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micrOscope

Micro Werkzeuge fiir kleine Bohrungen
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m I C r' O S C O p e Die Microscope Linie bietet neue und verbesserte
Losungen fir die Kleinstteil-Bearbeitung im Bereich

Ausdrehen, Einstechen, Fasen, und Gewinden in kleinen

Bohrungenab 1,0 mm .

Die Microscope Line bietet eine grol3e und erweiterte

Auswahl an einseitigen Schneideinsétzen und eine komplette
Palette an Klemmhaltern mit einfachem Klemmsystem.

Micro Werkzeuge fir kleine Bohrungen

Prazisionsgeschliffener

. @i Schneideinsatz
Verbesserte innere R » Bietet exakte Fixierung des Schnei-
Kiihimittelzufuhr deinsatzes fiir hohe Wiederhol-
Zwei KiihImittelbohrungen fiir eine genauigkeit
effektive Spanabfuhr und Kiihlung ‘
der Schneide
Einfaches Spannsystem

Einfach und prozesssicher-das ¢
neue Spannsystem verwendet eine

Schraube, um den Schneideinsatz

im Halter zu sichern

¢ Anschlagstift
Ermaoglicht eine prazise Spitzen-
hohe und eine perfekte axiale
Ausrichtung

VTX

Hervorragend geeignet fur Ausdrehanwendungen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
sowie trockenen Bedingungen. AITiIN PVD beschichtet, verhindert die Aufbauschneidenbildung.

VBX

Hervorragend geeignet fUr allgemeine Anwendungen und hervorragende Verschleil3festigkeit in
niedrigen bis mittleren Geschwindigkeiten, kombiniert mit guter Bruchzahigkeit. TICN PVD beschichtet.
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micrQscope

Microscope Bestellnummernsystem
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Micr( SCOPE Bestellnummernsystem

micrQscope Bestellnummer fur Schneideinsatze

Ausdrehen: M 4 42 BC - L10 R VBX
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Einstechen: M 5 52 GS W100 = L10 VBX
2 3 4 5 6 7 8 9

Gewindedrehen:[ ™ 7 5 42 TH 0.5 ISO L16 R/L VBX
2 3 4 5 6 7 8 9

1- Produktlinie

4 - Bearbeitung

M - micrOscope

MC - micrOscope (centric/zentrisch)

MS - micrOscope

2 - Schaft-@ (mm)

4,5,6,7

3 - Min. Bohr. @ (mm)

1.7,22,3.2...

0.1,0.15,0.2 (mm)

BC  Ausdrehen @Eq: -
5 - Stechbreite
BE Ausdrehen und spezieller 0.79-3.18mm
Kantenverrundung gCI]Zq 5 - Teilung (fiir Gewindedrehen)
Vollprofil — Teilungsbereich
B20 Ausdrehen 20° H o tpi
0.5-1.5 28-18
B9O Ausdrehen 90 H Teilprofil - Teilungsbereich
mm tpi
cL Ausdrehen & Kopieren M A 05-15 A 48-16
F 05-1.0 F 48-24
BCB Ausdrehen mit Spanbrechegﬂ:
6 - Norm
BCF Ausdrehen mit Spanformerm 60 - Teilprofil 60°
55 -Teilprofil 55°
BB Ruckwartsdrehen @E ISO -1SO Metric
UN - American UN
CH4545 Ausdrehen & Fasen 45° Qﬁ NPT - NPT
W - Whitworth fur BSW, BSP(G)
CH45 Axial Anfasen 45° E
7 - Nutzlange
GS Einstechen M L16, 120
GR Einstechen rund § D 8-RHor LH
o R-RH
FG Axial Einstechen Innen ﬂ | j L-LH
FP Axial Einstechen AuBen 'T”?’_ 9 - Hartmetallsorte
PP Vorstechen und Fasen E\" N VBX, VTX
T~
TH Gewindedrehen

@

micrQscope Bestellnummer fir Klemmhalter

MH C 22 - 7 - 4F
1 2 3 4 5
1 - Produktlinie 2 - Kiihlung 3- Schhaft- 4- Bc;‘hrungs- 5 - Spannflachen
MH - micrOscope Rundschaft-Halter CundD- durchmesser (mm)| | durchmesser (mm) 4F - 4 Spannflachen
MHS - micrOscope Quadratschaft-Halter innere Kuhlmittel- | | 10,12,16, 20 4,5,6,7 ohne - zwei Spannflachen
MHD - micrOscope 90°gekrépfter Quadratschaft | | zufuhr
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Ausdrehen mit Spanbrecher

D min
Innen L ref
S ]
A b ——
[\ 1 DETAIL A
Abbildung 1:M... & S D [\: - )
F o -
L‘] L
L2 ref 44 &
. b g .
T 1 X
Abbildung 2:MC... & Y{ £ 1 —— —] j
t T R
F ? -
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 L2 ref w Abbildung in Rechtsausfiihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
22 MC422BCBR10L14RVBX 14 01 104 204 176 182 352
- MC427BCBR15L15RVBX 015 122 247 206 182 352
MC427BCBROSL15RVBX 5 005 122 247 206 182 352
MC432BCBRO5LISRVBX 005 143 290 245 182 352
. MC432BCBR15L15RVBX 015 143 02 290 245 18 182 352
: MC432BCBRO5L20RVBX 2 005 143 290 245 228 398
40 MC432BCBR15L20RVBX 015 143 200 245 228 398
- MC437BCBR15L15RVBX 15 015 177 347 305 182 352
MC437BCBR15L20RVBX 20 015 177 347 305 228 398
M442BCBRO5LISRVBX s 005 195 395 313 8 182 352
" M442BCBR15L15RVBX 015 195 . 395 313 182 352
: M442BCBRO5L20RVBX 005 195 ' 395 313 . 228 398
M442BCBR15L20RVBX 20 015 195 395 3.3 228 398
Z- M552BCBR20L 20RVBX 244 494 404 2315 46
M552BCBR20L25RVBX 25 244 494 404 2815 51
‘0 - M662BCBR20L30RVBX 30 0y 298 598 473 23 56
M662BCBR20L35RVBX 35 293 593 473 - 373 61
I- M772BCBR20L40RVBX 40 344 694 574 414 66
: M772BCBR20L45RVBX 45 344 694 574 464 71

| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
I Alle linke Einsdtze sind auf Anfrage erhltlich.
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micrQscope
Ausdrehen mit VTX Beschichtung

