Bezeichnungssystem
Designation system www.boehlerit.com

Fraserbezeichnung fiir Vollhartmetallfraser
Cutter designation system for solid carbid milling tools

O 5 e e e 5 = 1 e

Systembezeichnung * HA/HB = Schaft Shank

System designation * A = konisch conical
B = zylindrisch cylindric
LS = Langer Schaft
Long shank
SF = Super finish
Schneidkreisdurchmesser
Diameter cutter

Zahnezahl

Einsatzlange Fraser Amount of teeth

Application length
milling cutter Gesamtlénge
Total length

Cx = Schneidkantenfase 45° Cutting edge chamfer 45°
Cr = Schneidkantenradius Cutting edge corner radius
SH = Schneidkante scharf Cutting edge sharp

FR = Eckenradius definiert Corner radius defined

* Systembezeichnung
* System designation

u.. Unitec BCU Balltec SC Universal

UN Unitec N BCH Balltec SC Hardened

uc Unitec Chamfer BCN Balltec SC N

UP.  Unitec Pro BCG Balltec SC Graphite

UPN Unitec Pro N

UPH Unitec Pro H TCU  Torrotec SC Universal
TCH Torrotec SC Hardened

MU Multitec

MUN Multitec N FCU Feedtec SC Universal
FCH Feedtec SC Hardened

T Trochotec

TP Trochotec PM
TS Trochotec S
TT Trochotec T
TH Trochotec TH
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Bezeichnungssystem
Designation System

Planfrasen
Face milling

Gassenfrasen
Pocket milling

Eckfréasen
Edge milling

Nutfrasen
Slot milling

Besdumen
Trimming

Trochodiales Frasen
Trochodial milling

Schutzfase 45°
Chamfer 45°

Schutzradius nicht genormt
Radius not standardized

Scharfe Schneide
Sharp edge

Radius definiert
Radius standardized

Ausfliihrung 2xD
Execution 2xD

Ausfliihrung 3xD
Execution 3xD

Ausfiihrung 5xD
Execution 5xD

Symbolerklarung fiir Frasoperationen Vollhartmetallfraser
Symbols for milling operations solid carbid milling tools

Cx
Cr
SH
FR

2xD

3xD

S5xD

Symbolerklérung fiir Frasoperationen
Symbols for milling operations

Tauchfrasen
Plunge milling

Zirkularfrasen
Helical ramping

Taschenfrasen
Pocketing

Rampe eintauchen
Linear ramping

Kopierfréasen
Copy milling

Fasen
Chamfering

Standard Linie
Standard line

Professional Linie
Professional line

Schaftausfiihrung
Shank type

Ungleichteilung
Unequal division

Ungleiche Drallwinkel

Unequal helix angle

Eintauchwinkel
Ramping angle

Toleranzklassifizierung
Tolerance classification

T D
\\2

Eco

»

N/

Pro

boehlerit

Schaft-HA Schaft-HB
Schaft-HA Schaft-HB

5 JWHCH

&
S
~Ne
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boehlerit

Vollhartmetall
Fraswerkzeuge
Solid carbide milling tools




Programmiibersicht Vollhartmetall Fraswerkzeuge
Overview solid carbide milling tools www.boehlerit.com

Allgemeine Anwendungen

Fraswerkzeuge fir Vollnuten und den allgemeinen Anwendungsfall

J1-25mm
Standard und Professional Linie
Verschiedene Ausfuhrungen erhaltlich

Hohe Standzeiten
Optimaler Spaneabtransport

Seite 208

Eckfrasen Schruppen

Fraswerkzeuge fur hohe Zerspanungsvolumina beim Schruppen

@4 -25mm
Professional Linie
Kurze und lange Ausflihrungen erhéltlich

Spezielle HPC- Schruppverzahnung
Ungleichteilung gegen Vibrationen

Seite 240

Eckfrasen Schlichten

Fraswerkzeuge flir héchste Oberflachenglten

\

@ 4 -25 mm

Standard und Professional Linie

Auch fur harte Werkstoffe erhaltlich

Optimierte Zahneanzahl

Verschiedene Schneidkantenausfiihrungen erhaltlich

Seite 248
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Programmiibersicht Vollhartmetall Fraswerkzeuge i
Overview solid carbide milling tools huehle"t

Trochoidial Frasen

Fraswerkzeuge fir hdchste Zerspanungsraten bei hohen
Oberflachengiten

@4 -25mm

Professional Linie

Ungleichteilung

Gewuchtet nach DIN ISO 1940-G2.5
Hohe Schnitttiefen moglich

Seite 258

3D Frasen

@r

Fraswerkzeuge fur den Gesenk- und Formenbau

@ 0,4 - 20 mm

Fir weiche und harte Werkstoffe
Professional Linie

Hohe Rundlaufgenaugkeiten
Sehr hohe Laufruhe
Hochvorschubfraser

Seite 268

Fasbearbeitung, Entgraten

Fraswerkzeuge flr Fasbearbeitung

@4 -20 mm
Standard Linie
Entgraten und Senken 90°

Seite 310
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boehlert

Allgemeine Anwendungen
und Nutfrasen

General machining

and slot milling




Programmiibersicht Allgemeine Anwendungen

Program overview general machining

www.boehlerit.com

Allgemeine Anwendungen
General machining

UNItec

UNIitec Pro

MULTItec

Zahnezahl

Amount teeth 22,73,74 Z3,74,75 73
| . -
| u -
| u -
| u -
| u -
| u -
| ™ -
| . -
| u -
| ™ -
O . -
| n -
| u -

N.3 ™ - -
N.4 0 O -

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334
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UNltec boehlerit

UNitec short
Kurze Ausfihrung Z3
Execution short Z3

h Schaft-HA

|1 Schaﬂ-HA] 6D5|2N7 Eco SH

T g e

Hard Facts UNItec short
Fraserdurchmesser: 2,50 - 16,00 mm ISO
Beschichtung: TiAIN PVD P.1 [ ]
Schneidenzahl: Z=3 P2 -
Drallwinkel: 30°
P P.3 [ |
Diameter: 2.50 - 16.00 mm
Coating: TIAIN PVD == u
Amount/Teeth: Z=3 P5 u
Helix angle: 30°
M.1 O
M
M.2 O
K.1 ]
K K.2 |
K.3 O
N.1 n
N N.2 |
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfugbarkeit ~Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, z Shank
U02.5.004.040 SH Z3 HA 5162703 o 2,50 6,00 40,00 4,00 3 HA
U03.005.040 SH Z3 HA 5162728 o 3,00 6,00 40,00 5,00 3 HA
U03.5.005.040 SH Z3 HA 5162730 o 3,50 6,00 40,00 5,00 3 HA
U04.007.040 SH Z3 HA 5162731 o 4,00 6,00 40,00 7,00 3 HA
U04.5.007.040 SH Z3 HA 5162733 o 4,50 6,00 40,00 7,00 3 HA
U05.008.040 SH Z3 HA 5162736 o 5,00 6,00 40,00 8,00 3 HA
U05.5.008.040 SH Z3 HA 5162738 o 5,50 6,00 40,00 8,00 3 HA
U05.75.008.040 SH Z3 HA 5162740 ¢ *5,75 6,00 40,00 8,00 3 HA
U06.008.040 SH Z3 HA 5162742 o 6,00 6,00 40,00 8,00 3 HA
U06.75.011.043 SH Z3 HA 5162744 o) *6,75 8,00 43,00 11,00 3 HA
U07.011.043 SH Z3 HA 5162746 o 7,00 8,00 43,00 11,00 3 HA
U07.75.011.043 SH Z3 HA 5162747 o *7,75 8,00 43,00 11,00 3 HA
U08.011.043 SH Z3 HA 5162748 o 8,00 8,00 43,00 11,00 3 HA
U08.7.013.050 SH Z3 HA 5162749 ¢ 8,70 10,00 50,00 13,00 3 HA
U09.013.050 SH Z3 HA 5162750 ¢ 9,00 10,00 50,00 13,00 3 HA
U09.7.013.050 SH Z3 HA 5162752 ¢ *9,70 10,00 50,00 13,00 3 HA
U10.013.050 SH Z3 HA 5162754 o 10,00 10,00 50,00 13,00 3 HA
U12.015.055 SH Z3 HA 5162755 o 12,00 12,00 55,00 15,00 3 HA
U14.015.058 SH Z3 HA 5162756 ¢ 14,00 14,00 58,00 15,00 3 HA
U16.018.062 SH Z3 HA 5162758 o 16,00 16,00 62,00 18,00 3 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162703 oder or U02.5.004.040 SH Z3 HA ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 * UntermaBgréBen speziell zum Passnutfrasen @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 * UntermaBgréBen speziell zum Passnutfrasen O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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U N | teC www.boehlerit.com

UNitec short
Kurze Ausfiihrung Z4
Execution short Z4

Schaft-HB P> \
Schaft-HB DI N [ -}
’ - 6527 x*} Eco CX

N

=
RS T Y e

Hard Facts UNItec short
| Fraserdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm 1SO
' Beschichtung: AITiN PVD P1 =
Schneidenzahl: Z=4 P2
: Drallwinkel: 36°/38,5° "
' Besonderheiten: Ungleichteilung P P3 ]
Diameter: 3.00 - 20.00 mm % n
Coating: AITiN PVD P.5 n
i Amount/Teeth: Z=4
Helix angle: 36° / 38,5° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 ™
K.1 |
K K.2 ]
K.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfuigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Iltem Code Ordering No. Avalilibility D, d, h I, Cx 45° Shank
U03.006.050 Cx Z4 HB 5162762 ° 3,00 6,00 50,00 6,00 0,06 4 HB
U04.008.054 Cx Z4 HB 5162763 ° 4,00 6,00 54,00 8,00 0,08 4 HB
U05.009.054 Cx Z4 HB 5162765 ° 5,00 6,00 54,00 9,00 0,10 4 HB
U06.010.054 Cx Z4 HB 5162766 [ 6,00 6,00 54,00 10,00 0,12 4 HB
U08.012.058 Cx Z4 HB 5162769 ° 8,00 8,00 58,00 12,00 0,16 4 HB
U10.014.066 Cx Z4 HB 5162770 ° 10,00 10,00 66,00 14,00 0,20 4 HB
U12.016.073 Cx Z4 HB 5162771 [ 12,00 12,00 73,00 16,00 0,24 4 HB
U14.016.073 Cx Z4 HB 5162772 [ 14,00 14,00 73,00 16,00 0,28 4 HB
U16.022.082 Cx Z4 HB 5162777 ° 16,00 16,00 82,00 22,00 0,32 4 HB
U18.022.082 Cx Z4 HB 5162780 o 18,00 18,00 82,00 22,00 0,36 4 HB
U20.026.092 Cx Z4 HB 5162784 o 20,00 20,00 92,00 26,00 0,40 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162762 oder or U03.006.050 Cx Z4 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNltec boehlerit

UNItec Pro short
Kurze Ausfiihrung Z4
Execution short Z4

h ‘ Schaft-HB s "\
Schaft-HB D I N [ &
- |6527 ’\% Pro Cx

14 )

-
ABSE——1 & e

Hard Facts UNItec Pro short
Fraserdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD P [ |
Schneidenzahl: Z=4 P2
Drallwinkel: 36°/38° -
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 [ |
Diameter: 3.00 - 20.00 mm b .
Coating: AICrN PVD P.5 n
Amount/Teeth: Z=4
Helix angle: 36°/38° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 ™
' l KA n
o K K.2 [ |
K.3 |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, Cx 45° Shank
UP03.006.050 Cx Z4 HB ° 5162941 3,00 6,00 50,00 6,00 0,06 4 HB
UP04.008.054 Cx Z4 HB [ 5162944 4,00 6,00 54,00 8,00 0,08 4 HB
UP05.009.054 Cx Z4 HB ° 5162945 5,00 6,00 54,00 9,00 0,10 4 HB
UP06.010.054 Cx Z4 HB ° 5162947 6,00 6,00 54,00 10,00 0,12 4 HB
UP08.012.058 Cx Z4 HB ° 5162948 8,00 8,00 58,00 12,00 0,16 4 HB
UP10.014.066 Cx Z4 HB ° 5162949 10,00 10,00 66,00 14,00 0,20 4 HB
UP12.016.073 Cx Z4 HB ° 5162954 12,00 12,00 73,00 16,00 0,24 4 HB
UP14.016.073 Cx Z4 HB J 5163145 14,00 14,00 73,00 16,00 0,28 4 HB
UP16.022.082 Cx Z4 HB o 5162958 16,00 16,00 82,00 22,00 0,32 4 HB
UP18.022.082 Cx Z4 HB o 5163146 18,00 18,00 82,00 22,00 0,36 4 HB
UP20.026.092 Cx Z4 HB J 5163147 20,00 20,00 92,00 26,00 0,40 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162941 oder or UP03.006.050 Cx Z4 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 232 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

211



U N | teC www.boehlerit.com

UNItec long
Lange Ausflihrung Z2
Execution long Z2

Schaft-HA Schaft-HB

Schaft-HA Schaft-HB- GDSIZN7 E c 0 Cx SH

1 ) )

e Y e

Hard Facts UNItec long
Fraserdurchmesser: 1,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: TiAIN PVD P1 ™
Schneidenzahl: Z=2 P2
Drallwinkel: 30° -
P P.3 [ |
Diameter: 1.00 - 20.00 mm P4 5
Coating: TiAIN PVD :
Amount/Teeth: Z=2 P.5 [ |
Helix angle: 30° M.1 O
M
M.2 O
K.1 [ |
K K.2 |
3 K.3 O
N.1 O
N N.2 O
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] 5 Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, Cx 45° Shank
U01.003.050 SH 722 HA 5162785 ) 1,00 3,00 50,00 3,00 - 2 HA
U01.5.004.050 SH Z2 HA 5162787 o 1,50 3,00 50,00 4,00 - 2 HA
U02.005.050 SH 22 HA 5162788 ) 2,00 3,00 50,00 5,00 - 2 HA
U02.5.006.050 SH Z2 HA 5162789 [ 2,50 3,00 50,00 6,00 - 2 HA
U03.008.057 Cx Z2 HB 5162790 o 3,00 6,00 57,00 8,00 0,03 2 HB
U04.011.057 Cx Z2 HB 5162792 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 0,04 2 HB
U05.013.057 Cx Z2 HB 5162793 [ 5,00 6,00 57,00 13,00 0,05 2 HB
U06.013.057 Cx Z2 HB 5162794 o 6,00 6,00 57,00 13,00 0,06 2 HB
U07.019.063 Cx Z2 HB 5162795 [} 7,00 8,00 63,00 19,00 0,07 2 HB
U08.019.063 Cx Z2 HB 5162796 () 8,00 8,00 63,00 19,00 0,08 2 HB
U09.022.072 Cx Z2 HB 5162797 o 9,00 10,00 72,00 22,00 0,09 2 HB
U10.022.072 Cx Z2 HB 5162799 o 10,00 10,00 72,00 22,00 0,10 2 HB
U12.026.083 Cx Z2 HB 5162801 ) 12,00 12,00 83,00 26,00 0,12 2 HB
U14.026.083 Cx Z2 HB 5162813 o 14,00 14,00 83,00 26,00 0,14 2 HB
U16.032.092 Cx Z2 HB 5162814 o 16,00 16,00 92,00 32,00 0,16 2 HB
U20.038.104 Cx Z2 HB 5162815 o 20,00 20,00 104,00 @ 38,00 0,20 2 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162785 oder or U01.003.050 SH Z2 HA ® Verflgbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNltec boehlerit

