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SOLUTIONS POUR INDUSTRIES

Mold & Die Industry
Mold Base Applications

i "

VPH-GDS
TDXL
SH-DRL
EX-H-DRL
FTO-GDN
FTO-GDXL
FTO-PLT
FTO-M-GDXL
FTO-H-GDXL
FTO-3D(5D)
V-XPM-HT
VX-OT
H-SFT/POT
CPM-SFT/POT
WX(O-ST)-PNC

=

TON"

SPIRIT
LR R 2
Total Commitment
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Mold Base

i \~ Cutting
Tool Name i Pages § Conditions

®© FTO-3D 21-22 46
() | DRILL FTO-5D 23-24 46
- (3 | DRILL EX-H-DRL 13 -

—_— @ DRILL FTO-GDN 14 - 15 43 - 44
— DRILL VPH-GDS 6-7 40
: - © | DRILL FTO-H-GDXL 20 45
[————— DRILL FTO-PLT 18 .
e ) | DRILL FTO-GDXL 16 - 17 45
[———————— DRILL FTO-PLT 18 .
. @ DRILL FTO-M-GDXL 19 45
CEE— DRILL FTO-PLT 18 -
e EAPIPIPIPAPEIEIAIATAIARY - DRILL TDXL 8~10 41
T —— DRILL SH-DRL 1M1 ~12 42
T © TAPS H-SFT 27 ~ 29 N
e TAPS H-POT 30 ~ 32 -
e ——— © TAPS CPM-SFT 33 z
e — TAPS CPM-POT 34 -
i —— 9 TAPS VX-OT 26 N
= E——— TAPS V-XPM-HT 25 -
e ) TAPS WXO-ST-PNC 36 r
P © | 1aps WX-PNC 35-37 ~ 39 -




V| e H !Rrﬂl‘?!ﬁ'
JjJJ Drill Product Map

HSS

CARBIDE

IO} AR

For Through Holes

For Blind Holes

30D
20D
(LN TDXL (p.8~11)
10 D
5D
VP-GDR
VP-HO-GDR
3D
EX-GDS -VPH-GDS (p.6-7)

30D
20D
15D

FTO-GDXL (p.16-17) | FTO-M-GDXL (p.19) FTO-H-GDXL (p.20)
10D
5D

FTO-GDN (p.14-15)

FTO-5D (p.23-24 =

FT-GDN (p )  FS-GDN

3D
FTO-3D (p.21-22) FS-GDS

Tap Product Map

WXO-ST-PNC (p.36)
WX-PNC (p.35-37~39)

HARDENED CPM-POT (p.34) VX-OT (p.26)
H-POT (p.30~32)

THREAD MILL

I f I f >
20 HRC 40 HRC 50 HRC 60 HRC Hardness

WXO-ST-PNC (p.36)
WX-PNC (p.35-37~39)

THREAD MILL

HARDENED H-SFT (p.27~29) VX-OT (p.26)
CPM-SFT (p.33)

T T T T
20 HRC 40 HRC 50 HRC 60 HRC  Hardness



M9johik:

V-XPM-HT (M14x2) tapped more than 100 holes in SKD61 (46HRC)

186
}f‘:rfl 8-

Processing Data

No. of
V-XPM-HT Hol .
For Hardened Steel (42~52 HRC) Taps o> 25 50 75 100 Tool Life

! | | |
M14x2 OH4 2,5(P) V-XPM-HT Bles Large hipping
SKD61 (46 HRC) CPM-HT Large Wear
(Lcf=2P) ) 1 Hole
2,2 m/min (50min™)
@ 12~12,02 x 55 mm (Through)
21 mm (1,5D)
Water Soluble (10%)
Vertical Machining Center
VX-OT made a thread in 30 seconds, whereas EDM normally takes half day

No. of
VX-OT Hol .
Carbide taps for high hardened Tapplng oles 50 100 150 200 250 Tool Life
steels Speed | | | | !
M6 x 1 OH3 3(P) 2,im/min 0l€S Largr? Iggrelfing
SKD11 (55 HRC) 2,6m/min oles Large Wear

2,1 m/min 2,6m/min

@51x15mm

9 mm (Blind)

Non-water Soluble

Vertical Machining Center

1. Make sure to select the correct cutting speed and cutting fluids. Tapping paste is not recommended.
2. The VX-OT is designed for machine use only. Tapping by hand will cause chips to get stuck between
the tool and the work material, and result in chipping of the taps.




SH-DRL dri

Processing Data

ool SH-DRL Min. Tool Li

00 Carbide Drill for high hardened ) 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 ool Life
steels Drill Lo

Size @ 6mm SH-DRL " 33 Min. Largs gggﬁmg

Electric

Work : SKD11 (60 HRC) Discharge 1410 Min Large Wear

Material DIN x 165CrMoV12 Machining :

Work Punch for press Die Mold

ST imin (637 min)

Speed

Feed 25mm/min (0,04mm/rev)

Depth )

1. MM (Biind)

Coolant Water Soluble (5%)

Machine Horizontal Lathe

Processing

Tool FTO-M-GDXL

Size :)==1:?$m svec'\a\ we
L =165 mm

‘I\’Ilv:ttrial 12312

Drilling 50m/min (3.980 min™)

Speed

478mm/min (0,12mm/rev)

R 1 D step feed

“liiel= 100mm (Blind hole)

Machine

Vertical Machining center

0t FTO-PLT

Size D = 4,07 mm

Speed 50m/min (3.980 min™)
Feed 478mm/min (0,12mm/rev)

Depth of hole B 1y]

o Drilling time per hole

Time (Min)

Long Dril

3 m 20 sek !
HSS

o Dulability

nr. (of holes)

200

Continue

HSS
Long Dril

Margin Wear,
40 Holes




HIGH PERFORMANCE

m |deal for alloy steel
short

HIGH PERFORMANCE

m |deel for legeret stal, kort

HIGH PERFORMANCE

m Besonders geeignet fir
legierten Stahl,
kurze Bohrungen

g’
HIGH PERFORMANCE

m Perfekt for legerat stal, kort

v
4
ALTA PRESTAZIONE

m Corta, ideale per
acciai legati

" ALTAS PRESTACIONES

m |deal para aceros
aleados, corta

VPH-GDS

4
HAUTE PERFORMANCE

v

m |déale pour des aciers
alliés, court

Bbicokas
NpPou3BOAUTENbLHOCTb

B |[ineanbHo ons
nNerpoBaHHbIX cTanei,
KOpOTKOE

8599020 2,0
8599021 2,1
8599022 2,2
8599023 2,3
8599024 24
8599025 2,5
8599026 2,6
8599027 2,7
8599028 2,8
8599029 2,9
8599030 3,0
8599031 3,1
8599032 3,2
8599033 3,3
8599034 3.4
8599035 3,5
8599036 3,6
8599037 3,7
8599038 3,8
8599039 3,9
8599040 4,0
8599041 4,1
8599042 4,2
8599043 4,3
8599044 4,4
8599045 4,5
8599046 4,6
8599047 4,7
8599048 4,8
8599049 4,9
8599050 5,0
8599051 5,1
8599052 52
8599053 5,3
8599054 54
8599055 5,5
8599056 5,6
8599057 57
8599058 58
8599059 5,9
8599060 6,0
8599061 6,1
8599062 6,2
8599063 6,3
8599064 6,4
8599065 6,5
8599066 6,6
8599067 6,7
8599068 6,8

d
44 12 3
44 12 3
45 is 3
45 13 3
46 14 3
46 14 3
46 14 3
48 16 3
48 16 3
48 16 3
48 16 3
50 18 3
50 18 3
50 18 4
52 20 4
52 20 4
52 20 4
52 20 4
54 22 4
54 22 4
54 22 4
66 22 6
66 22 6
68 24 6
68 24 6
68 24 6
68 24 6
68 24 6
70 26 6
70 26 6
70 26 6
70 26 6
70 26 6
70 26 6
72 28 6
72 28 6
72 28 6
72 28 6
72 28 6
72 28 6
72 28 6
75 31 8
75 31 8
75 31 8
75 31 8
75 31 8
75 31 8
75 31 8
78 34 8

8599069
8599070
8599071
8599072
8599073
8599074
8599075
8599076
8599077
8599078
8599079
8599080
8599081
8599082
8599083
8599084
8599085
8599086
8599087
8599088
8599089
8599090
8599091
8599092
8599093
8599094
8599095
8599096
8599097
8599098
8599099
8599100
8599101
8599102
8599103
8599104
8599105
8599106
8599107
8599108
8599109
8599110
8599111
8599112
8599113
8599114
8599115
8599116
8599117

d

6,9 78 34 8
7,0 78 34 8
71 78 34 8
7,2 78 34 8
7.3 78 34 8
7.4 78 34 8
7,5 78 34 8
7,6 81 37 8
7.7 81 37 8
7,8 81 37 8
7,9 81 37 8
8,0 81 37 8
8,1 87 37 10
8,2 87 37 10
8,3 87 37 10
8,4 87 37 10
8,5 87 37 10
8,6 90 40 10
8,7 90 40 10
8,8 90 40 10
8,9 90 40 10
9,0 90 40 10
9,1 90 40 10
9,2 90 40 10
9,3 90 40 10
9,4 90 40 10
9,5 90 40 10
9,6 93 43 10
9,7 93 43 10
9,8 93 43 10
9,9 93 43 10
10,0 93 43 10
10,1 100 43 12
10,2 100 43 12
10,3 100 43 12
10,4 100 43 12
10,5 100 43 12
10,6 100 43 12
10,7 104 47 12
10,8 104 47 12
10,9 104 47 2
11,0 104 47 12
1,1 104 47 12
11,2 104 47 12
11,3 104 47 12
11,4 104 47 12
11,5 104 47 12
11,6 104 47 12
1,7 104 47 12




VPH-GDS

v v
% ALTA PRESTAZIONE ¢ HAUTE PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE

m Ideal for alloy steel m Besonders geeignet flr
short legierten Stahl,
kurze Bohrungen

m Corta, ideale per
acciai legati

m |déale pour des aciers
alliés, court

4 57 [~ 4

HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE " ALTAS PRESTACIONES Bbicokas

npou3BoAUTESIbHOCTb

m Ideel for legeret stal, kort

m Perfekt for legerat stal, kort ~ m Ideal para aceros

B |ineanbHo ons
aleados, corta

NernpoBaHHbIX CTanen,
KopoTKoe

8599118 8599125

8599119 11,9 108 51 12 8599126 12,6 108 51 12
8599120 12,0 108 &) 12 8599127 12,7 108 51 12
8599121 12,1 108 51 12 8599128 12,8 108 51 12
8599122 12,2 108 &l 12 8599129 12,9 108 51 12
8599123 12,3 108 51 12 8599130 13,0 108 51 12
8599124 12,4 108 51 12

Applications - Anwendungen

- Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MNpumeHeHne

C<0.2% 025<C<04% C2045% ScM ~35HRC 35~45HRC 45~50 HRC 50~70 HRC sus
O O (©) (@]
SKD GG GGG Cu Al AC Ti Tiall Inc




HSS-Co

HIGH PERFORMANCE
m HSS extra long drill.

Non step drilling
10D,15D,20D

Without internal

coolant

N
¥ HIGH PERFORMANCE
m HSS ekstra lang

Uden udspaning i
10D,15D,20D

Uden kolekanaler

HIGH PERFORMANCE

m HSS extra lange Bohrer

Ohne Step
10D,15D,20D

Ohne innerer
Kihlmittelzufiihr

{4
7 HIGH PERFORMANCE

m HSS extra langa borr

Step fri borrnin
Olf 15D, 20D 9

utan Kylkanaler

v

P ALTA PRESTAZIONE

m HSS Punte extra lunga

Foratura continua
10D,15D,20D

senza fori di
lubrificazione

7ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

m Broca HSS extra larga.

Taladrado
mmterrumpldo
0D,15D,20D

sin a u1eros
de re rlgeracwn

TDXL

» HAUTE PERFORMANCE

v

m Foret HSSE revétu
extra long.

Forage en continu
10D,15D,20D

sans arrosage central

NpPOV3BOAMUTENBHOCTb
m CBepXANHHOE CBEPIIO 13
ObICTpOpeEXyLLe cTanu

HenpepbiBHOE
cBeprieHune rnyouHom
10D,15D, 20D

Be3 BHyTpeHHero
oxnaxgeHus

8622816 1,6
a 8622818 1,8
% 8622820 2,0
o 8622821 2,1
-~ 8622822 2,2

8622823 2,3

8622824 2,4

8622825 2,5

8622826 2,6

8622827 2,7

8622828 2,8

8622829 2,9

8622830 3,0

8622831 3,1

8622832 3,2

8622833 3,3

8622834 3.4

8622835 3,5

8622836 3,6

8622837 3,7

8622838 3,8

8622839 3,9

8622840 4,0

8622841 4,1

8622842 4,2

8622843 4,3

8622844 4,4

8622845 4,5

8622846 4,6

8622847 4,7

8622848 4,8

8622849 4,9

8622850 5,0

8622851 5,1

8622852 5,2

8622853 5,3

8622854 54

8622855 5,5

8622856 5,6

8622857 57

8622858 5,8

8622859 5,9

8622860 6,0

8622861 6,1

8622862 6,2

8622863 6,3

8622864 6,4

75 26 1,6
75 26 1,8
75 26 2,0
75 33 2,1
75 33 22
75 33 2,3
75 33 2,4
75 33 2,5
90 40 2,6
90 40 2,7
90 40 2,8
90 40 2,9
90 40 3,0
100 45 3,1
100 45 3,2
100 45 3,3
100 50 3,4
100 50 3,5
100 50 3,6
100 50 3,7
100 50 3,8
100 50 3,9
100 50 4,0
115 55 4,1
115 55 4,2
115 60 4,3
115 60 4,4
115 60 4,5
115 60 4,6
115 60 4,7
115 65 4,8
115 65 4,9
115 65 5,0
128 70 5,1
128 70 5,2
128 70 5,3
128 78 54
128 78 5,5
128 78 5,6
128 78 57
128 78 58
128 78 5,9
128 78 6,0
140 78 6,1
140 87 6,2
140 87 6,3
140 87 6,4

Price |

(a]
x
o
=

8622865
8622866
8622867
8622868
8622869
8622870
8622871
8622872
8622873
8622874
8622875
8622876
8622877
8622878
8622879
8622880
8622881
8622882
8622883
8622884
8622885
8622886
8622887
8622888
8622889
8622890
8622891
8622892
8622893
8622894
8622895
8622896
8622897
8622898
8622899
8622900
8622901
8622902
8622903
8622904
8622905
8622906
8622907
8622908
8622909
8622910
8622911