Innen I L ref »D min
- | )
)
A .
; = o M | DETAIL A
Abbildung 1: M... @ \ Q 1 | ”BO
|
J = UJJ )
le—— L2 ref g
A b o o,
: AN IJ ; |
Abbildung 2: MC... { — - | a/
TEH J _—
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 e—— L2 ref Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ p° L2 ref*  Lref
22 MC422BCR10L14RVTX 14 0.1 104 204 176 177 182 352
- MC427BCRI5L15RVTX 15 015 123 248 206 175 182 352
MC427BCROSL16RVTX 16 005 122 247 206 175 182 352
MC432BCROSLIGRVTX 16 005 143 29 245 175 182 352
. MC432BCR15L16RVTX 16 015 144 02 28 25 175 182 352
: MC432BCROSL20RVTX 16 005 143 29 245 175 228 398
40 MC432BCR15L20RVTX 20 015 14 287 245 175 228 398
- MC437BCRI5LI5RVTX 15 015 174 344 305 175 182 352
MC437BCR15L20RVTX 20 015 174 344 305 175 228 398
M442BCROSLI6RVTX 16 005 195 395 345 21 8 182 352
» M442BCR15L16RVTX 16 015 198, 39 313 19 182 352
: M442BCRO5L21RVTX 21 005 195 ' 395 345 21 28 398
M442BCR15L21RVTX 21 015 193 393 313 19 28 398
I- M552BCR20L21RVTX 21 L, 244 494 404 20 2315 46
' M552BCR20L26RVTX 26 ‘ 244 494 404 21 2815 51
o 0 M662BCR20L30RVTX 30 L 2B 58 4B » 323 56
M662BCR20L35RVTX 35 293 593 473 22 373 61
I- M772BCR20L40RVTX 40 ., IEE 694 574 22 414 66
: M772BCR20L45RVTX 45 : 344 694 574 22 464 71
Ausdrehen mit VTX und spezieller Kantenverrundung
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
22 MC422BERT0L14RVTX 14 0.1 1.04 204 176 177 182 352
- MC427BER15L15RVTX 15 015 123 248 206 175 182 352
MC427BEROSLI6RVTX 16 005 122 247 206 175 182 352
MC432BERO5LI6RVTX 16 005 143 29 245 175 182 352
. MC432BER15LI6RVTX 16 015 144 02 28 25 175 182 352
: MC432BERO5L20RVTX 16 005 143 29 245 175 228 398
40 MC432BER15L20RVTX 20 015 14 287 245 175 228 398
- MC437BER15L15RVTX 15 015 174 344 305 175 182 352
MC437BER15L20RVTX 20 015 174 344 305 175 228 398
M442BERO5L16RVTX 16 005 195 395 345 21 8 182 352
» M442BER15L16RVTX 16 015 193 o, 39 3.3 19 182 352
' M442BERO5L21RVTX 21 005 195 ‘ 395 345 21 228 398
M442BER15L21RVTX 21 015 193 393 313 19 228 398
Z- M552BER20L 21RVTX 21 o 244 494 404 21 2315 46
: M552BER20L 26RVTX 26 ' 244 494 404 20 2815 51
‘0 0 M662BER20L30RVTX 30 o 2B 58 43 » 323 56
M662BER20L35RVTX 35 293 593 473 22 373 61
I- M772BER20L40RVTX 40 o 34 694 574 2 N4 66
' M772BER20L45RVTX 45 ' 344 694 574 2 464 71

| Alle linke Einsatze sind auf Anfrage erhaltlich.
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Ausdrehen mit VBX Beschichtung

Innen | L ref eAL
- [ _
J
A R
* = - : | DETAIL A
Abbildung 1: M... 2 \ u 1 | ”B(’
|
T = - x
l—— L2 ref g
A b % o
T
Abbildung 2: MC... AT _'ﬁ = I Fﬂ
TEH O J ——
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 e—— L2 ref Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
MC410BCRO5L04R/LVBX 4.0 0.05 048 0.1 0.96 0.71 16.4 8.8 25.75
10 MC410BCR10LO4R/LVBX 4.0 0.1 048 0.1 0.96 0.71 17 8.8 25.75
' MC410BCRO5L06R/LVBX 6.0 0.05 048 0.15 0.96 0.71 16.4 8.8 25.75
MC410BCR10LO6R/LVBX 6.0 0.1 048 0.15 0.96 0.81 17 8.8 25.75
PN VC41SBCRIOLOSR/LVBX 90 01 074 015 145 122 16 115 285
MC417BCRO5LO6R/LVBX 6.0 0.05 0.62 143 1.02 16 8 11.5 28.5
17 MC417BCR10LO6R/LVBX 6.0 0.1 0.77 1.58 1.18 16 1.5 28.5
: MC417BCRO5LO9R/LVBX 9.0 0.05 0.62 02 143 1.04 16 11.5 28.5
MC417BCR10LO9R/LVBX 9.0 0.1 0.82 ’ 1.63 1.3 16 11.5 28.5
MC419BCRO5L6RVBX ** 6.0 0.05 0.72 1.62 1.2 16 11.5 28.5
MC419BCRO5L9RVBX ** 9.0 0.05 0.72 1.62 1.2 16 11.5 285
MC422BCRO5LO6R/LVBX 6.0 0.05 0.88 1.88 1.55 17.7 11.5 28.5
MC422BCR10LO6R/LVBX 6.0 0.1 0.93 193 1.55 17.7 11.5 285
22 MC422BCRO5LO9R/LVBX 9.0 0.05 0.88 1.88 1.55 17.7 11.5 28.5
MC422BCR10LO9R/LVBX 9.0 0.1 1.04 2.06 1.76 17.7 11.5 28.5
MC422BCR10L14R/LVBX 14.0 0.1 1.04 2.04 1.76 17.7 18.2 35.2
4.0 MC427BCRO5L10R/LVBX 10.0 0.05 1.22 247 2.06 17.5 11.5 28.5
MC427BCR15L10R/LVBX 10.0 0.15 1.19 241 2.06 17.5 11.5 28.5
MC427BCR15L15R/LVBX 15.0 0.15 1.23 248 2.06 17.5 18.2 35.2
MC427BCRO5L16R/LVBX 16.0 0.05 1.22 247 2.06 17.5 18.2 35.2
MC430BCRO5L16R/LVBX 16.0 0.05 1.33 2.7 2.25 17.5 18.2 35.2
3.0 MC430BCR15L20R/LVBX 20.0 0.15 1.36 02 2.7 2.36 17.5 8 22.8 39.8
MC430BCRO5L26RVBX ** 26.0 0.05 1.36 ’ 2.7 2.25 175 28.7 45.7
MC432BCROSL10R/LVBX 10.0 0.05 143 29 245 17.5 11.5 28.5
MC432BCR15L10R/LVBX 10.0 0.15 144 29 2.5 17.5 11.5 28.5
MC432BCROSL16R/LVBX 16.0 0.05 143 29 245 17.5 18.2 35.2
MC432BCR15L16R/LVBX 16.0 0.15 144 2.87 2.5 17.5 18.2 35.2
MC432BCRO5L20R/LVBX 20.0 0.05 143 29 245 175 22.8 39.8
MC432BCR15L20R/LVBX 20.0 0.15 14 2.87 245 17.5 22.8 39.8
MC437BCR15L10R/LVBX 10.0 0.15 1.74 344 3.05 17.5 11.5 28.5
37 MC437BCR15L15R/LVBX 15.0 0.15 1.74 344 3.05 17.5 18.2 35.2
' MC437BCR15L20R/LVBX 20.0 0.15 1.74 344 3.05 17.5 22.8 39.8
MC437BCRO5L26RVBX ** 26.0 0.05 1.78 348 3.05 17.5 28.7 45.7

** LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
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. . micrQscope
Ausdrehen mit VBX Beschichtung (Fortsetzung)

Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a® B° L2 ref*  Lref
M442BCRO5LTORVBX ** 10.0 0.05 1.95 3.95 345 21 1.5 28.5
MS442BCR15L10R/LVBX 10.0 0.15 1.93 393 3.13 19 1.5 28.5
M442BCRO5L16R/LVBX 16.0 0.05 1.95 395 345 21 18.2 35.2
MS442BCR15L16R/LVBX 16.0 0.15 193 393 313 19 18.2 35.2
4.0 M442BCRO5L21R/LVBX 21.0 0.05 1.95 0.3 3.95 345 21 22.8 39.8
MS442BCR15L21R/LVBX 21.0 0.15 1.93 393 3.13 19 22.8 39.8
M442BCRO5L26R/LVBX 26.0 0.05 1.95 3.95 345 21 28.7 45.7
MS442BCR15L26R/LVBX 26.0 015 1.93 393 3.13 19 28.7 45.7
M442BCRO5L30RVBX ** 30.0 0.05 1.95 3.95 345 21 337 50.7
M552BCR20L10R/LVBX 10.0 0.20 244 4.94 4.04 12.15 35
M552BCR20L16R/LVBX 16.0 0.20 244 4.94 4.04 18.15 41
M552BCRO5L20RVBX ** 20.0 0.05 243 493 4.24 23.15 46
50 5) M552BCR20L21R/LVBX 21.0 0.20 244 4.94 4.04 )1 23.15 46
M552BCR20L26R/LVBX 26.0 0.20 244 4.94 4.04 28.15 51
M552BCRO5L30RVBX ** 30.0 0.05 242 492 4.24 8 3215 55
M552BCR20L30R/LVBX 30.0 244 4.94 4.04 3215 55
M552BCR20L35R/LVBX 35.0 244 4.94 4.04 37.15 60
M662BCR20L16R/LVBX 16.0 18.3 42
M662BCR20L21R/LVBX 21.0 05 233 47
M662BCR20L26R/LVBX 26.0 ' 28.3 52
60 M662BCR20L30R/LVBX 30.0 293 >%3 473 323 56
M662BCR20L35R/LVBX 35.0 0.20 373 61
M662BCR20L40R/LVBX 40.0 i 2 42.3 66
M772BCR20L15RVBX ** 15.0 16.4 41
M772BCR20L25R/LVBX 25.0 26.4 51
M772BCR20L35R/LVBX 35.0 364 61
70 /2 M772BCR20L40R/LVBX 40.0 344 094 >/ 414 66
M772BCR20L45R/LVBX 45.0 464 71
M772BCR20L50R/LVBX 50.0 514 76

** LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

: Nvargus| o
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Ausdrehen 20°

D min
Innen Lref | ]
__N _ /
[
b
Fo——
* /Z§||\ : 1 DETAIL A
Abbildung 1: M... a (AN W - B
| ~_| Be
A . ! >
= L1 ("* é
L2 ref »
o
——— o
| il *
. LTS 11 B R
Abbildung 2: MC... @ N -
9 i 1 ; j
F] ~—L1 L
* .2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 L2 ref j Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
MC422B20R10LO9RVBX 9.0 0.1 0.95 1.95 1.55 e .
MC427B20R15L10RVBX 100 ' '
27 1.2 245 2.05
MC427B20R15L16RVBX 16.0 0.2 18.2 352
4.0 MC432B20R15L10RVBX 10.0 20 20 11.5 285
0.15 145 295 2.55
MC432B20R15L16RVBX 16.0
18.2 352
M442B20R15L16RVBX 16.0
42 1.95 0.3 395 345
M442B20R15L21RVBX 21.0 22.8 39.8
| LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhaltlich.
o
Ausdrehen 90
e E/ r ‘ %
A b
Y L - ~
; . Y | B
Abbildung 1: M... 2 JY . ] DETAL A
e L1 —J S B°
Fl [ e
L2 ref 3
IS
| Ab . %) Q
; . i AT
Abbildung 2:MC... 5 B !1! — - ] i
T T R
Flok—u ==
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 «— L2 ref Abbildung in Rechtsausfiihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. & Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
10 MC432B90R15L10R/LVBX 10.0 015 143 0.2 290 245 18 1.5 25.8
' 42 M442B90R15L16R/LVBX 16.0 ' 195 03 395 345 182 352
M552B90R20L10R/LVBX 10.0 - 0 12.15 35
5.0 M552B90R20L16R/LVBX 16.0 0.2 244 0.5 494 4.2 18.15 41
M552B90R20L21R/LVBX 21.0 2315 46

| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
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. micrQscope
Ausdrehen & Kopieren

Innen .
D min
L ref
1
A b L DETAIL A

¢ ; BO

o LN L _ ’ —

|\ QU 9

) | g o

Fl L1 - s °
e—— L2 ref
n/
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ B° L2 ref*  Lref
MS442CLR15L10R/LVBX 10 1.5 285
40 42 MSA42CLRISLIGR/VBX | 16 015 19 07 39 31 47 182 352
MS442CLR15L21R/LVBX 21 22.8 39.8
18.15 41
24 095 49 3.8 3
M552CLR20L25R/LVBX 28.15 51
0.2 49 18.3 42
6.0 6.2 M662CLR20L21R/LVBX 21 2.78 1.75 578 39 233 47

| Einsdtze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
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Ausdrehen mit Spanformer

Innen

L ref ‘D min

Ay DETAIL A

/\[— g

-
|
ol ¥ i _ | 3
\ I\ | £
T wn
E l— 1 *JJ Qo
—— 2 ref R
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F S max a b a’® Be L2 ref*  Lref
MS442BCFR15L10R/LVBX 10.0 1.5 285
40 42 MSA42BCRISLISR/AVBX 150 015 185 385 335 182 352
MS442BCFR15L20R/LVBX 20.0 228 39.8