UNItec long
Lange Ausfuihrung Z3
Execution long Z3

Schaft-HA

|1 Schatt-HA (?Slztg Eco SH

ST @ €

Hard Facts UNItec long
Fraserdurchmesser: 3,00 - 16,00 mm IS0
Beschichtung: TiAIN PVD P1 n
Schneidenzahl: Z=3 P2 o
Drallwinkel: 30°
P P3 | |
Diameter: 3:00 -16.00 mm P4 -
Coating: TiAIN PVD
Amount/Teeth: Z=3 P5 u
Helix angle: 30° M.1 O
M
M.2 O
K. | |
K K.2 n
K.3 O
N.1 O
N N.2 O
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit ~— Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, z Shank
U03.008.057 SH Z3 HA 5162816 [ 3,00 6,00 57,00 8,00 3 HA
U03.8.011.057 SH Z3 HA 5162817 [ *3,80 6,00 57,00 11,00 3 HA
U04.011.057 SH Z3 HA 5162818 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 3 HA
U04.8.013.057 SH Z3 HA 5162819 [ *4,80 6,00 57,00 13,00 3 HA
U05.013.057 SH Z3 HA 5162820 [ 5,00 6,00 57,00 13,00 3 HA
U05.8.013.057 SH Z3 HA 5162821 [ *5,80 6,00 57,00 13,00 3 HA
U06.013.057 SH Z3 HA 5162822 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 3 HA
U06.8.016.063 SH Z3 HA 5162823 [ *6,80 8,00 63,00 16,00 3 HA
U07.016.063 SH Z3 HA 5162824 [ 7,00 8,00 63,00 16,00 3 HA
U07.8.019.063 SH Z3 HA 5162825 [ *7,80 8,00 63,00 19,00 3 HA
U08.019.063 SH Z3 HA 5162828 o 8,00 8,00 63,00 19,00 3 HA
U08.7.019.072 SH Z3 HA 5162830 ¢} *8,70 10,00 72,00 19,00 3 HA
U09.019.072 SH Z3 HA 5162831 O 9,00 10,00 72,00 19,00 3 HA
U09.7.022.072 SH Z3 HA 5162832 [ *9,70 10,00 72,00 22,00 3 HA
U10.022.072 SH Z3 HA 5162833 [ 10,00 10,00 72,00 22,00 3 HA
U10.7.026.083 SH Z3 HA 5162834 O *10,70 12,00 83,00 26,00 3 HA
U11.026.083 SH Z3 HA 5162835 [ 11,00 12,00 83,00 26,00 3 HA
U11.7.026.083 SH Z3 HA 5162836 ¢} *11,70 12,00 83,00 26,00 3 HA
U12.026.083 SH Z3 HA 5162837 [ 12,00 12,00 83,00 26,00 3 HA
U13.7.026.083 SH Z3 HA 5162838 ¢} *13,70 14,00 83,00 26,00 3 HA
U14.026.083 SH Z3 HA 5162839 [ 14,00 14,00 83,00 26,00 3 HA
U15.7.032.092 SH Z3 HA 5162840 O *15,70 16,00 92,00 32,00 3 HA
U16.032.092 SH Z3 HA 5162841 [ 16,00 16,00 92,00 32,00 3 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162816 oder or U03.008.057 SH Z3 HA ® \Verfugbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 * UntermaBgroéBen speziell zum Passnutfrasen @  Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 * Undersize sizes especially for keyway milling O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNitec long neck
Lange Ausfiihrung mit Hals Z3
Execution long neck Z3

h
sonatina | | sovars | | DIN C X S H
, - |6527| [ECO
4
. E— T 1s g (/ c
Hard Facts UNItec long neck
Fraserdurchmesser: 1,00 - 16,00 mm IS0
Beschichtung: TiAIN PVD P1 ™
Schneidenzahl: Z=3 P
Drallwinkel: 45° 2 .
P P.3 | |
Diameter: 1.00 - 16.00 mm
. : P4 | |
Coating: TiAIN PVD
Amount/Teeth: Z=3 P.5 |
Helix angle: 45° M.1 O
M
M.2 O
K. | |
K K.2 | |
— K.3 O
N.1 O
N N.2 O
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] ,  Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, 1, Cx 45° Shank
U01.002.038 SH Z3 HA 5162842 [ *1,00 3,00 38,00 2,00 - - 3 HA
U01.5.003.038 SH Z3 HA 5162844 [ *1,50 3,00 38,00 3,00 - - 3 HA
U02.004.054 SH Z3 HA 5162846 [ *2,00 3,00 54,00 4,00 - - 3 HA
U02.5.006.054 SH Z3 HB 5162847 [ *2,50 6,00 54,00 6,00 - - 3 HB
U03.008.057 Cx Z3 HB 5162849 [ *3,00 6,00 57,00 8,00 - 0,05 3 HB
U04.011.057 Cx Z3 HB 5162850 [ *4,00 6,00 57,00 11,00 - 0,06 3 HB
U05.013.057 Cx Z3 HB 5162851 [ *5,00 6,00 57,00 13,00 - 0,08 3 HB
U06.013.057 Cx Z3 HB 5162854 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 20,00 0,09 3 HB
U08.019.063 Cx Z3 HB 5162855 [ 8,00 8,00 63,00 19,00 @ 25,00 0,12 3 HB
U10.022.072 Cx Z3 HB 5162856 [ 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,15 3 HB
U12.026.083 Cx Z3 HB 5162857 [ 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 0,18 3 HB
U14.026.083 Cx Z3 HB 5162860 [ 14,00 14,00 83,00 26,00 | 36,00 0,21 3 HB
U16.032.092 Cx Z3 HB 5162861 ) 16,00 16,00 92,00 32,00 @ 42,00 0,24 3 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162842 oder or U01.002.038 SH Z3 HA ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 * Ausfilhrung ohne Hals O Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 * Version without neck O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNltec

UNitec extra long
Extra Lange Ausfihrung Z3
Execution extra long Z3

boehlerit

Schaft-HB
Schaft-HB

)

Eco

Cx

SR AR e B e
Hard Facts UNItec extra long
s Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm 1SO
Beschichtung: TiAIN PVD P1 n
Schneidenzahl: Z=3 P2 -
Drallwinkel: 45°
P P3 |
D|ameter: 4?00 -20.00 mm P4 -
Coating: TiAIN PVD
Amount/Teeth: Z=3 P5 |
Helix angle: 45° M.1 O
M
M.2 O
K.1 |
K K.2 |
K.3 O
N.1 O
N N.2 O
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, Cx 45° Shank
UP04.019.063 Cx Z3 HB 5162864 ] 4,00 6,00 63,00 19,00 0,06 3 HB
UP05.024.068 Cx Z3 HB 5162865 J 5,00 6,00 68,00 24,00 0,08 3 HB
UP06.024.068 Cx Z3 HB 5162866 I 6,00 6,00 68,00 24,00 0,09 3 HB
UP08.038.088 Cx Z3 HB 5162868 [ 8,00 8,00 88,00 38,00 0,12 3 HB
UP10.045.095 Cx Z3 HB 5162869 ] 10,00 10,00 95,00 45,00 0,15 3 HB
UP12.053.110 Cx Z3 HB 5162871 o 12,00 12,00 110,00 = 53,00 0,18 3 HB
UP16.063.123 Cx Z3 HB 5162872 [ 16,00 16,00 123,00 @ 63,00 0,24 3 HB
UP20.075.141 Cx Z3 HB 5162873 ] 20,00 20,00 141,00 = 75,00 0,30 3 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5162864 oder or UP04.019.063 Cx Z3 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230
Detailed cutting recommendations, see page 230

® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNItec long
Lange Ausfiihrung mit Hals Z4
Execution long neck Z4

e

setel DIN| | /28
-~ |6527 @ Eco Cx

) |

il @ e

A

Hard Facts UNItec long
Fraserdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD PA n
\ Schneidenzahl: Z=4 P2
Drallwinkel: 36° - 38,5° —
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 n
Diameter: 3.00 - 20.00 mm s u
Coating: AICrN PVD P5 n
Amount/Teeth: Z=4
Helix angle: 36° - 38,5° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 ]
K.1 |
K K.2 [
K.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfuigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] ,  Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, I, Cx 45° Shank
U03.008.057 Cx Z4 HB 5162874 ° *3,00 6,00 57,00 8,00 - 0,06 4 HB
U04.011.057 Cx Z4 HB 5162878 [ *4,00 6,00 57,00 11,00 - 0,08 4 HB
U05.013.057 Cx Z4 HB 5162879 ° *5,00 6,00 57,00 13,00 - 0,10 4 HB
U06.013.057 Cx Z4 HB 5162880 ® 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 20,00 0,12 4 HB
U08.021.063 Cx Z4 HB 5162881 [ 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 0,16 4 HB
U10.022.072 Cx Z4 HB 5162882 [ 10,00 10,00 72,00 22,00 @ 30,00 0,20 4 HB
U12.026.083 Cx Z4 HB 5162883 ® 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,24 4 HB
U14.026.083 Cx Z4 HB 5162884 [ 14,00 14,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,28 4 HB
U16.036.092 Cx Z4 HB 5162886 [ 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 0,32 4 HB
U18.036.092 Cx Z4 HB 5162890 [ 18,00 18,00 92,00 36,00 | 42,00 0,36 4 HB
U20.041.104 Cx Z4 HB 5162893 [ 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 | 53,00 0,40 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stuick piece 5162874 oder or U03.008.057 Cx Z4 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 230 * Ausflihrung ohne Hals @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 230 * Version without neck O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNltec Pro boehlerit

UNItec Pro slot long neck
Lange Ausfuihrung mit Hals Z3
Execution long neck Z3
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Hard Facts UNItec Pro slot long neck
Fraserdurchmesser: 1,00 - 20,00 mm 1SO
Beschichtung: AICrN PVD P [ |
Schneidenzahl: Z=3 P2
Drallwinkel: 42° - 43° u
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 [ |
Diameter: 1.00 - 20.00 mm P4 u
Coating: AICrN PVD P5 n
Amount/Teeth: Z=3
Helix angle: 42° - 43° M M.1 O
' Special feature: Unequal division M.2 O
K. | |
K K.2 ]
3 K.3 [ ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfuigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, Cx 45° Shank
UP01.003.054 SH Z3 HB 5163291 J 1,00 6,00 54,00 3,00 4,00 - 3 HB
UP01.5.004.054 SH Z3 HB| 5163292 [ 1,50 6,00 54,00 4,00 6,00 - 3 HB
UP02.005.054 SH Z3 HB 5163293 [ 2,00 6,00 54,00 5,00 8,00 - 3 HB
UP02.5.007.054 SH Z3 HB| 5163296 [ 2,50 6,00 54,00 7,00 10,00 - 3 HB
UP03.008.057 Cx Z3 HB 5163299 [ 3,00 6,00 57,00 8,00 12,50 0,06 3 HB
UP04.011.057 Cx Z3 HB 5163300 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 | 15,00 0,08 3 HB
UP05.013.057 Cx Z3 HB 5163301 o 5,00 6,00 57,00 13,00 16,00 0,10 3 HB
UP06.013.057 Cx Z3 HB 5163303 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 20,00 0,12 3 HB
UP08.021.063 Cx Z3 HB 5163304 [ 8,00 8,00 63,00 21,00 27,00 0,16 3 HB
UP10.022.072 Cx Z3 HB 5163305 [ 10,00 10,00 72,00 22,00 @ 30,00 0,20 3 HB
UP12.026.083 Cx Z3 HB 5163306 [ 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,24 3 HB
UP14.026.083 Cx Z3 HB 5163307 o 14,00 14,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,28 3 HB
UP16.036.092 Cx Z3 HB 5163308 [ 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 44,00 0,32 3 HB
UP18.036.092 Cx Z3 HB 5163310 [ 18,00 18,00 92,00 36,00 @ 44,00 0,36 3 HB
UP20.041.104 Cx Z3 HB 5163311 [ 20,00 20,00 104,00 41,00 55,00 0,40 3 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163291 oder or UP01.003.054 SH Z3 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 232 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIltec Pro

UNItec Pro long neck
Lange Ausflihrung mit Hals Z4
Execution long neck Z4
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Hard Facts UNItec Pro long neck
Fraserdurchmesser: 3,00 - 25,00 mm —
Beschichtung: AICrN PVD P1 |
Schneidenzahl: Z=4 P2 -
Drallwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 [ ]
_ P4 |
Diameter: 3.00 - 25.00 mm
Coating: AICrN PVD P5 u
Amount/Teeth: Z=4 M.1 -
Helix angle: 36°/38° M
Special feature: Unequal division M.2 u
K.1 |
K K.2 |
K.3 |
e
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verflgbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, I, Cx 45° Shank
UP03.008.057 Cx Z4 HB 5162959 [ 3,00 6,00 57,00 8,00 9,50 0,06 4 HB
UP04.011.057 Cx Z4 HB 5162962 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 13,00 0,08 4 HB
UP05.013.057 Cx Z4 HB 5162964 ® 5,00 6,00 57,00 13,00 15,50 0,10 4 HB
UP06.013.057 Cx Z4 HB 5162965 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 = 20,00 0,12 4 HB
UP07.016.063 Cx Z4 HB 5163148 o 7,00 8,00 63,00 16,00 = 25,00 0,14 4 HB
UP08.021.063 Cx Z4 HB 5162967 ° 8,00 8,00 63,00 21,00 | 25,00 0,16 4 HB
UP09.022.072 Cx Z4 HB 5163150 o 9,00 10,00 72,00 22,00 @ 30,00 0,18 4 HB
UP10.022.072 Cx Z4 HB 5162969 ) 10,00 10,00 72,00 22,00 @ 30,00 0,20 4 HB
UP12.026.083 Cx Z4 HB 5162971 L 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 0,24 4 HB
UP14.026.083 Cx Z4 HB 5163152 o 14,00 14,00 83,00 26,00 | 36,00 0,28 4 HB
UP16.036.092 Cx Z4 HB 5162972 ° 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 0,32 4 HB
UP18.036.092 Cx Z4 HB 5163153 o 18,00 18,00 92,00 36,00 | 47,00 0,36 4 HB
UP20.041.104 Cx Z4 HB 5163154 o 20,00 20,00 104,00 41,00 | 55,00 0,40 4 HB
UP25.068.136 Cx Z4 HB 5163155 [ 25,00 25,00 136,00 @ 68,00 80,00 0,50 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5162959 oder or UP03.008.057 Cx Z4 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232
Detailed cutting recommendations, see page 232
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* UntermaBgréBen speziell zum Passnutfrédsen
* Undersize sizes especially for keyway milling