@F"i
&EDD% ,

Price
6,5 140 87 6,5
6,6 140 87 6,6
6,7 140 87 6,7
6,8 140 90 6,8
6,9 140 90 6,9
7,0 140 90 7,0
71 155 100 71
7,2 155 100 7,2
7,3 155 100 23
7,4 155 100 7.4
7,5 155 100 7.5
7,6 155 105 7,6
7,7 155 105 7,7
7,8 155 105 7,8
7,9 155 105 7,9
8,0 155 105 8,0
8,1 165 110 8,1
8,2 165 110 8,2
8,3 165 110 8,3
8,4 165 110 8,4
8,5 165 110 8,5
8,6 165 115 8,6
8,7 165 115 8,7
8,8 165 115 8,8
8,9 165 115 8,9
9,0 165 115 9,0
9,1 190 125 9,1
9,2 190 125 9,2
9,3 190 125 9,3
9,4 190 125 9,4
9,5 190 125 9,5
9,6 190 130 9,6
9,7 190 130 9,7
9,8 190 130 9,8
9,9 190 130 9,9
10,0 190 130 10,0
10,1 205 140 10,1
10,2 205 140 10,2
10,3 205 140 10,3
10,4 205 140 10,4
10,5 205 140 10,5
10,6 205 145 10,6
10,7 205 145 10,7
10,8 205 145 10,8
10,9 205 145 10,9
11,0 205 145 11,0
11,1 215 155 11,1




TDXL

v v

HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE P ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m HSS extra long drill. m HSS extra lange Bohrer m HSS Punte extra lunga m Foret HSSE revétu
extra long.
Non step drilling Ohne Step Foratura continua Forage en continu
10D,15D,20D 10D,15D,20D 10D,15D,20D 10D,15D,20D
i i Ohne innerer senza fori di sans arrosage central
‘é\gg;::tt internal Kiihimittelzufiihr lubrificazione 9

N4 4
% HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7ALTAS PRESTACIONES ¥ Beicokas
npou3BoAuUTeNIbHOCTb

m HSS ekstra lang m HSS extra langa borr m Broca HSS extra larga. m CBepxa/IMHHOe CBeprio 13
. GbICTPOPEXyLLe cTanu

Uden udspaning i Step fri borrning Taladrado HenpepbiBHOE
10D, 15D, 20 Dg 10|£ 15D, 20D ininterrumpido cBeprneHue rny6uHo
0D,15D,20D 10D, 15D, 20 D
Uden kolekanaler utan Kylkanaler gg‘r?a r‘iug%rr%f:ién Bes BHyTpeHHero
oxnaxpgeHus

8622912 8622917

8622913 11,3 215 155 11,3 ') 8622918 11,8 215 155 11,8
8622914 11,4 215 155 11,4 o 8622919 11,9 215 155 11,9
8622915 11,5 215 155 11,5 =) 8622920 12,0 215 155 12,0
8622916 11,6 215 155 11,6 -~

8623016 1,6 70 30 1,6 8623052 5,2 155 94 5,2

8623018 1,8 75 34 1,8 a 8623053 53 155 96 5,3

8623020 2,0 80 36 2,0 < 8623054 54 155 98 54

8623021 21 80 38 2,1 Tl 8623055 5,5 155 100 5,5

8623022 2,2 80 40 2,2 8623056 5,6 160 102 5,6

8623023 2,3 85 42 2,3 8623057 57 165 104 5,7

8623024 2,4 85 44 2,4 8623058 5,8 165 106 5,8

8623025 2,5 85 46 2,5 8623060 6,0 170 108 6,0

8623026 2,6 100 48 2,6 8623062 6,2 170 112 6,2

8623027 2,7 100 50 2,7 8623063 6,3 175 114 6,3

8623028 2,8 100 50 2,8 8623065 6,5 200 118 6,5

8623029 2,9 105 54 2,9 8623066 6,6 200 120 6,6

8623030 3.0 105 54 3.0 8623068 6,8 200 124 6.8

8623031 3,1 110 56 3,1 8623069 6,9 200 126 6,9

8623032 32 110 58 3.2 8623070 7,0 200 126 7,0

8623033 3,3 110 60 3,3 8623071 7.1 200 128 7,1

8623034 3.4 115 62 34 8623075 7,5 205 136 7.5

8623035 3,5 115 64 3,5 8623080 8,0 215 144 8,0

8623036 3,6 115 66 3,6 8623081 8,1 215 146 8,1

8623037 3,7 120 68 3,7 8623082 8,2 220 148 8,2

8623038 3.8 120 70 3,8 8623085 8,5 225 154 8.5

8623039 3,9 120 70 3,9 8623086 8,6 225 156 8,6

8623040 4,0 120 72 4,0 8623088 8,8 230 160 8,8

8623041 4,1 135 74 4,1 8623090 9,0 230 162 9,0

8623042 4,2 135 76 4,2 8623093 9,3 240 168 93

8623043 4,3 140 78 4,3 8623095 9,5 240 172 9,5

8623044 4.4 140 80 4,4 8623097 CL7/ 245 176 9,7

8623045 4,5 140 82 4,5 8623098 9,8 245 178 9,8

8623046 4,6 145 84 4,6 8623100 10,0 250 180 10,0
8623047 4,7 145 86 4,7 8623105 10,5 270 190 10,5
8623048 4,8 145 86 4,8 8623110 11,0 280 200 11,0
8623049 4,9 150 88 4,9 8623115 11,5 290 208 11,5
8623050 5,0 150 90 5,0 8623118 11,8 295 214 11,8
8623051 5,1 150 92 51 8623120 12,0 300 216 12,0




A HIGH PERFORMANCE
m HSS extra long drill.

Non step drilling
10D,15D, 20D

Without internal

coolant

X4
# HIGH PERFORMANCE
m HSS ekstra lang

Uden udspaning i
10D,15D, 20 D

Uden kolekanaler

HIGH PERFORMANCE

m HSS extra lange Bohrer

Ohne Step
10D,15D,20D

Ohne innerer
Kiihimittelzufiihr

Y
7 HIGH PERFORMANCE

m HSS extra langa borr

Step fri borrnin
10[{? 15D, 20D 9

utan Kylkanaler

v

> ALTA PRESTAZIONE

m HSS Punte extra lunga

Foratura continua
10D,15D,20D

senza fori di
lubrificazione

m Broca HSS extra larga.

Taladrado
ininterrumpido
0D,15D,20D

sin agujeros _
de refrigeracion

TDXL

v

> HAUTE PERFORMANCE

m Foret HSSE revétu
extra long.

Forage en continu
10D,15D,20D

sans arrosage central

¥ ALTAS PRESTACIONES ¥ Beicokas

NpoV3BOAUTENBHOCTb
m CBepXANNHHOE CBEpro 13
BbICTpOpeXxyLLen cTanu

HenpepbiBHOE
cBeprieHue rny6uHomn
10D,15D, 20D

Be3 BHyTpeHHero
oxnaxaeHus

8623216

Price

8623245
8623246
8623248
8623250
8623251
8623252
8623255
8623257
8623258
8623260
8623263
8623265
8623268
8623269
8623270
8623275
8623280

8623218 1,8
8623220 2,0
8623221 2,1

8623222 2,2
8623223 2,3
8623224 2,4
8623225 2,5
8623226 2,6
8623227 2,7
8623228 2,8
8623229 2,9
8623230 3,0
8623231 3,1

8623232 3,2
8623233 3,3
8623234 3.4
8623235 3,5
8623237 ST
8623238 3,8
8623240 4,0
8623241 4,1

8623242 4,2
8623243 4,3

85 42 1,8
85 46 2,0
90 50 2,1
90 52 2,2
95 54 2,3
95 56 2,4
100 58 2,5
110 60 2,6
115 64 2,7
115 66 2,8
120 68 2,9
120 70 3,0
125 72 3,1
125 74 812
125 76 3,3
130 80 3,4
130 82 3,5
135 86 3.7
140 88 3,8
140 92 4,0
155 96 4.1
155 98 4,2
160 100 4,3

8623281
8623282
8623285
8623290
8623300
8623310
8623320

4,6 165
4,8 170
5,0 175
51 180
52 180
5,5 185
57 190
5,8 200
6,0 200
6,3 200
6,5 225
6,8 225
6,9 230
7,0 230
7,5 245
8.0 255
8,1 255
8,2 260
8,5 265
9,0 275
10,0 300
11,0 350
12,0 350

106
112
116
118
120
128
132
134
138
146
150
158
160
162
174
184
188
190
196
208
230
254
276

4,6
4,8
5,0
5,1
5,2
5,5
57
5,8
6,0
6,3
6,5
6,8
6,9
7,0
7,5
8,0
8,1
8,2
8,5
9,0
10,0
11,0
12,0

Price

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lNpumeHeHue

C<0.2% 0.25<C<04% C2045% scM ~35HRC 35~45 HRC 45~50 HRC 50~70 HRC sus
o
SKD GG GGG Cu Al AC Ti Tiall Inc
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SH-DRL

v v

HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE
m For hardend material m Fur gehartete Materialien m Per materiali con durezza m Pour des matériaux durs
up to 70 HRC bis 70 HRC fino a 70 HRC jusqu'a 70 HRC
gl D4 >
HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas
Npou3BoOAUTENLHOCTbL
m For harde materialer op m For harda material upp m Para materiales duros hasta = [Ins 3akaneHHbIx cTanen
til 70 HRC till 70 HRC 70 HRC <70 HRC
)
N\
CARBIDE
8560200 2,0 42 12 3,0 8560690 6,9 85 45 6,9
8560210 2,1 42 12 3,0 8560700 7,0 85 45 7,0
8560220 2,2 43 13 3,0 8560710 71 85 45 71
8560230 2,3 43 13 3,0 8560720 7,2 85 45 7,2
8560240 2,4 44 14 3,0 8560730 7,3 85 45 7,3
8560250 2,5 44 14 3,0 8560740 7.4 85 45 7,4
8560260 2,6 44 14 3,0 8560750 7.5 85 45 7,5
8560270 2,7 46 16 3,0 8560760 7,6 98 50 7,6
8560280 2,8 46 16 3,0 8560770 7,7 98 50 7,7
8560290 2,9 46 16 3,0 8560780 7,8 98 50 7,8
8560300 3,0 46 16 3,0 8560790 7,9 98 50 7,9
8560310 3,1 48 18 4,0 8560800 8,0 98 50 8,0
8560320 3,2 48 18 4,0 8560810 8,1 98 50 8,1
8560330 3,3 48 18 4,0 8560820 8,2 98 50 8,2
8560340 3,4 50 20 4,0 8560830 8,3 98 50 8,3
8560350 3,5 50 20 4,0 8560840 8,4 98 50 8,4
8560360 3,6 50 20 4,0 8560850 8,5 98 50 8,5
8560370 3,7 50 20 4,0 8560860 8,6 105 57 8,6
8560380 3,8 52 22 4,0 8560870 8,7 105 57 8,7
8560390 3,9 52 22 4,0 8560880 8,8 105 57 8,8
8560400 4,0 52 22 4,0 8560890 8,9 105 57 8,9
8560410 4,1 65 25 6,0 8560900 9,0 105 57 9,0
8560420 4,2 65 25 6,0 8560910 9,1 105 57 9,1
8560430 4,3 68 28 6,0 8560920 9,2 105 57 9,2
8560440 4,4 68 28 6,0 8560930 9,3 105 57 9.3
8560450 4,5 68 28 6,0 8560940 9,4 105 57 9,4
8560460 4,6 68 28 6,0 8560950 9,5 105 57 9,5
8560470 4,7 68 28 6,0 8560960 9,6 111 63 9,6
8560480 4,8 72 32 6,0 8560970 9,7 111 63 9,7
8560490 4,9 72 32 6,0 8560980 9,8 111 63 9,8
8560500 5,0 72 32 6,0 8560990 €)2) 111 63 9,9
8560510 5,1 72 32 6,0 8561000 10,0 111 63 10,0
8560520 5,2 72 32 6,0 8561010 10,1 111 63 10,1
8560530 53 72 32 6,0 8561020 10,2 111 63 10,2
8560540 5,4 75 35 6,0 8561030 10,3 111 63 10,3
8560550 5,5 75 35 6,0 8561040 10,4 111 63 10,4
8560560 5,6 75 35 6,0 8561050 10,5 111 63 10,5
8560570 57 75 35 6,0 8561060 10,6 111 63 10,6
8560580 5,8 75 35 6,0 8561070 10,7 119 71 10,7
8560590 59 75 35 6,0 8561080 10,8 119 71 10,8
8560600 6,0 75 35 6,0 8561090 10,9 119 71 10,9
8560610 6,1 80 40 6,1 8561100 11,0 119 71 11,0
8560620 6,2 80 40 6,2 8561110 11,1 119 71 11,1
8560630 6,3 80 40 6,3 8561120 11,2 119 71 11,2
8560640 6,4 80 40 6,4 8561130 11,3 119 71 11,3
8560650 6,5 80 40 6,5 8561140 11,4 119 71 11,4
8560660 6,6 80 40 6,6 8561150 11,8 119 71 11,5
8560670 6,7 80 40 6,7 8561160 11,6 119 71 11,6
8560680 6,8 85 45 6,8

3AigdvI
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up to 70 HRC

HIGH PERFORMANCE

m For hardend material

x4
HIGH PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE

m Fir gehartete Materialien
bis 70 HRC

7
7 HIGH PERFORMANCE

v
> ALTA PRESTAZIONE

m Per materiali con durezza

fino a 70 HRC

SH-DRL

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Pour des matériaux durs
jusqu'a 70 HRC

» ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

Npon3BoANTENbLHOCTb
m For harde materialer op m For harda material upp m Para materiales duros hasta m [1ns 3akaneHHbIx ctanewn
til 70 HRC till 70 HRC 70 HRC <70 HRC
S
S e E—— eI 22|
CARBIDE 12 120°
| Pr—

8561170
8561180
8561190
8561200
8561221
8561226

11,7
11,8
11,9
12,0
12,1
12,6

119
119
127
127
136
139

71
71
76
76
76
79

11,7
11,8
11,9
12,0
16,0
16,0

8561241
8561246
8561256
8561261
8561266

14,1
14,6
15,6
16,1
16,6

150
150
156
162
162

102

16
16
16
20
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EX-H-DRL

X v v
HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE P ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
m For removing broken taps m Zum Entfernen von m Per la rimozione di maschi m Pour extraction de tarauds
abgebrochenen rotti e bulloni danneggiati cassés
Gewindebohren
X4 D4 "~ 4
HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas
npou3BoAUTENbLHOCTL
m Udboring af knust gevindtap  m For borttagning av brutna m Para extraer machos rotos m [Ina ynanenns
gangtappar CNOMaHHbIX METHYMKOB

fffffffff |- CARBIDE

D d
87702 2 30 10 2 87708 8 80 40 8
87703 3 40 15 3 87709 9 100 45 10
87704 4 45 20 4 87710 10 100 50 10
87705 5 50 25 5 87781 11 156 55 12
87706 6 60 30 6 87782 12 162 60 12
87707 7 80 35 8

Work Procedure for removing damaged tap in hole

@ Broken Tap @ Centering @ Hole Processing @ Clean hole

%1% 7 7

7

Cuting Conditions

1. Drilling speed of 20-25 m/min.

2. Feed rate of 0.01 mm - 0.05 mm/rev.

3. Use arigid holder.

4. Use liberal amouts of high quality cutting oil.

5.This tool should not be used on soft steel, alu.
alloy equivalents, or other soft materials.