10.0 12.15 35

M552BCFR20L15RVBX 18.15 41

5.0 235 485 425 23.15 46
M552BCFR20L25RVBX 28.15 51

32.15 55

M662BCFR20LT5RVBX 15.0 183 42

6.0 6.2 M662BCFR20L25RVBX 250 09 2.85 5.85 51 283 52
M662BCFR20L35RVBX 350 373 61

164 41

M772BCFR20L20RVBX 264 51

7.0 34 6.9 6.1 —26'4 °!
M772BCFR20L30RVBX 364 61

364 61

M772BCFR20L40RVBX 414 66

| LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsatze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhiltlich.
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micrQscope

Ruckwartsdrehen
Innen
| L ref ‘ Dmm
Ef - —- - @
[]
L1
b I DETAILA
I : 8o
a ——= T f—
£ E N \{777 ’r\l\
L2 ref | &
R &
IS
1%}
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,03 Abbildung in Rechtsausfiihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F S max a b a’® e L2ref* L3 L ref
4.0 4.2 M442BBR15L25R/LVBX 25.0 1.95 0.8 395 2.6 6 264 250 457
6.0 6.2 M662BBR15L30R/LVBX 30.0 ' 295 1.8 595 4.0 7 29.8 i 56.0
wnvargus| s
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Ausdrehen & Fasen 45°

Innen
D min
L ref “‘
b === DETAIL A
L A7 i
! =
a | >—T—mn. _ | g
e ‘ i B 3
| Y
\
N 0
L2 ref ‘
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F S max a b a’ L2 ref* L ref
4.0 42 MS442CH4545L15R/LVBX 15.0 1.95 395 2.8 184 354
18.35 41.2
245 4.95 37 N
M552CH4545L 20R/LVBX 20.0 2335 46.2
0.2 0.7 45 235 472
295 5.95 4.0 rr—— .
M662CH45451 25R/LVBX 25.0 285 52.2
20.0 26.6 51.2
70 345 6.95 4.25 m—————
M772CH4545L40R/LVBX 40.0 416 66.2

| 12 | GROOVEX :
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micrQscope

. o
Axial Anfasen 45
Innen ‘ L ref ‘
£
IS
S max SN
R i 1
I — - 3
. \W . 5
S -
le—— L2 ref J
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH R F S max B° L2 ref* L ref

M410CH45L15RVBX

40 1.0 _ 0.1 0.75 24 45 18.2 35.2

wvvarqus| 1s |
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Einstechen

Innen L ref | pmin_
= _ //J ‘
b o
|
T
o T o= - -—| 3
Rx2 w é | —-
L1-
* |2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 L2 Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH W +/-0.025 tmax L1 B R a b L2ref*  Lref
_ MS44GSWOTOLIOR/VBK 079 196 3%
0 —— — 11.5 285
MS442GSW100L10R/LVBX 1.00 19 390
MS442GSW100L15R/LVBX 1.00 19 200
MS442GSWO079L25R/LVBX 0.79 25 1.96 3.96 287 457
1.00
M552GSW150L10RVBX ** 10 0.1 12.15 35
M552GSW100L15R/LVBX
5.0 1 15 24 49 3.7 18.15 41
M552GSW200L15RVBX **
M552GSW150L20R/LVBX 20 23.15 46
2.00
M662GSWO079L10RVBX ** 0.79 296 5.96
M662GSW117L10RVBX ** 117 296 5.96
M662GSW157L10RVBX ** 1.57
M662GSW200L10R/LVBX 2.00 29 59
M662GSW100L15R/LVBX 1.00 29 59
M662GSW150L15R/LVBX 1.50 15 29 59 18.3 42
296 5.96
M662GSW198L15RVBX ** 198
M662GSW100L20R/LVBX 1.00 50 59
M662GSW200L20R/LVBX 2.00
M662GSW117L25RVBX ** 117
25 296 596 283 52
M662GSW198L25RVBX ** 198
_ M662GSWIOOLIOR/VEX 100
M662GSW150L30R/LVBX 150 30 29 59 323 56
_ M66JGSW200L3ORAVBX 200
M662GSWO79L35RVBX ** 0.79

M662GSW157L35RVBX ** 157

| 16 | GROOVEX 4
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Einstechen (Fortsetzung)

micrQscope

Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer

Abmessungen mm

d(mm) D min.(mm) RH/LH

M772GSW100L10R/LVBX

M772GSW200L10R/LVBX

M772GSW100L15RVBX **

M772GSW150L15R/LVBX

M772GSW198L15RVBX **

7.0

M772GSWO079L20RVBX **

M772GSW157L20RVBX **

M772GSW100L25RVBX **

M772GSW200L25R/LVBX

M772GSW150L35R/LVBX

** | H = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsdtze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

W +/-0.025 tmax L1 F R a b L2 ref*  Lref

0.79 346 6.96
1.00

10 114 36
1.50 34 6.9
2.00
0.79 346 6.96
1.00 34 6.9
117 346 6.96
1.50 15 34 6.9 164 41
1.57

346 6.96

198
2.00 25 34 0.1 6.9 4]
0.79
117

20 346 6.96
1.57
1.98 264 51
1.00
1.50 25
2.00

34 6.9

1.00
1.50 35 364 61
2.00

Klemmbhalter: Seite 24-27
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Einstechen rund

D min
Innen | L ref ‘

-
N
=

b —
1
==
w3 .
FR £
e——L1
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 L2 ref Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min. (mm) RH/LH W +/-0.025  tmax L1 F R a b L2 ref*  Lref
4.0 42 MS442GRR0O50L15R/LVBX 1.0 0.8 15 1.95 3.95 2.8 18.2 352
10 0.5
50 M552GRR075L20R/LVBX 1 20 245 0.75 4.95 3.7 23.15 46
2.0 1
M662GRRO50L25R/LVBX 1.0 0.5
60 62  _ M662GRRO/SLSRAVBX 15 18 25 295 075 595 4 283 52
M662GRR100L25R/LVBX 20 1

** LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

| 18 | GROOVEX 4
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Axial Einstechen Innen

micrQscope

Innen L ref pmn
t max b
®
! °
O w | I - - _j s
Re/ - ij
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 —— L2 ref Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min. (mm) RH/LH W +4/-0.025  tmax L1 F R a b L2 ref*  Lref
M662FGWI10L15R/LVBX 1.00 0.10
M662FGW15L15R/LVBX 1.50 0.10
M662FGW198L15R/LVBX 1.98 0.15
6.0 6.2 4.0 15 295 ———— 59 5.75 183 42.0
M662FGW239L15R/LVBX 239 < 0.15
M662FGW30L15R/LVBX 3.00 0.10
| Einsdtze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
Axial Einstechen Auf3en
Aussen L ref . D min
e — a
t max
F Rx2 b
(Cie
e P e E
!
P J
* .2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 — L2 ref Abbildung in Rechtsausfihrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d(mm) D min. (mm) RH/LH W +/-0.025  tmax L1 F R a b L2 ref*  Lref
M662FPW10L15R/LVBX 1.00 0.10
M662FPW15L15R/LVBX 1.50 0.10
6.0 6.2 MO6ATRI 981 IDR/LVBX Lo 40 15 295 —> 595 575 183 42
M662FPW239L15R/LVBX 239 0.15
M662FPW30L15R/LVBX 3.00 0.10
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
wvvargus| 19 |
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Vorstechen und Fasen

I nnen !TP L ref D min
b
D — .
© N[>>I B ] °
w i\Ji Y
| y
TL t max -
w
e— L1
. o le—— L2 ref ) ) .
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) D min. (mm) RH/LH W +/-0.025  tmax L1 F t a b L2 ref*  Lref
M552PPW100L15R/LVBX 15 18.15 41
5.0 5.2 1.0 07 —— 244 03 4.94 388 —m——
M552PPW100L25R/LVBX 25 28.15 51

** LH = Linke Werkzeuge auf Anfrage

| 20 |EROOVEX
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micrQscope

Gewindedrehen
D min
L ref i
Sfe/'gungs _ /
Winkel ™ L
e |
F o
T
N1p; q | _ J o
ALY ;,,
P (
L2 ref
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Innen
60°
Teilprofil 60° S
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
d(mm) D min.(mm) RH/LH mm tpi Steigungswinkel (°) L1 F Y L2 ref* L ref
32 MS429THF60L16R/LVBX 0.5-1.0 48-24 0.9
40 TR 184 354
" [ vsaoTHReOLIGR/VBX | 0510 4824 35 6 19 09
6.0 6.2 M659THAGOL16R/LVBX 0.5-1.5 48-16 29 185 422
| Einsdtze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
Innen
55°
Teilprofil 55° —
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
d(mm) D min. (mm) RH/LH mm tpi Steigungswinkel (°) L1 F Y L2 ref* L ref
32 MS429THF55L16R/LVBX 0.5-1.0 48-24 0.9
40 —— 075 184 354
" D Vs43THRSSLIGRAVBX | 0510 4824 35 6 19
6.0 6.2 M659THAS5L16R/LVBX 0.5-1.5 48-16 29 09 185 42.2

| Einsdtze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

Klemmhalter: Seite 24-27
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Gewindedrehen

L ref D min
re /‘
tirg, @ -
Nkel
\/>
: > T" ]
AP _
AVt ‘1 | J -g
ALY
L1 (
L2 ref !
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
1/4P Innen
60°
h
Definiert durch: R262 (DIN 13)
ISO Metrisch Toleranzklasse: 6g/6H LUCGR, s SE )
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
Thread d (mm) D min.(mm) RH/LH mm  Steigungswinkel (°) L1 F Y  h(min) L2ref* Lref
M4x0.5 34 MS429THO.501SOL16R/LVBX 0.50 09 04 0.29
M5x0.5 44 Ms439THO50ISOLIBR/LVBX 050 19 04 029
M4x0.7 4.0 32 MS429THO.70ISOL16R/LVBX 0.70 09 0.6 041 184 354
M508 400 Ms420THO80ISOLIR/VBX 080 09 06 046
M6x1.0 48 MS439TH1.00ISOL16R/LVBX 1.00 19 0.7 0.58
M5.5x0.5 M542TH0.501SOL16R/LVBX 0.50 1.7 04 0.29
I .
M5.5x0.75 50 4.6 M542THO0.75ISOL16R/LVBX 0.75 16 1.7 0.6 043 1835 412
M7x1.0 58 Ms49THI00ISOLI6RAVBX 100 24 07 058
M6x0.5 54 M649THO.501SOL16R/LVBX 0.50 19 04 0.29
M6.5x0.75 PS8 MeaotHOTSISOLIGRAVBX 075 19 06 043
M7.5x1.0 6.0 6.3 M659TH1.00ISOL16R/LVBX 1.00 29 0.7 0.58 18.5 422
MB8x1.25 65| MesoTHI2SISOLIGR/AVBX 125 29 09 o
M10x1.5 83 M659TH1.501SOL16R/LVBX 1.50 3 29 1.0 0.87
| Einsatze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhiltlich.
1/4P Innen
60°
h
Definiert durch: ANSI B1.1:74 /|
American UN Toleranzklasse: 2A/2B 18P Aussen
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
Thread d (mm) D min.(mm) RH/LH tpi  Steigungswinkel (°) L1 F Y  h(min) L2ref* Lref
No.8-32UNC 33 MS429TH32UNL16R/LVBX 32 0.92 0.6 046 184 s
No10-28UNS 36| Ms429TH28UNLI6R/LVEX 28 092 065 05 '
1/4"27UNS 53 M549TH27UNL16RVBX ** 27 24 0.75 0.54
vaeuoNs 50 [NNGHMI. MS42TH4UNLIGRVEX ™ 24 35 16 17 075 06 1835 412
1/4"-20UNC 4.6 M542TH20UNL16RVBX ** 20 1.7 09 0.73
5/16"-18UNC M659TH18UNL16RVBX ** 18 29 1.05 0.81
_ 63 s I
3/8"-16UNC 7.7 M659TH16UNL16RVBX ** 16 29 1 0.92

** H = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

22
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Gewindedrehen

micrQscope

Innen

L

D min

Ste@Un - )
W’hke/g .
el |

F T"
NIp q | _ ] T
ALY —
U (
L2 ref
* L2 Ref: Wiederholgenauigkeit +/-0,02 Abbildung in Rechtsausfuhrung (R)
Roazzp N
x 55°
Definiert durch: B5.84:1956, DIN 259, :
150228/1:1982 aLe
Whitworth fir BSW, BSP Toleranzklasse: Medium Class A Aussen
r
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
Thread d(mm) D min.(mm) RH/LH tpi  Steigungswinkel (°) L1 F Y  h(min) L2ref* Lref
1/16"-28BSP 6.5 M659TH28WL16RVBX ** 28 Sz 6 5 0.65 0.58 185 e
1/4-19B5P [ mesoTHIOWLIGRVEX ™ 19 ' 7 095 o086 '
** | H = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.
30° 30 Innen
Definiert durch: USAS B2.1:1968
NPT Toleranzklasse: Standard NPT
Schaft-@  Min. Bohr. @ Bestellnummer Teilung Abmessungen mm
Thread d(mm) D min.(mm) RH/LH tpi  Steigungswinkel (°) L1 F Y  h(min) L2ref* Lref
1/16"-27NPT 6.1 M659TH27NPTL16RVBX ** 27 0.75 0.66
1418NeT 60 [RIOUI  M659THIBNPTLIGR/LVBX 18 35 16 29 1 101 185 422
1/2"-14NPT 17 M659TH14NPTLI6RVBX ** 14 1.05 1.33