® \erfligbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



UNItec Pro

UNitec Pro long neck FR
Lange Ausfiihrung mit Hals und Eckenradius Z4
Execution long neck and full radius Z4
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Hard Facts UNitec Pro long neck FR
Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm ISO
Beschichtung: AICrN PVD P n
Schneidenzahl: Z=4
Drallwinkel: 36°/38° P2 u
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 [ |
Diameter: 4.00 - 20.00 mm b .
Coating: AICrN PVD P5 ™
Amount/Teeth: Z=4
Helix angle: 36°/38° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 u
KA1 |
K K.2 ]
K.3 |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, l, Shank
UP04.011.057 FR0.4 Z4 HB 5163157 J 4,00 6,00 57,00 11,00 | 13,00 0,40 4 HB
UP04.011.057 FR0.5Z4 HB 5163159 J 4,00 6,00 57,00 11,00 | 13,00 0,50 4 HB
UP04.011.057 FR1.0Z4 HB | 5163161 J 4,00 6,00 57,00 11,00 @ 13,00 1,00 4 HB
UP05.013.057 FR0.5 Z4 HB | 5163162 [ 5,00 6,00 57,00 13,00 @ 15,50 0,50 4 HB
UP05.013.057 FR1.0 Z4 HB = 5163167 J 5,00 6,00 57,00 13,00 | 15,50 1,00 4 HB
UP06.013.057 FR0.5 Z4 HB ' 5163170 o 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 20,00 0,50 4 HB
UP06.013.057 FR1.0 Z4 HB | 5163172 o 6,00 6,00 57,00 13,00 20,00 1,00 4 HB
UP06.013.057 FR1.5Z4 HB 5163174 o 6,00 6,00 57,00 13,00 | 20,00 1,50 4 HB
UP06.013.057 FR2.0 Z4 HB | 5163175 o 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 20,00 2,00 4 HB
UP08.021.063 FR0.5 Z4 HB ' 5163176 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 0,50 4 HB
UP08.021.063 FR1.0 Z4 HB = 5163179 o 8,00 8,00 63,00 21,00 | 25,00 1,00 4 HB
UP08.021.063 FR1.5Z4 HB | 5163185 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 1,50 4 HB
UP08.021.063 FR2.0 Z4 HB 5163196 o 8,00 8,00 63,00 21,00 | 25,00 2,00 4 HB
UP08.021.063 FR2.5 Z4 HB | 5163198 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 2,50 4 HB
UP08.021.063 FR3.0 Z4 HB | 5163199 ) 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 3,00 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163157 oder or UP04.011.057 FR0.4 Z4 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232
Detailed cutting recommendations, see page 232

® \Verflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIltec Pro

UNitec Pro long neck FR
Lange Ausfuihrung mit Hals und Eckenradius Z4
Execution long neck and full radius Z4

www.boehlerit.com

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, l, r z Shank
UP10.022.072 FR0.5 Z4 HB 5163201 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,50 4 HB
UP10.022.072 FR1.0 Z4 HB 5162767 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 1,00 4 HB
UP10.022.072 FR1.5 Z4 HB 5163204 J 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 1,50 4 HB
UP10.022.072 FR2.0 Z4 HB 5163207 J 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 2,00 4 HB
UP10.022.072 FR2.5 Z4 HB 5163208 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 2,50 4 HB
UP10.022.072 FR3.0 Z4 HB 5163211 J 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 3,00 4 HB
UP12.026.083 FR0.5 Z4 HB 5163212 o 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,50 4 HB
UP12.026.083 FR1.0 Z4 HB 5162768 J 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 1,00 4 HB
UP12.026.083 FR1.5 Z4 HB 5163214 J 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 1,50 4 HB
UP12.026.083 FR2.0 Z4 HB 5163227 J 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 2,00 4 HB
UP12.026.083 FR2.5 Z4 HB 5163228 o 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 2,50 4 HB
UP12.026.083 FR3.0 Z4 HB 5163229 J 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 3,00 4 HB
UP12.026.083 FR4.0 Z4 HB 5163230 o 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 4,00 4 HB
UP16.036.092 FR0.5 Z4 HB 5163231 J 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 0,50 4 HB
UP16.036.092 FR1.0 Z4 HB 5163232 o 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 1,00 4 HB
UP16.036.092 FR2.0 Z4 HB 5163233 o 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 2,00 4 HB
UP16.036.092 FR2.5 Z4 HB 5163234 J 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 2,50 4 HB
UP16.036.092 FR3.0 Z4 HB 5163236 o 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 3,00 4 HB
UP16.036.092 FR4.0 Z4 HB 5163237 J 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 4,00 4 HB
UP20.041.104 FR1.0 Z4 HB 5163240 o 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 | 52,00 1,00 4 HB
UP20.041.104 FR2.0 Z4 HB 5163243 J 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 | 52,00 2,00 4 HB
UP20.041.104 FR3.0 Z4 HB 5163245 J 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 | 52,00 3,00 4 HB
UP20.041.104 FR4.0 Z4 HB 5163247 o 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 52,00 4,00 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163201 oder or UP10.022.072 FR0.5 Z4 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232
Detailed cutting recommendations, see page 232
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® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



UNIltec Pro

UNItec Pro overlength neck
Uberlange Ausfiihrung mit Hals Z4
Execution overlength neck Z4
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< Hard Facts UNItec Pro overlength neck
[ Fraserdurchmesser: 5,00 - 25,00 mm 150
\ Beschichtung: AICrN PVD P1 n
‘ Schneidenzahl: Z=4 P2
) Achswinkel: 36°/38° u
i Besonderheiten: Ungleichteilung P P3 u
-~ - v
Diameter: 5.00 - 25.00 mm s -
Coating: AICrN PVD P5 .
Amount/Teeth: Z=4
== Axis angle: 36°/38° M M.1 u
Special feature: Unequal division
> p q M.2 ]
K.1 ]
2 K K.2 ]
K.3 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I I, C x 45° Shank
UP05.013.062 Cx Z4 HB | 5163248 ) 5,00 6,00 62,00 13,00 | 24,00 0,10 4 HB
UP06.013.062 Cx Z4 HB | 5163252 ) 6,00 6,00 62,00 13,00 | 25,00 0,12 4 HB
UP08.021.068 Cx Z4 HB | 5163256 ) 8,00 8,00 68,00 21,00 @ 30,00 0,16 4 HB
UP10.022.080 Cx Z4 HB | 5163258 0 10,00 10,00 80,00 22,00 @ 38,00 0,20 4 HB
UP12.026.093 Cx Z4 HB | 5163259 ) 12,00 12,00 93,00 26,00 @ 46,00 0,24 4 HB
UP14.026.099 Cx Z4 HB | 5163261 ) 14,00 14,00 99,00 26,00 @ 52,00 0,28 4 HB
UP16.036.108 Cx Z4 HB | 5163263 0 16,00 16,00 108,00 36,00 | 58,00 0,32 4 HB
UP18.036.117 Cx Z4 HB | 5163266 0 18,00 18,00 117,00 @ 36,00 | 67,00 0,36 4 HB
UP20.041.126 Cx Z4 HB | 5163268 ) 20,00 20,00 126,00 @ 41,00 | 74,00 0,40 4 HB
UP25.050.150 Cx Z4 HB | 5163269 ¢ 25,00 25,00 150,00 = 50,00 | 92,00 0,50 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163248 oder or UP05.013.062 Cx Z4 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232

Detailed cutting recommendations, see page 232

® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIltec Pro

UNItec Pro extra long neck
Extra lange Ausfiihrung mit Hals Z4
Execution extra long neck Z4
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Hard Facts UNItec Pro extra long neck
Fraserdurchmesser: 5,00 - 25,00 mm 150
Beschichtung: AICrN PVD P ]
Schneidenzahl: Z=4 P2
Drallwinkel: 36°/38° .
2 Besonderheiten: Ungleichteilung P P3 =
Diameter: 5.00 - 25.00 mm = —
Coating: AICrN PVD P5 u
Amount/Teeth: Z=4
Helix angle: 36°/38° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 n
- 7
K.1 [ |
K K.2 n
K.3 [ |
-
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, , Cx 45° Shank
UP05.013.080 Cx Z4 HB 5163270 I 5,00 6,00 80,00 13,00 42,00 0,10 4 HB
UP06.013.080 Cx Z4 HB 5163272 J 6,00 6,00 80,00 13,00 42,00 0,12 4 HB
UP08.021.100 Cx Z4 HB 5163274 ) 8,00 8,00 100,00 = 21,00 62,00 0,16 4 HB
UP10.022.100 Cx Z4 HB 5163276 [ 10,00 10,00 100,00 = 22,00 58,00 0,20 4 HB
UP12.026.120 Cx Z4 HB 5163279 o 12,00 12,00 120,00 26,00 73,00 0,24 4 HB
UP14.026.120 Cx Z4 HB 5163280 o 14,00 14,00 120,00 = 26,00 73,00 0,28 4 HB
UP16.036.150 Cx Z4 HB 5163281 o 16,00 16,00 150,00 @ 36,00 | 100,00 0,32 4 HB
UP18.036.150 Cx Z4 HB 5163282 o) 18,00 18,00 150,00 = 36,00 100,00 0,36 4 HB
UP20.041.150 Cx Z4 HB 5163283 [ 20,00 20,00 150,00 @ 41,00 98,00 0,40 4 HB
UP25.050.175 Cx Z4 HB 5163286 o 25,00 25,00 175,00 = 50,00 117,00 0,50 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163270 oder or UP05.013.080 Cx Z4 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 232
Detailed cutting recommendations, see page 232
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® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



UNIltec Pro

UNItec Pro Silence long neck
Lange Ausfiihrung mit Hals Z5
Execution long neck Z5

boehlerit

Schaft-HB
Schaft-HB

DIN
- 6527

«/ b
N/

g

Pro

Cx

C

£

Hard Facts UNItec Pro Silence long neck

Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm 150

Beschichtung: AICrN PVD P ]

Schneidenzahl: Z=5 P2

Drallwinkel: 41° - 42° =

Besonderheiten: Ungleichteilung P3 ™

Diameter: 4.00 - 25.00 mm e -

Coating: AICrN PVD P5 .

Amount/Teeth: Z=5

Helix angle: 41° - 42° M.1 u

Special feature: Unequal division M.2 n

K.1 |
K.2 n

<. K.3 [ |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, l, Cx 45° Shank
UP04.011.057 Cx Z5 HB 5163312 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 @ 13,00 0,08 5 HB
UP05.013.057 Cx Z5 HB 5163314 J 5,00 6,00 57,00 13,00 15,50 0,10 5 HB
UP06.013.057 Cx Z5 HB 5163317 o 6,00 6,00 57,00 13,00 19,00 0,12 5 HB
UP08.019.063 Cx Z5 HB 5163318 J 8,00 8,00 63,00 19,00 @ 25,00 0,16 5 HB
UP10.022.072 Cx Z5 HB 5163320 J 10,00 10,00 72,00 22,00 ' 30,00 0,20 5 HB
UP12.026.083 Cx Z5 HB 5163323 J 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,24 5 HB
UP14.026.083 Cx Z5 HB 5163325 o) 14,00 14,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,28 5 HB
UP16.032.092 Cx Z5 HB 5163327 ) 16,00 16,00 92,00 32,00 @ 42,00 0,32 5 HB
UP18.032.092 Cx Z5 HB 5163329 J 18,00 18,00 92,00 32,00 @ 42,00 0,36 5 HB
UP20.041.104 Cx Z5 HB 5163331 J 20,00 20,00 104,00 41,00 | 52,00 0,40 5 HB
UP25.050.125 Cx Z5 HB 5163332 [ 25,00 25,00 125,00 50,00 | 65,00 0,50 5 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163312 oder or UP04.011.057 Cx Z5 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 234
Detailed cutting recommendations, see page 234

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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MULTItec Universal short
Kurze Ausfiihrung Z3
Execution short Z3
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Hard Facts MULTItec Universal short
Fraserdurchmesser: 3,80 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD P |
Schneidenzahl: Z=3 P2 -
Drallwinkel: 42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, spezielle Stirngeometrie zum P P.3 n
Schragen eintauchen bis max 45°, Ideal fur P4 -
helikales Eintauchen und Tauchfrasen :
P5 u
= 8f$ite.r. 3.80 - 20.00 mm M.1 -
g: AICrN PVD M
Amount/Teeth: Z=3 M.2 ™
Helix angle: 42°
— Special feature: Unequal division, special geometrical design K1 u
for ramping in up to max. ramping angled 45°, K K.2 ™
excellent for helical ramping in and ramp milling
K.3 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, r z Shank
MUO03.8.005.054 Cr Z3 HB 5163555 o 3,80 6,00 54,00 5,00 0,12 3 HB
MU04.005.054 Cr Z3 HB 5163556 ) 4,00 6,00 54,00 5,00 0,12 3 HB
MU04.8.006.054 Cr Z3 HB 5163557 J 4,80 6,00 54,00 6,00 0,20 3 HB
MU05.006.054 Cr Z3 HB 5163558 o 5,00 6,00 54,00 6,00 0,20 3 HB
MUO05.7.007.054 Cr Z3 HB 5163559 o 5,70 6,00 54,00 7,00 0,20 3 HB
MU06.007.054 Cr Z3 HB 5163560 o 6,00 6,00 54,00 7,00 0,20 3 HB
MU06.7.008.058 Cr Z3 HB 5163562 ¢ 6,70 8,00 58,00 8,00 0,20 3 HB
MUQ07.008.058 Cr Z3 HB 5163563 o 7,00 8,00 58,00 8,00 0,20 3 HB
MU07.7.009.058 Cr Z3 HB 5163564 J 7,70 8,00 58,00 9,00 0,20 3 HB
MU08.009.058 Cr Z3 HB 5163566 J 8,00 8,00 58,00 9,00 0,20 3 HB
MU08.7.010.066 Cr Z3 HB 5163567 o 8,70 10,00 66,00 10,00 0,32 3 HB
MU09.010.066 Cr Z3 HB 5163571 o 9,00 10,00 66,00 10,00 0,32 3 HB
MU09.7.011.066 Cr Z3 HB 5163575 o 9,70 10,00 66,00 11,00 0,32 3 HB
MU10.011.066 Cr Z3 HB 5163576 o 10,00 10,00 66,00 11,00 0,32 3 HB
MU11.7.012.073 Cr Z3 HB 5163577 o 11,70 12,00 73,00 12,00 0,32 3 HB
MU12.012.073 Cr Z3 HB 5163578 o 12,00 12,00 73,00 12,00 0,32 3 HB
MU13.7.014.075 Cr Z3 HB 5163579 o) 13,70 14,00 75,00 14,00 0,32 3 HB
MU14.014.075 Cr Z3 HB 5163580 0 14,00 14,00 75,00 14,00 0,32 3 HB
MU15.5.016.082 Cr Z3 HB 5163582 J 15,50 16,00 82,00 16,00 0,32 3 HB
MU16.016.082 Cr Z3 HB 5163583 [ 16,00 16,00 82,00 16,00 0,32 3 HB
MU17.5.018.084 Cr Z3 HB 5163585 ¢ 17,50 18,00 84,00 18,00 0,32 3 HB
MU18.018.084 Cr Z3 HB 5163586 ¢ 18,00 18,00 84,00 18,00 0,32 3 HB
MU19.5.020.092 Cr Z3 HB 5163588 ¢} 19,50 20,00 92,00 20,00 0,50 3 HB
MU20.020.092 Cr Z3 HB 5163589 ) 20,00 20,00 92,00 20,00 0,50 3 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163555 oder or MU03.8.005.054 Cr Z3 HB ® \Verflighar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 234 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 234 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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MULTItec Universal long neck
Lange Ausfuihrung mit Hals Z3
Execution long neck Z3
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Hard Facts MULTItec Universal long neck
Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD P |
Schneidenzahl: Z=3 P2 -
Drallwinkel: 42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, spezielle Stirngeometrie zum P P.3 n
Schragen eintauchen bis max 45°, Ideal fur P4 -
helikales Eintauchen und Tauchfrasen .
P5 u
Diameter: 3.80 - 20.00 mm
Coating: AICIN PVD M M.1 m
Amount/Teeth: Z=3 M.2 ™
Helix angle: 42°
Special feature: Unequal division, special geometrical design K1 u
for ramping in up to max. ramping angled 45°, K K.2 ™
- excellent for helical ramping in and ramp milling
K.3 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r z Shank
MU04.011.057 Cr Z3 HB 5163032 ° 4,00 6,00 57,00 11,00 @ 13,00 0,20 3 HB
MU04.8.011.057 Cr Z3 HB 5163592 [ 4,80 6,00 57,00 11,00 @ 15,50 0,24 3 HB
MUO05.013.057 Cr Z3 HB 5163033 ° 5,00 6,00 57,00 13,00 @ 15,50 0,25 3 HB
MUO05.7.013.057 Cr Z3 HB 5163595 J 5,70 6,00 57,00 13,00 @ 19,00 0,29 3 HB
MU06.013.057 Cr Z3 HB 5163034 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 @ 19,00 0,30 3 HB
MU06.7.016.063 Cr Z3 HB 5163596 o 6,70 8,00 63,00 16,00 = 25,00 0,34 3 HB
MUQ7.016.063 Cr Z3 HB 5163597 J 7,00 8,00 63,00 16,00 @ 25,00 0,35 3 HB
MU07.7.019.063 Cr Z3 HB 5163599 [ 7,70 8,00 63,00 19,00 @ 25,00 0,39 3 HB
MU08.019.063 Cr Z3 HB 5163035 ® 8,00 8,00 63,00 19,00 @ 25,00 0,40 3 HB
MUO08.7.022.072 Cr Z3 HB 5163603 4 8,70 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,44 3 HB
MU09.022.072 Cr Z3 HB 5163604 o 9,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,45 3 HB
MU09.7.022.072 Cr Z3 HB 5163605 o 9,70 10,00 72,00 22,00 @ 30,00 0,49 3 HB
MU10.022.072 Cr Z3 HB 5163036 ° 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,50 3 HB
MU11.7.026.083 Cr Z3 HB 5163609 o 11,70 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,59 3 HB
MU12.026.083 Cr Z3 HB 5163037 [ 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 0,60 3 HB
MU13.7.026.083 Cr Z3 HB 5163610 o 13,70 14,00 83,00 26,00 | 36,00 0,69 3 HB
MU14.026.083 Cr Z3 HB 5163611 [ 14,00 14,00 83,00 26,00 | 36,00 0,70 3 HB
MU15.5.031.092 Cr Z3 HB 5163612 [ 15,50 16,00 92,00 31,00 | 42,00 0,78 3 HB
MU16.031.092 Cr Z3 HB 5163039 [ 16,00 16,00 92,00 31,00 @ 42,00 0,80 3 HB
MU17.5.031.092 Cr Z3 HB 5163613 [ 17,50 18,00 92,00 31,00 | 42,00 0,88 3 HB
MU18.031.092 Cr Z3 HB 5163614 o 18,00 18,00 92,00 31,00 | 42,00 0,90 3 HB
MU19.5.041.104 Cr Z3 HB 5163615 o) 19,50 20,00 | 104,00 41,00 52,00 0,98 3 HB
MUZ20.041.104 Cr Z3 HB 5163618 [ 20,00 20,00 | 104,00 41,00 52,00 1,00 3 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163032 oder or MU04.011.057 Cr Z3 HB ® \erflgbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 234 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 234 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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MULTItec Universal overlength neck