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue
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FTO-GDN

v v
HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
m Short for general application  m Kurze Ausfiihrung fir m Serie corta-per applicazioni = Court pour applications
allgemeine Bearbeitung generali générales
m Lathe machine operation m Fir Drehmaschinenbear- m Operazioni su tornio m Pour utilisation sur des
beitung geeignet machines de tournages

X4 4
# HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

Npou3BOAUTENbLHOCTL

m Kort, til generelt brug m Kort for allround bearbetning m Corta para aplicaciones m KopoTkoe cBepro obLiero
generales Ha3Ha4yeHus

m Dreje operationer m Svarvnings operationer m Operaciones de torneado m [1ns TokapHon o6paboTku

,
/

= —
° <] CARBIDE l@l 30° 2

1
% min
, L > 140° P. 43-44

d
8566030 3,0 66 25 3 8566070 7,0 99 52
8566031 3,1 74 30 4 48148070 7,0 99 52
8566032 3,2 74 30 4 8566071 71 106 52
8566033 3,3 74 30 4 8566072 7,2 106 52
8566034 3,4 74 30 4 8566073 7,3 106 52
8566035 3,5 74 30 4 8566074 74 106 52
8566036 3,6 74 30 4 8566075 70 106 52
8566037 3,7 74 30 4 8566076 7,6 106 56
8566038 3,8 74 33 4 8566077 7,7 106 56
8566039 3,9 74 33 4 8566078 7,8 106 56
8566040 4,0 74 33 4 8566079 7,9 106 56
8566041 4,1 81 33 5 8566080 8,0 106 56
8566042 4,2 81 33 5 8566081 8,1 112 56
8566043 4,3 81 36 5 48148081 8,1 112 56
8566044 4,4 81 36 5 8566082 8,2 112 56
8566045 4,5 81 36 5 48148082 8,2 112 56
8566046 4,6 81 36 5 8566083 8,3 112 56
8566047 4,7 81 36 5 48148083 8,3 112 56
8566048 4,8 81 L) 5 8566084 8,4 112 56
8566049 4,9 81 39 5 48148084 8,4 112 56
8566050 5,0 81 39 5 8566085 8,5 112 56
8566051 5,1 88 39 6 48148085 8,5 112 56
8566052 5,2 88 39 6 8566086 8,6 112 61
8566053 5,3 88 39 6 48148086 8,6 112 61
8566054 54 88 43 6 8566087 8,7 112 61
8566055 5,5 88 43 6 48148087 8,7 112 61
8566056 5,6 88 43 6 8566088 8.8 112 61
8566057 57 88 43 6 48148088 8,8 112 61
8566058 5,8 88 43 6 8566089 8,9 112 61
8566059 5,9 88 43 6 48148089 8,9 112 61
8566060 6,0 88 43 6 8566090 9,0 112 61
8566061 6,1 99 47 7 48148090 9,0 112 61
48148061 6,1 99 47 8 8566091 9,1 119 61
8566062 6,2 99 47 7 8566092 9,2 119 61
48148062 6,2 99 47 8 8566093 9,3 119 61
8566063 6,3 99 47 7 8566094 9,4 119 61
48148063 6,3 99 47 8 8566095 9,5 119 61
8566064 6,4 99 47 7 8566096 9,6 119 65
48148064 6,4 99 47 8 8566097 9,7 1E) 65
8566065 6,5 99 47 7 8566098 9,8 119 65
48148065 6,5 99 47 8 8566099 9,9 i9IE) 65
8566066 6,6 99 47 7 8566100 10,0 119 65
48148066 6,6 99 47 8 8566101 10,1 125 65
8566067 6,7 99 47 7 48148101 10,1 125 65
48148067 6,7 99 47 8 8566102 10,2 125 65
8566068 6,8 99 52 7 48148102 10,2 125 65
48148068 6,8 L) 52 8 8566103 10,3 125 65
8566069 6,9 99 52 7 48148103 10,3 125 65
48148069 6,9 ) 52 8 8566104 10,4 125 65
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HIGH PERFORMANCE

m Short for general application

m Lathe machine operation

4

)
7 HIGH PERFORMANCE

m Kort, til generelt brug

m Dreje operationer

FTO-GDN

v
> ALTA PRESTAZIONE

v

HIGH PERFORMANCE » HAUTE PERFORMANC

m Kurze Ausfiihrung fiir
allgemeine Bearbeitung

m Fur Drehmaschinenbear-
beitung geeignet

m Serie corta-per applicazioni
generali
m Operazioni su tornio

m Court pour applications
générales

m Pour utilisation sur des
machines de tournages

{4 VvV

7 HIGH PERFORMANCE r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas
Npou3BOAUTENbLHOCTbL

m Kort for allround bearbetning m Corta para aplicaciones m KopoTkoe cBepro obLiero

generales
m Operaciones de torneado

Ha3Ha4vyeHus

m Svarvnings operationer m [Ina TokapHon 06paboTkm

E

CARBIDE

48148104
8566105
48148105
8566106
48148106
8566107
48148107
8566108
48148108
8566109
48148109
8566110
48148110
8566111
8566112
8566113
8566114
8566115
8566116
8566117
8566118
8566119
8566120
8566125

10,5
10,5
10,6
10,6
10,7
10,7
10,8
10,8
10,9
10,9
11,0
11,0
11,1
1.2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7
11,8
11,9
12,0
12,5

48148125

125 65 11 8566130 13,0 137
125 65 12 48148130 13,0 137
125 65 11 8566135 13,5 142
125 65 12 8566140 14,0 142
125 71 11 8566145 14,5 148
125 Il 12 48148145 14,5 148
125 71 11 8566150 15,0 148
125 7 12 48148150 15,0 148
125 71 11 8566155 15,5 152
125 71 12 8566160 16,0 152
125 71 11 8566165 16,5 155
125 71 12 48148165 16,5 155
133 71 12 8566170 17,0 155
133 71 12 48148170 17,0 155
133 7 12 8566175 17,5 157
133 71 12 8566180 18,0 157
133 71 12 8566185 18,5 160
133 71 12 48148185 18,5 160
133 71 12 8566190 19,0 160
133 71 12 48148190 19,0 160
133 76 12 8566195 19,5 163
133 76 12 8566200 20,0 163
137 76 13

13
14
14

15
16
15
16
16

17
18
17
18
18
18
19
20
19
20
20
20
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HIGH PERFORMANCE

m For deep drilling in steel

Extra long non step
drilling
10D,15D,20D, 30D

A
/ HIGH PERFORMANCE
m For dyb boring i stal

Ekstra lang boring
uden udspaning
10D,15D,20D, 30D

FTO-GDXL

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Pour le forage profond dans
I'acier

v
P ALTA PRESTAZIONE

m Forature profonde

HIGH PERFORMANCE

m Zum Tiefbohren im Stahl

Extra lange Ohne Step
10D, 15 D,20D, 30 D

Extra lunga foratura
continua
10D,15D,20D, 30 D

Extra long forage en
continu
10D,15D,20D, 30D

r ALTAS PRESTACIONES P Beicokas
Npou3BOAUTENbLHOCTL
m Para taladrado profundo en  m [insi rny6okoro cBepneHus
acero B cTanm

D4

7 HIGH PERFORMANCE

m Step fri borrning i stal
Extra lang step fri

borrning
10D,15D,20D, 30D

Extra-larga taladrado
ininterrumpido
10D,15D,20D, 30D

HenpepbiBHOE
cBeprieHue rny6uHom
10D,15D,20D,30D

O

CARBIDE 30°

& C

slake

48149020 2,0X10D
48149021 2,1X10D
48149022 2,2X10D
48149023 2,3X10D
48149024 2,4X10D
48149025 2,5X10D
48149026 2,6X10D
48149027 2,7X10D
48149028 2,8X10D
48149029 2,9X10D
48149030 3,0x10D
48149031 3,1x10D
48149032 3,2x10D
48149033 3,3x10D
48149034 3,4x10D
48149035 3,5x10D
48149036 3,6x10D
48149037 3,7x10D
48149038 3,8x10D
48149039 3,9x10D
48149040 4,0x10D
a 48149041 4,1x10D
48149042 4,2x10D
é 48149043 4,3x10D
= 48149044 4,4x10D
48149045 4,5x10D
48149046 4,6x10D
48149047 4,7x10D
48149048 4,8x10D
48149049 4,9x10D
48149050 5,0x10D
48149051 5,1x10D
48149052 5,2x10D
48149053 5,3x10D
48149054 5,4x10D
48149055 5,5x10D
48149056 5,6x10D
48149057 5,7x10D
48149058 5,8x10D
48149059 5,9x10D
48149060 6,0x10D
48149061 6,1x10D
48149062 6,2x10D
48149063 6,3x10D
48149064 6,4x10D
48149065 6,5x10D
48149066 6,6x10D
48149067 6,7x10D
48149068 6,8x10D

R

=i

X

d

75 26 3 48149069 6,9x10D 140

75 33 3 48149070 7,0x10D 140

75 33 8 48149071 7,1x10D 155

75 33 3 48149072 7,2x10D 155

75 33 B 48149073 7,3x10D 155

75 33 3 48149074 7,4x10D 155

90 40 3 48149075 7,5x10D 155

90 40 3 48149076 7,6x10D 155

90 40 3 48149077 7,7x10D 155

90 40 3 48149078 7,8x10D 155

90 40 3 48149079 7,9x10D 155
100 45 4 48149080 8,0x10D 155
100 45 4 48149081 8,1x10D 165
100 45 4 48149082 8,2x10D 165
100 50 4 48149083 8,3x10D 165
100 50 4 48149084 8,4x10D 165
100 50 4 48149085 8,5x10D 165
100 50 4 48149086 8,6x10D 165
100 50 4 48149087 8,7x10D 165
100 50 4 48149088 8,8x10D 165
100 50 4 48149089 8,9x10D 165
115 55 6 48149090 9,0x10D 165
115 55 6 a 48149091 9,1x10D 190
115 60 6 x 48149092 9,2x10D 190
115 60 6 8 48149093 9,3x10D 190
115 60 6 48149094 9,4x10D 190
115 60 6 48149095 9,5x10D 190
115 65 6 48149096 9,6x10D 190
115 65 6 48149097 9,7x10D 190
115 65 6 48149098 9,8x10D 190
115 65 6 48149099 9,9x10D 190
128 70 6 48149100 10,0x10D 190
128 70 6 48149101 10,1x10D 205
128 70 6 48149102 10,2x10D 205
128 78 6 48149103 10,3x10D 205
128 78 6 48149104 10,4x10D 205
128 78 6 48149105 10,5x10D 205
128 78 6 48149106 10,6x10D 205
128 78 6 48149107 10,7x10D 205
128 78 6 48149108 10,8x10D 205
128 78 6 48149109 10,9x10D 205
140 87 8 48149110 11,0x10D 205
140 87 8 48149111 11,1x10D 215
140 87 8 48149112 11,2x10D 215
140 87 8 48149113 11,3x10D 215
140 87 8 48149114 11,4x10D 215
140 87 8 48149115 11,5x10D 215
140 87 8 48149116 11,6x10D 215
140 90 8 48149117 11,7x10D 215

90

90
100
100
100
100
100
105
105
105
105
105
110
110
110
110
110
115
115
115
115
115
125
125
125
125
125
130
130
130
130
130
140
140
140
140
140
140
140
145
145
145
155
155
155
155
155
155
155




FTO-GDXL
>vHAUTE PERFORMANCE

m Pour le forage profond dans
I'acier

v
> ALTA PRESTAZIONE

m Forature profonde

HIGH PERFORMANCE

m For deep drilling in steel

HIGH PERFORMANCE

®m Zum Tiefbohren im Stahl

Extra long non step
drilling
10D,15D,20D, 30D

Extra lange Ohne Step
10D, 15 D,20D, 30D

Extra lunga foratura
continua
10D,15D,20D, 30D

Extra long forage en
continu
10D,15D,20D, 30D

r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas
NPOU3BOAUTENBHOCTb
m [1ns1 rmy6okoro cBeprieHus

B cTanu

X 4
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE

m For dyb boring i stal m Step fri borrning i stal m Para taladrado profundo en

acero

Ekstra lang boring
uden udspaning
10D,15D,20D, 30D

Extra lang step fri

borrning
10D,15D,20D, 30D

Extra-larga taladrado
ininterrumpido
10D,15D,20D, 30D

HenpepbiBHOe

cBeprieHune rny6uHom

10D,15D,20D,30D

=i
&7 ~ss==< 33 CARBIDE 30°

140°
ED

B

X

7N
A

3AigdvI

48149118 11,8x10D 48149120 12,0x10D 215 155 12

48149119 11,9x10D 215 155 12

8568130 3,0x15D 95 55 3 8568340 4,0x20D 130 90 4

8568140 4,0x15D 115 75 4 8568345 4,5x20D 160 110 5

8568150 5,0x15D 135 90 5 8568350 5,0x20D 160 120 5

8568160 6,0x15D 155 110 6 8568355 5,6x20D 185 140 6

8568165 6,5x15D 175 120 7 a 8568360 6,0x20D 185 140 6

8568170 7,0x15D 175 125 7 8568365 6,5x20D 210 155 7

8568180 8,0x15D 195 145 8 § 8568370 7,0x20D 210 160 7

8568185 8,5x15D 210 155 9 31| 8568380 8,0x20D 230 180 8

8568200 10,0x15D 240 180 10 8568385 8,5x20D 260 195 9
8568400 10,0x20D 290 230 10

8568450 5,0x30D 215 165 5

8568455 5,5x30D 230 180 6

8568460 6,0x30D 230 180 6

8568465 6,5x30D 280 215 7

8568470 7,0x30D 280 230 7

8568480 8,0x30D 315 265 8
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CARBIDE

HIGH PERFORMANCE

m Pilot drill for

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

N
7 HIGH PERFORMANCE

m Forbor for

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

'HIGH PERFORMANCE

m Pilotbohrer fiir

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

X4
v

m Pilot borr for
FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

HIGH PERFORMANCE

v

P ALTA PRESTAZIONE

m Trivello pilota per

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

7 ALTAS PRESTACIONES

m Broca piloto para

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

FTO-PLT

v

» HAUTE PERFORMANCE

m Foret pilote pour

4 Bbicokas

Npou3BOAUTENLHOCTL
m [1noTHoe ceepno aAns

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,

FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

FTO-GDXL, FTO-M-GDXL,
FTO-H-GDXL, CAO-GDXL

d d
8568903 3,03 65 15 3 8568907 7,03 85 35 7
8568923 3,53 70 18 4 8568908 8,03 90 40 8
8568904 4,03 70 20 4 8568928 8,63 95 43 9
8568924 4,53 75 23 5 8568909 9,03 95 45 9
8568905 5,03 75 25 5 8568910 10,03 100 50 10
8568925 5,53 80 28 6 8568911 11,03 115 55 11
8568906 6,03 80 30 6 8568912 12,03 120 60 12
8568926 6,53 85 33 7

Recommended operation for FTO-GDXL Series

@ Insert the extra long drill into a pilot hole with zero or low revolution.