** L H = Linke Werkzeuge auf Anfrage
| Einsétze mit VTX Beschichtung sind auf Anfrage erhéltlich.

Klemmhalter: Seite 24-27
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Klemmbhalter - Rundschaft - 2 Spannflachen

Kihlmittel-
d H L bohriung:en
I - P
<135 T
Schnitt A-A
Metrische Halter Ersatzteile
Séhneideinsatz Bestellnummer Abmessungen mm
urchmesser
d (mm) D=B H1 H L Spannschraube Schraubendreher
MHC 10-4 10.0 14.0 8.8 65.0
40 MHC 12-4 12.0 16.0 10.8 70.0
MHC 16-4 16.0 17.6 14.8 75.0
MHC 20-4 20.0 22.0 18.8 84.0
MHC 10-5 10.0 14.0 8.8 65.0
<0 MHC 12-5 12.0 16.0 10.8 70.0 SL7DTI5 KT15
MHC 16-5 16.0 18.6 14.8 75.0 oder oder
MHC 20-5 200 220 18.8 84.0 SL7DBTTSIPY FIsIP
MHC 12-6 12.0 16.0 10.8 70.0
6.0 MHC 16-6 16.0 18.6 14.8 75.0
MHC 20-6 20.0 220 18.8 84.0
MHC 16-7 16.0 18.6 14.8 75.0
"9 MHC 20-7 20.0 220 18.8 84.0
* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verfligbar
Inch Halter Ersatzteile
Slghneideinsatz Bestellnummer Abmessungen mm / inch
urchmesser
d (mm /inch) D B H1 H L Spannschraube Schraubendreher
MHC 0500-4 12.700/.500 | 12.7/.500 16.4/.644 10.0/.394 |70.0/ 2.76
4.0/ .57 MHC 0625-4 15.875/.625 | 16.2/.638 18.6/.732 14.0 /.551 75.0/ 295
MHC 0750-4 19.050/.750 | 21.0/.827 21.0/.827 18.0/.709 190.0/ 3.54
MHC 0500-5 12.700/.500 | 12.7 /.500 164/ .644 10.0/.394 700/ 276
50/.197 MHC 0625-5 15.875/.625 | 16.2/.638 18.6/.732 14.0/.551 75.0/ 2.95 SL7DTI5 KT15
MHC 0750-5 19.050/.750 | 21.0/.827 21.0/.827 18.0/.709 190.0/ 3.54 oder oder
MHC0500-6 | 12.700/.500 | 12.7/.500 | 164/644 | 100/394 |700/ 2.76 SL/DBTISIPT FIsIP
6.0/.236 MHC 0625-6 15.875/.625 | 16.2/.638 18.6/.732 140/.551 | 75.0/ 295
MHC 0750-6 19.050/.750 | 21.0/.827 21.0/.827 18.0/.709 [90.0/ 3.54
70/ 276 MHC 0625-7 15.875/.625 | 16.2/.638 18.6/.732 14.0/.551 | 75.0/ 2.95
MHC 0750-7 19.050/.750 | 21.0/.827 21.0/.827 18.0/.709 190.0/ 3.54

* Torx+ Schraube und Schllssel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verftigbar
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Klemmbhalter - Rundschaft - 4 Spannflachen

micrQscope

L Kuhlmittel-
q H type x 2 bohr}unsgen
! A
— == — —
I v
« 135~ . Schnitt A-A
: |1 //
e A Y N e — e ,%
| | &
—
Metrische Halter Ersatzteile
Sét?féc:ﬁiezzgtrz Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) D B H L Spannschraube Schraubendreher
MHC20-4-4F 20.0 220 18.8 83.5
MHC22-4-4F 22.0 24.0 20.0
4.0 MHC23-4-4F 23.0 250 21.0
MHC25-4-4F 25.0 270 23.0 1o
MHC28-4-4F 28.0 30.0 26.0
MHC20-5-4F 20.0 220 18.8 83.5
MHC22-5-4F 22.0 24.0 20.0
5.0 MHC23-5-4F 23.0 25.0 21.0 o
MHC25-5-4F 25.0 270 230 SL7DTIS KT15
MHC28-5-4F 28.0 30.0 26.0 oder oder
MHC20-6-4F 200 220 18.8 835 SL/DBTISIPY FISIP
MHC22-6-4F 22.0 24.0 20.0
6.0 MHC23-6-4F 23.0 25.0 210
MHC25-6-4F 25.0 270 23.0
MHC28-6-4F 28.0 30.0 26.0
MHC22-7-4F 22.0 24.0 20.0 o
MHC23-7-4F 23.0 25.0 21.0
70 MHC25-7-4F 25.0 270 230
MHC28-7-4F 28.0 30.0 26.0
* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verfiigbar
Inch Halter Ersatzteile
Séhneideinsatz Bestellnummer Abmessungen mm / inch
urchmesser
d (mm / inch) D B H L Spannschraube Schraubendreher
40/ 157 MHC0875-4-4F 222/ 875 235/ 925 20.83/.82 84.0/3.29
MHC1000-4-4F 254/1.000 27.0/1.063 22.86/.90 110.0/4.33 SL7DTI5 KT15
50/ 197 MHCO0875-5-4F 222/ 875 235/ 925 20.83/.82 84.0/3.29 SUSS%rSIP* F?(5j|epr*
MHC1000-5-4F 254 /1.000 27.0/1.063 22.86 /.90 110.0/4.33
6.0/.236 MHC1000-6-4F 254/1.000 27.0/1.063 22.86/.90 110.0/4.33

* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verfiigbar
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Klemmhalter - Quadratschaft