Uberlange Ausfiihrung mit Hals Z3
Execution overlength neck Z3

www.boehlerit.com
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Hard Facts MULTItec Universal
overlength neck
Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm 150
Beschichtung: AICrN PVD P1 |
Schneidenzahl: Z=3
Drallwinkel: 42° 2 -
Besonderheiten: Ungleichteilung, spezielle Stirngeometrie zum P P.3 n
Schragen eintauchen bis max 45°, Ideal fiir P4 -
helikales Eintauchen und Tauchfrasen ’
P5 u
Diameter: 5.00 - 20.00 mm
Coating: AICIN PVD M M.1 u
Amount/Teeth: Z=3 M.2 n
Helix angle: 42°
- Special feature: Unequal division, special geometrical design K.1 u
for ramping in up to max. ramping angled 45°, K K.2 ™
excellent for helical ramping in and ramp milling
K.3 u
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r z Shank
MU05.013.062 Cr Z3 HB 5163621 o 5,00 6,00 62,00 13,00 @ 24,00 0,25 3 HB
MUO05.7.013.062 Cr Z3 HB | 5163634 o 5,70 6,00 62,00 13,00 | 24,00 0,29 3 HB
MU06.013.062 Cr Z3 HB 5163636 o 6,00 6,00 62,00 13,00 | 24,00 0,30 3 HB
MUO06.7.016.068 Cr Z3 HB | 5163637 4 6,70 8,00 68,00 16,00 | 30,00 0,34 3 HB
MUO07.016.068 Cr Z3 HB 5163638 J 7,00 8,00 68,00 16,00 = 30,00 0,35 3 HB
MUO07.7.021.068 Cr Z3 HB | 5163639 o 7,70 8,00 68,00 21,00 @ 30,00 0,39 3 HB
MU08.021.068 Cr Z3 HB 5163641 [ 8,00 8,00 68,00 21,00 @ 30,00 0,40 3 HB
MU08.7.022.080 Cr Z3 HB | 5163642 o 8,70 10,00 80,00 22,00 @ 38,00 0,44 3 HB
MU09.022.080 Cr Z3 HB 5163643 o 9,00 10,00 80,00 22,00 | 38,00 0,45 3 HB
MU09.7.022.080 Cr Z3 HB | 5163644 o 9,70 10,00 80,00 22,00 | 38,00 0,49 3 HB
MU10.022.080 Cr Z3 HB 5163646 o 10,00 10,00 80,00 22,00 @ 38,00 0,50 3 HB
MU11.7.026.093 Cr Z3 HB | 5163648 o 11,70 12,00 93,00 26,00 @ 46,00 0,59 3 HB
MU12.026.093 Cr Z3 HB 5163655 [ 12,00 12,00 93,00 26,00 | 46,00 0,60 3 HB
MU13.7.026.099 Cr Z3 HB | 5163658 o 13,70 14,00 99,00 26,00 | 52,00 0,69 3 HB
MU14.026.099 Cr Z3 HB 5163659 o 14,00 14,00 99,00 26,00 | 52,00 0,70 3 HB
MU15.5.036.108 Cr Z3 HB | 5163660 o 15,50 16,00 108,00 36,00 | 58,00 0,78 3 HB
MU16.036.108 Cr Z3 HB 5163661 o 16,00 16,00 108,00 36,00 | 58,00 0,80 3 HB
MU17.5.036.117 Cr Z3HB | 5163662 o 17,50 18,00 117,00 36,00 | 67,00 0,88 3 HB
MU18.036.117 Cr Z3 HB 5163663 o 18,00 18,00 117,00 36,00 @ 67,00 0,90 3 HB
MU19.5.041.126 Cr ZBHB | 5163664 o 19,50 20,00 126,00 41,00 | 74,00 0,98 3 HB
MU20.041.126 Cr Z3 HB 5163665 o 20,00 20,00 126,00 41,00 | 74,00 1,00 3 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163621 oder or MU05.013.062 Cr Z3 HB ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 234 ® Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 234 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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MULTItec N long neck
Lange Ausfiihrung mit Hals Z3
Execution long neck Z3
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Hard Facts MULTItec N long neck
Fréserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm 150
Beschichtung: Ti+C PVD N.1 n
Schneidenzahl: Z=3 N2 =
Drallwinkel: 42° N :
Besonderheiten: Ungleichteilung, spezielle Stirngeometrie zum N.3 |
Schragen eintauchen bis max 45°, Ideal fiir N.4 -
helikales Eintauchen und Tauchfrasen
Diameter: 5.00 - 20.00 mm
Coating: Ti+C PVD
Amount/Teeth: Z=3
- Helix angle: 42°
Special feature: Unequal division, special geometrical design
for ramping in up to max. ramping angled 45°,
118 excellent for helical ramping in and ramp milling
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verflugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, I, r Shank
MUNO05.013.057 Cr Z3 HB 5163044 ° 5,00 6,00 57,00 13,00 1550 | 0,20 3 HB
MUNO05.7.013.057 Cr Z3 HB 5163672 o 5,70 6,00 57,00 13,00 | 19,00 0,20 3 HB
MUNO06.013.057 Cr Z3 HB 5163047 [ 6,00 6,00 57,00 13,00 | 19,00 0,20 3 HB
MUNO06.7.016.063 Cr Z3 HB 5163674 ¢) 6,70 8,00 63,00 16,00 | 25,00 0,20 3 HB
MUNO07.016.063 Cr Z3 HB 5163675 ¢ 7,00 8,00 63,00 16,00 25,00 020 3 HB
MUNO07.7.016.063 Cr Z3 HB 5163676 o 7,70 8,00 63,00 16,00 | 25,00 0,20 3 HB
MUNO08.019.063 Cr Z3 HB 5163048 ° 8,00 8,00 63,00 19,00 | 25,00 0,20 3 HB
MUNO08.7.022.072 Cr Z3 HB 5163677 o) 8,70 10,00 72,00 22,00 30,00 0,32 3 HB
MUNO09.022.072 Cr Z3 HB 5163678 o 9,00 10,00 72,00 22,00 30,00 0,32 3 HB
MUNO09.7.022.072 Cr Z3 HB 5163681 ¢ 9,70 10,00 72,00 22,00 30,00 0,32 3 HB
MUN10.022.072 Cr Z3 HB 5163053 (J 10,00 10,00 72,00 22,00 30,00 032 3 HB
MUN11.7.026.083 Cr Z3 HB 5163683 ¢ 11,70 12,00 83,00 26,00 36,00 0,32 3 HB
MUN12.026.083 Cr Z3 HB 5163054 ° 12,00 12,00 83,00 26,00 36,00 032 3 HB
MUN13.7.026.083 Cr Z3 HB 5163684 ¢ 13,70 14,00 83,00 26,00 36,00 0,32 3 HB
MUN14.026.083 Cr Z3 HB 5163685 o 14,00 14,00 83,00 26,00 36,00 032 @3 HB
MUN15.5.031.092 Cr Z3 HB 5163686 ¢) 15,50 16,00 92,00 31,00 42,00 032 3 HB
MUN16.031.092 Cr Z3 HB 5163061 o 16,00 16,00 92,00 31,00 @ 42,00 0,32 3 HB
MUN17.5.031.092 Cr Z3 HB 5163687 ¢ 17,50 18,00 92,00 31,00 @ 42,00 0,32 3 HB
MUN18.031.092 Cr Z3 HB 5163688 o 18,00 18,00 92,00 31,00 42,00 032 3 HB
MUN19.5.041.104 Cr Z3 HB 5163689 ¢) 19,50 20,00 @ 104,00 @ 41,00 | 52,00 0,50 3 HB
MUN20.041.104 Cr Z3 HB 5163692 o 20,00 20,00 104,00 41,00 | 52,00 0,50 3 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163044 oder or MUN05.013.057 Cr Z3 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 236
Detailed cutting recommendations, see page 236

® Verflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNitec N long
Lange Ausflihrung Z2
Execution long Z2
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Schaft-HA D -
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Hard Facts UNItec N long
Fra . ISO
réserdurchmesser: 2,00 - 20,00 mm
Beschichtung: unbeschichtet N.1 |
Schneidenzahl: Z=2 N2 -
Drallwinkel: 45° N :
N.3 |
Diameter: 2.00 - 20.00 mm N.4 0
Coating: uncoated
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 45°
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, C x 45° z Shank
UNO02.006.057 Cx Z2 HA 5162916 o 2,00 6,00 57,00 6,00 0,03 2 HA
UNO03.007.057 Cx Z2 HA 5162918 o 3,00 6,00 57,00 8,00 0,05 2 HA
UNO04.008.057 Cx Z2 HA 5162919 o 4,00 6,00 57,00 11,00 0,06 2 HA
UNO05.010.057 Cx Z2 HA 5162925 o 5,00 6,00 57,00 13,00 0,08 2 HA
UNO06.010.057 Cx Z2 HA 5162926 o 6,00 6,00 57,00 13,00 0,09 2 HA
UNO08.016.063 Cx 22 HA 5162928 [ 8,00 8,00 63,00 19,00 0,12 2 HA
UN10.019.072 Cx Z2 HA 5162929 4 10,00 10,00 72,00 22,00 0,15 2 HA
UN12.022.083 Cx Z2 HA 5162930 J 12,00 12,00 83,00 26,00 0,18 2 HA
UN16.026.092 Cx 22 HA 5162933 [ 16,00 16,00 92,00 32,00 0,24 2 HA
UN20.032.104 Cx Z2 HA 5162934 o 20,00 20,00 104,00 @ 38,00 0,30 2 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162916 oder or UN02.006.057 Cx Z2 HA ® Verflgbar ab Lager Avallable from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 236 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 236 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNitec Pro N long neck
Lange Ausfuihrung mit Hals Z3
Execution long neck Z3
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Hard Facts UNItec Pro N long neck

Fraserdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm —

Beschichtung: unbeschichtet N.1 [ |

Schneidenzahl: Z=3 N2 -

Drallwinkel: 42°-43° N ’

Besonderheiten: Ungleichteilung, Nuten poliert N.3 |

. N.4 |

Diameter: 3.00 - 20.00 mm

Coating: uncoated

Amount/Teeth: Z=3

Helix angle: 42°-43°

Special feature: unequal devision, polished
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, Cx 45° Shank
UPNO03.007.057 Cx Z3HB = 5163004 ° *3,00 6,00 57,00 7,00 - 0,06 3 HB
UPNO04.008.057 Cx Z3 HB | 5163005 [ *4,00 6,00 57,00 8,00 - 0,08 3 HB
UPNO05.010.057 Cx Z3HB = 5163009 ° *5,00 6,00 57,00 10,00 - 0,10 3 HB
UPN06.010.057 Cx Z3 HB = 5163011 o 6,00 6,00 57,00 10,00 @ 18,00 0,12 3 HB
UPNO08.016.063 Cx Z3 HB | 5163014 ° 8,00 8,00 63,00 16,00 | 25,00 0,16 3 HB
UPN10.019.072 Cx Z3HB = 5163024 ° 10,00 10,00 72,00 19,00 | 30,00 0,20 3 HB
UPN12.022.083 Cx Z3 HB = 5163029 o 12,00 12,00 83,00 22,00 @ 36,00 0,24 3 HB
UPN14.022.083 Cx Z3HB = 5163222 ¢ 14,00 14,00 83,00 22,00 @ 36,00 0,28 3 HB
UPN16.026.092 Cx Z3 HB | 5163030 [ 16,00 16,00 92,00 26,00 @ 42,00 0,32 3 HB
UPN18.026.092 Cx Z3 HB = 5163224 ¢) 18,00 18,00 92,00 26,00 @ 42,00 0,36 3 HB
UPN20.032.104 Cx Z3 HB = 5163225 o 20,00 20,00 104,00 32,00 | 52,00 0,40 3 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163004 oder or UPN03.007.057 Cx Z3 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 236
Detailed cutting recommendations, see page 236

* Ausflihrung ohne Hals
* Version without neck

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Technischer Anhang
Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Werkzeuglénge/ Korrekturfaktor: Nutfrasen