. S~

@ Increase the revolution to the designated speed and start drilling.

7

@ After drilling, move the drill away from the bottom of the hole;
then reduce its speed while pulling it out of the hole.

7 A
ﬂ—'@x\
/]

2% Make sure to use an internal coolant supply when drilling.

@ Make a pilot hole (e.g. FTO-PLT)

@ For a pilot hole, select 0—0,Tmm larger size drill
than extra long drill.

D+0—0,T1mm

/.

SN

1D—3D

AL

140°~160°

N\

s
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HIGH PERFORMANCE

m Extra long for die and
mold application

20 D drilling

N
7 HIGH PERFORMANCE

m Kglekanaler, extra lang,
til veerktgjsfremstilling

HIGH PERFORMANCE

m VHM Tieflochbohrer,
fur hoher festere Werkstoffe
im Formenbau,extra lange

Ausflhrung,fur Tiefbohren in

Formen in einem Step, mit
innerer KuhImittelzufuhr

20 D Bohren
N4
7 HIGH PERFORMANCE

m Kylkanaler, extra langa borr
for verktygstillverkning

v
P ALTA PRESTAZIONE

m Extra lunga per applicazioni

su stampi

20 D foratura

FTO-M-GDXL

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Forage profond

sans débourrage, dans acier

de moule.

Forage 20 D

r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

m Refrigeracion interna

extra-larga para taladrado de

moldes y matrices

NpPOV3BOAUTENBLHOCTb
m CBepxanuHHoe cBeprio

¢ kaHanamu ans COX,

ANA MHCTPYMEHTanbHOro

8568540 4x20 D
8568550 5x20 D
8568560 6x20 D

d
140 90 4
165 115 5
190 140 6

npoussoacTea
20 D boring 20 D borrning Taladrado 20 D CeeprieHue rny6uHoin
20D
- [\ :
3 e CARBIDE 30°

UJE

8568580
8568600

D
8x20 D 230 180
10x20 D 280 230

EIN

3AigdvI
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" HIGH PERFORMANCE

m Extra long for hardend
material, 45~55 HRC

20 D drilling

DX
# HIGH PERFORMANCE

m Extra lang, til haerdet stal
45~55 HRC

20 D boring

HIGH PERFORMANCE
m Extra lange Ausfuhrung,
fur die Bearbeitung

von gehartetem Stahl,
45~55 HRC

20 D Bohren

»
7 HIGH PERFORMANCE

m Extra langa borr for
hardat stal 45~55 HRC

20 D borning

v

> ALTA PRESTAZIONE

m Serie extra lunga-con fori di
llubrificazione-per fori acciaio

temprati 45~55 HRC

20 D foratura

FTO-H-GDXL

v

» HAUTE PERFORMANCE

m Type extra long, avec

forage 20 D

r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

m Extra-larga para taladrado
de aceros endurecidos
45~55 HRC

Taladrado 20 D

Npon3BOAUTENbLHOCTbL
m CBepxAanvHHoe cBeprio ¢
kaHanamu ans COX ans
3aKaneHHbIX cTanew
45~55 HRC
CBepneHue

trous d’huile. Forage profond
dans acier trempé 45~55 HRC

rnyouHon 20 D

N\
eSS @3 CARBIDE 15°
‘ * H%MW

8568800

CARBIDE

b

10x20D

8568760
8568780

6x20D
8x20D

190
230

280

FTO-PLT Features

Extra Long Drills Features

N

/
/ %
~35HRC 35~45HRC 45~55HRC
o Point Angle 160°
S Stable drilling due to strong
mall N
bite from the center.
>
Large
o Minimizing flute length increases center thickness
Can achieve high accuracy guide hole drilling!
30° 30° 15°
o Drill diameter: Long drill dia.+0,03mm
Single Margin ‘ Double Margin ‘ Double Margin The long drill's bite is stable and creates reliable guiding!

Smooth coating Smooth coating

Smooth coating ‘

Large
Hook shape -+ — [~ negative lip

—
cutting 7
cin (for sharpness) shape
—=) O

| Co

Small
honing amount

Small
honing amount

Please use FTO-PLT with Extra Long Drills !!!

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MNpumeHeHue
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%HIGH PERFORMANCE

'HIGH PERFORMANCE

m Mit innerer KihImittelzufuhr

3 D Bohren

e
7 HIGH PERFORMANCE

m Kylkanaler

3 D borrning

FTO-3D

v v

» ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Fori di lubrificazione centrali  m Avec arrosage central

3 D foratura Forage 3 D

r ALTAS PRESTACIONES 'BbICOKaﬂ
NPOU3BOAUTENLHOCTb

m Refrigeracion interna m C kaHanamu anst COX

Taladrado 3 D CBepneHue rnyouHomn

3D

m Coolant through
3 D drilling
M4
/ HIGH PERFORMANCE
m Kglekanaler
3 D boring
EDP D
8630280 2,8
8630290 2,9
8630300 3,0
8630310 3.1
8630320 3,2
8630330 3,3
8630340 3,4
8630350 3,5
8630360 3,6
8630370 3,7
8630380 3,8
8630390 3,9
8630400 4,0
8630410 4,1
8630420 4,2
8630430 4,3
8630440 4.4
8630450 4.5
8630460 4,6
8630470 4.7
8630480 4,8
8630490 4.9
8630500 5,0
8630510 5,1
8630520 5,2
8630530 53
8630540 54
8630550 55
8630560 5,6
8630570 57
8630580 5,8
8630590 5,9
8630600 6,0
48152061 6,1
48152062 6,2
48152063 6,3
48152064 6,4
48152065 6,5
48152066 6,6
48152067 6,7
48152068 6,8
48152069 6,9
48152070 7,0
8630710 71
8630720 7,2
8630730 7,3
8630740 7.4
8630750 7,5
8630760 7,6

00 00/ 00 0O 00 000 O P®P®PE®PMP®PIDODODODOODOA NGOG OSSR DNEANDNDND DWW R

CARBIDE l '
2

Price | D
8630770 7,7 94 39
8630780 7,8 94 39
8630790 7,9 94 40
8630800 8,0 94 40
48152081 8,1 101 41
48152082 8,2 101 41
48152083 8,3 101 42
48152084 8,4 101 42
48152085 8,5 101 43
48152086 8,6 101 43
48152087 8,7 101 44
48152088 8,8 101 44
48152089 8,9 101 45
48152090 9,0 101 45
8630910 9,1 106 46
8630920 9,2 106 46
8630930 9,3 106 47
8630940 9,4 106 47
8630950 9,5 106 48
8630960 9,6 106 48
8630970 9,7 106 49
8630980 9,8 106 49
8630990 9,9 106 50
8631000 10 106 50
48152101 10,1 113 51
48152102 10,2 113 51
48152103 10,3 113 52
48152104 10,4 113 52
48152105 10,5 113 53
48152106 10,6 113 53
48152107 10,7 113 54
48152108 10,8 113 54
48152109 10,9 113 B9)
48152110 11,0 113 55
8631110 11,1 120 56
8631120 11,2 120 56
8631130 11,3 120 57
8631140 11,4 120 57
8631150 11,5 120 58
8631160 11,6 120 58
8631170 11,7 120 59
8631180 11,8 120 59
8631190 11,9 120 60
8631200 12,0 120 60
48152125 12,5 128 63
48152130 13,0 128 65
8631350 185 134 68
8631400 14,0 134 70
48152145 14,5 140 73
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HIGH PERFORMANCE

m Coolant through

3 D drilling

M
/ HIGH PERFORMANCE

m Kglekanaler

3 D boring

HIGH PERFORMANCE

3 D Bohren

m Kylkanaler

3 D borrning

® Mit innerer Kihimittelzufuhr

o
7 HIGH PERFORMANCE

v
» ALTA PRESTAZIONE

3 D foratura

m Fori di lubrificazione centrali

m Refrigeracion interna

Taladrado 3 D

FTO-3D

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Avec arrosage central

Forage 3 D

7 ALTAS PRESTACIONES VBbICOKail

npou3BoauUTEeNIbHOCTb

m C kaHanamu ans COX

CBepneHue rnyouHomn
3D

48152150
8631550
8631600

48152165

48152170
8631750

15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5

140
145
145
150
150
155

75
78
80
83
85
88

8631800
48152185
48152190

8631950

8632000

18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

i55
160
160
165
165

100

18
20
20
20
20
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MoLgp, 5

FTO-5D

U v

2 | 4 b
" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Coolant through m  Mit innerer Kiihimittelzufuhr = Fori di lubrificazione centrali m Avec arrosage central

5 D drilling 5 D Bohren 5 D foratura Forage 5D

{4 4 —
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTAS PRESTACIONES 'BbICOKaﬂ
Npou3BOANTENbLHOCTb
m Kolekanaler m Kylkanaler m Refrigeracion interna m C kaHanamu ans COX
5 D boring 5 D borrning Taladrado 5 D CBepneHue riny6uHom
5D

(=™

d d
8632280 2,80 78 26 3 8632710 7,10 118 57 8
8632290 2,90 78 27 3 8632720 7,20 118 58 8
8632300 3,00 78 27 3 8632730 7,30 118 59 8
8632310 3,10 86 28 4 8632740 7,40 118 60 8
8632320 3,20 86 29 4 8632750 7,50 118 60 8
8632330 3,30 86 30 4 8632760 7,60 118 61 8
8632340 3,40 86 3i 4 8632770 7,70 118 62 8
8632350 3,50 86 32 4 8632780 7,80 118 63 8
8632360 3,60 86 88 4 8632790 7,90 118 64 8
8632366 3,66 86 33 4 8632800 8,00 118 64 8
8632368 3,68 86 34 4 48153081 8,10 128 65 10
8632370 3,70 86 34 4 48153082 8,20 128 66 10
8632380 3,80 86 35 4 48153083 8,30 128 67 10
8632390 3,90 86 36 4 48153084 8,40 128 68 10
8632400 4,00 86 36 4 48153085 8,50 128 68 10
8632410 4,10 95 37 5 48153086 8,60 128 69 10
8632420 4,20 95 38 5 48153087 8,70 128 70 10
8632430 4,30 95 39 5 48153088 8,80 128 71 10
8632440 4,40 95 40 5 48153089 8,90 128 72 10
8632450 4,50 95 41 5 48153090 9,00 128 72 10
8632460 4,60 95 42 5 8632910 9,10 136 73 10
8632462 4,62 95 42 5 8632920 9,20 136 74 10
8632464 4,64 95 42 5 8632930 9,30 136 75 10
8632470 4,70 95 43 5 8632940 9,40 136 76 10
8632480 4,80 95 44 B 8632950 9,50 136 76 10
8632490 4,90 95 45 5 8632960 9,60 136 77 10
8632500 5,00 95 45 5 8632970 9,70 136 78 10
8632510 5,10 100 41 6 8632980 9,80 136 79 10
8632520 5,20 100 42 6 8632990 9,90 136 80 11
8632530 5,30 100 43 6 8633000 10,00 136 80 11
8632540 5,40 100 44 6 48153101 10,10 146 81 12
8632550 5,50 100 44 6 48153102 10,20 146 82 12
8632560 5,60 100 45 6 48153103 10,30 146 83 12
8632570 5,70 100 46 6 48153104 10,40 146 84 12
8632580 5,80 100 47 6 48153105 10,50 146 84 12
8632590 5,90 100 48 6 48153106 10,60 146 85 12
8632600 6,00 100 48 6 48153107 10,70 146 86 12
48153061 6,10 109 49 8 48153108 10,80 146 87 12
48153062 6,20 109 50 8 48153109 10,90 146 88 12
48153063 6,30 109 51 8 48153110 11,00 146 88 12
48153064 6,40 109 52 8 8633110 11,10 156 89 12
48153065 6,50 109 52 8 8633120 11,20 156 90 12
48153066 6,60 109 53 8 8633130 11,30 156 91 12
48153067 6,70 109 54 8 8633140 11,40 156 92 12
48153068 6,80 109 55 8 8633150 11,50 156 92 12
48153069 6,90 109 56 8 8633160 11,60 156 93 12
48153070 7,00 109 56 8 8633170 11,70 156 94 12
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%z’HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE } ALTA PRESTAZIONE } HAUTE PERFORMANCE

m Coolant through m Mit innerer Kiihimittelzufuhr ~ m Fori di lubrificazione centrali = Avec arrosage central

5 D drilling 5 D Bohren 5 D foratura Forage 5D

¥ ALTAS PRESTACIONES VBI:ICOKaSI
NpPoOu3BOAUTENLHOCTb

m C kaHanamu gna COX

X4 {4
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE

m Kglekanaler m Kylkanaler m Refrigeracion interna

5 D boring 5 D borrning Taladrado 5 D CBepneHue rnyo6uHom

5D

Aww
CARBIDE 30°
E0ES
) 2

L
1%

24

8633180 11,80 156 95 12 8633600 16,00 193 128 16
8633190 11,90 156 96 12 48153165 16,50 201 132 18
8633200 12,00 156 96 12 48153170 17,00 201 136 18
48153125 12,50 167 100 14 8633750 17,50 209 140 18
48153130 13,00 167 104 14 8633800 18,00 209 144 18
8633350 13,50 176 108 14 48153185 18,50 217 148 20
8633400 14,00 176 112 14 48153190 19,00 217 152 20
48153145 14,50 185 116 16 8633950 19,50 225 156 20
48153150 15,00 185 120 16 8634000 20,00 225 160 20
8633550 15,50 193 124 16
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‘ r) el s
VIO NASE
Apolicatiors
V-XPM-HT yf
f | 4 b -
HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE P ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE %
m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique '. o g
A —
m Tapping speed 1 - 3 m/min m Schnittgeschwindigkeit 1 - m Velocita di maschiatura m Vitesse de coupe entre 1 ; a
3 m/min tra 1 e 3 m/min et 3 m/min o) g
-
B For heat treated steels B Fir geharteten Stahl B Per acciai da 42~52 HRC B Pour aciers traités a o
42~52 HRC HRC 42~52 HRC 42~52 g
DA D4 4 v
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES BbICOKASA
NMPOU3BOAUTENBHOCTb
m Metrisk m Metrisk m Metrico m MeTpuyeckui
B Skeerehastighed 1 - 3 m/min B Ganghastighet 1 - 3 m/min B Velocidad de roscado B CkopoCTb pe3aHusi -
1 -3 m/min. 1 -3 M/MUH E
B Til heerdet stal B For varmebehandlat stal B Para aceros tratados B [InA ynyyleHHbIX cTanemn i
42~52 HRC 42~52 HRC 42~52 HRC 42~52 HRC -
=
m
<> <> =
o e i o> N S B S s s — o
.—J ‘ Q( _‘—1 o)