.
ok

o oLl

Metrische Halter

Ersatzteile

Schneideinsatz

Durchmesser Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) H=H2=B H1 L L1 Spannschraube Schraubendreher
4.0 MHS 1010-4 10.0 19.0 100.0 25.0
5.0 MHS 1010-5 10.0 19.5 100.0 25.0 SL7DT15 KT15
4.0 MHS 1212-4 12.0 21.0 100.0 25.0 oder oder
50 MHS 1212-5 120 215 100.0 270 SL7DBTISIP” PSP
6.0 MHS 1212-6 12.0 22.0 100.0 270
* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verflgbar
Inch Halter Ersatzteile
Slghneideinsatz Bestellnummer Abmessungen mm / inch
urchmesser
d (mm /inch) H=H2=B H1 L L1 Spannschraube Schraubendreher
40/ 157 MHS 0500-4 12.7 /.500 21.0/ .827 101.6 /4.00 250/ 984
MHS 0625-4 159/.625 250/ 984 127.0/5.00 250/ 984
507197 MHS 0500-5 12.7 /.500 21.5/ 846 101.6 /4.00 270/1.063 SL7DTI5 KT15
MHS 0625-5 159/.625 25.5/1.004 127.0/5.00 35.0/1377 oder oder
co/ 1z LMHSOSO0GIN 127/500 220/ 866 1016/400  270/1063 SL7DBTISIP® PSP
MHS 0625-6 159/.625 26.0/1.024 127.0/5.00 350/1.377
70/ .276 MHS 0625-7 15.9/.625 26.5/1.043 127.0/5.00 35.0/1.377

* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verfigbar

| 26 | GROOVEX




Klemmhalter - 90° gekropfter Quadratschaft

micrQscope

D R
F max —_— ~
h H
- |
—
L1—
L
L3
Y &
b
a F b
Metrische Halter Ersatzteile
Schneideinsatz
Durchmesser Bestellnummer Abmessungen mm
d (mm) a=b=h L3 H L L1 F D max L2 Spannschraube|Schraubendreher
40 MHD 1010-4 L0500 315 13.0
5.0 MHD 1010-5 L0800  10.0 480 16.0 23.0
6.0 MHD 1010-6 L1000 530 280 SL/DTI5 KT15
99.0 29.0 19.0 260 ———— oder oder
40 MHD 1212-4 L0700 36.5 18.0 SL7DBT15IP* F151P*
5.0 MHD 1212-5L0800  12.0 480 18.0 23.0
6.0 MHD 1212-6 L1000 53.0 28.0
* Torx+ Schraube und Schlissel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verfiigbar
Inch Halter Ersatzteile
Schneideinsatz )
Durchmesser Bestellnummer Abmessungen mm / inch
d (mm /inch) a=b=h L3 H L L1 F D max L2 Spannschraube|Schraubendreher
4.0/.157  MHD 0375-4 L0700 36.5/1437 180/.709
5.0/.197 [MHD0375-5 L0800 10.0/.375 480/ 1890160/ .630 23.0/.906
6.0/.236  MHD 0375-6 L0800 530/2087 230/906| SL/DTIS KT15
99.0/3.898290/1.142 190/ .748 26.0 / 1.024————— oder oder
4.0/.157  MHD 0500-4 L0700 36.5/1437 180/.709] S| 7DBT15IP* F15IP*
5.0/.197 MHD 0500-5L0800 12.0/.500 48.0/1.890 190/.748 23.0/.906
6.0/.236  |MHD 0500-6 L1000 53.0/2.087 280/1.102
* Torx+ Schraube und Schlussel fur das verbesserte Klemmsystem sind ab sofort verflgbar
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TECHNISCHE DATEN

Bohren und Profilieren in Fertigbearbeitungen -
Empfohlene Schnitttiefe [max. (mm)] und Vorschubgeschwindigkeit f [mm / U]

I'mm-17mm 0.0012 0.08 0.015
1.8 mm-2.7mm 0.0017 0.10 0.017
28 mm-3.2 mm 0.0031 0.18 0.017
3.3 mm-3.7 mm 0.0040 0.22 0.018
3.83mm-4.2 mm 0.0050 0.25 0.020
43mm-52mm 0.0084 0.30 0.028
52mm-6.2mm 0.0150 0.30 0.050
6.3 mm-72 mm 0.0210 0.35 0.060

Edelstahl (Austenitisch), 200 HB, 2600 Kc [N/mm?]

Dmin. Vmax mm? ap max. (mm) fmm/U
Tmm-17mm 0.0009 0.06 0.015
1.8 mm-2.7/mm 0.0015 0.10 0.015

28 mm-3.2mm 0.0018 0.12 0.015
3.3mm-3.7mm 0.0023 0.15 0.015
3.8mm-4.2mm 0.0027 0.18 0.015
43mm-52mm 0.0030 0.20 0.015
52mm-6.2mm 0.0050 0.20 0.025
6.3 mm-72mm 0.0063 0.25 0.025

Bearbeitungsempfehlung

« Vmax = Vorschub mm /U xap (mm)
- Die Uberschreitung des Vmax-Wertes kann zu tbermaBigem Verschleis und Bruch der Schneidkante fiihren.
Die aufgeftihrten Empfehlungen gelten fir eine mittlere Rauhigkeit von 0,5 (Ra)
- Geringere Harte und Kc ermdglichen die Erhdhung des Wertes von Vmax fUr eine hdhere Materialabtragung
- Die Empfehlungen gelten fir mittlere L1. Erhohen Sie den Vmax-Wert, indem Sie kirzere L1 Werkzeuge verwenden

Bei SpanfluBproblemen empfiehlt es sich, den Abstand zwischen
Werkstlck und Werkzeug zu vergroZern.

®
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Technische Daten

micrQscope

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min],
Vorschub Vf [mm/U] and max. Tiefe [mmm]

<]
= Hérte Ve
Materialgruppe 2 Material Brinell [m/min]
5 HB (Beschichtet)
>
1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 80-150
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) 150 80-130
3 Hoher Kohlenstoffanteil (0.55-0.85%) 170 70-110
¢ Niedriglegierter Stahl Ungehartet 180 70110
5| (Legierungs-Elemente | Gehartet 275 70-100
0,
6| = Gehartet 350 70-100
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 80-120
(Legierungs-Elemente -
8 | >5%) Gehdrtet 325 70-110
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 80-110
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 80-110
11 Ungehartet 200 80-100
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehdrtet 330 70-110
| 13| Edelstahl Austenitisch 180 80-110
M 14| Austenitisch Super-Austentisch 200 80-110
Edelstahl || EdelstahlguB Ungehdrtet 200 40-60
16/ Ferritisch Gehartet 330 30-50
| 17| Edelstahl- Austenitisch 200 40-60
Guf Austenitisch Gehirtet 330 30-50
Ferritisch (kurzspanig) 130 80-110
Temperguss - -
Perlitisch (langspanig) 230 80-110
Niedrigfest 180 80-110
Grauguss
Hochfest 260 80-110
el Ferritisch 160 80-110
ugelgraphitguss
9ei9rapns Perlitisch 260 80-110
. ) Ungealtert 60 100-300
Aluminium-Legierungen
Gealtert 100 100-150
GuB 75 100-150
Aluminium-Legierungen
GuB & gealtert 90 60-100
Aluminium-Legierungen | GuR Si 13-22% 130 100-150
Kupfer und Messing 90 60-100
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 60-100
Vergitet (Eisen basiert) 200 25-45
ﬁ Hochtemperaturlegier- Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30
S 21| ungen Vergitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20
Hitzebesténdige| 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15
Materialien )3 Reines 995 Ti 400Rm 60-100
— Titanlegierungen
24 o+ Legierungen 1050Rm 40-50
H 25 45-50HRc 20-45
) — Extra harter Stahl Gehértet & angelassen
Gehartetes ), 51-55HRC 20-40
Material

