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248 STANDARD-PROGRAMM | Senker und Aufbohrwerkzeuge

EUC_Speed | BO4421 O Sﬂfgﬁg?sggr 6,300 - 31,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung, extrem ungleich geteilt Schneidstoff: VHM, Spezialbeschich-
tung (HP437)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.
Schafttoleranz h6 (geeignet flir Hydrodehn- und

Schrumpffutter).
% L
& PF ’’’’’’’’’’’ P |3
o/ 3
lq
123 456mM1 2 31 2 3M1 23 4123 458123 45H1 2 it DIN gge
EEEEEE EEEEEE EEEENf i~ ENEEEEN EHHN anCeErL
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dq dy h6 ds k
6,300 5 1,5 45 3 30729770
8,300 6 2,0 50 3 30729772
10,400 6 2,5 50 3 30729774
12,400 8 2,8 56 3 30729776
16,500 10 3,2 60 3 30729778
20,500 10 3,5 63 3 30729780
25,000 10 3,8 67 3 30729782
31,000 12 4,2 71 3 30729783

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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EUC_Speed I BO5421 0 S:Jlf:flllrir]lzus:gr 4,300 - 31,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prazisionsausfiihrung, extrem ungleich geteilt Schneidstoff: HSS, Spezialbeschich-
tung (SP345)

Besonderheit:
Radial hinterschliffen.

dp h9

- E@é 5

d3
dy

I123456M123I123I1234s12345H123 DIN gg°
A DD EAEE Dl B e oW st
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dq dp h9 ds Iy
4,300 4 1,3 40 3 30662977
6,000 5 1,5 45 3 30662978
6,300 5 1,5 45 3 30602669
8,000 6 2,0 50 3 30662979
8,300 6 2,0 50 3 30662980
10,000 6 2,5 50 3 30662982
10,400 6 2,5 50 3 30602672
11,500 8 2,8 56 3 30662984
12,400 8 2,8 56 3 30662985
15,000 10 32 60 3 30662986
16,500 10 32 60 3 30602673
19,000 10 38 63 3 30662987
20,500 10 35 63 3 30602674
23,000 10 338 67 3 30662988
25,000 10 38 67 3 30602675
31,000 12 42 71 3 30662989

Kegelsenker-Set, EUC-Speed 054218, HSS-Ausfiihrung

EUC-Speed, HSS

Satz Durchmesser 054218
Bestell-Nr.
5-teilig 6.30/10.40/16.50 / 20.50 / 25.00 30602967

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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EUC-Speed | B054207 | B054209

Prézisionsausfiihrung, extrem ungleich geteilt

dg h9
90°

— M

d3
dq

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe | Schaft mit drei Spannflachen, B054207

123 456M1 2 31 2 3M1 23 481 23 45H123
By BNl B e oW

Ausfiihrung:
Durchmesser:
Schneidrichtung:
Schneidstoff:

Besonderheit:
Radial hinterschliffen.

4,300 - 31,000 mm
Rechtsschneidend
HSS, Spezialbeschich-
tung (SP345)

N 90°

BaumaBe Ausfiihrung 90° mit Flache
d; d, h9 ds Iy z Bestell-Nr.
4,300 4 1,3 40 3 30881866
6,000 5 1,5 45 3 30881867
6,300 5 1,5 45 3 30881868
8,000 6 2,0 50 3 30881869
8,300 6 2,0 50 3 30881870
10,000 6 2,5 50 3 30881871
10,400 6 2,5 50 3 30881872
11,500 8 2,8 56 3 30881873
12,400 8 2,8 56 ) 30881874
15,000 10 3,2 60 3 30881875
16,500 10 3,2 60 3 30881876
19,000 10 35 63 3 30881877
20,500 10 35 63 3 30881878
23,000 10 3,8 67 3 30881879
25,000 10 3,8 67 3 30881880
31,000 12 42 71 3 30881881
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe | Lange Ausfiihrung, B054209
6,300 5 1,5 104 3 31006152
8,300 6 2,0 105 3 31006153
10,400 6 2,5 107 3 31006154
12,400 8 2,8 108 3 31006155
16,500 10 3,2 111 3 31006156
20,500 10 35 114 3 31006157
25,000 10 3,8 118 3 31006158
31,000 12 42 140 3 31006159
Kegelsenker-Sets, EUC-Speed | B054217
Satz Durchmesser HSS, 3 Spannflachen
B054217
Bestell-Nr.
5-teilig 6,30/10,40/16,50 /20,50 / 25,00 30897967

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.



EUC-Speed 60° | B054110 | BO54107

Prézisionsausfiihrung, extrem ungleich geteilt

dp h9
60°

dq

d3

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

123 456M1 2 3812 3N1 23 48123 45H1
By BNl B e oW

Ausfiihrung:
Durchmesser:
Schneidrichtung:
Schneidstoff:

Besonderheit:
Radial hinterschliffen.

2 3
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6,300 - 25,000 mm
Rechtsschneidend
HSS, Spezialbeschich-
tung (SP345)

ance
LINES

%441 DIN
335C 60°

BaumaBe Ausfithrung 60° Ausfiihrung 60° mit Fliche

d d,h9 ds Iy z Bestell-Nr. Bestell-Nr.
6,300 5 1,6 45 3 31051748 31051765
8,000 6 2,0 50 3 31051749 31051766
10,000 6 2,5 50 3 31051760 31051767
12,500 8 3,2 56 3 31051761 31051768
16,000 10 4,0 63 3 31051762 31051769
20,000 10 5,0 67 3 31051763 31051770
25,000 10 6,3 71 3 31051764 31051771

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B041020 Drchmesor: 6300+ 31000 mm

. i Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung Schneidstoff: VHM, unbeschichtet
(HU318)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.
Schafttoleranz hé (geeignet fiir Hydrodehn- und

Schrumpffutter).
g
N
k] |1
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H112 DIN90°
EEEL AN - EEE BEEE o st
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy dy h6 ds I
6,300 5 1,5 45 3 30110278
8,300 6 2 50 3 30110280
10,400 6 2,5 50 3 30110282
12,400 8 2,8 56 3 30110284
16,500 10 3,2 60 3 30110286
20,500 10 &5 63 3 30110288
25,000 10 3,8 67 3 30110290
31,000 12 4,2 71 3 30110292

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.



STANDARD-PROGRAMM | Senker und Aufbohrwerkzeuge 253

Kegelsenker 90° | B051210 Drchmesor: 4300- 31000 mm

. i Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dp h9

I123456M123I123I1234s12345H12 DIN gg°

EEE B =E=R=] [SE=R= w5

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dy 29 do h9 d3 l4
4,300 4 13 40 3 30111110
4,800 4 15 40 3 30111112
5,000 4 15 40 3 30111114
5,300 4 15 40 3 30111116
5,800 5 15 45 3 30111118
6,000 5 1,5 45 3 30111120
6,300 5 1,5 45 3 30111122
7,000 6 1,8 50 3 30111124
200 6 18 50 3 30111126
8,000 6 2 50 3 30111128
8,300 6 2 50 3 30111130
9,400 6 2,2 50 3 30111132
i 6 25 50 3 30111134
10,400 6 2,5 50 3 30111136
11,500 8 2,8 56 3 30111138
12,400 8 2,8 56 3 30111140
13,400 8 2,9 56 3 30111142
14,400 8 3 56 3 30111144
15,000 10 3,2 60 3 30111146
16,500 10 3,2 60 3 30111148
19,000 10 3,5 63 3 30111150
20,500 10 35 63 3 30111152
23,000 10 38 67 3 30111154
25,000 10 3,8 67 3 30111156
26,000 10 38 67 3 30111158
28,000 12 4 71 3 30111160
30,000 12 42 n 3 30111162
31,000 12 42 71 3 30111164

Kegelsenker-Set, 90°, 051218, Prézisionsausfiihrung, unbeschichtet

Satz Durchmesser Bestell-Nr.

5-teilig 6.30/10.40/16.50/20.50/25.00 30111176

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B053212 Drchmesor: 6300+ 31000 mm

. i Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung Schneidstoff: HSS, TiAIN-beschichtet
(SP348)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dy h9

123 45 6M1 2 3 12 3 12 3 4/S1 2 3 4 5H1 2 D|N90°
EE= EEE)l = St
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
d1 729 dg h9 d3 |1
6,300 5 1,5 45 3 30117700
8,300 6 2 50 3 30117702
10,400 6 2,5 50 3 30117704
12,400 8 2,8 56 3 30117706
15,000 10 3,2 60 3 30117709
16,500 10 3,2 60 3 30117711
20,500 10 35 63 3 30117713
25,000 10 38 67 3 30117715
31,000 12 4,2 71 3 30117717

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B053210 Drchmesor: 4800- 31000 mm

. i Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung Schneidstoff: HSS, TiN-beschichtet
(SP347)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dp h9

I123456M123I123I1234S12345H12 DIN gg°

HE == | st

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dy 29 do h9 ds I4
4,800 4 1,5 40 3 30117658
5,000 4 1,5 40 3 30117660
6,000 5 1,5 45 3 30117662
6,300 5 1,5 45 3 30117664
7,000 6 1,8 50 3 30117666
7,300 6 1,8 50 3 30117668
8,000 6 2 50 3 30117670
8,300 6 2 50 3 30117672
9,400 6 2,2 50 3 30117674
10,000 6 2,5 50 3 30117676
10,400 6 2,5 50 3 30117678
11,500 8 2,8 56 3 30117680
12,400 8 2,8 56 3 30117682
15,000 10 3,2 60 3 30117684
16,500 10 3,2 60 3 30117686
19,000 10 3,5 63 3 30117688
20,500 10 3,5 63 3 30117690
23,000 10 3,8 67 3 30117692
25,000 10 3,8 67 3 30117694
31,000 12 4,2 71 3 30117696

Kegelsenker-Set, 90°, 053220, Prazisionsausfiihrung, TiN-beschichtet

Satz Durchmesser Bestell-Nr.