M V4
89913868 3 0,50 46 19 3,5 2,7 4 2 10
89914468 4 0,70 52 21 4,5 3,4 4 2 10
89914968 5 0,80 60 24 6,0 4,9 4 2 10
89915568 6 1,00 62 29 6,0 4,9 5 2 10
89916168 8 1,25 70 22 6,0 4,9 5 3 10
89916968 10 1,50 75 24 7,0 55 5 3 10
89917968 12 1,75 82 29 9,0 7,0 5 3 5

_ Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres

Z\=
A Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLimx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C<0,2% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35 HRC 35~45HRC | 45~52HRC 52~62 HRC SuUs SKD SC GG GGG
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SPECIFICATION
CHART

METRIC

26

Wolgliea

Se

cafiofs”

Iz
i’VHIGH PERFORMANCE

m Metric

m Tapping speed 1 - 3 m/min

m Use max. possible tapping
drill size

m Use oil coolant

m For hardened steels
below < 62 HRC

N4
7 HIGH PERFORMANCE

m Metrisk
m Skaerehastighed 1-3 m/min

m Anvend stgrst muligt
gevindbor

m Anvend olie kaling

m Til heerdet stal < 62 HRC

4
HIGH PERFORMANCE

m Metrisch

m Schnittgeschwindigkeit
1 -3 m/min

® Max. Kernloch
Durchmesser benutzen

m Schneiddl verwenden

m Fir geharteten Stahl < 62
HRC

N4
7 HIGH PERFORMANCE

m Metrisk
m Ganghastighet 1-3 m/min

m Anvand stérsta mojliga hal
diameter

m Anvand olje kylning

m For hardat stal < 62 HRC

v
> ALTA PRESTAZIONE

m Metrico

m Velocita di taglio tra
1 e 3 m/min

m Preforo piu grande
possibile

m Lubrificazione ad olio

m Per acciai fino a < 62 HRC

VX-0T

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Métrique

m Vitesse de coupe entre
1 et 3 m/min

m Préforage le plus grand
possible

m Arrosage a I'huile

u Eour aciers jusque 62

r ALTAS PRESTACIONES ¥ BbLICOKAS

m Metrico

m Velocidad de roscado 1 - 3
m/min.

m Use el mayor diametro de
broca posible

m Use aceite de corte

m Para aceros endurecidos
<62 HrC

wi(

NPOU3BOAUTENbHOCTb

m MeTpuyeckuii

m CkopocTb pe3anus 1-3
M/MWUH

m /icnonb3yinte MakcMmanbHO
BO3MOXHbIN AnameTp
NWNOTHOIO OTBEPCTUS

m Vcnonb3ynTe mMacno Ans
oxnaxaeHus

m [Ins 3akaneHHbIx ctanemn <
62 HRC

I<3>|

= EEmE
=)

-
-
-
-
-
-
-
-
-

.

[

Jl
(%

M V4
93413868 3 0,50 46 19 3,5 2,7 4 2 10
93414468 4 0,70 52 21 4,5 3,4 4 2 10
93414968 5 0,80 60 24 6,0 4,9 4 2 10
93415568 6 1,00 62 29 6,0 4,9 5 2 10
93416168 8 1,25 70 22 6,0 4,9 5 3 10
93416968 10 1,50 75 24 7,0 55 5 3 10
93417968 12 1,75 82 29 9,0 7,0 5) 3 5)
zZ,\- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres

Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLmx KpoMok
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\ HASE
o l,J,IJIJwJJr % H-SET

> v L 4
VH|GH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

(2]
o
m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique o g
m Serie H : for steels 25~45 m Serie H : Fir Stahl 25~45 u Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de § i
HRC HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC 2 O
farp <
d
o
4
4 N4 —
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE r ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS
NMPOU3BOAUTENBHOCTb
B Metrisk B Metrisk B Metrico B MeTpuyeckuin
® Serie H: Til stal 25 - 45 HRC ® Serie H: for stal 25 ~ 45 HRC ® Serie H (H-CPM): para B Cepwus P: gnsa cranen
aceros 25 + 45 HrC 25~45HRC
=
m
s —
. . )
f*f*f:@%u s e v o
g W DIN
’ |< 3 - 2o || 371

83212560 2,0 0,40 45 8 2,8 21 2 1 10
83213360 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 1 10
83213860 3,0 0,50 56 18 3,5 21/ 3 2 10
83214460 4,0 0,70 63 21 4,5 3,4 3 2 10
83214960 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
83215560 6,0 1,00 80 30 6,0 4,9 3 2 10
83216160 8,0 1,25 90 35 8,0 6,2 3 2 10
83216960 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 10

— - =0, .Eﬁﬂ:

PR R L 77| [ DIN
|< 3+ | \ 376
EDP m P L 1 d a Z, Price
83317960 12 1,75 110 18 9 7 3 5]
83319160 14 2,00 110 20 11 9 3 5
83320260 16 2,00 110 20 12 9 3 5
83321460 18 2,50 125 25 14 11 4 1
83322860 20 2,50 140 25 16 12 4 1

A= Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLimx KpomMok
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C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SuUS SKD SC GG GGG
O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O
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‘ '_J__r- FJ

\ Ase
IO} Avplicafions” H-SET &

v v
% rHIGH PERFORMANCE 'HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
E'n_: = UNJC = UNJC m UNJC m Américain
(8] < = Serie H : for steels m Serie H : Fir Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
WL 25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC
0o
w
o
»
> > . 4
7 HIGH PERFORMANCE 7/ UTMART UTFORANDE ¥ ALTAS PRESTACIONES 'BbICOKASI
NMPOU3BOOUTENBHOCTb
® UNJC ® UNJC = UNJC = UNJC
m Serie H: Til stdl 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H-CPM): para aceros B Cepus P: ons ctanei
25~45 HRC 25~45 HRC
O
=
Z
=2 D P ﬁ —
U - - . % .
ry — T = R EE = ﬁ
D —— ‘ : ‘ $ A M DIN Y
il
. % ; !
\ - \ }2,5+ } <| > 2D ‘21 82’ !
V4
48009457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 10
48009461 6 32 56 8 4,0 3,0 2 2 10
48009464 8 32 63 21 4,5 3,4 3 2 10

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLimx KpoOMOKK

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O
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\ RRE
o A,)L]m_uff‘*’ H-SET

iz v v
i;'HIGH PERFORMANCE 'HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

[72)

m

m UNJF = UNJF m UNJF ® Américain fin o Q
m Serie H : for steels m Serie H : Fir Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de § a
25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC o] (2]
2>

3

o

=z

4 4 m .
7 HIGH PERFORMANCE 7 UTMART UTFORANDE  » ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS
NPOU3BOAUTENbHOCTb

B UNJF B UNJF ® UNJF B UNJF

® Serie H: Til stal 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H CPM): para aceros ® Cepus P: onsa ctanew
25~45 H 25~45 HRC

D

]
)
2
0

d z
48009467 10 32 70 25 6 4,9 3 10
48009472 1/4 28 80 30 7 55 3 10
48009476 5/16 24 90 35 8 6,2 3 10
48009481 3/8 24 90 35 9 7,0 3 10

— g -%ﬂ k3

EDP UNJF P L 1 d a N Price
48009486 7/16 20 100 15 8 6,2 8 10
48009491 1/2 20 100 16 9 7,0 3 5

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpOMOKK

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SuUS SKD SC GG GGG
O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O
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jJ LJJIJ]}&TIJJ! H-POT

' v v
7HIGH PERFORMANCE " HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE > HAUTE PERFORMANCE

yl

P4
o
E - = Metric m Metrisch m Metrico m Métrique
(8] ﬂ<: m Serie H : for steels 25~45 m Serie H : Fiir Stahl 25~45 m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de 'R
WL HRC HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC
0o
w
o
»
;I X4 4
HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BLICOKAS
NMPOU3BOAUTENBHOCTb
B Metrisk B Metrisk B Metrico B MeTpuyeckui
B Serie H: Til stal 25 - 45 HRC ® Serie H: for stal 25 ~ 45 HRC ® Serie H (H-CPM): para ®m Cepwus P: ans ctanen
aceros 25 = 45 HrC 25~ 45 HRC

YT YYYY YY)

METRIC

4
88412560 2,0 0,40 45 8 2,8 2,1 2 1 10
88413360 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 1 10
88413860 3,0 0,50 56 18 3.9 2,7 3 2 10
88414460 4,0 0,70 63 21 4.5 3,4 3 2 10
88414960 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
88415560 6,0 1,00 80 30 6,0 4.9 3 2 10
88416160 8,0 1,25 90 35 8,0 6,2 3 2 10
88416960 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 10

: o
— 5 Q 5
I )
' DIN
| @ 2
N )] 7)o
EDP ] [ J L I d a Z. Price

88517960 12 1,75 110 29 9 7 3 5,

88519160 14 2,00 110 30 1 9 3 5

88520260 16 2,00 110 32 12 9 4 5

88521460 18 2,50 125 34 14 11 4 1

88522860 20 2,50 140 34 16 12 4 1

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLiyx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHue

C<02% 0,25<C<04% | C=045% SCM 25~35 HRC 35~45HRC | 45~52HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O
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' v v
f'HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

%\

[72)
m
= UNJC = UNJC = UNJC ® Américain : o Q
m Serie H : for steels 25~45 m Serie H : Fir Stahl 25~45 m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de (6 § a
HRC HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC 2 (2]
ap
3
o
=z
> X4 . . o .
7 HIGH PERFORMANCE 7/ UTMART UTFORANDE r ALTAS PRESTACIONES VBbICOKAFI
NMPOU3BOOUTENIbHOCTb
® UNJC ® UNJC = UNJC = UNJC
m Serie H: Til stdl 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H- CPM) para ® Cepus P: ansa cranen
aceros 25~45 HrC 25~45 HRC
c
=
Q)
~
° c
=
1] = S
|1 ' | 2
« »l L .
« »l

Zz
48010457 4 40 56 18 3,5 2,7 2 10
48010461 6 32 56 20 4,0 3,0 3 10
48010464 8 32 63 21 4,5 3,4 3 10

A= Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLimx KpoOMOKK

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

€<0,2% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC Sus SKD SC GG GGG
O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
@) @)
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l,J,JI Gatons” H-POT

' v v
fHIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE P ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

Vo)

P4
o
E - = UNJF m UNJF m UNJF ® Américain fin
i
(8] ﬂ<: m Serie H : for steels m Serie H : Fir Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
WL 25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRCr
0o
w
o
»

» 5 .
7 HIGH PERFORMANCE 7 UTMART UTFORANDE  » ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS
NPOU3BOAUTENBbHOCTb

B UNJF B UNJF = UNJF B UNJF

m Serie H: Til stdl 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC  ® Serie H (H-CPM): para aceros B Cepus P: ans craneit
25~45 HRC 25~45 HRC

s AAAAAALLLSLLS

UNF/UNJF
O
£l
g
B
2]
Y

d z
48010467 10 32 70 25 6 49 3 10
48010472 1/4 28 80 30 7 55 3 10
48010476 5/16 24 90 35 8 6,2 3 10
48010481 3/8 24 90 35 9 7,0 3 10
- . % -
L P
. l . L @ DIN
|< - 2183

EDP UNJF P L 1 d a Z. Price
48010486 7/16 20 100 20 8 6,2 3 10
48010491 1/2 20 100 22 9 7,0 3 5

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpOMOKK

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHune

C<0,2% 0,25<C<04% | C=045% SCM 25~35 HRC 35~45HRC | 45~52HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O
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Mekel Fels o)
l ]F‘:IJJI CPM-SFT %
" | v v
METRIC METRISCH » METRICO > METRIQUE %
m For steel 2 900 N/mm? m Fir Stahl 2 900 N/mm? m Per acciai 2 900 N/mm? m Pour acier =2 900 N/mm? '. '. o g
& cast iron & Guss e ghisa & fonte (36 2 T
® Forming short chips m Fir kurzspanende ® Formano trucioli corti ® Formant des copeaux ; o
Werkstoffe courts 3 E‘
o
4
X4 > VvV .
7/ METRISK 7/ METRISK r METRICO ¥ METPUYECKUI

| Til stal 2 900 N/mm?
& stgbejern

B For stal 2 900 N/mm?
& gjutjarn

B Para aceros 2 900 N/mm?y
fundiciones

B [1nqa ctanu = 900 H/mMm? n
yyryHa

® Giver korte spaner W Formar korta spanor B Formacion de virutas cortas B dopmMupyeT KOPOTKYHO CTPYXIKY

ORILIN

M
81913860 3 0,50 56 18 35 2,7 10
81914460 4 0,70 63 21 45 3,4 10
81914960 5 0,80 70 25 6.0 4,9 10
81915560 6 1,00 80 30 6,0 4,9 10
81916160 8 1,25 90 35 8,0 6,2 10
81916960 10 1,50 100 39 10,0 8,0 10
©
02
¥ )
= : = U .% ‘ 6H ||
A \» ;
L W DIN
\ 376
-

EDP ™M P L I d a Z. Price
82016160 8 1,25 90 13 6 4,9 4 10
82016960 10 1,50 100 15 7 55 4 10
82017960 12 1,75 110 18 9 7,0 4 5
82019160 14 2,00 110 20 11 9,0 4 5
82020260 16 2,00 110 20 12 9,0 4 5
82021460 18 2,50 125 25 14 11,0 4 1
82022860 20 2,50 140 25 16 12,0 4 1

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres

z =
A Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLmx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MNpumeHeHue

C<02% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35 HRC 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O O O @)
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
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Mo  Applicafions CPM-POT

N

f ' v v .
% METRIC "~ METRISCH > METRICO » METRIQUE '.
= - = For steel = 900 N/mm? & m Fir Stahl 2 900 N/mm? & m Per acciai 2 900 N/mm? e m Pour acier 2 900 N/mm? & . '.
g o cast iron Guss ghisa fonte G (6
i3
0o
w
o
(7]
N — 5
7 METRISK 7/ METRISK r METRICO ¥ METPUYECKUIA > "l
B Til stal 2 900 N/mm?2 B For stal 2 900 N/mm? & B Para aceros = 900 N/mm?2 B [1nqa ctanu = 900 H/mm2 n |
& stabejern gjutjarn y fundiciones yyryHa ]
s '}
s 8
=
=8 4
= ]
= \i !
g '
14
i o
S =0 i
i N ;A ,
L . | N T DIN I
- — 371
M
80713860 8] 0,50 56 11 B15) 2,7 10
80714460 4 0,70 63 13 4,5 3,4 10
80714960 5 0,80 70 16 6,0 4,9 10
80715560 6 1,00 80 19 6,0 4,9 10
80716160 8 1,25 90 22 8,0 6,2 10
80716960 10 1,50 100 24 10,0 8,0 10