Tool length/Correction factor: Groove milling a, = 1xD
Lange Lengih f &v, 3, =1xD
kurz short 1
lang long 0,9 V'Y
UNitec short Z2/Z3, long Z2/Z3, extra long Z3 ;¢ jang cxira long 0.8 ° o
long neck Z3 extra lang ultra long 0,6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG MMS/Air Dry Wet [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
P1 [ ° [ 115-140 0,010 0,018 0,026 0,034 0,041 0,048 0,060 0,069
P2 [ ° [ ] 90-125 0,010 0,018 0,026 0,034 0,041 0,048 0,060 0,069
P P3 [ ° [ ] 70-80 0,010 0,018 0,025 0,032 0,039 0,045 0,057 0,066
P4 [ [ ] 55 0,007 0,012 0,018 0,023 0,027 | 0,032 0,040 0,046
P5 [ 55-85 0,010 0,018 0,025 0,033 0,040 0,046 0,058 0,067
M1 [ [ 40 0,006 0,011 0,015 0,020 0,024 | 0,028 0,035 0,040
L M2 [ 35-40 0,005 0,009 0,013 0,016 0,020 0,023 0,029 0,033
K1 [ ° [ ] 150 0,017 0,031 | 0,044 0,056 0,068 0,080 0,100 0,115
K K2 [ ) ® 65-140 0,015 0,026 0,037 0,048 0,058 0,068 0,085 0,098
K3 [ ° ® 95-100 0,012 0,022 0,031 0,039 0,048 0,056 0,070 0,081
N1 [ [ ] [ ] 525 0,017 0,031 | 0,044 0,056 0,068 0,080 0,100 0,115
N N3 [ [ ] [ ] 200 -350 0,018 0,032 0,046 0,059 0,072 0,084 0,105 0,121
N2 [ [ ] [ 150 - 250 0,014 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,080 0,092
Werkzeugléange/ Korrekturfaktor: gr;f;\?:?:illin
Tool length/Correction factor: 9 a, = 1xD
Lénge Length fav, 3, =1xD
kurz short 1
lang long 0,9 .
Uiberlang extra long 0,8
UNIitec short Z4, Unitec long Z4 extra lang ultra long 0,6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass o Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG LR ol i wmin] 2 4 6 8 10 12 16 20
P1 ° ° ° 140-170 0,012 0,021 0,030 0,038 0,046 0,054 0,067 0,078
P2 ° ° ° 105-155 0,012 0,021 0,030 0,038 0,046 0,054 0,067 0,078
P P3 [ [ [ 85-100 0,011 0,020 0,028 0,036 0,044 0,051 0,064 0,074
P4 [ [ ] 70 0,008 0,014 0,020 0,025 0,031 0,036 0,045 0,052
P5 [ 70-105 0,011 /0,020 0,029 0,037 0,045 0,052 0,065 0,075
M1 [ [ ] 45 - 50 0,007 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,039 0,045
M M2 ° 45 0,006 0,010 0,014 0,018 0,022 0,026 0,033 0,038
K1 [ ® ® 185 0,020 0,035 0,049 0,063 0,077 0,090 0,112 0,130
K K2 [ ® [ 75-170 0,017 /0,029 0,042 0,054 0,065 0,076 0,095 0,110
K3 [ ® [ 115-120 0,014 0,024 0,034 0,044 0,054 0,063 0,078 0,091
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Schruppen Schlichten
Roughing a =15xD Finishing a =15xD
a, =025xD a, =0,1xD
‘I
L
e ae
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm)] v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
230-285 0,018 | 0,031 0,045 0,057 0,070 0,081 0,101 0,118 @ 340-415 0,028 0,050 0,070 | 0,091 0,110 | 0,128 0,160 0,186
180-260 0,018 0,031 0,045 0,057 0,070 0,081 0,101 0,118 265-380 0,028 0,050 0,070 0,091 0,110 0,128 0,160 0,186
140-165 0,017 0,030 0,042 0,054 0,066 0,077 0,096 0,112 210-245 0,027 0,047 0,067 0,086 0,104 0,122 0,152 0,177
115 0,012 0,021 0,030 0,038 0,046 0,054 0,068 0,078 170 0,019 0,033 0,047 0,060 | 0,073 0,085 0,107 0,124
115-175 0,017 0,030 0,043 0,055 0,067 0,078 0,098 0,114 170-255 0,027 0,048 0,068 0,088 0,106 0,124 0,155 0,180
75 -85 0,010 0,018 | 0,026 | 0,033 0,041 0,047 0,059 0,069 115-125 0,016 0,029 | 0,041 0,053 0,064 0,075 0,094 0,108
70-75 0,009 0,015 0,022 | 0,028 0,034 0,039 0,049 0,057 105-115 0,014 0,024 | 0,034 0,044 0,053 0,062 0,077 0,090
310 0,030 0,052 0,074 0,096 0,116 0,135 0,169 0,196 455 0,047 0,083 0,117 0,151 | 0,183 0,214 0,267 0,310
130-285 0,025 0,044 0,063 0,081 0,099 0,115 0,144 0,166 190-415 0,040 0,070 0,100 0,128 0,156 0,182 0,227 0,263
205-195 0,021 | 0,037 0,052 0,067 0,081 0,095 0,118 0,137 @ 285-300 0,033 0,058 0,082 | 0,106 0,128 0,149 0,187 0,217
1075 0,030 0,052 0,074 0,096 0,116 0,135 0,169 0,196 1580 0,047 0,083 0,117 | 0,151 0,183 0,214 0,267 0,310
410-715 0,031 | 0,055 0,078 0,100 0,122 0,142 0,177 0,206  605-1050 0,049 0,087 0,123 | 0,159 0,192 | 0,224 0,281 0,325
310-515 0,024 | 0,042 0,059 0,076 0,093 0,108 0,135 0,157 @ 455-755 0,037 | 0,066 0,094 | 0,121 0,147 | 0,171 0,214 0,248
Schruppen Schlichten
Roughing a = 15xD Finishing a = 15xD
a, =025xD a =0,1xD
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
280-345 0,020 | 0,035 0,050 0,065 0,078 0,091 0,114 0,132 415-505 0,031 0,056 0,079 0,102 0,124 0,144 0,180 0,209
220-315 0,020 | 0,035 0,050 0,065 0,078 0,091 0,114 0,132 320-460 0,031 0,056 0,079 0,102 0,124 0,144 0,180 0,209
170-205 0,019 0,033 0,048 0,061 0,074 0,087 0,108 0,126 250-300 @ 0,030 0,053 0,075 | 0,097 0,118 0,137 0,171 0,199
140 0,013 0,023 0,033 0,043 | 0,052 0,061 0,076 0,088 205 0,021 0,037 0,053 0,068 0,082 0,096 0,120 0,139
140-210 0,019 0,034 0,048 0,062 0,076 0,088 0,110 0,128 205-310 @ 0,030 0,054 0,077 | 0,099 0,120 0,139 0,174 0,202
95-105 | 0,012 0,021 | 0,029 0,038 0,046 0,053 0,067 0,077 @ 140-150 0,018 0,032 | 0,046 0,060 0,072 0,084 0,105 0,122
90 - 95 0,010 0,017 | 0,024 0,031 0,038 0,044 0,055 0,064 130-140 0,015 0,027 0,038 0,049 | 0,060 0,070 0,087 0,101
375 0,033 0,059 0,084 0,108 0,130 0,152 0,190 0,220 550 0,052 0,093 0,132 0,170 0,206 0,24 0,301 0,348
155-345 0,028 0,050 0,071 0,091 0,111 0,129 0,162 0,187 230-505 @ 0,045 | 0,079 0,112 | 0,145 0,175 0,204 0,256 0,296
235-250 0,023 | 0,041 0,059 0,075 0,091 0,106 0,133 0,154 345-365 0,037 0,065 0,092 0,119 0,144 0,168 0,210 0,244

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.

. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Technischer Anhang
Technical attachment

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Werkzeugldnge/ Korrekturfaktor:

Nutfrasen

www.boehlerit.com

Tool length/Correction factor: Groove milling a, = 1xD
Lange Length f,8v, 3, =1xD
kurz short 1
lang long 0,9 “’QEE Y
lberlang extra long 0,8 !
UNitec Pro slot long neck Z3 extra lang ultra long 0,6 .
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG LT Dry Vet [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
P1 [ [ ® 160 - 200 0,013 0,023 0,033 0,042 0,051 0,060 0,075 0,087
P2 [ ® 125-180 0,013 0,023 0,033 0,042 0,051 0,060 0,075 0,087
P P3 ° ° ° 100-115 0,012 0,022 0,031 0,040 0,049 0,057 0,071 0,082
P4 [ ® 80 0,009 0,015 0,022 0,028 0,034 0,040 0,050 0,058
P5 ® 80-120 0,013 0,022 0,032 0,041 0,050 0,058 0,072 0,084
M1 [ ® 55-60 0,008 0,013/0,019 0,025 0,030 0,035 0,044 0,051
M M2 [ 50-55 0,006 0,011/0,016 0,020 0,025 0,029 0,036 0,042
K1 ° ° ° 215 0,022 0,038 0,055 0,070 0,085 0,100 0,125 0,144
K K2 ® 90-200 0,018 0,033 0,047 0,060 0,073 0,085 0,106 0,123
K3 [ ° ® 135 -145 0,015 0,027 0,038 0,049 0,060 0,070 0,087 0,101
Werkzeugldnge/ Korrekturfaktor: Nutfréisen_ i
Tool length/Correction factor: Groove milling
Lange Length f,&v,
kurz short 1
UNitec Pro Bl 0.9
short Z4, long neck Z4, long neck FR Z4, Oberlang extra long 08
overlength neck Z4, extra long neck Z4 | ;14 jang ultra long 0,6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass - Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG AL £l it [wmin] 2 4 6 8 10 12 16 20
P1 [ ° ® 180 - 220 0,016 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,093 0,108
P2 [ [ 140 - 200 0,016 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,093 0,108
P P3 ® ® 110-130 0,015 0,027 0,039 0,050 0,061 0,071 0,089 0,103
P4 ® ® 90 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072
B5 ° 90-135 0,016 0,028 0,040 0,051 0,062 0,072 0,090 0,105
M1 [ [ 60-65 0,010 0,017 0,024 0,031 0,037 0,044 0,054 0,063
M M2 [ 55-60 0,008 0,014 0,020 0,026 0,031 0,036 0,045 0,052
K1 ® 240 0,027 0,048 0,068 0,088 0,107 0,124 0,156 0,180
K K2 ® 100 - 220 0,023 0,041 0,058 0,075 0,091 0,106 0,132 0,153
K3 ° 150 - 160 | 0,019 0,034 0,048 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126
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Schruppen Schlichten
Roughing a,=15xD Finishing a =15xD
a, =025xD a, =0,1xD
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
[m/nc1in] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/nc1in] 2 4 6 8 10 12 16 20
330-405 0,022 0,039 0,056 0,072 0,087 0,101 | 0,127 0,147 | 485-595 0,035 0,062 0,088 0,113 0,137 0,160 0,200 0,232
260 -370 0,022 0,039 0,056 0,072 0,087 0,101 | 0,127 0,147 | 380-540 0,035 0,062 0,088 0,113 0,137 0,160 0,200 0,232
200-240 0,021 0,037 0,053 0,068 0,083 0,096 0,120 0,140 | 295-350 | 0,033 0,059 0,084 0,108 0,131 | 0,152 0,190 | 0,221
165 0,015 0,026 0,037 0,048 0,058 0,068 0,085 0,098 245 0,023 0,041 0,059 0,076 0,092 0,107 0,134 | 0,155
165-245 | 0,021 0,038 0,054 0,069 0,084 0,098 0,123 0,142 245-360 0,034 0,060 0,085 0,110 | 0,133 0,155 0,194 0,225
110-120 0,013 0,023 | 0,033 | 0,042 0,051 0,059 0,074 0,086 160-180 0,020 0,036 0,051 0,066 0,080 0,093 0,117 | 0,135
105-110 0,011 0,019 | 0,027 | 0,035 0,042 0,049 0,061 0,071 150-160 0,017 | 0,030 0,043 0,055 0,066 0,077 0,097 | 0,112
440 0,037 0,065 0,093 0,119 0,145 0,169 0,211 0,245 650 0,058 0,103 0,147 0,189 0,229 | 0,267 0,334 | 0,387
185-405 | 0,031 0,055 0,079 0,102 0,123 0,144 0,180 0,208 270-595 0,050 0,088 0,125 0,161 | 0,195 0,227 0,284 0,329
275-295 0,026 0,046 0,065 0,084 0,101 0,118 0,148 0,171 | 405-430 | 0,041 0,072 0,103 0,132 0,160 | 0,187 0,234 | 0,271
Schruppen Schlichten
Roughing a =15xD Finishing a =15xD
a, =025xD a =0,1xD
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] v, Fréaserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
365-445 0,028 0,049 0,070 | 0,090 0,109 0,127 | 0,158 0,184 | 535-655 0,044 0,077 0,110 0,142 | 0,172 0,200 0,251 0,290
285-405 0,028 0,049 0,070 | 0,090 0,109 0,127 | 0,158 0,184 | 415-595 0,044 0,077 0,110 0,142 | 0,172 0,200 0,251 0,290
225-265 0,026 0,046 0,066 0,085 0,103 0,120 | 0,151 0,174 | 325-385 0,042 0,073 0,105 0,135 0,163 0,190 0,238 0,276
180 0,018 0,033 0,046 0,060 0,072 0,084 0,106 0,122 265 0,029 0,052 0,073 0,094 0,115 0,133 0,167 | 0,194
180 -270 | 0,027 0,047 0,067 0,087 0,105 | 0,122 0,153 0,177 265-400 0,042 0,075 0,106 0,137 0,166 0,194 0,242 0,281
120-135 0,016 0,029 | 0,041 | 0,052 0,063 0,074 0,092 0,107 180-195 0,026 | 0,045 0,064 0,083 0,100 0,117 0,146 | 0,169
115-120 0,013 0,024 | 0,034 | 0,043 0,053 0,061 0,077 0,089 165-180 0,021 | 0,037 0,053 0,068 0,083 0,097 0,121 | 0,140
485 0,046 0,082 0,116 | 0,149 0,181 0,211 0,264 | 0,306 715 0,073 0,129 0,184 0,236 0,286 | 0,334 0,418 | 0,484
200 -445 0,039 0,069 0,099 0,127 0,154 0,179 0,224 0,260 @ 295-655 | 0,062 0,110 0,156 0,201 0,243 | 0,284 0,355 | 0,411
305-325 0,032 0,057 0,081 | 0,105 0,127 0,148 | 0,185 0,214 | 445-475 0,051 0,090 0,128 0,165 0,200 0,234 0,292 0,339