5-teilig 6.30/10.40/16.50/20.50/25.00 30359531

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B051207 Durchesoer 4300- 31000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung, Schaft mit 3 Spannflichen Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dy h9

I123456M123I123I1234S12345H12 DIN gg°

HE e ] W W st

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dy 29 do h9 ds I4
4,300 4 1,3 40 3 31304665
6,000 5 1,5 45 3 31304666
6,300 5 1,5 45 3 31304667
8,000 6 2 50 3 31304668
8,300 6 2 50 3 31304669
10,000 6 2,5 50 3 31304670
10,400 6 2,5 50 3 31304671
11,500 8 2,8 56 3 30111000
12,400 8 2,8 56 3 30111002
13,400 8 2,9 56 3 30111004
15,000 10 3,2 60 3 30111006
16,500 10 3,2 60 3 30111008
19,000 10 3,5 63 3 30111010
20,500 10 3,5 63 3 30111012
23,000 10 3,8 67 3 30111014
25,000 10 3,8 67 3 30111016
26,000 10 3,8 67 3 30111018
28,000 12 4 71 3 30111020
30,000 12 42 71 3 30111022
31,000 12 4,2 71 3 30111024

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B053207 Durchesoer 4300- 31000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung, Schaft mit 3 Spannflichen Schneidstoff: HSS, TiN-beschichtet
(SP347)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dy h9

I123456M123I123I1234S12345H12 DIN gg°

HE == | st

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dy 29 do h9 ds I4
4,300 4 1,3 40 3 31304672
6,000 5 1,5 45 3 31304673
6,300 5 1,5 45 3 31304674
8,000 6 2 50 3 31304675
8,300 6 2 50 3 31304676
10,000 6 2,5 50 3 31304677
10,400 6 2,5 50 3 31304678
11,500 8 2,8 56 3 30117648
12,400 8 2,8 56 3 30117649
13,400 8 2,9 56 3 30117650
15,000 10 3,2 60 3 30117651
16,500 10 3,2 60 3 30117652
19,000 10 3,5 63 3 30117653
20,500 10 3,5 63 3 30117654
23,000 10 3,8 67 3 30117655
25,000 10 3,8 67 3 30117656
31,000 12 4,2 7 3 30136388

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° 1 B051310 Drchmesor: 15.000- 100,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung, Morsekegelschaft Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

E

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 o MK
Ill: _ IE::IE: - 2 90° e
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 ds I MK
15,000 3,2 85 1 3 30111220
16,500 3,2 85 1 3 30111222
19,000 3,5 100 2 3 30111224
20,500 3,5 100 2 3 30111226
23,000 3,8 106 2 3 30111228
25,000 3,8 106 2 3 30111230
26,000 3,8 106 2 3 30111232
28,000 4 112 2 3 30111234
30,000 4,2 112 2 3 30111236
31,000 4,2 112 2 3 30111238
34,000 45 118 2 3 30111240
37,000 48 118 2 3 30111242
40,000 10 140 3] 3 30111244
90,000 14 150 3 3 30111246
63,000 16 180 4 3 30111248
80,000 22 190 4 3 30111250
100,000 28 200 4 3 30111252

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.



Kegelsenker 90° | B053310

Prézisionsausfiihrung, Morsekegelschaft

E

123 45 6M1 2 3
N ™~

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

2 3
~a==-

I 1

2 3 481

2 3 4 5H1

Ausfiihrung:
Durchmesser:
Schneidrichtung:
Schneidstoff:

Besonderheit:
Radial hinterschliffen.
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25,000 - 63,000 mm
Rechtsschneidend
HSS, TiN-beschichtet
(SP347)

MK

0N 90° wmm

BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 ds l4 MK

25,000 3,8 106 2 3 30117720
31,000 42 112 2 3 30117722
37,000 48 118 2 3 30117724
40,000 10 140 3 3 30117726
50,000 14 150 3 3 30117728
63,000 16 180 4 3 30117730

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 90° | B050810 Drchmesor: 5,000 - 20000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Krauskopfsenker fiir hochfeste Werkstoffe Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)

2 2
~ %, o|
° I4 © 11
I i
I123456M123I123I1234s12345H1.11.22 DIN gg-
| 335A
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy do h9 ds h
8,000 8 48 5 30110910
12,500 8 2 48 5 30110912
16,000 10 3,2 56 7 30110914
20,000 10 5 60 7 30110916

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker WN 181,90° | BO51011 e 5.000- 31,500 mm

. N ) Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Einschneidige Ausfiihrung Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.
Spitz auslaufend.

: £
N
© |‘1
123 45 6M1 2 3K1 2 3NM1 23 481 23 45H1 2 & 90°
| N | = HE ™=
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Bestell-Nr.
dy dy h9 Iy
6,000* 6 45 30110944
8,000 8 50 30110946
10,000 8 49 30110948
12,500 8 49 30110950
16,000 10 56 30110952
20,000 10 60 30110954
25,000 12 75 30110956
31,500 12 80 30110958

* Beidseitig schneidend

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 60° | B051110

Prézisionsausfiihrung

dy h9

123 45 6M1 2 31 2 3NM1T 2 3 48
EE= N e e

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

1

2 3 4 5H1

2

Ausfiihrung:
Durchmesser:
Schneidrichtung:
Schneidstoff:

Besonderheit:
Radial hinterschliffen.

6,300 - 25,000 mm
Rechtsschneidend
HSS, unbeschichtet
(SU343)

N 60°

BaumaBe z Bestell-Nr.
d4 do h9 ds I4

6,300 5 1,6 45 3 30110968
8,000 6 2 50 3 30110970
10,000 6 2,5 50 3 30110972
12,500 8 3,2 56 3 30110974
16,000 10 4 63 3 30110976
20,000 10 5 67 3 30110978
22,500 10 5,6 71 3 30110980
25,000 10 6,3 71 3 30110982

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 60° | B053320 Drchmesor: 6300 - 25,000 mm

. i Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung Schneidstoff: HSS, TiN-beschichtet
(SP347)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

dp h9
d3z

123 45 6M1 2 3K1 2 3NM1 23 481 23 45H1 2 DIN go°
HE == | —
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy dy h9 d3 I

6,300 5 1,6 45 3 30117732

8,000 6 2 50 3 30117734

10,000 6 25 50 3 30117736
12,500 8 3,2 56 3 30117738
16,000 10 4 63 3 30117740
20,000 10 5 67 3 30117742
22,500 10 5,6 7 3 30117744
25,000 10 6,3 71 3 30117746

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 60° 1 BO51111 Drchmesor: 16,000- 80,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Prézisionsausfiihrung mit Morsekegelschaft Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.

MK
= AT ) s
S
It
123 45 6M1 2 31 2 3MNM1 23 4123 45H12 DIN o MK
IIIE u IE::IEE = o 60° wmmmt
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dq d3 I MK
16,000 4 90 1 3 30110984
20,000 5 106 2 3 30110986
25,000 6,3 112 2 3 30110988
31,500 10 118 2 3 30110990
40,000 12,5 150 3 3 30110992
50,000 16 160 3 3 30110994
63,000 20 190 4 3 30110996
80,000 25 200 4 3 30110998

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker 60° | B050610 Drchmesor: 5,000 - 20000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Krauskopfsenker fiir hochfeste Werkstoffe Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)

dg h9
dgho

1234s56m1 23123123 4812345H11122 DIN ane
:E 334A60

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dy do h9 ds I4
8,000 8 50 5 30110881
12,500 8 2 50 5 30110883
16,000 10 32 60 7 30110885
20,000 10 5 63 7 30110887

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Kegelsenker WN 180, 60° I BO51010  fuimens: 5000 - 31,500 mm

. N ) Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Einschneidige Ausfiihrung Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
Besonderheit:

Radial hinterschliffen.
Spitz auslaufend.

dph9

123 45 6M1 2 3@ 1 2 3NM1T 23 48123 45H12 RS 60°
N =~ Bl =

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Bestell-Nr.
d4 dp h9 l4

6,000 6 45 30135229
8,000 8 50 30110930
10,000 8 52 30110932
12,500 8 52 30110934
16,000 10 60 30110936
20,000 10 63 30110938
25,000 12 82 30110940
31,500 12 90 30110942

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B051510 Dimhmetes 6000 - 20,000 mm

) . Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Fiir Durchgangsbohrung fein Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
= = A
1}
2 e R
& 's 2 ° 3
11
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 DIN
HE | e | =) 1
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 do h9 dze8 Gewinde l4 ) I3
6,000 5 3,2 M3 71 14 31,5 3 30165316
6,500 5 3,2 M3 71 14 31,5 3 30111323
6,500 5 3,7 M3,5 7 14 31,5 3 30111325
8,000 5 43 M4 71 14 31,5 3 30111327
10,000 8 53 M5 80 18 3515 3 30111329
11,000 8 6,4 M6 80 18 35,5 3 30111331
15,000 12,5 8,4 M8 100 22 40 3 30111333
18,000 12,5 10,5 M10 100 22 40 3 30111335
20,000 12,5 13 M12 100 22 40 3 30111337

Flachsenker-Set fiir Durchgangshohrung fein
051513, in Metallkassette, unbeschichtet

Satz Gewinde Bestell-Nr.