%‘DIN’

376

| —= 0 a

4
80815560 6 1,00 80 19 4,5 3,4 3 10
80816160 8 1,25 90 22 6,0 4,9 3 10
80816960 10 1,50 100 24 7,0 5,5 3 10
80817960 12 1,75 110 29 9,0 7,0 3 5
80819160 14 2,00 110 30 11,0 9,0 3 5
80820260 16 2,00 110 32 12,0 9,0 3 5
80821460 18 2,50 125 34 14,0 11,0 3 1
80822860 20 2,50 140 34 16,0 12,0 3 1

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Yncno pexyLumx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHune

C<0,2% 0,25<C<04% | C=045% SCM 25~35 HRC 35~45HRC | 45~52HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
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r

P

VMETRIC &

METRIC FINE
m Higher speed due to spiral

W Threaded LG 2 x D

® d1 = min. hole diameter

B For use with standard
collet chuck

B For making thread until
bottom of blind hole

B For internal thread to left
and right.

o
7/ METRISK &
METRISK FINGEVIND
B Hgjere hastighed grundet
spiral
m Gevind Igd. 2 x D
m d1 = min hul diameter

B Bruges med standard
spaendetaenger

m Til gevindskeering til bunden
af bundhu

olications”

'METRISCH &

METRISCH FEIN

m Hohere Schnittgeschwindigkeit
durch gedrallte Spannut

m Max. Gewindetiefe : 2 x D

m d1 = min. dia. des Gewindes

m Geeignet fir den Einsatz auch
mit Spannzangen

m Bearbeitung bis auf Kernloch-
grund méglich

m Geeignet fur Rechts- und
Linksgewinde

WX-PNC

v
> METRICO &

METRICO FINE

m Maggiore velocita di taglio
grazie all'inclinazione dell’elica

m Filettatura: 2 x D

m d1= diametro minimo di
filettatura

m Si utilizza con un mandrino
a pinza

m Esecuzione di filetti senza
imbocco

m Filettature destre e sinistre

{4 ~
7 METRISK & r METRICOY
METRISK FIN METRICO FINO
B Hogre varvtal pa grund av B Mayor velocidad debido a la

spiralen
m For gangdjup < 2D
m d1 = mil hal diameter

B For anvandning med
standard hylschuckar
m Vid ganging av bottenhal

hélice.
m |ongitud roscada 2 x D
m d1= diametro de nucleo

B Para usar con porta-pinzas

m Para producir rosca hasta el
fondo de agujero ciego

B Til indvendigt gevind til hejre @ Hoger och vénster ganga vid ® Para roscado interior a

derecha e izquierda

og venstre invandig ganging
D> AR L 1vve2
s ¥ o v i
== . ] o] l
r
I -

Y a
> METRIQUE &

METRIQUE FIN

m Vitesse de coupe plus élevée
par I'hélice

m Longueur filetée 2 x D

m d1 = diamétre min. de trou

m La fraise a fileter s'utilise dans
un mandrin standard a pinces

m Permet de faire un filet
jusqu'au fond du trou borgne

m Pour filets intérieurs a
gauche et a droite

¥ METPUYECKUM &

METPUYECKAA MENKASA

B Bornee BblCOKasi CKOPOCTb
6naropapsi cnupanu

m Pe3bba LG 2x D

m d1 — MUHUManbHbIA AvameTp
oTBEpPCTUA

B [1ns1 ©cnonb3oBaHus ¢
LIaHroBbIM NaTPOHOM

m [Ins Hape3aHus pe3bbbl
[0 [Ha rmyxoro OTBepcTus

B [1na BHYTPEHHEN, NeBon 1
npason pe3bb

CARBIDE

o

d z
3900001 6 4,5 1,00 60 13,0 15 6 3 1
3900011 8 6,0 1,00 65 17,0 - 6 3 2
3900012 8 6,0 1,25 65 17,5 - 6 3 2
3900021 10 7.5 1,00 70 21,0 26 8 3 1
1004470640 10 7.5 1,25 70 21,3 26 8 3 1
3900023 10 7.5 1,50 70 22,5 26 8 3 1
3900032 12 9,5 1,25 85 26,3 28 10 4 1
3900033 12 9,5 1,50 85 25,5 28 10 4 1
3900034 12 9,5 1,75 85 26,3 28 10 4 1
3900042 14 10 1,00 85 29,0 - 10 4 2
3900043 14 10 1,50 85 30,0 - 10 4 2
3900044 14 10 2,00 85 30,0 - 10 4 2
3900052 16 12 1,00 95 33,0 - 12 4 2
3900053 16 12 1,50 95 34,5 - 12 4 2
3900054 16 12 2,00 95 34,0 - 12 4 2
3900073 20 16 1,50 105 42,0 - 16 4 2
3900075 20 16 2,50 105 42,5 - 16 4 2
3900083 27 20 1,50 120 49,5 - 20 5 2
3900084 27 20 2,00 120 50,0 - 20 ) 2
3900086 27 20 3,00 120 51,0 - 20 5 2
zA' Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres

~ Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHune
C<0.2% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
©) ©) ©) @) O @) @) @) @) O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
©) ©) ©) @) @) O O ©) @) @)
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\ ASE
VG ) J)J|)IJ Calions” WXO-ST-PNC

| 4 p- p -
4 ?METRIC & METRISCH & > METRICO & > METRIQUE &
(@) METRIC FINE METRISCH FEIN METRICO FINE METRIQUE FIN
= m Higher speed due to spiral m Hohere Schnittgeschwindigkeit m Magglore velocita di tagllo m Vitesse de coupe plus élevée
<t durch gedrallte Spannut grazie all'inclinazione dell’elica  par I'nélice
(&) X mThreaded LG 2xD m Max. Gewindetiefe : 2 x D W Filettatura: 2 x D m Longueur filetée 2 x D
o < ®md1=min. hole diameter m d1 = min. dia. des Gewindes  m d1= diametro minimo di m d1 = diameétre min. de trou
=TI  mForuse with standard m Geeignet fiir den Einsatz auch filettatura m La fraise a fileter s'utilise dans
0o collet chuck mit Spannzangen m Si utilizza con un mandrino un mandrin standard a pinces
E_J B For making thread until m Bearbeitung bis auf Kernloch-  a pinza o m Permet de faire un filet
7} bottom of blind hole grund mdglich m Esecuzione di filetti senza jusqu'au fond du trou borgne
B For internal thread to left m Geeignet fir Rechts- und imbocco m Pour filets intérieurs a
and right. Linksgewinde m Filettature destre e sinistre gauche et a droite
X » V. p
7/ METRISK & 7 METRISK & r METRICOY ¥ METPUYECKUM &
METRISK FINGEVIND METRISK FIN METRICO FINO METPUYECKASA MENKAA
B Hgjere hastighed grundet B Hogre varvtal pa grund av B Mayor velocidad debido ala ® Bonee Bbicokasi CkOpoCTb
spiral spiralen hélice. 6narogaps cnupanu
m Gevind LG2xD B For gangdjup < 2D ® Longitud roscada 2 x D m Pe3bba LG 2 x D
® d1 = min hul diameter m d1 = mil hal diameter m d1= diametro de nucleo m d1 — MUHUManbHBIM AnameTp
oTBEPCTMS
B Bruges med standard m Fér anvandning med B Para usar con porta-pinzas B [Ina ucnonb3oBaHus ¢
spaendeteenger standard hylschuckar L@HroBbIM MaTPOHOM
m Til gevindskeering til bunden  m Vid ganging av bottenhal m Para producir rosca hasta el ® [Ina Hape3aHus pe3bbbl

af bundhul fondo de agujero ciego 00 [Ha rnyxoro oTBepcTuns
B Til indvendigt gevind til hgjre ® Héger och vanster ganga vid ™ Para roscado interior a B [1n9 BHYTPEHHEN, Nesow v
og venstre invandig ganging derecha e izquierda npaBsoi pe3bb

METRIC (FINE)

= o
: g7 | @ ._ ' |
of 1 - ) q
o I » - I - !
NI R . L J

d
8304700 6 4,5 0,75 60 12,8 15 6 4 1
8304701 6 4,5 1,00 60 13,0 15 6 4 1
8304710 8 6,0 0,50 65 16,5 - 6 4 2
8304711 8 6,0 1,00 65 17,0 - 6 4 2
8304712 8 6,0 1,25 65 17,5 - 6 4 2
8304721 10 7,5 1,00 70 21,0 26 8 4 1
8304723 10 7,5 1,50 70 22,5 26 8 4 1
8304732 12 9,5 1,25 85 26,3 28 10 5 1
8304733 12 9,5 1,50 85 2575 28 10 5 1
8304734 12 9,5 1,75 85 26,3 28 10 5 1
8304740 14 10 0,50 85 28,5 - 10 5 2
8304741 14 10 0,75 85 29,3 - 10 5 2
8304742 14 10 1,00 85 29,0 - 10 5 2
8304743 14 10 1,50 85 30,0 - 10 5 2
8304744 14 10 2,00 85 30,0 - 10 5 2
8304752 16 12 1,00 95 33,0 - 12 5 2
8304753 16 12 1,50 95 34,5 - 12 5 2
8304754 16 12 2,00 95 34,0 - 12 5 2
8304773 20 16 1,50 105 42,0 - 16 5 2
8304775 20 16 2,50 105 42,5 - 16 5 2
8304783 27 20 1,50 120 49,5 - 20 6 2
8304784 27 20 2,00 120 50,0 - 20 6 2
8304786 27 20 3,00 120 51,0 - 20 6 2

A= Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLimx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O O O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O O O O O O O O @)
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WX-PNC yf

V ' v v
RC (PT) RC (PT) » RcC (PT) » RC (PT) @
m Higher speed due to spiral m Hoéhere Schnittgeschwindigkeit m Maggiore velocita di taglio m Vitesse de coupe plus élevée (ﬁi o g
m Threaded LG 2 xD durch gedrallte Spannut grazie all'inclinazione dell’elica  par I'hélice T=
m d1 = min. hole diameter m Max. Gewindetiefe : 2 x D m Filettatura: 2 x D m Longueur filetée 2 x D > T
m For use with standard m d1 = min. dia. des Gewindes m d1= diametro minimo di m d1 = diamétre min. de trou 2 (2]
collet chuck m Geeignet fUr den Einsatz auch filettatura m La fraise a fileter s'utilise dans 3 >
m For making thread until mit Spannzangen m Si utilizza con un mandrino un mandrin standard a pinces =
bottom of blind hole m Bearbeitung bis auf Kernloch-  a pinza m Permet de faire un filet (o)
m For internal thread to left grund moglich m Esecuzione di filetti senza jusqu'au fond du trou borgne b4
and right. m Geeignet fur Rechts- und imbocco m Pour filets intérieurs a
Linksgewinde m Filettature destre e sinistre gauche et a droite
D D | 4
7 RC (PT) 7 RC (PT) r RC (PT) ¥ rc (PT)
B Hgjere hastighed grundet ® Hogre varvtal pa grund av B Mayor velocidad debido ala B Bonee Bbicokasi CKOPOCTb
spiral spiralen hélice. 6narogapsi cnupanu
m Gevindlgd. 2x D m FOr géngdjup < 2D m Longitud roscada 2 x D m Pe3sba LG 2xD
® d1 = min hul diameter m d1 = mil hal diameter u d1= diametro de nucleo ® d1 — MUHUManbHbIA arameTp
oTBepcTUA
B Bruges med standard B Fdr anvandning med B Para usar con porta-pinzas B [1ns ucnonb3oBaHus ¢
spaendeteenger standard hylschuckar L|aHrOBbIM MaTPOHOM
m Til gevindskeering til bunden  m Vid génging av bottenhal m Para producir rosca hasta el ® [1na Hape3aHus pe3b6bbl
af bundhul fondo de agujero ciego [0 [iHa rNyXoro 0TBepcTUs
B Til indvendigt gevind til hgjre ® Hoger och vanster ganga vid ™ Para roscado interior a B [1n5 BHYTPEHHEW, NeBow U
og venstre invandig ganging derecha e izquierda npason pe3bb
<D @ O D T
— /‘vq ) . ¥
[ e T | : 1 - ; e |
s | o T H CARBIDE
Lt 1T ‘
L !
b - - L
EDP d1 D P L 1 1 d Z A Type Price
3900201 1/8 7,5 28 60 9,1 12,7 8 3 1
3900211 1/4-3/8 10 19 75 14,7 - 10 4 2
3900214 1/2-3/4 12 14 85 20,0 - 12 4 2
3900218 1~2 20 11 95 27,7 - 20 5 2

A= Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1crno pexyLimx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NpumeHeHune

C<0,2% 025<C<04% | C=2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O O O @) @) O O O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O O O O O @) O O O
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VM ETRIC

~J

l IJJF‘:]IJJI

m Higher speed due to spiral
m Threaded LG 2 x
m d1 = min. hole diameter
m For use with standard

collet chu

ck

m For making thread until

bottom of

blind hole

m For internal thread to left

and right.