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Werkzeuglange/ Korrekturfaktor: ;Z':;:Irg::
Tool length/Correction factor: a = 1,5xD
Lange Length f,&v, a, =0,25xD
kurz short 1
lang long 1
MULTItec Universal Uberlang extra long 0,8
short Z3, long neck Z3, overlength neck Z3 | €xtralang ulfra ong -
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
MMS/Air Dry Wet e
BZG [m/min] 6 8 10 12 16 20
P1 ® ° [ ] 365 - 445 0,070 A 0,090 0,109 0,127 0,158 | 0,184
P2 [ ° [ ] 285 - 405 0,070 ' 0,000 0,109 0,127 0,158 | 0,184
P P3 ® [ ° 225 - 265 0,066 @ 0,085 0,103 0,120 0,151 | 0,174
P4 [ ® 180 0,046 @ 0,060 0,072 0,084 0,106 | 0,122
P5 [ ] 180 - 270 0,067 @ 0,087 0,105 0,122 0,153 | 0,177
M1 [ ° 120 - 135 0,041 | 0,052 0,063 0,074 0,092 | 0,107
& M2 ° 115-120 0,034 | 0,043 0,053 0,061 0,077 | 0,089
K1 ® [ ° 485 0,116 @ 0,149 0,181 0,211 0,264 | 0,306
K K2 ° ° ° 200 - 445 0,099 0,127 | 0,154 0,179 @ 0,224 0,260
K3 ° ° ° 305 - 325 0,081 0,105 | 0,127 0,148 0,185 0,214

Werkzeuglinge/ Korrekturfaktor: Nutfrasen - Teilnut

Tool length/Correction factor: g;?t?;’ng;!icg - :p i 2) )é ED
Lange Length f,&v, e T
kurz short 1
lang long 0,9 ES

UNItec Pro Silence long neck Z5 Uberlang extra long B
extra lang ultra long 0,6

Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass o Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

BZG LA ol e m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 25
P1 [ [ ® 190 - 230 - - 0,042 0,055 0,066 0,077 0,096 0,112 0,124
P2 [ [ 145 - 210 - - 0,042 0,055 0,066 0,077 0,096 0,112 0,124

P P3 ® [ 115135 - - 0,040 0,052 0,063 0,073 0,092 0,106 0,118
P4 ® ® 95 - - 0,028 0,036 0,044 0,051 0,064 0,075 0,083
P5 95 - 140 - - 0,041 0,053 0,064 0,075 0,093 0,108 0,120
M1 [ [ 65-70 - - 0,025 0,032 0,039 0,045 0,056 0,065 0,072

M M2 [ 60 - 65 - - 0,020 1 0,026 0,032 0,037 0,047 | 0,054 0,06
K1 [ 250 - - 0,071 0,091 0,110 0,128 0,161/ 0,186 0,206

K K2 [ 105 - 230 - - 0,060 0,077 0,094 0,109 0,137 0,158 0,175
K3 ° 160 - 170 - - 0,049 0,064 0,077 0,090 0,113 0,130 0,144
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Vollschnitt
Full cut a, = 1xD
a,=1xD o
+ e
|
a,
Rampen Helikales Eintauchen Bohren
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] Ramping Helikal ramping in Drilling
ap, . helix
v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] a...[] [mm] f, Faktor
[m/min] 6 8 10 12 16 20

180 - 220 0,041 | 0,053 | 0,064 0,075 0,093 0,108 45° 0,75xD 0,90

140 - 200 0,041 | 0,053 | 0,064 0,075 0,093 0,108 45° 0,75xD 0,80

110 - 130 0,039 | 0,050 0,061 0,071 0,089 0,103 30° 0,5xD 0,80

90 0,027 | 0,035 | 0,043 0,050 0,062 0,072 15° 0,5xD
90 - 135 0,040 @ 0,051 | 0,062 0,072 @ 0,090 0,105 30° 0,5xD
60 - 65 0,024 | 0,031 | 0,037 0,044 @ 0,054 0,063 15° 0,5xD
55 - 60 0,020 | 0,026 | 0,031 0,036 @ 0,045 0,052 15° 0,5xD
240 0,068 0,088 | 0,107 0,124 0,156 0,180 45° 0,75xD 0,80

100 - 220 0,058 @ 0,075 | 0,091 0,106 0,132 0,153 45° 0,75xD 0,80

150 - 160 0,048 0,062 | 0,075 0,087 0,109 0,126 45° 0,75xD 0,80
Schruppen ‘ Schlichten
Roughing ‘ a = 15xD Finishing a = 15xD

a, =025xD a,=0,1xD
o <
e
a,
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm)]
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 25 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 25
330-405 - - 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147 0,163 485-595 - - 0,088 0,113 0,137 0,160 0,200 0,232 0,257
260-370 @ - - 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147 0,163 380-540 - - 0,088 0,113 0,137 0,160 0,200 0,232 0,257
200-240 - - 0,053 0,068 0,083 0,096 0,120 0,140 0,155 295-350 - - 0,084 0,108 0,131 0,152 0,190 0,221 0,244

165 - - 0,037 0,048 0,058 0,068 0,085 0,098 0,108 245 - - 0,059 0,076 0,092 0,107 0,134 0,155 0,172
165-245 - - 0,054 0,069 0,084 0,098 0,123 0,142 0,157 245-360 - - 0,085 0,110 0,133 0,155 0,194 0,225 0,249
110-120 - - 0,033 0,042 0,051/0,059 0,074 0,086 0,095 160-180 - - 0,051 0,066 0,080 0,093 0,117 0,135 0,150
105-110 - - 0,027 0,035 0,042/ 0,049 0,061 0,071 0,079 150-160 - - 0,043 0,055 0,066 0,077 0,097 0,112 0,124

440 - - 0,093 0,119 0,145/0,169 0,211 0,245 0,271 650 - - 0,147 | 0,189 0,229 0,267 0,334 0,387 0,429
185-405 - - 0,079 0,102 0,123 0,144 0,180 0,208 0,231 270-595 - - 0,125 0,161 0,195 0,227 0,284 0,329 0,365
275-295 - - 0,065 0,084 0,101/ 0,118 0,148 0,171 0,190 405-430 - - 0,103 0,132 0,160 0,187 0,234 0,271 0,300

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Nutfrasen
Groove milling

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

UNItec N long 22

Kiihlung Cooling

MMS/Luft Trocken Nass > Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
MMS/Air Dry Wet n
BzZG [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
N1 ° ° ° 600 0,017 0,031 0,044 0,056 0,068 0,080 0,100 0,115
N N2 ° ° ° 230-400 0,018 0,032 0,046 0,059 0,072 0,084 0,105 0,121
N3 ° ° ° 175-290 0,014 0,025 0,035/ 0,045 0,055 0,064 0,080 0,092
Teilschnitt
Partial cut a, =1,50
a, =0,25xD
ani
MULTItec N long neck Z3 L
ae
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
MMS/Air Dry Wet Ve
BzG [m/min] 5 8 10 12 16 20
N1 ° ° ° 945 0,080 @ 0,120 0,145 | 0,169 | 0,210 @ 0,243
N N2 ° ° ° 360 - 625 0,084 0,126 0,152 | 0,177 | 0,221 @ 0,256
N3 ° ° ° 270 - 450 0,064 0,096 0,116 | 0,135 0,168 0,195
Werkzeuglange/ Korrekturfaktor: gutfrasen_"_
Tool length/Correction factor: roove mifling a, = 1xD
Lange Length f,&v, a,=1xD
kurz short 1
lang long 0,9
UNItec Pro N long neck Z3 Uberlang exira fong 08
extra lang ultra long 0,6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass Fréaserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
MMS/Air Dry Wet V.
BzZG [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
N1 ° ° ° 755 0,022 0,038 0,055 0,070 0,085 0,100 0,125 0,144
N N2 ° ° ° 290 - 500 0,023 0,040 0,057 0,074 0,090 0,105 0,131 0,152
N3 ° ° ° 215-360 0,017 0,031 0,044 0,056 0,068 0,080 0,100 0,115
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Schruppen Schlichten
Roughing a =15xD Finishing a = 15xD
a, =025xD a =0,1xD
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
@ Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] @ Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
c c
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
1230 0,030 0,052 | 0,074 0,096 | 0,116 0,135 0,169 0,196 1805 0,047 0,083 0,117 | 0,151 0,183 0,214 0,267 0,310
470-820 0,031 0,055 0,078 0,100 0,122 0,142 0,177 0,206 690 - 1200 0,049 0,087 | 0,123 | 0,159 0,192 0,224 0,281 0,325
355-590 0,024 0,042 0,059 0,076 0,093 0,108 0,135 0,157 520-865 0,037 0,066 | 0,094 0,121 0,147 0,171 0,214 0,248
Vollschnitt
Full cut ap =1xD
a, =1xD o
-
: (&
ae
Rampen Helikales Eintauchen Bohren
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] Ramping helikal ramping in Drilling
ap, . helix
v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] a..[] [mm] f, Faktor
[m/min] 5 8 10 12 16 20
610 0,047 = 0,071 0,086 | 0,099 0,124 | 0,144 45° 0,75xD 0,8
235 - 405 0,049 @ 0,074 0,090 0,104 0,130 0,151 45° 0,75xD 0,8
175 - 295 0,038 @ 0,057 0,068 | 0,080 0,099 0,115 45° 0,75xD 0,8
Schruppen Schlichten
Roughing a = 15xD Finishing a =15xD
a, =025xD a =0,1xD
Nn \
a:ﬁ
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm] Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm)]
v v
[m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20 [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
1540 0,037 0,065 | 0,093 0,119 | 0,145 0,169 0,211 0,245 2255 0,058 0,103 | 0,147 | 0,189 | 0,229 ' 0,267 0,334 0,387
1025 0,039 0,069 | 0,098 0,125 | 0,152 0,177 0,222 0,257 1500 0,061 0,108 | 0,154 0,198 | 0,241 0,280 0,351 0,406
590 0,030 0,052 | 0,074 0,096 | 0,116 0,135 0,169 0,196 865 0,047 0,083 0,117 | 0,151 | 0,183 0,214 0,267 0,310

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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SK- und HSK- Werkzeugaufnahmen fiir Allgemeine Anwendungen und Nutfrdsen
SK- und HSK- Tool holders for General machining and slot milling

Aufnahme SK40 fir Schaftfraser
Chuck SK40 for end milling cutter

www.boehlerit.com

@ Do SK-40-Bezeichnung BesthI-Nr. Veﬁﬁgbgrkeit @ Dc SK-40-Bezeichnung BesthI—Nr. VeﬁUgbgr!(eit
SK-40-Code Ordering No., Availability SK-40-Code Ordering No. | Availability
06 WSLH/06-50/SK-40 4600745 o 16 WSLH/16-35/SK-40 4600771 °
a8 WSLH/08-50/SK-40 4600750 o 18 WSLH/18-63/SK-40 4600776 o
10 WSLH/10-50/SK-40 4600755 ) @20 WSLH/20-35/SK-40 4600782 °
a12 WSLH/12-50/SK-40 4600760 o 25 WSLH/25-35/SK-40 4600788 °
a14 WSLH/14-50/SK-40 4600770 o
A
Aufnahme HSK-AB3 fiir Schaftfraser Aufnahme HSK-A100 fir Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Dc HSK-A63-Bezeichnung BesthI-Nr. Verfi]gbarkeit @ Dc HSK-A100-Bezeichnung BesthI-Nr. Verfi]gbarkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability
a6 WSLH/06-65/HSK-A63 4601702 o 6 WSLH/06-80/HSK-A100 4601614 o
a8 WSLH/08-65/HSK-A63 4601705 o a8 WSLH/08-80/HSK-A100 | 4601616 o
@10 WSLH/10-65/HSK-AB3 4601708 o 10 WSLH/10-80/HSK-A100 4601618 o
g12 WSLH/12-80/HSK-AB3 4601711 o g12 WSLH/12-80/HSK-A100 = 4601620 o
a14 WSLH/14-80/HSK-AB3 4601715 o a14 WSLH/14-80/HSK-A100 4601622 o
J16 WSLH/16-80/HSK-A63 4601719 o J16 WSLH/16-100/HSK-A100, 4601624 °
18 WSLH/18-80/HSK-AB3 4601723 o 18 WSLH/18-100/HSK-A100, 4601626 o
@20 WSLH/20-80/HSK-AB3 4601727 ° @20 WSLH/20-100/HSK-A100, 4601628 °
@20 WSLH/20-100/HSK-A63 | 5065495 [ @25 WSLH/25-100/HSK-A100, 4601630 °
@25 WSLH/25-110/HSK-A63 | 4601730 °
A
L3
L
- '. &‘“4\ |
Aufnahme HSK-AG3 fur Schaftfraser Aufnahme HSK-A100 flr Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Do HSK-A63-Bezeichnung BesthI-Nr. VeﬁUgbgr_keit @ D HSK-A100-Bezeichnung BesthI-Nr. VerfU_gbqkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability
a3 TO300/HSK-A63 6726618 o 6 T0600/HSK-A100 6726342 0
@6 TO0600/HSK-A63 6726201 o a8 T0800/HSK-A100 6726343 o
@8 TO800/HSK-A63 6726202 o 10 T1000/HSK-A100 6726344 °
10 T1000/HSK-A63 6726203 ° g12 T1200/HSK-A100 6726345 °
12 T1200/HSK-A63 6726204 ° g14 T1400/HSK-A100 6726346 )
a14 T1400/HSK-A63 6726205 I 16 T1600/HSK-A100 6726347 °
16 T1600/HSK-A63 6726206 ° @20 T2000/HSK-A100 6726349 °
20 T2000/HSK-A63 6726207 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316
Detailed documents and dimensions can be found from page 316
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Eckfrasen - Schruppen
Edge milling roughing




Programmiibersicht Eckfrasen - Schruppen
Program overview edge milling roughing

Eckfrasen - Schruppen
Edge milling roughing

UNItec Pro

Zahnezahl
Amount teeth

73,74

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334

240

www.boehlerit.com



UNltec boehlerit

UNItec Pro rough short neck
Kurze Ausfiihrung mit Hals Z3/4
Execution short neck Z3/4

h Schaft-HB
Schaft-HB I

- (?52”1 \/ Pro CX
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Hard Facts UNItec Pro rough short neck
Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD P [ |
Schneidenzahl: Z=3<@8mm
Z=4=9mm o -~
Drallwinkel: 30° P P.3 [ |
Besonderheiten: Ungleichteilung, Profilhinterschliffene P4
HPC-Schruppverzahnung : o
P5 u
Diameter: 5.00 - 20.00 mm
Coating: AICTN PVD M M.1 u
Amount/Teeth: Z=3<08mm M.2 ™
! Z=4=09mm
ws Helix angle: 30° K1 u
Special feature: Unequal division, K K.2 ™
special HPC roughing geometry
K.3 |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, I, Cx 45° z Shank
UP05.008.054 Cx Z3 HB 5163341 o *5,00 6,00 54,00 8,00 - 0,30 3 HB
UP06.008.054 Cx Z3 HB 5163342 o 6,00 6,00 54,00 8,00 18,00 0,30 3 HB
UP07.011.058 Cx Z3 HB 5163343 ) *7,00 8,00 58,00 11,00 - 0,30 3 HB
UP08.011.058 Cx Z3 HB 5163344 J 8,00 8,00 58,00 11,00 22,00 0,30 3 HB
UP09.013.066 Cx Z4 HB 5163345 I *9,00 10,00 66,00 13,00 - 0,50 4 HB
UP10.013.066 Cx Z4 HB 5163346 o 10,00 10,00 66,00 13,00 26,00 0,50 4 HB
UP12.016.073 Cx Z4 HB 5163347 J 12,00 12,00 73,00 16,00 28,00 0,50 4 HB
UP14.016.076 Cx Z4 HB 5163348 ) 14,00 14,00 76,00 16,00 @ 31,00 0,50 4 HB
UP16.019.082 Cx Z4 HB 5163349 ) 16,00 16,00 82,00 19,00 @ 34,00 0,50 4 HB
UP18.019.084 Cx Z4 HB 5163350 o 18,00 18,00 84,00 19,00 @ 36,00 0,50 4 HB
UP20.020.092 Cx Z4 HB 5163351 [ 20,00 20,00 92,00 20,00 @ 42,00 0,50 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163341 oder or UP05.008.054 Cx Z3 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 244 * Ausfiihrung ohne Hals O Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 244 * Version without neck O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNItec Pro rough long neck
Lange Ausfiihrung mit Hals 23/4/5
Execution long neck Z3/4/5