* FUr VTX, bitte ca. 20% Schnittgeschwindigkeit erhdhen

Hartmetall-Sorte

VBX - TiCN PVD Beschichtung
VTX - AITiN PVD Beschichtung*

Tyvivargus| 2o |



Stechen Schnittwerte

Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten

Vc [m/min] und Vorschub Vf [mm/U]

Hartmetall-Sorte

VBX - Hartmetallsorte fir allge-
meine Anwendungen. TICN PVD
beschichtet.

Bearbeitung-
sempfehlung

Der Einstich sollte in einer
Bewegung ohne absetzen erfolgen.

o
=z Harte Ve Tiefe
Materialgruppe | = Material Brinell [m/min]
% HB (Beschichtet) VemmAl)
>
1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 50-120 0.05
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) 150 40-100 0.05
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 30-80 0.05
4 Niedriglegierter Stah Ungehartet 180 50-70 0.05
5| (Legierungs-Elemente | Gehartet 275 40-60 0.05
0
6| <" Gehartet 350 30-50 | 005
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 30-50 0.05
(Legierungs-Elemente N
8 | >5%) Gehartet 325 25-40 0.05
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) | 200 30-50 0.05
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 25-40 0.05
1 Ungehartet 200 60-100 0.05
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehartet 330 40-60 0.05
| 13| Edelstahl Austenitisch 180 50-90 0.05
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 40-60 005
Edelstahl 115 Edelstahlgu Ungehartet 200 40-60 0.05
16| Ferritisch Gehirtet 330 30-50 005
| 17| Edelstahl- Austenitisch 200 40-60 0.05
GuB Austenitisch Gehirtet 330 3050 0.05
Ferritisch (kurzspanig) 130 50-70 0.04
Temperguss - -
Perlitisch (langspanig) 230 50-70 0.04
Niedrigfest 180 50-70 0.04
Grauguss
Hochfest 260 40-60 0.04
. Ferritisch 160 50-70 0.04
Kugelgraphitguss -
Perlitisch 260 60-80 0.04
. ) Ungealtert 60 100-300 0.04
Aluminium-Legierungen
Gealtert 100 100-150 0.04
GuR 75 100-150 0.04
Aluminium-Legierungen
GuB & gealtert 90 60-100 0.04
Aluminium-Legierungen | Guf Si 13-22% 130 100-150 0.04
Kupfer und Messing 90 60-100 0.03
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 60-100 0.04
Vergtet (Eisen basiert) 200 25-45 0.03
20| Hochtemperaturlegier- Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30 0.03
S 21| ungen Vergtet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20 0.03
Hitzebestdndige| 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15 0.03
Materialien )3 Reines 995 Ti 400Rm | 60-100 | 003
— Titanlegierungen
24 a+f Legierungen 1050Rm 40-50 0.03
H 25 45-50HRc | 20-40 0.02
B || Extra harter Stahl Gehértet & angelassen
Gehartetes | g 51-55HRC | 2035 002
Material
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Gewindedrehen Schnittwerte

Empfohlene Sorten und
Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]

<]
= Harte Ve
Materialgruppe 2 Material Brinell | [m/min]
5 HB | (Beschichtet)
>
1 Geringer Kohlenstoffanteil ((=0.1-0.25%) 125 | 140-200
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%)| 150 | 120-180
3 Hoher Kohlenstoffanteil (0.55-0.85%) 170 110-180
ol . d 180 100-155
¢ Niedriglegierter Stahl Ungehartet
5| (Legierungs-Elemente | Gehartet 275 90-145
0,
6 Hi) Gehartet 350 80-135
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 65-115
(Legierungs-Elemente -
8 | >5%) Gehirtet 325 | 50-100
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) | 200 30-50
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 25-40
11 Ungehartet 200 80-120
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehdrtet 330 55-95
| 13| Edelstahl Austenitisch 180 60-100
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 50-90
Edelstahl || EdelstahlguB Ungehartet 200 60-80
16/ Ferritisch Gehartet 330 | 45-65
| 17| Edelstahl- Austenitisch 200 50-70
Guf Austenitisch Gehirtet 330 40-60
Ferritisch (kurzspanig) 130 60-80
Temperguss - -
Perlitisch (langspanig) 230 60-80
Niedrigfest 180 60-80
Grauguss
Hochfest 260 40-70
el Ferritisch 160 60-80
ugelgraphitguss
9ei9rapns Perlitisch 260 70-90
Ungealtert 60 80-240
Aluminium-Legierungen
Gealtert 100 | 100-170
N . GuB 75 | 100-150
Aluminium-Legierungen
GuB & gealtert 90 60-100
Aluminium-Legierungen | GuR Si 13-22% 130 | 100-150
Kupfer und Messing 90 80-200
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 | 80-200
Vergtet (Eisen basiert) 200 25-45
E Hochtemperaturlegier- Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30
S 21| ungen Vergitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20
Hitzebestdndige| 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15
Materialien )3 Reines 995 T 400RM | 60-100
— Titanlegierungen
24 o+f Legierungen 1050Rm | 40-50
H 25 45-50HRc| 20-40
) — Extra harter Stahl Gehdrtet & angelassen
GElichs PR 51-55HRc|  20-40

Material

Hartmetall-Sorte

VBX - Hartmetallsorte fiir
allgemeine Anwendungen.
TiCN PVD beschichtet

n = 1000 x V¢
mtxD

Berechnung von n [U/min]
V.=hxmxD
1000

n/@
Ve
n - Drehzahl [U/min]

V¢ - Schnittgeschwindigkeit [m/min]
D -Werkstlickdurchmesser [mm]

Anzahl der Durchgange
fur Gewindedrehen

Teilung mm 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00

Gang/

48 32 24 20 16 14 12
Zoll
Anzahl der
Durchgénge  6-9 6-11 6-12 8-14 9-1511-1811-18

(Microscope)
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