6-tellig M3, M4, M5, M6, M8, M10 30111371

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B053510 Dimhmetes 6000 - 20,000 mm

) . Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Fur Durchgangsbohrung fein Schneidstoff: HSS, TiN-beschichtet
(SP347)
1 F-cR="8
2 3 R
& 's 2 ®l =
I1
123 45 6M1 2 3K1 2 3NM1 23 481 23 45H1 2 DIN
| N ™ == [ | -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 do h9 dze8 Gewinde l4 ) I3
6,000 5 3.2 M3 71 14 31,5 3 30117754
6,500 5 3,2 M3 71 14 31,5 3 30117755
8,000 5 43 M4 71 14 31,5 3 30117756
10,000 8 53 M5 80 18 35,5 3 30117757
11,000 8 6,4 M6 80 18 35,5 3 30117758
15,000 12,5 8,4 M8 100 22 40 3 30117759
18,000 12,5 10,5 M10 100 22 40 3 30117760
20,000 12,5 13 M12 100 22 40 3 30117761

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B051511 Dimhmetes 600 - 20,000 mm

) . Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Fiir Durchgangsbohrung mittel Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
= D%
2 8
& 's 2 ®l =
I
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 DIN
HE | e | =) 1
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 dp h9 ds e8 Gewinde l4 lo I3
6,000 5 3,4 M3 71 14 31,5 3 30165317
6,500 5 34 M3 71 14 31,5 3 30111339
6,500 5 3,9 M3,5 7 14 31,5 3 30111341
8,000 5 45 M4 71 14 31,5 3 30111343
10,000 8 55 M5 80 18 3515 3 30111345
11,000 8 6,6 M6 80 18 35,5 3 30111347
15,000 12,5 9 M8 100 22 40 3 30111349
18,000 12,5 11 M10 100 22 40 3 30111351
20,000 12,5 13,5 M12 100 22 40 3 30111353

Flachsenker-Set fiir Durchgangshohrung mittel
051514, in Metallkassette, unbeschichtet

Satz Gewinde Bestell-Nr.

6-teilig M3, M4, M5, M6, M8, M10 30111372

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B053511 Dimhmetes 6000 - 20,000 mm

) . Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Fir Durchgangshbohrung mittel Schneidstoff: HSS, TiN-beschichtet
(SP347)
= F-cR="8
2 3 R
& 's 2 ®l =
I
123 45 6M1 2 3K1 2 3NM1 23 481 23 45H1 2 DIN
HE == | 1
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 dp h9 ds e8 Gewinde l4 lo I3
6,000 5 34 M3 71 14 31,5 3 30117762
6,500 5 34 M3 71 14 31,5 3 30117763
8,000 5 45 M4 71 14 31,5 3 30117764
10,000 8 55 M5 80 18 35,5 3 30117765
11,000 8 6,6 M6 80 18 35,5 3 30117766
15,000 12,5 9 M8 100 22 40 3 30117767
18,000 12,5 11 M10 100 22 40 3 30117768
20,000 12,5 13,5 M12 100 22 40 3 30117769

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B051512 Dimhmetes 6000 - 20,000 mm

) ' Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Fiir Gewindekernloch Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
= = A
1}
2 ! R
S '3 2 °l =
11
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 DIN
HE | e | =) 1
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 dp h9 ds e8 Gewinde l4 lo I3
6,000 5 2,5 M3 71 14 31,5 3 30165315
6,500 5 2,5 M3 71 14 31,5 3 30111355
6,500 5 2,9 M3,5 71 14 31,5 3 30111357
8,000 5 3,3 M4 71 14 31,5 3 30111359
10,000 8 42 M5 80 18 3515 3 30111361
11,000 8 5) M6 80 18 35,5 3 30111363
15,000 12,5 6,8 M8 100 22 40 3 30111365
18,000 12,5 8,5 M10 100 22 40 3 30111367
20,000 12,5 10,2 M12 100 22 40 3 30111369

Flachsenker-Set fiir Gewindekernloch
051515, in Metallkassette, unbeschichtet

Satz Gewinde Bestell-Nr.

6-teilig M3, M4, M5, M6, M8, M10 30359523

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker WN 178 | BO51710 Dirahmosae: 16,000 - 40,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Mit Morsekegelschaft, fiir Durchgangsbohrung fein Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
MK %
| 3] =
2 o s
I
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 geck MK
EECE N === === NORM .
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 ds e8 Gewinde l4 lo MK
18,000 10,5 M10 150 25 2 3 30111529
20,000 13 M12 150 25 2 3 30111531
24,000 15 M14 162 30 2 3 30111533
26,000 17 M16 192 35 3 3 30111535
30,000 19 M18 192 35 3 3 30111537
33,000 21 M20 204 40 3 3 30111539
36,000 23 M22 204 40 3 3 30111541
40,000 25 M24 204 40 3 3 30111543

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker WN 178 | BO51711 Dirahmosae: 18,000 - 40,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Mit Morsekegelschaft, fiir Durchgangsbohrung mittel Schneidstoff: HSS, unbeschichtet
(SU343)
MK %
I
2 °
11
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 geck MK
EE= N === ~I-B- NoR
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.
dy 29 ds e8 Gewinde l4 lo MK
18,000 1 M10 150 25 2 3 30111545
20,000 13,5 M12 150 25 2 3 30111547
24,000 15,5 M14 162 30 2 3 30111549
26,000 17,5 M16 192 35 3 3 30111551
30,000 20 M18 192 35 3 3 30111553
33,000 22 M20 204 40 3 3 30111555
36,000 24 M22 204 40 3 3 30111557
40,000 26 M24 204 40 3 3 30111559

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Flachsenker | B051610

Mit Morsekegelschaft, fiir auswechselbare Fiihrungszapfen DIN 1868

MK

= — |z —

S

dq 29

d3 H8

Ausfiihrung:
Durchmesser:
Schneidrichtung:
Schneidstoff:

15,000 - 63,000 mm
Rechtsschneidend
HSS, unbeschichtet
(SU343)

I123456M123I123I1234S12345H12 DIN MK

EE- BN e ] W W N

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.

dq 29 d3 H8 Iy Iy MK
15,000 4 132 22 2 3 30111374
18,000 5 140 25 2 3 30111376
20,000 5 140 25 2 3 30111378
24,000 6 150 30 2 3 30111380
26,000 8 180 35 3 3 30111382
30,000 8 180 35 3 3 30111384
33,000 10 190 40 3 3 30111386
36,000 10 190 40 3 3 30111388
40,000 10 190 40 3 3 30111390
43,000 12 236 50 4 4 30111392
46,000 12 236 50 4 4 30111394
50,000 12 236 50 4 4 30111397
54,000 16 250 63 4 4 30111399
58,000 16 250 63 4 4 30111401
61,000 16 250 63 4 4 30111403
63,000 16 250 63 4 4 30111405

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Fuhrungszapfen | B051611

Fiir Flachsenker DIN 375, fiir Durchgangsbohrung fein

—

dq

d

1868

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Senker-¢ Bestell-Nr.
d4 d, 7 Gewinde

8,400 4 M8 15 30111409
8,400 5 M8 18/20 30111424
10,500 5 M10 18/20 30111414
10,500 6 M10 24 30111432
13,000 5 M12 20 30111418
13,000 6 M12 24 30111438
13,000 8 M12 26 30111452
15,000 6 M14 24 30111442
15,000 8 M 14 26/30 30111458
17,000 8 M 16 26/30 30111462
17,000 10 M 16 33 30111474
19,000 8 M18 30 30111466
19,000 10 M18 33/36 30111478
21,000 10 M 20 33/36/40 30111484
23,000 10 M 22 36/40 30111488
23,000 12 M 22 43 30111500
25,000 10 M 24 40 30111492
25,000 12 M 24 43/ 46 30111504

MaBangaben in mm.
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Fuhrungszapfen | B051611

Fiir Flachsenker DIN 375, fiir Durchgangsbohrung mittel

—

dq

d

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

1868

BaumaBe Senker-¢ Bestell-Nr.
d4 d, 7 Gewinde

9,000 4 M8 15 30111411
9,000 5 M8 18/20 30111428
11,000 5 M10 18/20 30111416
11,000 6 M10 24 30111434
13,500 5 M12 20 30111420
13,500 6 M12 24 30111440
13,500 8 M12 26 30111454
15,500 6 M14 24 30111444
15,500 8 M 14 26/30 30111460
17,500 8 M 16 26/30 30111464
17,500 10 M 16 33 30111476
20,000 8 M18 30 30111468
20,000 10 M18 33/36 30111482
22,000 10 M 20 33/36/40 30111486
24,000 10 M 22 36/40 30111490
24,000 12 M 22 43 30111502
26,000 10 M 24 40 30111494
26,000 12 M 24 43/ 46 30111505
30,000 12 M 27 43/ 46 30111509
30,000 16 M 27 54 30111519
33,000 12 M 30 50 30111511
33,000 16 M 30 54 /61 30111523
36,000 16 M 33 54 /58/63 30111525
39,000 16 M 36 58 /61 30111527

MaBangaben in mm.
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Fuhrungszapfen | B051611

Fiir Flachsenker DIN 375, fiir Gewindekernloch

—

dq

d

1868

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Senker-¢ Bestell-Nr.
d4 d, 7 Gewinde