N
7 METRISK

B Hgjere hastighed grundet

spiral
m Gevind Ig

d2xD

m d1 = min hul diameter

B Bruges med standard
spaendetaenger
m Til gevindskeering til bunden
af bundhu
| Til indvendigt gevind til hgjre
og venstre

~
s

WX-PNC

| 4 b
METRISCH > METRICO

m Hohere Schnittgeschwindigkeit m Maggiore velocita di taglio
durch gedrallte Spannut

m Max. Gewindetiefe : 2 x D

m d1 = min. dia. des Gewindes

m Filettatura: 2 x D
m d1= diametro minimo di

m Geeignet fir den Einsatz auch filettatura

mit Spannzangen m Si utilizza con un mandrino
m Bearbeitung bis auf Kernloch- ~ a pinza

grund moéglich m Esecuzione di filetti senza
m Geeignet fur Rechts- und imbocco

Linksgewinde m Filettature destre e sinistre
}V’ —
7 METRISK r METRICO

m Hogre varvtal pa grund av
spiralen

m For géngdjup < 2D

m d1 = mil hal diameter

B Mayor velocidad debido a la
hélice.

m Longitud roscada 2 x D

m d1=diametro de nucleo

B Fdr anvandning med
standard hylschuckar
m Vid ganging av bottenhal

B Para usar con porta-pinzas

m Para producir rosca hasta el
fondo de agujero ciego

B Para roscado interior a
derecha e izquierda

B Hoger och vanster génga vid
invandig ganging

3900259
3900261
3900265
3900268

1/16~1/8
1/4~3/8
1/2-3/4
1~2

5,9 27 60
10 18 75
16 14 85
20 11172 95

grazie all'inclinazione dell’elica

Y ’a
> METRIQUE

m Vitesse de coupe plus élevée
par I'hélice

m Longueur filetée 2 x D

m d1 = diamétre min. de trou

m La fraise a fileter s'utilise dans
un mandrin standard a pinces

m Permet de faire un filet
jusqu'au fond du trou borgne

m Pour filets intérieurs a
gauche et a droite

¥ METPUYECKUI

B Bonee BblCOKasi CKOPOCTb
6narogaps cnupanu

m Pe3bba LG 2xD

m d1 — MUHUManbHBLIM AnameTp
oTBEpPCTUSA

B [Ins Hape3aHus pe3bbbl
[0 JHa rmyxoro 0TBepcTus

m [1ns Hapeskn pe3bbbl 40 AHA
rnyxoro OTBepCTUs

B [1n5 BHYTPEHHE, NeBov
npaBoi pe3bb -

CARBIDE

10,3 6 3
15,5 10 4
20,0 16 4
24,3 20 5

ZA=

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -
Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLmx KpoMok

Nombre de lévres

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C<0,2% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O O O @) @) O O O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O O O O @) O O O O




P)J“ "Jg

\ } ) el
Ju U bolfeztions” WX-PNC

%\

' v v
Fun " UN » UN > uN (/)
] o
m Higher speed due to spiral m Hohere Schnittgeschwindigkeit m Maggiore velocita di taglio m Vitesse de coupe plus élevée (m o g
m Threaded LG 2 x D durch gedrallte Spannut grazie all'inclinazione dell’elica  par I'hélice T=
m d1 = min. hole diameter m Max. Gewindetiefe : 2 x D m Filettatura: 2 x D m Longueur filetée 2 x D > L
m For use with standard m d1 = min. dia. des Gewindes m d1= diametro minimo di m d1 = diametre min. de trou ) (2
collet chuck m Geeignet fir den Einsatz auch filettatura u La fraise a fileter s'utilise dans P
m For making thread until mit Spannzangen m Si utilizza con un mandrino un mandrin standard a pinces 4
bottom of blind hole W Bearbeitung bis auf Kernloch- a pinza m Permet de faire un filet (@]
m For internal thread to left grund moglich m Esecuzione di filetti senza jusqu'au fond du trou borgne =
and right. m Geeignet fuir Rechts- und imbocco m Pour filets intérieurs a
Linksgewinde m Filettature destre e sinistre gauche et a droite
V' v, l___ 4 4
7’uN 7 un ¥ UN 7 uN
B Hgjere hastighed grundet B Hogre varvtal pa grund av B Mayor velocidad debido ala ™ Bonee Bbicokasi CKOPOCTb
spiral spiralen hélice. 6naroaaps cnupanu
m Gevind lgd. 2 xD m For gangdjup < 2D m Longitud roscada 2 x D mPe3bba LG 2xD
m d1 = min hul diameter m d1 = mil hal diameter m d1= diametro de nucleo B d1 — MUHMManbHLIN AMameTp
m Bruges med standard ® For anvandning med oTBepcTUsA
spaendeteenger standard hylschuckar B Para usar con porta-pinzas m [1ns ucnonb3oBaHusi ¢
m Til gevindskeering til bunden ™ Vid ganging av bottenhal Para producir rosca hasta el LiaHroBbIM NaTPOHOM
af bundhul B fondo de agujero ciego m [Ina Hape3aHus pe3bbbl
m Til indvendigt gevind til hgjre B Hoger och vénster ganga vid Para roscado interior a [0 [Ha rnyxoro oTBepcTusi
og venstre invandig ganging B derecha e izquierda u [1ns BHYTPEHHEN, NeBow 1 Cc
npaBsoW pe3bb
c
Z
T M

< g <@ i
= - } o ] CARBIDE

d
3900350 1/4 4,55 20 60 10,2 11,4 6 3 1
3900351 1/4 4,55 28 60 10,0 10,9 6 3 1
3900355 5/16 6,20 18 65 12,7 14,1 8 3 1
3900356 5/16 6,20 24 65 12,7 14,1 8 3 1
3900360 5/16 7,60 16 65 14,3 - 8 <) 2
3900361 5/16 7,60 24 65 14,8 - 8 3 2
3900365 7/16 8,80 14 75 18,1 e 10 38 1
3900366 7116 8,80 20 75 17,8 19,1 10 3 1
3900370 12 9,40 13 75 19,5 21,5 10 4 1
3900371 12 9,40 20 75 19,1 20,4 10 4 1
3900375 9/16 10,90 12 85 23,3 25,4 12 4 1
3900380 9/16 11,40 18 85 22,6 24,0 12 4 1
3900390 7/8 18,90 12 110 33,9 36,0 20 4 1
Z)\- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres

" Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - YnCro pexyLumx Kpomok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHue

€<0,2% 025<C<04% | C=2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
O O O O @) @) O O O O
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O O O O O O @) O @) O
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CONDITIONS

VPH-GDS

~ 35 HRC - 35~45 HRC - 45~50 HRC - 50~70 HRC SKD SCM
34~43 HRC® 43~48 HRC® 48~53 HRC® SKD11= SKD61= 100Cr6
1060~1400 N/mm? 1400~1600 N/mm? 1600~1900 N/mm? ~1060 N/mm? ~900 N/mm? 710~900 N/mm?
Vc 12 ~ 18 m/min 6 ~ 10 m/min 5~ 8 m/min 10 ~ 16 m/min 12 ~ 20 m/min 25 ~ 32 m/min
2 (misr;‘1) (mmF/}ev.) (misn"*) (mmF/}ev.) (m?{") (mmF/}ev.) (misn"1) (mmFlll'ev.) (misn"1) (mns}ev.) (misn"‘) (mmF/}ev.)
2 2.550 0,02~0,05 1.250 0,02~0,04 1.050 0,02~0,04 2.100 0,06~0,09 2.550 0,06~0,09 4.500 0,06~0,09
3 1.700 0,03~0,08 850 0,03~0,06 700 0,03~0,06 1.400 0,10~0,13 1.700 0,10~0,13 3.000 0,10~0,13
4 1.250 0,04~0,10 640 0,04~0,08 520 0,04~0,08 1.030 0,11~0,15 1.270 0,11~0,15 2.250 0,11~0,15
5 1.000 0,05~0,13 510 0,05~0,10 400 0,05~0,10 830 0,12~0,18 1.020 0,12~0,18 1.800 0,12~0,18
6 850 0,06~0,15 430 0,06~0,12 350 0,06~0,12 690 0,13~0,19 850 0,13~0,19 1.500 0,13~0,19
7 730 0,07~0,18 360 0,07~0,14 260 0,07~0,14 600 0,15~0,22 730 0,15~0,22 1.300 0,15~0,22
8 640 0,08~0,20 320 0,08~0,16 230 0,08~0,16 520 0,16~0,24 640 0,16~0,24 1.100 0,16~0,24
9 570 0,09~0,23 280 0,09~0,18 210 0,09~0,18 460 0,18~0,26 570 0,18~0,26 1.000 0,18~0,26
10 510 0,10~0,25 260 0,10~0,20 200 0,10~0,20 410 0,20~0,28 510 0,20~0,28 900 0,20~0,28
11 460 0,11~0,28 230 0,11~0,22 180 0,11~0,22 380 0,22~0,31 460 0,22~0,31 820 0,22~0,31
12 430 0,12~0,30 210 0,12~0,24 170 0,12~0,24 350 0,24~0,34 430 0,24~0,34 760 0,24~0,34
13 400 0,13~0,32 200 0,13~0,26 160 0,13~0,26 320 0,26~0,36 390 0,26~0,36 700 0,26~0,36

Ti alloy Inconel Carbon Steel C<0.2% GG
Ti-6Al-4V Inconel 718 CK50r 41CrMo4= GG25
(32~38HRC) (38~43HRC) 500~710 N/mm? ~500 N/mm 2 ~350 N/mm?
Vc 6~ 10 m/min 6 ~ 8 m/min 25 ~ 36 m/min 38 ~ 50 m/min 40 ~ 63 m/min

2 (min”") (mmirev.) (min™!) (mmirev.) (min) (mmirev.) (min™!) (mmirev.) (min™!) (mmirev.)
2 1.200 0,02~0,04 1.100 0,02~0,04 5.000 0,06~0,09 6.350 0.06~0.09 8.400 0,08~0,11
3 800 0,03~0,06 740 0,03~0,06 3.400 0,10~0,13 4.250 0,10~0,13 5.600 0,11~0,16
4 700 0,04~0,08 550 0,04~0,08 2.550 0,11~0,15 3.200 0,11~0,15 4.220 0,13~0,19
5 500 0,05~0,10 450 0,05~0,10 2.050 0,12~0,18 2.550 0,12~0,18 3.370 0,16~0,22
6 440 0,06~0,12 370 0,06~0,12 1.700 0,13~0,19 2.100 0,13~0,19 2.800 0,19~0,26
7 350 0,07~0,14 320 0,07~0,14 1.450 0,15~0,22 1.800 0,15~0,22 2.400 0,20~0,28
8 320 0,08~0,16 280 0,08~0,16 1.270 0,16~0,24 1.600 0,16~0,24 2.100 0,21~0,30
9 280 0,09~0,18 250 0,09~0,18 1.130 0,18~0,26 1.400 0,18~0,26 1.900 0,23~0,33
10 260 0,10~0,20 220 0,10~0,20 1.000 0,20~0,28 1.270 0,20~0,28 1.700 0,25~0,36
1 230 0,11~0,.22 200 0,11~0,22 930 0,22~0,31 1.150 0,22~0,31 1.550 0,28~0,39
12 210 0,12~0,24 190 0,12~0,24 850 0,24~0,34 1.060 0,24~0,34 1.400 0,30~0,42
13 200 0,13~0,26 170 0,13~0,26 790 0,26~0,36 980 0,26~0,36 0,31~0,42




CONDITIONS

TDXL

Vertical Machine

Deepest area
Bohrer auf Tiefe

Hole entrance area
Bohrungseingang

Hole depth midway point
Bohrungsmittelpunkt

Hole entrance at
deepest area
Bohrungseingang wenn
Bohrer auf Tiefe ist
Hole entrance at hole
depth midway point

wenn
Bohrer auf halber Tiefe ist
Drill entrance area
Bohrungseingang beim
Anbohren

Allow the coolant to move along the drill
if the discharge flow rate is low or the
number of nozzles is too few.

Ideal sind hier mehrere Kiihimmitteldisen
damit eine konstante Schmierung
gewdhrleistet werden kann

If there are too few coolant nozzles is
small, increase the amount of coolant
and its discharge pressure and allow
the coolant to move alon? the drill so
that it is applied constantly to the
entranc

Wenn der Bohrer auf Tiefe ist, besteht bei einer
Kiihimitteldiise die auf den Punkt eingestellt die
Gefahr, das das Werkzeug beim Anbohrer sehr
wenig Kiihlung bekommt, jedoch ist die Schmierung
auf Tiefe ahrieis Dies ist zu

C20,2% SCM SKD GGG GG
DIE STEELS
(unquenched)
$50C S35C SCr SNCM SKD SK DH31 DAC FCD400 FCD500 FC200 FC300

500 ~ 710N/mm? 710 ~ 900N/mm 2 710 900N/mm? ~ 500N/mm 2 ~ 300N/mm? P

o m

(@]

2=0

Vc 20 ~ 24 m/min 18 ~ 22 m/min 12 ~ 16 m/min 16 ~ 20 m/min 18 ~ 24 m/min = §

= =

052

Z o

o s. F. s. F. s. F. s. F. s. F. ® g
(min™) (mmirev.) (min”) (mm/rev.) (min”) (mmlrev.) (min”) (mmirev.) (min”) (mmirev.)
1.6 4.000 0,016 ~ 0,03 4.000 0,016 ~ 0,03 2.700 0,016 ~ 0,03 3.600 0,01~0,03 4.150 0,03 ~0,05
2 3.200 0,02 ~ 0,05 3.200 0,02 ~ 0,04 2.200 0,02~ 0,04 2.850 0,01~0,04 3.350 0,04 ~0,06
3 2.200 0,03 ~ 0,08 2.200 0,03 ~0,08 1.500 0,03 ~0,07 1.900 0,02~0,08 2.250 0,06 ~0,1
4 1.600 0,04 ~0,1 1.600 0,04 ~0,1 1.150 0,04 ~0,09 1.460 0,02~0,1 1.650 0,08 ~0.13
5 1.300 0,05~0,13 1.300 0,05~0,13 900 0,05~0,12 1.150 0,03~0,13 1.350 0,1~0,16
6 1.100 0,06 ~ 0,15 1.100 0,06 ~0.15 750 0,06 ~0.,14 955 0,04~0,15 1.100 0,12~0,19
8 800 0,08 ~0,2 800 0,08~0,2 550 0,08~0,18 715 0,05~0,2 835 0,16~0,26
10 650 0,1~0,25 650 0,1~0,25 450 0,1~0,23 575 0,06~0,25 670 02 ~0,32
12 550 013~03 012~03 012~0,28 0,07~03 555 0,24~038

Horizontal Machine

Hole entrance
rea

a
Deepest area . Deepest area
Bohrer auf Tiefe Bohrungseingang Bohrer auf Tiefe
o
le] €|
midway midway
oint oint
Bohrungsmittelpunkt Bohrungsmittelpunkt

If there are too few coolant nozzles is
small, the coolant that is applied to the
hole entrance will stray from the hole
along the wag.

