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SCHAFTFORM Zylinderschaft ANWENDUNG

* Neue Stirngeometrie * Doppelte Fiihrungsfase In Zusammenarbeit mit:
SPEZIFIKATION
« Stabile Querschneide * Bohrungen bis 65 HRC méglich Ino

GERMAN TOOLS GROUP
Geharteter Stahl

<55HRC | <60 HRC | <65 HRC

30 m/min | 17 m/min | 10 m/min

Produktbeschreibung:
e Erste Wahl fir Hartbearbeitung e Ausflihrung: 4xD
e Ermoglicht hervorragende Standzeiten o AuRerst Leistungsfahiger Bohrer fiir gehértete Werkstoffe
e Extra stabile Querschneiden-Ausfihrung e Neueste Naco-Blue-Beschichtung speziell fir die Hartbearbeitung
Artikel-Code ‘ Nenn- Schaft- | Schneidenldnge | Gesamtldange Max. f1U
810 2 mm 2 mm mm mm Bohrtiefe
- mommo --———-
810.030.00 0,075
- swoomeo -————-
810.034.00 0,075
S swoomse0 -————-
810.038.00 17 0,075
- sooe0 -————-
810.042.00 17 0,075
- swoo0 -————-
810.045.00 0,075
- swoos0 -————-
810.050.00 0,075
- swoosz0 -————-
810.055.00 0,082
- sooso0 -————-
810.060.00 0,082
s -————-
810.068.00 0,090
- s -————-
810.072.00 0,090
- soomoo -————-
810.080.00 0,090
s -————-
810.087.00 0,090
- somsoo -————-
810.090.00 0,090

www.kl-tooling.bayern
www.shop.kl-tooling.bayern
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* Neue Stirngeometrie * Doppelte Fiihrungsfase In Zusammenarbeit mit:

SPEZIFIKATION
« Stabile Querschneide * Bohrungen bis 65 HRC méglich Ino

GERMAN TOOLS GROUP
Geharteter Stahl

<55HRC | <60 HRC | <65 HRC

30 m/min | 17 m/min | 10 m/min

Artikel-Code Schaft- | Schneidenldnge | Gesamtlange Max. flU
810 2 mm mm mm Bohrtiefe

810.100.00 0,100

810.103.00 0,100

810.108.00 0,100

810.118.00 0,100

810.125.00 0,120

810.130.00 0,120

810.140.00 0,120

810.150.00 0,120

810.160.00 0,120
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