6,800 4 M8 15 30111407
6,800 5 M8 18/20 30111422
8,500 5 M10 18/20 30111426
8,500 6 M10 24 30111446
10,200 5 M12 20 30111412
10,200 6 M12 24 30111430
10,200 8 M12 26 30111448
12,000 6 M14 24 30111436
12,000 8 M 14 26/30 30111450
14,000 8 M 16 26/30 30111456
14,000 10 M 16 33 30111470
15,500 8 M18 30 30111460
15,500 10 M18 33/36 30111472
17,500 10 M 20 33/36/40 30111476
19,500 10 M 22 36/40 30111480
19,500 12 M 22 43 30111496
21,000 10 M 24 40 30111484
21,000 12 M 24 43/ 46 30111498
24,000 12 M 27 43/ 46 30111502
24,000 16 M 27 54 30111513
26,500 12 M 30 50 30111507
26,500 16 M 30 54 /61 30111515
29,500 16 M 33 54 /58/63 30111517
32,000 16 M 36 58 /61 30111521

MaBangaben in mm.
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Aufbohrer - Vollmai [ B050010 Durtnesss
u O e 0 a Durchmesser: 4,700 - 20,200 mm
Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Feste Ausfiihrung, mit Zylinderschaft und Mitnehmer nach DIN 1809 Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 27° Rechtsdrall
- =591
?‘Z\.‘ 2 o
I3 Iy
| .
‘ 1
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 — DIN
—e-
HE N Bl HE | a
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
dq h8 do €9 Iy ) I3 g ds min
5,000 5 108 65 32 76 3,5 3 30110316
6,000 6 116 71 34 82 42 3 30110318
7,000 7 133 84 39 94 49 3 30110320
8,000 8 142 91 41 101 5,6 3 30110322
9,000 9 151 98 43 108 6,3 3 30110324
10,000 10 162 107 45 117 7,0 3 30110326
11,000 11 173 114 45 128 7,7 3 30110328
12,000 12 184 123 47 137 8,4 3 30110330
13,000 13 184 123 47 137 9,1 3 30110332
14,000 14 194 132 47 147 9,8 3 30110334
15,000 15 202 137 50 152 10,5 3 30110336
16,000 16 211 143 53 158 11,2 3 30110338
17,000 17 218 146 52 166 11,9 3 30110340
18,000 18 226 152 56 170 12,6 3 30110342
19,000 19 234 158 58 176 13,3 3 30110344
20,000 20 242 164 60 182 14,0 3 30110346




Konfigurierbare Merkmale

Bohrungsdurchmesser Toleranz = IT8:
- Durchmesser in Abstufungen

von 0,001 mm frei wahlbar
- In Toleranz > IT6 bestellbar

#l

Spezifikation:
B050010[Durchmesser][Toleranz]

G-Variante (siehe Seite 303):
- Durchmesser in Abstufungen von 0,001 mm frei wéahlbar
- Ab Toleranz = 4 pm bestellbar

Spezifikation G-Variante:
B050010[Durchmesser][Toleranz]
Beispiel Toleranz IT8:

B050010-@16.350H8

‘ Bohrungsdurchmesser d1 = 16,350 H8

Beispiel G-Variante:
B050010-016.350-4

‘ Spezieller Werkzeugdurchmesser d1 = 16,350 -4 ym

MaBangaben in mm.

Zwischendurchmesser, die lber die aufgefiihrten g-Bereiche nicht abgedeckt sind, sind auf Anfrage als Sonderanfertigung maglich.
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Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT8

279

dq L 1 I3 Iy d5min 2
4,700-5,200 5 108 65 32 76 35 3
5201-5700 55 116 71 34 8 42 3
5,701-6,200 6 116 71 34 8 42 3
6201-6700 65 124 77 36 93 42 3
6,701-7,200 7 133 84 39 94 49 3
72017700 75 133 84 39 94 49 3
7,701-8,200 8 142 91 41 101 586 3
8201-8700 85 142 91 41 101 56 3
8,701-9,200 9 151 98 43 108 63 3
92019700 95 151 98 43 108 63 3
9701-10200 10 162 107 45 117 70 3

10,201-10,600 105 162 107 45 117 7,0 3
10601-11,200 11 173 114 45 128 77 3
11,201-11,700 11,5 173 114 45 128 77 3
11,701-12200 12 184 123 47 137 84 3
12,401-13200 13 184 123 47 137 9/ 3
13401-14200 14 194 132 47 147 98 3
1440115200 15 202 137 50 152 105 3
15401-16200 16 211 143 53 158 112 3
1640117200 17 218 146 52 166 119 3
17,401-18200 18 226 152 56 170 126 3
1840119200 19 234 158 58 176 133 3
1920120200 20 242 164 60 182 140 3
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Aufbohrer - UntermaB | BO50011 Durtnesss
Durchmesser: 4,800 - 19,700 mm
Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Feste Ausfiihrung, mit Zylinderschaft und Mitnehmer nach DIN 1809 Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 27° Rechtsdrall
- =591
?‘Z\.‘ 2 o
I3 Iy
| .
‘ 1
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 DIN
HE N EEHE BN a
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
d4 h8 do e9 l4 lp I3 Iy ds min
4,800 5 108 65 32 76 3,5 3 30110348
5,800 6 116 71 34 82 42 3 30110350
6,800 7 133 84 39 94 49 3 30110352
7,800 8 142 91 41 101 5,6 3 30110354
8,800 9 151 98 43 108 6,3 3 30110356
9,800 10 162 107 45 117 7,0 3 30110358
10,750 11 173 114 45 128 7,7 3 30110360
11,750 12 184 123 47 137 8,4 3 30110362
12,750 13 184 123 47 137 9,1 3 30110364
13,750 14 194 132 47 147 9,8 3 30110366
14,750 15 202 137 50 152 10,5 3 30110369
15,750 16 211 143 53 158 11,2 3 30110371
16,750 17 218 146 52 166 11,9 3 30110373
17,750 18 226 152 56 170 12,6 3 30110375
18,700 19 234 158 58 176 13,3 3 30110377
19,700 20 242 164 60 182 14,0 3 30110379

MaBangaben in mm.
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Notizen
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Aufbohrer - VollmaB | B050110 Durahmosae: 8,000 - 50,000 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Feste Ausfiihrung, mit Morsekegelschaft Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 27° Rechtsdrall
MK
=3
,,,,, | BN 0 =

N m -

| :

‘ 5

la
4
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 =~ DIN MK
BN En=imm = ouri W —-_—
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
d1 h8 |1 |2 |4 MK d5 min

8,000 156 68 90,5 1 5,6 3 30110381
9,000 162 74 96,5 1 6,3 3 30110383
10,000 168 80 102,5 1 7,0 3 30110385
11,000 175 84 109,5 1 7,7 3 30110387
12,000 182 91 116,5 1 8,4 3 30110389
13,000 182 91 116,5 1 9,1 3 30110391
14,000 189 98 123,5 1 9,8 3 30110393
15,000 212 106 132 2 10,5 3 30110395
16,000 218 108 138 2 11,2 3 30110397
17,000 223 113 143 2 11,9 3 30110399
18,000 228 118 148 2 12,6 3 30110401
19,000 233 123 153 2 13,3 3 30110403
20,000 238 128 158 2 14,0 3 30110405
21,000 243 129 163 2 14,6 3 30110407
22,000 248 134 168 2 15,3 3 30110409
23,000 253 139 173 2 16,0 3 30110411
24,000 281 148 182 3 16,6 3 30110413
25,000 281 144 182 3 17,3 3 30110415
26,000 286 149 187 3 18,0 3 30110417
27,000 291 154 192 3 18,6 3 30110419
28,000 291 162 192 3 19,3 3 30110421
29,000 296 167 197 3 20,0 3 30110423
30,000 296 167 197 3 20,5 3 30110425
31,000 301 170 202 3 21,0 3 30110427
32,000 334 178 210 4 22,0 3 30110429
33,000 334 178 210 4 23,0 3 30110431
34,000 339 183 215 4 24,0 3 30110433
35,000 339 181 215 4 25,0 3 30110435
36,000 344 186 220 4 25,5 3 30110437
37,000 344 186 220 4 26,0 3 30110439
38,000 349 191 225 4 26,5 3 30110441
39,000 349 189 225 4 27,0 3 30110443
40,000 349 189 225 4 28,0 3 30110445
41,000 354 194 230 4 28,5 3 30110447
42,000 354 194 230 4 29,0 3 30110449
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Aufbohrer, VolimaB | B050110, feste Ausfiihrung, mit Morsekegelschaft
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BaumaBe z Bestell-Nr.
dq h8 l4 ) lg MK ds min
43,000 359 197 235 4 30,0 3 30110451
44,000 359 197 235 4 30,5 3 30110453
45,000 359 197 235 4 31,0 3 30110455
46,000 364 202 240 4 32,0 3 30110457
47,000 364 200 240 4 32,5 3 30110459
48,000 369 205 245 4 33,0 3 30110461
49,000 369 205 245 4 34,0 3 30110463
50,000 369 205 245 4 34,5 3 30110465
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT8
Bohrungsdurchmesser Toleranz = IT8: —e dq Iy Iy ly MK d5 min Z
- Durchmesser in Abstufungen -—
von 0,001 mm frei wahlbar —-
- In Toleranz > IT6 bestellbar 7,600 - 8,700 156 68 90.5 1 5.6 3
Spezifikation: 8,701 - 9,700 162 74 96.5 1 6.3 3
B050110[Durchmesser][Toleranz] 9,701 - 10,700 168 80 102.5 1 7.0 3
10,701 - 11,700 175 84 109.5 1 7.7 3
11,701 - 12,200 182 91 116.5 1 8.4 3
G-Variante (siehe Seite 303): 12,201 - 13,200 182 91 116.5 1 9.1 3
- Durchmesser in Abstufungen von 0,001 mm frei wahlbar 13,201 - 14,200 189 08 123.5 1 9.8 3
- Ab Toleranz > 4 pm bestellbar 14,201-15200 212 106 132 2 105 3
Spezifikation G-Variante: 15,201 - 16,200 218 108 138 2 11.2 3
B050110[Durchmesser][Toleranz] 16,201 -17,200 223 13 143 2 1.9 3
17,201 - 18,200 228 118 148 2 12.6 3
18,201 - 19,200 233 123 153 2 13.3 3
Beispiel Toleranz IT8: 19,201 - 20,200 238 128 158 2 14.0 3
B050110-016.350H8 20,201 - 21,200 243 129 163 2 14.6 &
‘ 21,201 - 22,200 248 134 168 2 15.3 3
Bohrungsdurchmesser d{ = 16,350 H8 22,201 - 23,200 253 139 173 2 16.0 3
23,201 - 24,200 281 148 182 3 16.6 3
Beispiel G-Variante: 24,201 - 25,200 281 144 182 3 17.3 3
B050110-016.350-4 25,201 - 26,200 286 149 187 3 18.0 3
‘ 26,201 - 27,200 291 154 192 3 18.6 3
Spezieller Werkzeugdurchmesser d1 = 10,350 -4 ym 27,201 - 28,200 291 162 192 3 19.3 3
28,201 - 29,200 296 167 197 3 20.0 3
29,201 - 30,200 296 167 197 3 20.5 3
30,201 - 31,200 301 170 202 3 21.0 3
31,201 - 32,200 334 178 210 4 22.0 3
32,201 - 33,200 334 178 210 4 23.0 3
33,201 - 34,200 339 183 215 4 24.0 3
34,201 - 35,200 339 181 215 4 25.0 3
35,201 - 36,200 344 186 220 4 25.5 3
36,201 - 37,200 344 186 220 4 26.0 8
37,201 - 38,200 349 191 225 4 26.5 3
38,201 - 39,200 349 189 225 4 27.0 3
39,201 - 40,200 349 189 225 4 28.0 3
40,201 - 41,200 354 194 230 4 28.5 3
41,201 - 42,200 354 194 230 4 29.0 3
42,201 - 43,200 359 197 235 4 30.0 3
43,201 - 44,200 359 197 235 4 30.5 3
44,201 - 45,200 359 197 235 4 31.0 3
45,201 - 46,200 364 202 240 4 32.0 3
46,201 - 47,200 364 200 240 4 325 3
47,201 - 48,200 369 205 245 4 33.0 3
48,201 - 49,200 369 205 245 4 34.0 3
49,201 - 50,200 369 205 245 4 345 3