Schaft-HB R\
Schaft-HB DI N / X
. - 6527 @ Pro| CX

'1 | @ e

Hard Facts UNItec Pro rough long neck
Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm 1SO
Beschichtung: AICrN PVD P [ |
Schneidenzahl: Z=3<@28mm
Z=409-249mm e u
Z=5>025mm P P.3 ]
Drallwinkel: 30°
Besonderheiten: Ungleichteilung, Profilhinterschliffene = .
HPC-Schruppverzahnung P.5 n
Diameter: 4.00 - 25.00 mm M M.1 u
Coating: AICrN PVD M.2 ™
Amount/Teeth: Z=3<08mm
Z=409-249mm K1 m
Z=5=025mm K K2 ™
_ Helix angle: 30°
Special feature: Unequal division, K3 n
special HPC roughing geometry

Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verflugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, I, Cx 45° z Shank
UP04.008.057 Cx Z3 HB 5162990 ® *4,00 6,00 57,00 8,00 - 0,30 3 HB
UP05.013.057 Cx Z3 HB 5162992 [ *5,00 6,00 57,00 13,00 - 0,30 3 HB
UP06.013.057 Cx Z3 HB 5162993 ® 6,00 6,00 57,00 13,00 21,00 0,30 3 HB
UP07.016.063 Cx Z3 HB 5162994 ® *7,00 8,00 63,00 16,00 - 0,30 3 HB
UP08.016.063 Cx Z3 HB 5162995 ® 8,00 8,00 63,00 16,00 = 26,00 0,30 3 HB
UP09.019.072 Cx Z4 HB 5163000 ® *9,00 10,00 72,00 19,00 - 0,50 4 HB
UP10.022.072 Cx Z4 HB 5163001 [ J 10,00 10,00 72,00 22,00 @ 32,00 0,50 4 HB
UP11.026.083 Cx Z4 HB 5163216 [ *11,00 12,00 83,00 26,00 - 0,50 4 HB
UP12.026.083 Cx Z4 HB 5162979 ® 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 38,00 0,50 4 HB
UP13.026.083 Cx Z4 HB 5163217 [ *13,00 14,00 83,00 26,00 - 0,50 4 HB
UP14.026.083 Cx Z4 HB 5163219 [ 14,00 14,00 83,00 26,00 @ 42,00 0,50 4 HB
UP16.032.092 Cx Z4 HB 5162986 ® 16,00 16,00 92,00 32,00 @ 44,00 0,50 4 HB
UP18.032.092 Cx Z4 HB 5163220 [ 18,00 18,00 92,00 32,00 @ 48,00 0,50 4 HB
UP20.038.104 Cx Z4 HB 5162987 ® 20,00 20,00 104,00 @ 38,00 54,00 0,50 4 HB
UP25.045.121 Cx Z5 HB 5163221 [ 25,00 25,00 121,00 45,00 | 65,00 0,50 5 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162990 oder or UP04.008.057 Cx Z3 HB ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 244 * Ausfiihrung ohne Hals @ Kurzfristig lieferbar Shortly available

Detailed cutting recommendations, see page 244 * Version without neck O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Technischer Anhang
Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Werkzeuglédnge/ Korrekturfaktor: Nutfrésen

Tool length/Correction factor: Groove milling a, = 1xD
Lange Length fav, 3, =1xD
kurz short 1
lang long 0,9
UNItec Pro rough Uberlang extra long 0,8
short neck, long neck extra lang ultra long 0,6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass . Friaserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG AL £ e [m/min] 6 8 10 12 16 20 25
P1 [ ° ° 160 - 200 0,033 | 0,042 0,051 0,060 0,075 0,087 0,096
P2 [ [ ° 125 - 180 0,033 | 0,042 0,051 0,060 0,075 0,087 0,096
P P3 ® ® [} 100 - 115 0,031 | 0,040 0,049 0,057 0,071 0,082 0,091
P4 [ ° 80 0,022 | 0,028 0,034 0,040 0,050 0,058 0,064
P5 ] 80 - 120 0,032 | 0,041 0,050 0,058 0,072 0,084 0,093
M1 [ ° 55 - 60 0,019 | 0,025 0,030 0,035 0,044 0,051 0,056
M M2 ° 50 - 55 0,016 | 0,020 0,025 0,029 0,036 0,042 0,046
K1 [ ° [ ] 215 0,055 | 0,070 0,085 0,100 0,125 0,144 0,160
K K2 [ ° [ ] 90 - 200 0,047 0,060 0,073 0,085 0,106 0,123 0,136
K3 ® [ (] 135 - 145 0,038 0,049 0,060 0,070 0,087 0,101 0,112
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Schruppen
Roughing a = 15xD
a, =0,25xD
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
[m/min] 6 8 10 12 16 20 25
330 - 405 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147 0,163
260 - 370 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147 0,163
200 - 240 0,053 0,068 0,083 0,096 0,120 0,140 0,155
165 0,037 0,048 0,058 0,068 0,085 0,098 0,108
165 - 245 0,054 0,069 0,084 0,098 0,123 0,142 0,157
110-120 0,033 0,042 0,051 0,059 0,074 0,086 0,095
105 - 110 0,027 0,035 0,042 0,049 0,061 0,071 0,079
440 0,093 0,119 0,145 0,169 0,211 0,245 0,271
185 - 405 0,079 0,102 0,123 0,144 0,180 0,208 0,231
275 - 295 0,065 0,084 0,101 0,118 0,148 0,171 0,190

boehlerit

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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SK- und HSK- Werkzeugaufnahmen fiir Eckfrasen - Schruppen
SK- and HSK- Tool holders for Edge milling roughing www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fiir Schaftfraser
Chuck SK40 for end milling cutter

@ Do SK-40-Bezeichnung Best_eII-Nr. Verfugbqueit @ Do SK-40-Bezeichnung Best_eII-Nr. Verf[]gba_r_keit
SK-40-Code Ordering No.  Availability SK-40-Code Ordering No. | Availability
6 WSLH/06-50/SK-40 4600745 o J16 WSLH/16-35/SK-40 4600771 °
8 WSLH/08-50/SK-40 4600750 o 18 WSLH/18-63/SK-40 4600776 o
10 WSLH/10-50/SK-40 4600755 o 20 WSLH/20-35/SK-40 4600782 °
g12 WSLH/12-50/SK-40 4600760 ) 25 WSLH/25-35/SK-40 4600788 °
a14 WSLH/14-50/SK-40 4600770 o
Aufnahme HSK-A63 fiir Schaftfréser Aufnahme HSK-A100 firr Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Dc HSK-A63-Bezeichnung BesthI-Nr. VeﬁUgbqr!(eit @ Dc HSK-A100-Bezeichnung BesthI—Nr. VerfiJlgba‘r.l<eit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability
6 WSLH/06-65/HSK-A63 4601702 o 6 WSLH/06-80/HSK-A100 4601614 o
a8 WSLH/08-65/HSK-A63 4601705 o a8 WSLH/08-80/HSK-A100 4601616 o
10 WSLH/10-65/HSK-A63 4601708 [ 10 WSLH/10-80/HSK-A100 | 4601618 o
g12 WSLH/12-80/HSK-A63 4601711 o 12 WSLH/12-80/HSK-A100 | 4601620 o
a14 WSLH/14-80/HSK-A63 4601715 o a14 WSLH/14-80/HSK-A100 | 4601622 o
J16 WSLH/16-80/HSK-AB3 4601719 o J16 WSLH/16-100/HSK-A100, 4601624 °
18 WSLH/18-80/HSK-AB3 4601723 o 18 WSLH/18-100/HSK-A100, 4601626 o
20 WSLH/20-80/HSK-AB3 4601727 ° 20 WSLH/20-100/HSK-A100, 4601628 °
20 WSLH/20-100/HSK-AB3 5065495 J 25 WSLH/25-100/HSK-A100, 4601630 °
25 WSLH/25-110/HSK-AB63 4601730 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Detailed documents and dimensions can be found from page 316 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Eckfrasen - Schlichten
Edge milling finishing




Programmiibersicht Eckfrasen - Schlichten
Program overview edge milling finishing

Eckfrasen - Schlichten
Edge milling finishing

UNitec UNitec Pro
Amount teeth 26.28 20
[ [
[ [
| ]
[ [
| m
O ]
o [
| ]
[ [
o n
O
o
O
[
]
H.3 [
H.4 [

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334
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UNltec boehlerit

UNiItec Finish extra long
Extra lange Ausflihrung Z6/8
Execution extra long Z6/8

Schaft-HA

Schaft-HA 6D&_,IZN7 Eco Cx

R N = c

Hard Facts UNItec Finish extra long
Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm IS0
Beschichtung: TiAIN PVD PA ]
Schneidenzahl: Z=6<@16 mm P2
Z=8=020mm -
Drallwinkel: 45° P P.3 [
Diameter: 4.00 - 25.00 mm P4 =
Coating: TiAIN PVD P.5 n
Amount/Teeth: Z=6<@16 mm
Z=8=020mm M M.1 g
Helix angle: 45° M.2 O
K.1 | |
K K.2 | |
K.3 O
N.1 O
N N.2 O
N.3 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] 5 Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, Cx 45° Shank
U04.016.062 Cx Z6 HA 5162895 o 4,00 6,00 62,00 16,00 0,04 6 HA
U05.018.062 Cx Z6 HA 5162896 [ 5,00 6,00 62,00 18,00 0,05 6 HA
U06.018.062 Cx Z6 HA 5162897 [ 6,00 6,00 62,00 18,00 0,06 6 HA
U08.024.068 Cx Z6 HA 5162898 [ 8,00 8,00 68,00 24,00 0,08 6 HA
U10.030.080 Cx Z6 HA 5162899 [ 10,00 10,00 80,00 30,00 0,10 6 HA
U12.036.093 Cx Z6 HA 5162900 ¢} 12,00 12,00 93,00 36,00 0,12 6 HA
U16.048.108 Cx Z6 HA 5162906 [ 16,00 16,00 108,00 @ 48,00 0,16 6 HA
U20.060.126 Cx Z8 HA 5162907 [ 20,00 20,00 126,00 = 60,00 0,20 8 HA
U25.095.160 Cx Z8 HA 5162908 [ 25,00 25,00 160,00 = 95,00 0,25 8 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5162895 oder or U04.016.062 Cx Z6 HA ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 254 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 254 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

249



UNIltec Pro

UNItec Pro Finish long neck
Lange Ausfiihrung mit Hals Z6
Execution long neck Z6
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www.boehlerit.com
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Hard Facts UNIltec Pro Finish long neck
Fraserdurchmesser: 6,00 - 20,00 mm ISO
Beschichtung: AICrN PVD PA ]
Schneidenzahl: Z=6 P2
Drallwinkel: 39° - 41° —
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 [ ]
Diameter: 6.00 - 20.00 mm e m
Coating: AICrN PVD P5 .
Amount/Teeth: Z=6
Helix angle: 39° - 41° M M.1 u
Special feature: Unequal division M.2 n
K. ]
K K.2 | |
K.3 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, l, Shank
UP06.015.057 SH 26 HA 5163333 [ 6,00 6,00 57,00 15,00 @ 20,00 6 HA
UP08.021.063 SH Z6 HA 5163335 [ 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 6 HA
UP10.022.072 SH Z6 HA 5163337 [ 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 6 HA
UP12.026.083 SH Z6 HA 5163338 ] 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 6 HA
UP16.036.092 SH Z6 HA 5163339 o 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 6 HA
UP20.041.104 SH 26 HA 5163340 [ 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 55,00 6 HA

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163333 oder or UP06.015.057 SH Z6 HA
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 255
Detailed cutting recommendations, see page 255
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UNltec Pro boehlerit

UNItec Pro H Finish neck 2xD
Ausfuhrung 2xD
Execution 2xD

h
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Hard Facts UNItec Pro H Finish neck 2xD
. . ISO
7 Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: AITiSiN PVD PA1 O
Schneidenzahl: Z=6 P -
Drallwinkel: 55°
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 O
. P4 O
Diameter: 4.00 - 20.00 mm
Coating: AITiSIN PVD P5 O
Amount/Teeth: Z=6 M.1 O
Helix angle: 55° M
9 Special feature: Unequal division M.2 d
K.1 O
K K.2 O
K.3 O
H.1 |
H.2 |
H
H.3 |
H.4 |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verflugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Auvailibility D, d, h I, r Shank
UPHO04.011.057 SH Z6 HA 2D 5163364 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 - 6 HA
UPH04.011.057 FRO0.5 26 HA 2D 5163365 [ 4,00 6,00 57,00 11,00 0,50 6 HA
UPHO05.013.057 SH Z6 HA 2D 5163367 o 5,00 6,00 57,00 13,00 - 6 HA
UPH05.013.057 FR0.5 Z6 HA 2D 5163368 ] 5,00 6,00 57,00 13,00 0,50 6 HA
UPHO05.013.057 FR1.0 Z6 HA 2D 5163370 [ 5,00 6,00 57,00 13,00 1,00 6 HA
UPH06.013.057 SH Z6 HA 2D 5163371 o 6,00 6,00 57,00 13,00 - 6 HA
UPH06.013.057 FR0.5 Z6 HA 2D 5163372 o 6,00 6,00 57,00 13,00 0,50 6 HA
UPHO06.013.057 FR1.0 Z6 HA 2D 5163373 o 6,00 6,00 57,00 13,00 1,00 6 HA
UPH08.019.063 SH Z6 HA 2D 5163374 o 8,00 8,00 63,00 19,00 - 6 HA
UPH08.019.063 FR0.5 Z6 HA 2D 5163375 o 8,00 8,00 63,00 19,00 0,50 6 HA
UPHO08.019.063 FR1.0 Z6 HA 2D 5163377 o 8,00 8,00 63,00 19,00 1,00 6 HA
UPH10.022.072 SH Z6 HA 2D 5163379 o 10,00 10,00 72,00 22,00 - 6 HA
UPH10.022.072 FR0.5 26 HA 2D 5163384 o 10,00 10,00 72,00 22,00 0,50 6 HA
UPH10.022.072 FR1.0 Z6 HA 2D 5163385 J 10,00 10,00 72,00 22,00 1,00 6 HA
UPH12.026.083 SH Z6 HA 2D 5163386 J 12,00 12,00 83,00 26,00 - 6 HA
UPH12.026.083 FR0.5 Z6 HA 2D 5163387 ) 12,00 12,00 83,00 26,00 0,50 6 HA
UPH12.026.083 FR1.0 Z6 HA 2D 5163388 J 12,00 12,00 83,00 26,00 1,00 6 HA
UPH16.032.092 SH Z6 HA 2D 5163389 J 16,00 16,00 92,00 32,00 - 6 HA
UPH16.032.092 FR0.5 Z6 HA 2D 5163390 ) 16,00 16,00 92,00 32,00 0,50 6 HA
UPH16.032.092 FR1.0 Z6 HA 2D 5163391 J 16,00 16,00 92,00 32,00 1,00 6 HA
UPH16.032.092 FR2.0 Z6 HA 2D 5163392 J 16,00 16,00 92,00 32,00 2,00 6 HA
UPH20.038.104 SH 26 HA 2D 5163393 ¢ 20,00 20,00 104,00 38,00 - 6 HA
UPH20.038.104 FR1.0 Z6 HA 2D 5163394 ¢ 20,00 20,00 104,00 38,00 1,00 6 HA
UPH20.038.104 FR2.0 Z6 HA 2D 5163402 o) 20,00 20,00 104,00 38,00 2,00 6 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163364 oder or UPH04.011.057 SH Z6 HA 2D
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 254
Detailed cutting recommendations, see page 254