Wenn der Bohrer auf Tiefe ist, besteht bei
einer Kihimitteldise die auf den Punkt
eingestellt die Geféhr, das das Werkzeug
beim Anbohrer sehr wenig Kiihlung
bekommt, jedoch ist die Schmierung

auf Tiefe ahrieis Dies ist zu E
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CONDITIONS

SKD
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SKD61= SKD11=SKT=SUS440= SKD11=SKS*SKH=
a 50 ~ 55 HRC 55 ~ 60 HRC 60 ~ 70 HRC
W o
2h2Z
200
g § = Vc 14 ~ 22 m/min 10 ~ 16 m/min 8~ 13 m/min
=29
OS2
[$] Q S I S F S F
O ] S, . S, . . 3
E (min™") (mm/rev.) (min™") (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
2 2.860 ~0,04 2.000 ~0,04 1.900 ~0,03
3 1.900 ~0,04 1.330 ~0,04 1.250 ~0,04
4 1.430 ~0,04 1.000 ~0,04 950 ~0,04
5 1.150 ~0,04 800 ~0,04 750 ~0,04
6 960 ~0,04 670 ~0,04 630 ~0,04
8 720 ~0,04 500 ~0,04 480 ~0,04
10 570 ~0,04 400 ~0,04 380 ~0,04
12 480 ~0,04 330 ~0,04 320 ~0,04
1 4’1 435 ~0,04 280 ~0,04 270 ~0,04
1 6,1 380 ~0,04 250 ~0,04 240 ~0,04
17 ’6 325 ~0,04 235 ~0,04 190 ~0,04
1 8,6 310 ~0,04 ~0,04 ~0,04




Standard drilling - Standard Bohren - Foratura standard - Pergage standard
Standard boring - Standard borming -Taladrado estandar - CtaHaapTHoe cepnetme

CONDITIONS

FTO-GDN

High speed drilling - HSC Bohren - Foratura alta velocita - Percage haute vitesse
High speed boring - High Speed borming - Taladrado a lata velocidad - BeicokockopocTHoe cBepnerie

C<0,2% C>0,3% Special Alloy Hardened Steel
(€<0,3%) (€20,3%)
St40 = Scr420 CK50=SCM 100Cr6 SKD61 SKD11
~710 N/mm? ~ 1060 N/mm?2 34 ~43 HRC 43 ~ 48 HRC 48 ~ 53 HRC
Vc 80~150m/min | 80~ 150 m/min 63 ~ 100 m/min 40~ 70 m/min 32 ~ 50 m/min 25 ~ 40 mimin
] S. (7, b 7 b 7 h A b I b I
(min”!) (mmlrev.) (min”") (mmirev.) (min”) (mmirev.) (min”) (mmirev.) (min”) (mmlrev.) (min)” (mmirev.)
3 12.000 | 0,09~0,12 13.000 0,09~0,12 7.600 0,09~0,12 6.400 0,09~0,12 5.300 0,07~0,11 3.800 0,05~0,09
4 9.500 | 0,10~0,15 10.000 0,10~0,15 5.700 0,10~0,15 4.800 0,10~0,15 4.000 0,08~0,13 2.950 0,06~0,10
5 7.600 | 0,12~0,18 8.000 0,12~0,18 4.600 0,12~0,18 3.800 0,12~0,18 3.200 0,10~0,15 2.300 0,08~0,12
6 6.400 | 0,14~0,20 6.600 0,14~0,20 3.800 0,14~0,20 3.200 0,14~0,20 2.650 0,12~0,18 1.900 0,09~0,15
8 4.800 | 0,16~0,24 5.000 0,16~0,24 2.900 0,16~0,24 2.400 0,16~0,24 2.000 0,14~0,22 1.450 0,12~0,20
10 3.800 | 0,18~0,27 4.000 0,18~0,27 2.300 0,18~0,27 1.900 0,18~0,27 1.600 0,15~0,25 1.150 0,13~0,23
12 3.200 | 0,20~0,30 3.300 0,20~0,30 1.900 0,20~0,30 1.600 0,20~0,30 1.300 0,17~0,26 950 0,14~0,24
14 2.700 | 0,22~0,35 2.800 0,22~0,35 1.600 0,22~0,35 1.350 0,22~0,35 1.150 0,18~0,30 800 0,15~0,26
16 2.400 | 0,25~0,36 2.500 0,25~0,36 1.400 0,25~0,36 1.200 0,25~0,36 1.000 0,20~0,32 700 0,16~0,26
18 2.100 | 0,28~0,38 2.200 0,28~0,38 1.300 0,28~0,38 1.100 0,28~0,38 900 0,23~0,33 650 0,18~0,28
20 1.900 | 0,30~0,40 0,30~0,40 0,30~0,40 0,30~0,40 0,25~0,35 0,20~0,30

FTO-GDN

C<0,3% C20,3% GG GGG
(C<0,3%) (C20,3%)
St40 = Scra20 CK50 = SCM GG25¢ GGG40n
~710 Nimm? ~1060 N/mm? ~ 350 N/mm? ~ 500 N/mm?2
150 ~ 200 m/min 150 ~ 200 m/min 150 ~ 200 m/min 100 ~ 150 m/min
[] (min™") (mmF/éev.) (min"!) (mr;}ev.) (min"!) (mmFll-'ev.) (min™!) (mmF/éev.)
3 15.000 0,09~0,12 18.000 0,09~0,12 17.000 0,09~0,12 12.000 0,09~0,12
4 12.000 0,10~0,15 13.500 0,10~0,15 12.700 0,10~0,15 9.600 0,10~0,15
5 9.600 0,12~0,18 11.000 0,12~0,18 10.200 0,12~0,18 7.600 0,12~0,.18
6 8.000 0,14~0,20 9.300 0,14~0,20 8.500 0,14~0,20 6.400 0,14~0,20
8 6.000 0,16~0,24 7.000 0,16~0,24 6.400 0,16~0,24 4.800 0,16~0,24
10 4.800 0,18~0,27 5.600 0,18~0,27 5.100 0,18~0,27 3.800 0,18~0,27
12 4.000 0,20~0,30 4.600 0,20~0,30 4.200 0,20~0,30 3.200 0,20~0,30
14 3.400 0,22~0,35 4.000 0,22~0,35 3.600 0,22~0,35 2.700 0,22~0,35
16 3.000 0,25~0,36 3.500 0,25~0,36 3.200 0,25~0,36 2.400 0,25~0,36
18 2.700 0,28~0,38 3.100 0,28~0,38 2.800 0,28~0,38 2.100 0,28~0,38
20 2.400 0,30~0,40 2.800 0,30~0,40 2.500 0,30~0,40 1.900 0,30~0,40

SNOILIANOD
ONITIIN
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Standard drilling - Standard Bohren - Foratura standard - Percage standard

Standard boring - Standard borrning -Taladrado estandar - CtangapTHoe cBepnenue

CONDITIONS

FTO-GDN

CAST DUCTILE STAINLESS ALUMINIUM
IRON CAST IRON STEELS ALLOY
GG25 GGG40 SUS300 = SUS400 AC - ADC
~ 350 N/mm? ~500 N/mm 2 ~13%Si
Vc 80 ~ 150 m/min 63~ 100 m/min 50 ~ 80 m/min 125 ~ 250 m/min
(misn.'1 ) (mmFI;ev.) (misr;“) (mmF/}ew) (mﬁ\l'1) (mmFl;ev.) (misn.'1 ) (mmFI;ev.)
12.000 0,09~0,12 8.500 0,09~0,12 6.300 0,09~0,12 20.000 0,020~0,28
9.000 0,10~0,15 6.350 0,10~0,15 4.700 0,10~0,15 15.000 0,24~0,38
7.600 0,12~0,18 5.100 0,12~0,18 3.800 0,12~0,18 12.000 0,28~0,40
6.400 0,14~0,20 4.250 0,14~0,20 3.200 0,14~0,20 10.000 0,34~0,48
4.800 0,16~0,24 3.200 0,16~0,24 2.400 0,16~0,24 8.000 0,38~0,53
3.800 0,18~0,27 2.550 0,18~0,27 1.900 0,18~0,27 6.000 0,45~0,63
3.200 0,20~0,30 2.100 0,20~0,30 1.600 0,20~0,30 5.000 0,53~0,75
2.700 0,22~0,35 1.800 0,22~0,35 1.350 0,22~0,35 4.500 0,57~0,81
2.400 0,25~0,36 1.600 0,25~0,36 1.200 0,25~0,36 4.000 0,61~0,85
2.100 0,28~0,38 1.400 0,28~0,38 1.050 0,28~0,38 3.500 0,63~0,90
1.900 0,30~0,40 1.250 0,30~0,40 950 0,30~0,40 3.200 0,68~0,98




Standard drilling - Standard Bohren - Foratura standard - Percage standard
Standard boring - Standard borrning - Taladrado estandar - CtaHgapTHoe cBepnexue

CONDITIONS

FTO-GDXL

Standard drilling - Standard Bohren - Foratura standard - Percage standard
Standard boring - Standard borming - Taladrado estandar - CtaHgapTHoe cBeprieHye

Carbon Steel

~35HRC 35~40 HRC
(C20.3%)
SCM440= SKD61+
28~34 HRC 30~40 HRC

Carbon Steel- SCM GG GGG SUS C<0,3%
(C20,3%)
S50C* SCM440 FC250= FCD700~ Série SUS300 SCr420= SCM420
710 ~ 1060 N/mm 2 250 ~ 350 N/mm 2 400 ~ 500N/mm? Série SUS400 ~ 710 N/mm?2
Vc 63 ~ 125 m/min 63 ~ 125 m/min 60 ~ 80 m/min 50 ~ 80 m/min 63 ~ 125 m/min
b A b F. b b b L b F.
9 (min‘W) (mmirev.) (min") (mm/rev.) (min") (mm/rev.) (min‘1) (mm/rev.) (min") (mml/rev.) ‘
3 7.500 0,06~0,12 7.500 0,06~0,12 7.500 0,06~0,12 5.300 0,06~0,12 7.500 0,06~0,12 ‘
4 6.400 0,08~0,16 6.400 0,08~0,16 5.600 0,08~0,16 5.000 0,08~0,16 6.400 0,08~0,16
5 5.800 0,10~0,20 5.800 0,10~0,20 4.500 0,10~0,20 4.500 0,10~0,20 5.800 0,10~0,20 ‘
6 4.800 0,12~0,24 4.800 0,12~0,24 3.800 0,12~0,24 3.800 0,12~0,24 4.800 0,12~0,24
8 3.600 0,16~0,28 3.600 0,16~0,28 2.800 0,16~0,28 2.800 0,16~0,28 3.600 0,16~0,28 ‘
10 2,900 0,20~0,35 2,900 0,20~0,35 2.300 0,20~0,35 2.300 0,20~0,35 2,900 0,20~0,35
12 2.400 0,24~0,42 2.400 0,24~0,42 1.900 0,24~0,42 1.900 0,24~0,42 2.400 0,24~0,42

40~45 HRC

SKD61=
40~45 HRC

FTO-M-GDXL

70 ~90 m/min

50 ~70 m/min

40 ~ 60 m/min

30 ~ 40 m/min

Standard drilling - Standard Bohren - Foratura standard - Pergage standard
Standard boring - Standard borrning - Taladrado estandar - CrangapTHoe cBepnenue

] ) (mmiev.) (min'") (mn;}ev.) ) (mr;}ev. ) ) (mmiev.)
4 6.300 0,10~0,15 4.700 0,10~0,15 3.900 0,10~0,15 2.700 0,08~0,13
5 5.000 0,12~0,18 3.800 0,12~0,18 3.100 0,12~0,18 2.200 0,10~0,15
6 4.200 0,14~0,20 3.100 0,14~0,20 2.600 0,14~0,20 1.800 0,12~0,18
8 3.100 0,16~0,24 2.300 0,16~0,24 1.900 0,16~0,24 1.400 0,14~0,22

0,18~0,27 0,18~0,27 0,18~0,27 0,15~0,25

FTO-H-GDXL

SKD61, SKD11, DACS5, DH31, STAVAX, ORVAR, etc

45~ 50 HRC

50 ~ 53 HRC

53 ~55 HRC

Vc 25 ~ 35 m/min 25 ~ 35 m/min 20 ~ 30 m/min
2 (misn'-1) (mmF/}ev.) (misn"‘) (mr;}ev.) (misn.“) (mr;}ev.)
6 1.600 0,05~ 0,07 1.600 0,05~ 0,07 1.350 0,04 ~ 0,06
8 1.200 0,07 ~0,09 1.200 0,07 ~ 0,09 995 0,05~ 0,07
10 995 0,09~0,11 995 0,09~0,11 795 0,07 ~ 0,09

SNOILIANOD
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CONDITIONS

FTO-3D /5D

CARBON ALLOY ALLOY CAST DUCTILE STAINLESS
STEELS STEELS STEELS IRON CAST STEELS
$50C SCM440 SCM440 - 30HRC FC250 IRON FCD700 SUS304
Vc 80 ~ 120 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 90 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min 40 ~ 70 m/min
2 S. F. S. F. S. F. s. F. S. F. s. F.
(min”) (mmirev.) (min™) (mmirev.) (min”) (mmirev.) (min™) (mmirev.) (min™) (mmirev.) (min”") (mmirev.)
3 10.600 0,06 ~ 0,12 10.600 0,06 ~ 0,12 7.400 0,06 ~ 0,12 10.600 0,06 ~ 0,12 8.500 0,06 ~0,12 6.400 0,06 ~0,12
4 8.000 0,08 ~0,16 8.000 0,08 ~0,16 5.600 0,08 ~0,16 8.000 0,08 ~0,16 6.400 0,08 ~0,16 4.800 0,08 ~0,16
5 6.400 0,10 ~ 0,20 6.400 0,10~0,20 | 4.500 | 0,10~0,20 6.400 [ 0,10~0,20 5100 |[0,10~0,20| 3.800 | 0,10~0,20
6 5.300 0,12~0,24 5.300 0,12~0,24 3.700 0,12~0,24 5.300 0,12~0,24 4.200 0,12~0,24 3.200 0,12~0,24
7 4.500 0,14~ 0,26 4.500 0,14~ 0,26 3.200 0,14 ~ 0,26 4.500 0,14 ~ 0,26 3.600 0,14 ~ 0,26 2.700 0,14~ 0,26
8 4.000 0,16 ~ 0,28 4.000 0,16~ 0,28 2.800 0,16~ 0,28 4.000 0,16 ~ 0,28 3.200 0,16 ~ 0,28 2.400 0,16~ 0,28
9 3.500 0,18 ~ 0,30 3.500 0,18 ~ 0,30 2.500 0,18~ 0,30 3.500 0,18~ 0,30 2.800 0,18~ 0,30 2.100 0,18~ 0,30
10 3.200 0,20 ~ 0,30 3.200 0,20 ~ 0,30 2.200 0,20 ~ 0,30 3.200 0,20 ~ 0,30 2.500 0,20 ~ 0,30 1.900 0,20 ~ 0,30
11 2.900 0,20 ~ 0,30 2.900 0,20~0,30 [ 2.000 | 0,20~0,30 2900 |[0,20~0,30 2300 |020~030| 1.700 | 0,20~0,30
12 2.700 0,21~0,30 2.700 0,21~0,30 1.900 0,21~0,30 2.700 0,21~0,30 2.100 0,21~0,30 1.600 0,21~0,30
13 2.400 0,21~0,33 2.400 0,21~0,33 1.700 0,21~0,33 2.400 0,21~0,33 2.000 0,21~0,33 1.500 0,21~0,33
14 2.300 0,22 ~0,35 2.300 0,22~0,35 1.600 0,22 ~0,35 2.300 0,22~0,35 1.800 0,22~0,35 1.400 0,22 ~0,35
16 2.000 0,25 ~0,36 2.000 025~0,36 | 1400 [ 025~0,36 2.000 |[0,25~0,36 1600 | 025~036| 1.200 |0,25~0,36
18 1.800 0,28 ~ 0,38 1.800 0,28 ~0,38 1.200 0,28 ~0,38 1.800 0,28 ~ 0,38 1.400 0,28 ~ 0,38 1.100 0,28 ~0,38
20 1.600 0,30 ~ 0,40 1.600 0,30~0,40 [ 1.100 [ 0,30~0,40 1.600 | 0,30 ~0,40 1.300 | 0,30~040( 1.000 | 0,30~0,40
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