MaBangaben in mm.

Zwischendurchmesser, die lber die aufgefiihrten g-Bereiche nicht abgedeckt sind, sind auf Anfrage als Sonderanfertigung maglich.
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Aufbohrer - Untermaf3 | BO50111 Durahmosae: 7,800 - 49,600 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Feste Ausfiihrung, mit Morsekegelschaft Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 27° Rechtsdrall
MK
=3
,,,,, | BN 0 =
Y m -
| :
‘ 5
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4
I123456M123I123I1234s12345H12 DIN MK
BN EE=imm = W —-_—
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.
d1 h8 |1 |2 |4 MK d5 min
7,800 156 68 90,5 1 5,6 3 30110467
8,800 162 74 96,5 1 6,3 3 30110469
9,800 168 80 102,5 1 7,0 3 30110471
10,750 175 84 109,5 1 7,7 3 30110473
11,750 182 91 116,5 1 8,4 3 30110475
12,750 182 91 116,5 1 9,1 3 30110477
13,750 189 98 123,5 1 9,8 3 30110479
14,750 212 106 132 2 10,5 3 30110481
15,750 218 108 138 2 11,2 3 30110483
16,750 223 113 143 2 11,9 3 30110485
17,750 228 118 148 2 12,6 3 30110487
18,700 233 123 153 2 13,3 3 30110489
19,700 238 128 158 2 14,0 3 30110491
20,700 243 129 163 2 14,6 3 30110493
21,700 248 134 168 2 15,3 3 30110495
22,700 253 139 173 2 16,0 3 30110497
23,700 281 148 182 3 16,6 3 30110499
24,700 281 144 182 3 17,3 3 30110501
25,700 286 149 187 3 18,0 3 30110503
26,700 291 154 192 3 18,6 3 30110505
27,700 291 162 192 3 19,3 3 30110507
28,700 296 167 197 & 20,0 3 30110509
29,700 296 167 197 3] 20,5 3 30110511
30,600 301 170 202 3 21,0 3 30110513
31,600 334 178 210 4 22,0 3 30110515
32,600 334 178 210 4 23,0 3 30110517
33,600 339 183 215 4 24,0 3 30110519
34,600 339 181 215 4 25,0 & 30110521
35,600 344 186 220 4 25,5 3 30110523
36,600 344 186 220 4 26,0 3 30110525
37,600 349 191 225 4 26,5 3 30110527
38,600 349 189 225 4 27,0 3 30110529
39,600 349 189 225 4 28,0 3 30110531
40,600 354 194 230 4 28,5 3 30110533
41,600 354 194 230 4 29,0 3 30110535
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BaumaBe z Bestell-Nr.
dq h8 l4 lo Iy MK ds min

42,600 359 197 235 4 30,0 3 30110537
43,600 359 197 235 4 30,5 3 30110539
44,600 359 197 235 4 31,0 3 30110541
45,600 364 202 240 4 32,0 3 30110543
46,600 364 200 240 4 32,5 3 30110545
47,600 369 205 245 4 33,0 3 30110547
48,600 369 205 245 4 34,0 3 30110549
49,600 369 205 245 4 34,5 3 30110551

MaBangaben in mm.
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Aufsteckaufbohrer, VollmaB [ BO50310 D 2,200 - 100200 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Aufnahmebohrung mit Kegel 1:30 und Quernut nach DIN 138, zum Aufstecken auf Halter DIN 217 Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 15° Rechtsdrall
5 £
&
h
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 481 2 3 4 5H1 2 = DIN
= EE=lEE = one 2
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Bestell-Nr.
d¢ h8 l4 do ds min
24,000 45 13 20 4 30110598
25,000 45 13 21 4 30110600
26,000 45 13 22 4 30110602
27,000 45 13 23 4 30110604
28,000 45 13 24 4 30110606
29,000 45 13 25 4 30110608
30,000 45 13 26 4 30110610
31,000 45 13 27 4 30110612
32,000 45 13 28 4 30110614
33,000 45 13 29 4 30110616
34,000 45 13 30 4 30110618
35,000 45 13 31 4 30110620
36,000 50 16 31 4 30110622
37,000 50 16 32 4 30110624
38,000 50 16 33 4 30110626
39,000 50 16 34 4 30110628
40,000 50 16 35 4 30110630
42,000 50 16 37 4 30110632
44,000 50 16 39 4 30110634
45,000 50 16 40 4 30110636
46,000 56 19 40 4 30110638
47,000 56 19 41 4 30110640
48,000 56 19 42 4 30110642
50,000 56 19 44 4 30110644
52,000 56 19 46 4 30110646
55,000 63 22 48 4 30110648
58,000 63 22 51 4 30110650
60,000 63 22 53 4 30110652
62,000 63 22 55 4 30110654
65,000 71 27 57 4 30110656
68,000 71 27 60 4 30110658
70,000 71 27 62 4 30110660
72,000 7 27 64 4 30110662
75,000 71 27 67 4 30110664
78,000 80 32 68 6 30110666
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BaumaBe z Bestell-Nr.
dq h8 l4 dp ds min

80,000 80 32 70 6 30110668
82,000 80 32 72 6 30110670
85,000 80 32 75 6 30110672
88,000 80 32 78 6 30110674
90,000 80 32 80 6 30110676
95,000 90 40 83 6 30110678
98,000 90 40 86 6 30110680
100,000 90 40 88 6 30110682

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel Toleranz IT8:
B050310-@37.350H6

Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT8

Beispiel G-Variante:
B050310-037.350-4

Bohrungsdurchmesser Toleranz = IT8: — d l ) d5 min z
- Durchmesser in Abstufungen -—
von 0,001 mm frei wahlbar —e-

- In Toleranz > IT6 bestellbar 23,200-24,200 45 13 20 4

Spezifikation: 24,201-25,200 45 13 21 4

B050310[Durchmesser][Toleranz] 25,2011-26,200 45 i = £

26,201-27,200 45 13 23 4

27,201-28,200 45 13 24 4

G-Variante (siehe Seite 303): 28,201-29,200 45 13 25 4

- Durchmesser in Abstufungen von 0,001 mm frei wahlbar 29,201-30,200 45 13 26 4

- Ab Toleranz > 4 pm bestellbar 30,201-31,200 45 13 27 4

Spezifikation G-Variante: 31,201-32,200 = i 28 e

B050310[Durchmesser][Toleranz] 32,201-33,200 45 13 29 4

33,201-34,200 45 13 30 4

34,201-35,200 45 13 31 4

35,201-36,200 50 16 31 4

36,201-37,200 50 16 32 4

‘ 37,201-38,200 50 16 33 4

Bohrungsdurchmesser d{ = 37,350 H8 38,201-39,200 50 16 34 4

39,201-40,200 50 16 35 4

41,201-42,200 50 16 37 4

43,201-44,200 50 16 39 4

44,201-45,200 50 16 40 4

‘ Spezieller Werkzeugdurchmesser d{ = 37,350 -4 um 45,201-46,200 56 19 40 4

46,201-47,200 56 19 41 4

47,201-48,200 56 19 42 4

49,201-50,200 56 19 44 4

51,201-52,200 56 19 46 4

54,201-55,200 63 22 48 4

57,201-58,200 63 22 51 4

59,201-60,200 63 22 53 4

61,201-62,200 63 22 55 4

64,201-65,200 71 27 57 4

67,201-68,200 71 27 60 4

69,201-70,200 71 27 62 4

70,201-72,200 71 27 64 4

74,201-75,200 71 27 67 4

76,201-78,200 80 32 68 6

79,201-80,200 80 32 70 6

81,201-82,200 80 32 72 6

84,201-85,200 80 32 75 6

86,501-88,200 80 32 78 6

88,501-90,200 80 32 80 6

93,501-95,200 90 40 83 6

96,501-98,200 90 40 86 6

98,501-100,200 90 40 88 6

MaBangaben in mm.
do = Nenndurchmesser d¢ des passenden Aufsteckhalters!

Zwischendurchmesser, die (iber die aufgefiihrten g-Bereiche nicht abgedeckt sind, sind auf Anfrage als Sonderanfertigung maglich.
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Aufsteckaufbohrer, Untermal | BO50311 fimme. 23,700 - 99,500 mm

Schneidrichtung: Rechtsschneidend
Aufnahmebohrung mit Kegel 1:30 und Quernut nach DIN 138, zum Aufstecken auf Halter DIN 217 Schneidstoff: HSS (SU343)
Nutrichtung: Ca. 15° Rechtsdrall
5 £
&
h
I123456M123I123I1234s12345H12 DIN
HE N EEHE BN 2
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Bestell-Nr.

d¢ h8 l4 do ds min
23,700 45 13 20 4 30110684
24,700 45 13 21 4 30110686
25,700 45 13 22 4 30110688
26,700 45 13 23 4 30110690
27,700 45 13 24 4 30110692
28,700 45 13 25 4 30110694
29,700 45 13 26 4 30110696
30,600 45 13 27 4 30110698
31,600 45 13 28 4 30110700
32,600 45 13 29 4 30110702
33,600 45 13 30 4 30110704
34,600 45 13 31 4 30110706
35,600 50 16 31 4 30110708
36,600 50 16 32 4 30110710
37,600 50 16 33 4 30110712
38,600 50 16 34 4 30110714
39,600 50 16 35 4 30110716
41,600 50 16 37 4 30110718
43,600 50 16 39 4 30110720
44,600 50 16 40 4 30110722
45,600 56 19 40 4 30110724
46,600 56 19 41 4 30110726
47,600 56 19 42 4 30110728
49,600 56 19 44 4 30110730
51,500 56 19 46 4 30110732
54,500 63 22 48 4 30110734
57,500 63 22 51 4 30110736
59,500 63 22 53 4 30110738
61,500 63 22 55 4 30110740
64,500 71 27 57 4 30110742
67,500 71 27 60 4 30110744
69,500 71 27 62 4 30110746
71,500 7 27 64 4 30110748
74,500 7 27 67 4 30110750
77,500 80 32 68 6 30110752
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BaumaBe z Bestell-Nr.
dq h8 l4 dp ds min

79,500 80 32 70 6 30110754
81,500 80 32 72 6 30110756
84,500 80 32 75 6 30110758
87,500 80 32 78 6 30110760
89,500 80 32 80 6 30110762
94,500 90 40 83 6 30110764
97,500 90 40 86 6 30110766
99,500 90 40 88 6 30110768

MaBangaben in mm.

do = Nenndurchmesser d¢ des passenden Aufsteckhalters!
Zwischendurchmesser, die (iber die aufgefiihrten g-Bereiche nicht abgedeckt sind, sind auf Anfrage als Sonderanfertigung maglich.
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Aufsteckhalter 1 B031610, B031611, B031612

Kegel 1:30, mit Mitnahmering und Abdriickmutter, fiir Aufsteckreibahlen DIN 219, DIN 8054 und Aufsteck-Aufbohrer DIN 222

—— K

DIN VK
217 il
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe 031610 031611 031612

dy DIN219  DIN 8054 DIN 222 l4 lo Iy MK Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
13,000 25-30 25-35 24-35 250 45 151 3 30107905
16,000 31-35 36-45 36-45 261 50 162 3 30107907
19,000 36-42 46-52 46-53 298 56 174 4 30107909
19,000 36-42 46-52 46-53 273 56 174 3 30107921
22,000 43-50 53-62 54-63 312 63 188 4 30107911
22,000 43-50 53-62 54-63 287 63 188 3 30107923
27,000 51-60 63-75 64-75 359 71 203 5 30107913
27,000 51-60 63-75 64-75 327 71 203 4 30107925
32,000 61-71 76-90 376 80 220 5 30107915
32,000 61-71 76-90 344 80 220 4 30107927
40,000 72-85 91-100 396 90 240 5 30107917
50,000 86-100 416 100 260 5 30107919

Folgende Ersatzteile sind ebenfalls ab Lager lieferbar:

Mitnahmeringe 1 031511
Abdriickmuttern 1 031512
Scheibenfedern 1 031513

MaBangaben in mm.
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Schnittwertempfehlung fur Kegelsenker

STANDARD-PROGRAMM | Senker und Aufbohrwerkzeuge

Vorschub f [mm/U], Schnittgeschwindigkeit v; [m/min]

EUC-Speed | Kegelsenker extrem ungleich geteilt
Schneidstoff: HSS-beschichtet

ZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mmz2
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1200 N/mm?2
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 900 N/mm?
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1400 N/mm?
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle <900 N/mm?2
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle < 1500 N/mm?
P41 Rostfreie Stédhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch < 700 N/mm2
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 N/mm?
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mmz2
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 N/mm?2
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 N/mm?2
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm?2
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 N/mm?2
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm?2
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mmz2
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm?
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 N/mm?2
N3.1  Graphit
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
§1 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
% S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1200 N/mmz2
.| S2.2 Titan, Titanlegierungen > 1200 N/mm?2
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert < 900 N/mm?
| S3.2 Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?
ﬂ S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen
H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss 45-55 HRC
H H1 H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss 55-64 HRC
___ H1.3 Gehérteter Stahl/Stahiguss 64-70 HRC
H2 H2.3 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN

* BECK Zerspanungsgruppen
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8 < 5[mm] 0>5-8[mm] 0> 8-12,4 [mm] 0>12,4-16,5[mm] ¢>16,5-20,5[mm] @>20,5-25[mm] 8> 25- 31 [mm]
Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
40 0,06 40 0,08 40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,22
30 0,04 30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
30 0,04 30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
12 0,03 12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,08 12 0,10 12 0,12
30 0,04 30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
12 0,03 12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,08 12 0,10 12 0,12
15 0,04 15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,12
30 0,04 30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
15 0,04 15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,12
15 0,04 15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
15 0,04 15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,12
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
20 0,06 20 0,10 20 0,12 20 0,14 20 0,18 20 0,20 20 0,25
50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,22 50 0,26
50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,22 50 0,26
40 0,08 40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,22 40 0,26
40 0,08 40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,22 40 0,26
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,20 40 0,24 40 0,30
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,07 10 0,08 10 0,09 10 0,12
6 0,04 6 0,05 6 0,06 6 0,08 6 0,08 6 0,10

Néchste Seite:

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.

Vollhartmetall-Version
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Schnittwertempfehlung fur Kegelsenker

STANDARD-PROGRAMM | Senker und Aufbohrwerkzeuge

Vorschub f [mm/U], Schnittgeschwindigkeit v; [m/min]

EUC-Speed | Kegelsenker extrem ungleich geteilt
Schneidstoff: VHM-beschichtet

ZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mmz2
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1200 N/mm?2
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 900 N/mm?
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1400 N/mm?
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle <900 N/mm?2
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle < 1500 N/mm?
P41 Rostfreie Stédhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch < 700 N/mm2
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 N/mm?
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mmz2
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 N/mm?2
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm?2
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 N/mm?2
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm?2
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mmz2
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm?
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 N/mm?2
N3.1  Graphit
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, aramidfaserverstérkt (AFK)
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK
C2.1  Kohlenstoffmatrix, kohlenstofffaserverstérkt (CFC)
€31 Metallmatrix (MMC)
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern aus Papier
e C4.2  Sandwichkonstruktion, Wabenkern aus Aluminium
C4.3  Sandwichkonstruktion, Wabenkern aus Kunststoff und Faserverbundwerkstoff
C4.4  Sandwichkonstruktion, Kern aus Hartschaumstoffplatten
C5.1  Stack (Hybrid Struktur), CFK-Aluminium
(5.2  Stack (Hybrid Struktur), CFK-Titan/Rostfreier Stahl
81 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
9 S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1200 N/mm?
| S22 Titan, Titanlegierungen > 1200 N/mm?
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 N/mmz2
| S3.2 Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?2
84 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert
S§5 S5.1 Wolfram- und Molybdanlegierungen
H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss 45-55 HRC
H H1 H1.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss 55-64 HRC
H1.3  Geharteter Stahl/Stahlguss 64-70 HRC
H2 H23 VerschleiBbesténdiger Guss/Hartguss, GJN
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8 < 5[mm] 0<5-8[mm] 0 <8-12,4 [mm] 0<124-16,5[mm] ©<16,5-20,5[mm] @<20,5-25][mm] 0 < 25-31 [mm]
Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
60 0,06 60 0,08 60 0,10 60 0,12 60 0,14 60 0,18 60 0,22
50 0,04 50 0,06 50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18
50 0,04 50 0,06 50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18
40 0,03 40 0,04 40 0,05 40 0,06 40 0,08 40 0,10 40 0,12
50 0,04 50 0,06 50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18
40 0,03 40 0,04 40 0,05 40 0,06 40 0,08 40 0,10 40 0,12
30 0,04 30 0,05 30 0,06 30 0,07 30 0,08 30 0,09 30 0,12
50 0,04 50 0,06 50 0,08 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18
30 0,04 30 0,05 30 0,06 30 0,07 30 0,08 30 0,09 30 0,12
30 0,04 30 0,05 30 0,06 30 0,07 30 0,08 30 0,09 30 0,12
25 0,04 25 0,05 25 0,06 25 0,07 25 0,08 25 0,09 25 0,12
30 0,04 30 0,05 30 0,06 30 0,07 30 0,08 30 0,09 30 0,12
25 0,04 25 0,05 25 0,06 25 0,07 25 0,08 25 0,09 25 0,12
50 0,06 50 0,10 50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,25
45 0,06 45 0,10 45 0,12 45 0,14 45 0,18 45 0,20 45 0,25
45 0,06 45 0,10 45 0,12 45 0,14 45 0,18 45 0,20 45 0,25
45 0,06 45 0,10 45 0,12 45 0,14 45 0,18 45 0,20 45 0,25
35 0,06 35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,25
35 0,06 35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,25
80 0,08 80 0,10 80 0,12 80 0,14 80 0,18 80 0,22 80 0,26
80 0,08 80 0,10 80 0,12 80 0,14 80 0,18 80 0,22 80 0,26
60 0,08 60 0,10 60 0,12 60 0,14 60 0,18 60 0,22 60 0,26
60 0,08 60 0,10 60 0,12 60 0,14 60 0,18 60 0,22 60 0,26
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
70 0,10 70 0,12 70 0,14 70 0,18 70 0,20 70 0,24 70 0,30
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,06 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
15 0,05 15 0,06 15 0,07 15 0,08 15 0,09 15 0,10 15 0,12
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,08 12 0,08 12 0,10
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,08 8 0,08 8 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,08 12 0,08 12 0,10




296

Schnittwertempfehlung fur Kegelsenker

STANDARD-PROGRAMM | Senker und Aufbohrwerkzeuge

Vorschub f [mm/U], Schnittgeschwindigkeit v; [m/min]

90°
Schneidstoff: VHM, unbeschichtet
ZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mmz2
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1200 N/mm?2
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 N/mm?
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1400 N/mm?
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle <900 N/mm?2
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle < 1500 N/mm?
P4.1 Rostfreie Stdhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch < 700 N/mm?
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 N/mm?
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mmz2
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 N/mm?2
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 N/mm?2
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm?2
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 N/mm?2
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm?2
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mmz2
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm?
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 N/mm?2
N3.1  Graphit
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
§1 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
9 S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1200 N/mm?2
.| S2.2 Titan, Titanlegierungen > 1200 N/mm?2
S s3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert < 900 N/mm2
| S3.2 Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?
ﬂ S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen
H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss 45-55 HRC
H H1 H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss 55-64 HRC
___H1.3 Gehérteter Stahl/Stahlguss 64-70 HRC
H2 H2.3 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN

* BECK Zerspanungsgruppen
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¢>5-8[mm] 9>8-12,4 [mm] 0>12,4-16,5 [mm] 8>16,5-20,5 [mm] 9> 20,5 - 25 [mm] 9> 25-31 [mm]
Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
40 0,08 40 0,10 40 0,12 40 0,14 40 0,18 40 0,22
18 0,04 18 0,05 18 0,06 18 0,08 18 0,10 18 0,12
30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
18 0,04 18 0,05 18 0,06 18 0,08 18 0,10 18 0,12
30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
18 0,04 18 0,05 18 0,06 18 0,08 18 0,10 18 0,12
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,09 16 0,12
30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,10 16 0,12
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,09 16 0,12
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,09 16 0,12
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,09 16 0,12
16 0,05 16 0,06 16 0,07 16 0,08 16 0,09 16 0,12
25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
18 0,10 18 0,12 18 0,14 18 0,18 18 0,20 18 0,25
18 0,10 18 0,12 18 0,14 18 0,18 18 0,20 18 0,25
25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,20 25 0,25
18 0,10 18 0,12 18 0,14 18 0,18 18 0,20 18 0,25
60 0,10 60 0,12 60 0,14 60 0,18 60 0,22 60 0,26
60 0,10 60 0,12 60 0,14 60 0,18 60 0,22 60 0,26
45 0,10 45 0,12 45 0,14 45 0,18 45 0,22 45 0,26
45 0,10 45 0,12 45 0,14 45 0,18 45 0,22 45 0,26
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
50 0,12 50 0,14 50 0,18 50 0,20 50 0,20 50 0,30
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
12 0,04 12 0,05 12 0,06 12 0,07 12 0,08 12 0,10
8 0,05 8 0,06 8 0,08 8 0,08 8 0,10 8 0,12

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Vorschub f [mm/U], Schnittgeschwindigkeit v; [m/min]

90° und 60°
Schneidstoff: HSS, beschichtet und unbeschichtet
ZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mmz2
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1200 N/mm?2
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 N/mm?
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1400 N/mm?
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle <900 N/mm?2
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle < 1500 N/mm?
P41 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch
P5.1  Stahlguss
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch < 700 N/mm2
M M1.2 Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 N/mm?
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mmz2
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 N/mm?2
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm?2
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 N/mm?2
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm?2
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 N/mm?2
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm?2
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 N/mmz2
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm?
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 N/mm?2
N3.1  Graphit
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
§1 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
9 S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1200 N/mm?2
.| S2.2 Titan, Titanlegierungen > 1200 N/mm?2
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert < 900 N/mm2
| S3.2 Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?
ﬂ S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen
H1.1  Geharteter Stahl/Stahlguss 45-55 HRC
H H1 H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss 55-64 HRC
___ H1.3 Gehérteter Stahl/Stahiguss 64-70 HRC
H2 H2.3 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GJN

* BECK Zerspanungsgruppen
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9> 5 [mm] p>5-8[mm] ©>8-124[mm] 8>124-165[mm] ¢>16,5-20,5[mm] p>20,5-25[mm] ¢>25-40[mm] ¢ >40-63[mm] ¢>63-100 [mm]
Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
30 0,06 30 0,08 30 0,10 30 0,12 30 0,14 30 0,18 30 0,22 30 0,30 30 0,35
10 0,03 10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,08 10 0,10 10 0,12 10 0,16 10 0,20
25 0,04 25 0,06 25 0,08 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,25 25 0,30
10 0,03 10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,08 10 0,10 10 0,12 10 0,16 10 0,20
10 0,03 10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,08 10 0,10 10 0,12 10 0,16 10 0,20
10 0,03 10 0,04 10 0,05 10 0,06 10 0,08 10 0,10 10 0,12 10 0,16 10 0,20
25 0,04 25 0,06 25 0,08 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,25 25 0,30
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,20
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,20
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,20
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,20
12 0,06 12 0,10 12 0,12 12 0,14 12 0,18 12 0,20 12 0,25 12 0,28 12 0,33
12 0,06 12 0,10 12 0,12 12 0,14 12 0,18 12 0,20 12 0,25 12 0,28 12 0,33
10 0,06 10 0,10 10 0,12 10 0,14 10 0,18 10 0,20 10 0,25 10 0,28 10 0,33
10 0,06 10 0,10 10 0,12 10 0,14 10 0,18 10 0,20 10 0,25 10 0,28 10 0,33
12 0,06 12 0,10 12 0,12 12 0,14 12 0,18 12 0,20 12 0,25 12 0,28 12 0,33
10 0,06 10 0,10 10 0,12 10 0,14 10 0,18 10 0,20 10 0,25 10 0,28 10 0,33
35 0,08 35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,22 35 0,26 35 0,30 35 0,35
35 0,08 35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,22 35 0,26 35 0,30 35 0,35
25 0,08 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,22 25 0,26 25 0,30 25 0,35
25 0,08 25 0,10 25 0,12 25 0,14 25 0,18 25 0,22 25 0,26 25 0,30 25 0,35
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
35 0,10 35 0,12 35 0,14 35 0,18 35 0,20 35 0,24 35 0,30 35 0,40 35 0,45
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
8 0,04 8 0,05 8 0,06 8 0,07 8 0,08 8 0,09 8 0,12 8 0,14 8 0,18
4 0,04 4 0,05 4 0,06 4 0,08 4 0,10

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten soliten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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TECHNISCHER
ANHANG

Hinweise zu Anwendung und Handhabung.
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Anschnittgeometrien, Spanwinkel
und Toleranzen fur Hochleistungsreibahlen

Anschnittgeometrie und Spanwinkel fiir Hochleistungsreibahlen

Baureihe Geometrie Anschnittgeometrie
Baureihe Anschnitt p-Bereich Anschnittldnge x Geometrie
*{f* B043565 MJ 3,701 - 4,200 mm 0,30 mm
HNC-Plus \y B043575, B043585 MM 4,201 - 4,700 mm 0,40 mm 45°
B043555 MQ 4,701 - 20,200 mm 0,55 mm
11 9,900 - 11,700 mm 0,80 mm
—— 3 B042200, B042700 LA 30°
11,701 - 32,200 mm 1,00 mm
FixReam 700 :
\ﬂ B042201, B042701 LB 9,900 - 32,000 mm 0,25 mm 60°
2,800 - 3,700 mm 0,70 mm
B040260, 3,701 - 6,200 mm 0,90 mm
B043260, MG
B043250 6,201 - 12,200 mm 1,20 mm
- 12,201 - 20,200 mm 1,50 mm 30°
3,701 - 6,200 mm 0,90 mm
6,201 - 12,200 mm 1,20 mm
12,201 - 20,200 mm 1,50 mm
2,800 - 6,200 mm 0,30 mm
B040261,
B043261, MV 6,201 - 10,200 mm 0,40 mm 60°
B043291, 10,201 - 16,200 mm 0,50 mm
H B043251
16,201 - 20,200 mm 0,60 mm
: : ; 3,701 - 6,200 mm 0,30 mm
B043271, 6,201 - 10,200 mm 0,40 mm
B043281, MT 60°
e B043273 10,201 - 16,200 mm 0,50 mm
16,201 - 20,200 mm 0,60 mm
2,800 - 3,350 mm 0,30 mm
3,351 - 4,050 mm 0,40 mm
4,051 - 5,600 mm 0,50 mm
H B043265 MC 5,601 - 6,600 mm 0,60 mm 45°
\ F ] 6,601 - 7,600 mm 0,70 mm
7,601- 11,600 mm 0,80 mm
11,601- 20,100 mm 1,00 mm
3,001 - 3,710 mm 0,15 mm
B040356 MH 3,711-6,210 mm 0,25 mm 45°
6,211 - 10,200 mm 0,30 mm
ul 3,001 - 3,710 mm 0,10 mm
B040366 Mi 3,711 -6,210 mm 0,15 mm 60°

6,211 - 10,200 mm

0,20 mm
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Toleranzen fiir die G-Variante/feste Variante HNC | FixReam

Schneidstoff Baureihe Toleranz [mm]

Unbeschichtet

CU111 | HUB12 B040260, B040261, B042200, B042700, B042201, B042701 =0,003

Unbeschichtet

Libes B040356, BO40366 0,003
ﬁg‘;gg'c“m L B043555, B043250, B043251 0,004
Beschichtet (Schichtdicke 2 - 3 ym) B043272, B043273 0,004
HP625
ﬁg?ﬁg'c“t‘“ REECENEC ] =2 i) B043260, B043270, B043261, B043271, B043265 0,004
Beschichtet (Schichtdicke 3 - 4 pm) B043290, B043291 0,004
HCG14
ﬁgﬁi’;'c"m Schichtdickeizisdilm) B043585, B043280, B043281 0,004
Beschichtet (Schichtdicke 2 - 4 pm) B043565, BO43575 0,005
HP900

Spanform/Spanwinkel Ausfiihrung G-Variante

Spanwinkel ) . .
. Die G-Variante gibt den Werkzeugdurchmesser
Bezeichnung Winkel

der Reibahle mit unseren Fertigungstoleranzen
1G 6° an. Die Fertigungstoleranzen sind vom Schneid-
stoff abhéngig (siehe zuldssige kleinste
Toleranzen fiir die G-Variante).
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Handhabungshinweise fur Wechselkopfe XR 01, XR 06

Die universell einsetzbaren Wechselkopfe der XR-Serie zeichnen ein  Der Wechselkopf wird mit einem vorgegebenen Anzugsdrehmoment an-
komplettes und besonders anwenderfreundliches Programm aus. Die XS-  gezogen und erlangt eine kraft- und formschliissige Verbindung. Eine hohe
Trennstelle sichert den einfachen und schnellen Wechsel der Wechselkopfe  Rundlaufgenauigkeit in Verbindung mit einer sehr guten Steifigkeit sind die
bei hoher Wiederholgenauigkeit. Zugleich wird ein perfekter Halt mit einem  wesentlichen Merkmale dieses Systems.

HoéchstmaB an Stabilitét und Steifigkeit erreicht.

Montage der Wechselkdpfe XR

Hinweis: Anmerkung:
Um die Verletzungsgefahr zu minimieren, wird fiir die folgenden Hand- Nur fiir geschultes Personal.
lungsschritte empfohlen, Handschuhe zu tragen.

1. Den Wechselkopf an Kegel, Gewinde und Planflache mit 2. Den Wechselkopfhalter an Kegel, Gewinde und 3. Den Wechselkopf im Uhrzeigersinn handfest in den
Druckluft und Tuch reinigen. Planflache mit Druckluft und Tuch reinigen. Wechselkopfhalter eindrehen. AnschlieBend den
Wechselkopfhalter samt Werkzeug in den Maschinen-
halter einspannen.
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4. Den Drehmomentschliissel méglichst horizontal am 5. Den Wechselkopf mit Hilfe des Drehmomentschliissels Ergebnis:
Wechselkopf anlegen und dabei nicht mit der und dem passenden Mauleinsteckschliissel mit ange- Der Spalt zwischen Wechselkopf und Wechselkopfhalter
Schiiisselflache verkanten. gebenem Anzugsdrehmoment festziehen (siehe Tabelle ist geschlossen und eine kraft- und formschliissige Verbind-
»Anzugsdrehmomente der Wechselkopfe®). ung besteht. Der Wechselkopf XR ist jetzt betriebsbereit.

Anzugsdrehmomente der Wechselkdpfe

TrennstellengroBe Anzugsdrehmoment
XS [Nm]
6 5
8 12,5
10 15
12 20
16 25

20 30
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Piktogramme

Reiben, Bohrreiben
und Aufbohren

> m Reiben h\\w Aufbohren Bohrreiben Querbohren
o = H7
Schréger Schréger Durchgangs-
Bohrungseintritt Bohrungsaustritt : bohrung

Grund-
bohrung
Maximale erreich- Vorzugsbaureine Toleranz Kiihimittel-
IT7 bare Bohrungstole- H 7 in H7g Grind Werkzeugschleif- = ufuhr
ranz > [T7 durchmesser 6
HA MK
Schaftform Modular mit Modulare s
l-l HA nach DIN I-I Morsekegelschaft Trennstelle Monolithisch
DIN 6535
Ahnlich Maximale BECK
D I N DIN-Norm sDIN DIN-Norm 3xD Bofrtiefe NORM  Werksnorm
x DIN
5 | Kegelsenker o 90°- o 60°-
Senken > k(')‘ Senken 335C nach DIN 90 Senkung 60 Senkung
Konfiguration / ; Basic Line:
9 Ero?_ukt .""E Merkmal Universalwerkzeuge, breites Anwendungsgebiet,

Produktklasse oniigurierbaren Nerkmalen niedrige Anschaffungskosten

Performance Line: Expert Line:

Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungs- pert Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewahlte Anwen-

gebiet, hohe Produktivitét in der Serienfertigung LUNE dungen, maximale Prézision und Produktivitat
Materialeignung > . Bestens geeignet : Bedingt geeignet

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

123 456M1 2 381 2 3M1 23 48123 45H123
EEEN =~

Bsp. Materialeignungstabelle fiir Nichteisenmetalle und Leichtbauwerkstoffe
11 12 13 14 21 22 23 31 41 42 43 1.1 12 13 21 31 41 42 51 52 53
| | | =™
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Zerspanungs- Werkstoff Festigkeit/Harte Héufig bearbeitete Werkstoffe
gruppe [N/mm?2] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mm2  1.0122 (S235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 ($355/St 52), 1.1213 (C53)
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 N/mm2  1.1249 (Cf70)
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 N/mm2  1.7131 (16MnCr5)
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 N/mm2  1.7227 (42CrMoS4)
P3.1  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 N/mm2  1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)

P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle*

< 1.000 N/mm2

1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)

P3.3 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle*

< 1.500 N/mm?

1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)

P4.1 Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch

1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)

P5.1  Stahlguss

1.7231 (G42CrMo4)

P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch

M1.1 Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 N/mm2  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
M1.2 Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm2  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mm2
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 N/mm2  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <500 N/mm2  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 N/mm2  GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm2  GJS-900-2 (G6G-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 N/mm2  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 N/mm2  GJV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 N/mm2  SE-Cu
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm2  CuSné

N2.3 Messing, Bronze, Rotguss

< 1.200 N/mm?

CuZn33, CuAI9Mn3

N3.1  Graphit, > 8 ym

N3.2 Graphit, < 8 pm

N4.1  Kunststoff, Thermoplaste

PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA

N4.2  Kunststoff, Duroplaste

PU, PF, EP, UP, VE, CR

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX

C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

IMS, HTA

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

GMT-PP, PEEK

C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstérkt (CFC)

CF222, CF225, CF226, CF227, CF260

C3.1  Metallmatrix (MMC)

CeramTec AQ-403 (AISI9MgMn-Al203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TIC/SIC/BN/TiB2

C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)

C4.2 Sandwichkonstruktion, Schaumkern

PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)

C5.1  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichteisenmetall-Verbund

CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075

C5.2  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Metall-Verbund

CFK-Titan, IMS/HTA + TiAlI6V4/AMS4905

C5.3  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichtmetall-Verbund

CFK-CFK

C5.4  Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Nichteisenmetall-Verbund

Aluminium-Aluminium

C5.5 Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Metall-Verbund

Aluminium-Titan

C5.6  Schichtverbund (Stack), Metall-Metall-Verbund Titan-Inox
S$1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1.200 N/mm2  TiAl6v4

S2.2 Titan, Titanlegierungen

> 1.200 N/mm?

S S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 N/mm2  1.3912 (Invar, Ni36)
53 §3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?2
ST S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[S5] s5.1 Wolfram- und Molybdénlegierungen
H1.1  Gehdrteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 55HRC 1.2343,1.2311,1.2312,1.2714,1.2083, 1.2738
H © H21 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3 Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60

H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN

*Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachsthdhere BECK Zerspanungsgruppe wahlen.
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