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O

Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIltec Pro

UNItec Pro H Finish neck 3xD
Ausfuhrung 3xD scharf, Eckenradius Z6
Execution 3xD sharp, corner radius Z6

www.boehlerit.com
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Hard Facts UNItec Pro H Finish neck 3xD
Fra . ISO
7 réserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Beschichtung: AITiSiIN PVD PA a
Z Schneidenzahl: Z=6 P2 -
Drallwinkel: 55°
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 O
. P4 O
Diameter: 4.00 - 20.00 mm
Coating: AITiSIN PVD P5 O
Amount/Teeth: Z=6 M.1 O
Helix angle: 55° M
Special feature: Unequal division M.2 O
K. O
- K K.2 i
K.3 O
H.1 ]
H.2 ]
H
H.3 ]
H.4 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, r z Shank
UPH04.016.062 SH Z6 HA 3D 5163403 [ 4,00 6,00 62,00 16,00 - 6 HA
UPHO04.016.062 FR0.5 Z6 HA 3D 5163404 o 4,00 6,00 62,00 16,00 0,50 6 HA
UPHO05.017.062 SH Z6 HA 3D 5163405 o 5,00 6,00 62,00 17,00 - 6 HA
UPHO05.017.062 FR0.5 Z6 HA 3D 5163406 [ 5,00 6,00 62,00 17,00 0,50 6 HA
UPHO05.017.062 FR1.0 Z6 HA 3D 5163407 o 5,00 6,00 62,00 17,00 1,00 6 HA
UPHO06.018.062 SH Z6 HA 3D 5163408 o 6,00 6,00 62,00 18,00 - 6 HA
UPHO06.018.062 FR0.5 Z6 HA 3D 5163409 o 6,00 6,00 62,00 18,00 0,50 6 HA
UPH06.018.062 FR1.0 Z6 HA 3D 5163410 o 6,00 6,00 62,00 18,00 1,00 6 HA
UPH08.024.068 SH Z6 HA 3D 5163412 o 8,00 8,00 68,00 24,00 - 6 HA
UPH08.024.068 FR0.5 Z6 HA 3D 5163413 o 8,00 8,00 68,00 24,00 0,50 6 HA
UPH08.024.068 FR1.0 Z6 HA 3D 5163414 o 8,00 8,00 68,00 24,00 1,00 6 HA
UPH10.030.080 SH Z6 HA 3D 5163416 ) 10,00 10,00 80,00 30,00 - 6 HA
UPH10.030.080 FR0.5 Z6 HA 3D 5163417 o 10,00 10,00 80,00 30,00 0,50 6 HA
UPH10.030.080 FR1.0 Z6 HA 3D 5163418 o 10,00 10,00 80,00 30,00 1,00 6 HA
UPH12.036.093 SH Z6 HA 3D 5163419 o 12,00 12,00 93,00 36,00 - 6 HA
UPH12.036.093 FR0.5 Z6 HA 3D 5163420 o 12,00 12,00 93,00 36,00 0,50 6 HA
UPH12.036.093 FR1.0 Z6 HA 3D 5163421 o 12,00 12,00 93,00 36,00 1,00 6 HA
UPH16.048.108 SH Z6 HA 3D 5163422 o 16,00 16,00 108,00 @ 48,00 - 6 HA
UPH16.048.108 FR0.5 Z6 HA 3D 5163423 o 16,00 16,00 108,00 @ 48,00 0,50 6 HA
UPH16.048.108 FR1.0 Z6 HA 3D 5163424 [ 16,00 16,00 108,00 @ 48,00 1,00 6 HA
UPH16.048.108 FR2.0 Z6 HA 3D 5163425 o 16,00 16,00 108,00 = 48,00 2,00 6 HA
UPH20.060.126 SH Z6 HA 3D 5163426 ¢) 20,00 20,00 126,00 60,00 - 6 HA
UPH20.060.126 FR1.0 Z6 HA 3D 5163427 o 20,00 20,00 126,00 60,00 1,00 6 HA
UPH20.060.126 FR2.0 Z6 HA 3D 5163428 o) 20,00 20,00 126,00 60,00 2,00 6 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163403 oder or UPH04.016.062 SH Z6 HA 3D
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 254
Detailed cutting recommendations, see page 254
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UNltec Pro boehlerit

UNItec Pro H extra long neck
Extra lange Ausfiihrung mit Eckenradius, Z6
Execution extra long with corner radius, Z6
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Hard Facts UNItec Pro H Finish neck 3xD
Z Fraserdurchmesser: 6,00 - 20,00 mm ISO
Beschichtung: AITiSiN PVD P

O
Schneidenzahl: Z=6 P2
Drallwinkel: 42° =
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 O
. P4 O
Diameter: 6.00 - 20.00 mm
Coating: AITiSiN PVD P5 O
Amount/Teeth: Z=6 M.1 O
Helix angle: 42° M
Special feature: Unequal division M.2 a
K.1 O
K K.2 O
K.3 O
- H.1 |
H.2 |
H
H.3 |
H.4 |
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] ,  Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, | I, I, r Shank
UPH06.013.080 SH Z6 HA 5163430 o) 6,00 6,00 80,00 13,00 @ 42,00 - 6 HA
UPH06.013.080 FRO0.5 Z6 HA 5163431 o) 6,00 6,00 80,00 13,00 @ 42,00 0,50 6 HA
UPH06.013.080 FR1.0 Z6 HA 5163432 o) 6,00 6,00 80,00 13,00 | 42,00 1,00 6 HA
UPH08.021.100 SH Z6 HA 5163433 o) 8,00 8,00 100,00 21,00 62,00 - 6 HA
UPH08.021.100 FRO0.5 Z6 HA 5163435 o) 8,00 8,00 100,00 21,00 62,00 0,50 6 HA
UPH08.021.100 FR1.0 Z6 HA 5163436 o) 8,00 8,00 100,00 21,00 62,00 1,00 6 HA
UPH10.022.100 SH Z6 HA 5163437 o) 10,00 10,00 100,00 22,00 58,00 - 6 HA
UPH10.022.100 FRO.5 Z6 HA 5163438 o) 10,00 10,00 100,00 @ 22,00 58,00 0,50 6 HA
UPH10.022.100 FR1.0 Z6 HA 5163439 o) 10,00 10,00 100,00 22,00 58,00 1,00 6 HA
UPH12.026.120 SH Z6 HA 5163440 o) 12,00 12,00 120,00 26,00 73,00 - 6 HA
UPH12.026.120 FR0.5 Z6 HA 5163441 o) 12,00 12,00 120,00 @ 26,00 73,00 0,50 6 HA
UPH12.026.120 FR1.0 Z6 HA 5163443 o) 12,00 12,00 120,00 @ 26,00 @ 73,00 1,00 6 HA
UPH16.036.150 SH Z6 HA 5163444 ¢ 16,00 16,00 150,00 @ 36,00 @ 100,00 - 6 HA
UPH16.036.150 FR0.5 Z6 HA 5163445 o) 16,00 16,00 150,00 36,00 100,00 | 0,50 6 HA
UPH16.036.150 FR1.0 Z6 HA 5163446 o) 16,00 16,00 150,00 36,00 100,00 | 1,00 6 HA
UPH16.036.150 FR2.0 Z6 HA 5163447 @) 16,00 16,00 150,00 36,00 100,00 @ 2,00 6 HA
UPH20.041.150 SH Z6 HA 5163458 o) 20,00 20,00 150,00 @ 41,00 98,00 - 6 HA
UPH20.041.150 FR1.0 Z6 HA 5163460 o) 20,00 20,00 150,00 @ 41,00 98,00 1,00 6 HA
UPH20.041.150 FR2.0 Z6 HA 5163462 o) 20,00 20,00 150,00 @ 41,00 98,00 2,00 6 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163430 oder or UPH06.013.080 SH Z6 HA ® \Verflgbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 254 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 254 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Technischer Anhang
Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Schlichten ! a,=15xD
Finishing ,!, a,=0,1xD

v

iz

!’I/’/

UNItec Finish extra long Z6 N

ae
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
MMS/Luft Trocken Nass v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

BZG MMS/Air Dy i [m/min] 4 6 8 10 12 16 20 25
P1 ° ° ° 340 - 415 0,050 0,070 0,091 0,110 0,128 0,160 0,186 0,206
P2 ° ° 265 - 380 0,050 0,070 0,091 0,110 0,128 0,160 0,186 0,206
P P3 ° ° ° 210 - 245 0,047 0,067 0,086 0,104 0,122 | 0,152 0,177 0,196
P4 ° ° 170 0,033 0,047 0,060 0,073 0,085 0,107 0,124 0,137
P5 ° 170 - 255 0,048 0,068 0,088 0,106 0,124 | 0,155 0,180 0,199
M ° ° 115-125 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,094 0,108 0,120
M M2 ° 105 - 115 0,024 0,034 0,044 0,053 0,062 0,077 0,090 0,099
K1 ° ° ° 455 0,083 0,117 0,151 0,183 0,214 | 0,267 0,310 0,343
K K2 ° 190 - 415 0,070 0,100 0,128 0,156 0,182 | 0,227 0,263 0,292
K3 ° ° ° 285 - 300 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,187 0,217 0,240

Schlichten Eintauchwinkel
Finishing Plunge angle
0,5°-1,0°
UNitec Pro H Finish neck 2xD SH/FR Z6,
UNitec Pro H Finish neck 3xD SH/FR Z6,
UNItec Pro H Finish extra long neck SH/FR Z6
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken Luft/MMIS KSS a a Y Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG ol L mm] [mm] [wmin] 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
P1 ° ® ® i1xD ' 0,02xD  180-220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
P2 [ ] ® ® i1xD ' 0,02xD  160-200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
P P3 [ ] ® ® ixD | 0,02xD = 140-200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
P4 ® ® ixD | 0,02xD = 140-160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
P5 [ [ ] ixD | 0,02xD = 140-170 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
M1 [ ixD 0,018xD 110-130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
2 M2 ® 1xD 0,015xD  90-130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
K1 ° [ ° 1xD  0,02xD  200-220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
K K2 ° ® [ i1xD ' 0,02xD = 170-200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
K3 ° [ ® ixD | 0,02xD = 180-220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
HA1 ° [ 1xD 0,015xD  90-130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
H2 [ ] 1xD 0,008xD  80-100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
H H3 ® 1xD 0,006xD 60-90 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,038 0,045 0,053 0,059 0,066
H4 [ [ ] 1xD 0,008xD  80-100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
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Technischer Anhang i
Technical attachment hﬂemelll

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Schlichten a,=15xD
Finishing a,=0,1xD
UNItec Pro Finish long neck Z6/Z8
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

MMS/Luft Trocken Nass - Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

BZG MMS/Air Dl et [m/min] 2 4 6 8 10 12 16 20
P1 ° ° 485 - 595 0,062 0,035 0,062 0,088 0,113 0,137 0,160 0,257
P2 ° (] 380 - 540 0,062 0,035 0,062 0,088 0,113 0,137 0,160 0,257
P P3 [ ® 295 - 350 0,059 0,033 0,059 0,084 0,108 0,131 0,152 0,244
P4 ° [ 245 0,041 0,023 0,041 0,059 0,076 0,092 0,107 0,172
P5 [ 245 - 360 0,060 0,034 0,060 0,085 0,110 0,133 0,155 0,249
M1 ® [ 160 - 180 0,036 0,020 0,036 0,051 0,066 0,080 0,093 0,150
M M2 (] 150 - 160 0,030 0,017 0,030 0,043 0,055 0,066 0,077 0,124
K1 [ 650 0,103 0,058 0,103 0,147 0,189 0,229 0,267 0,429
K K2 [ 270 - 595 0,088 0,050 0,088 0,125 0,161 0,195 0,227 0,365
K3 [ 405 - 430 0,072 0,041 0,072 0,103 0,132 0,160 0,187 0,300

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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HSK-Werkzeugaufnahmen fiir Eckfrasen - Schlichten
HSK-Tool holders for Edge milling finishing www.boehlerit.com

—

Aufnahme HSK-AB3 fir Schaftfraser Aufnahme HSK-A100 flir Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Dc HSK-A63-Bezeichnung Bestell-Nr.  Verflugbarkeit @ Dc HSK-A100-Bezeichnung  Bestell-Nr. Verfligbarkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability
06 T0600/HSK-A63 6726201 o 6 T0600/HSK-A100 6726342 o
a8 TO0800/HSK-A63 6726202 o a8 T0800/HSK-A100 6726343 o
10 T1000/HSK-A63 6726203 ° @10 T1000/HSK-A100 6726344 °
a12 T1200/HSK-A63 6726204 ° 12 T1200/HSK-A100 6726345 °
a16 T1600/HSK-A63 6726206 ° 16 T1600/HSK-A100 6726347 °
@20 T2000/HSK-A63 6726207 ° @20 T2000/HSK-A100 6726349 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Detailed documents and dimensions can be found from page 316 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Trochoidial Frasen
Trochoidial milling




Programmiibersicht Trochoidial Frasen
Program overview trochoidial milling

Trochoidial Frasen
Trochoidial milling

TROCHOtec

4
4
4
4
7

Jr——

Zahnezahl
Amount teeth

N
(&)}

S.3

S.4

H.1

H.2

H.3

H.4

O OS&"RE @ @ @B §E §E B §E B B BE B B B B B ®m

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334
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TROCHOtec boehlerit

TROCHOtec Universal 3xD neck
Ausfuhrung 3xD mit Hals Z5

Execution 3xD neck Z5

D¢

Schaft-HB

N
| 6527

Schaft-HB I

Cx 3xD

Pro

I;‘

eC

Hard Facts TROCHOtec Universal 3xD neck
Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm 1SO
Beschichtung: AICrN PVD P1 |
Schneidenzahl: Z=5 P2 -
Drallwinkel: 41° - 42°
Wuchtgtite: Schneidenanteil P P.3 [ |
gewuchtet auf G2.5 nach P4 -
DIN ISO 1940-G2.5 :
Besonderheiten: Ungleichteilung P.5 u
Diameter: 4.00 - 25.00 mm M M.1 o
Coating: AICrN PVD M.2 O
Amount/Teeth: Z=5
Helix angle: 41° - 42° K1 u
Balance: Heaved to G2.5 K K.2 ™
acc. DIN ISO 1940-G2.5
Special feature: Unequal division K3 u
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I 1, Cx 45° Shank
T04.016.062 Cx Z5 HB 5163067 ° 4,00 6,00 62,00 16,00 | 23,00 0,08 5 HB
T05.017.062 Cx Z5 HB 5163693 o 5,00 6,00 62,00 17,00 24,00 0,10 5 HB
T06.018.062 Cx Z5 HB 5163082 ° 6,00 6,00 62,00 18,00 @ 25,00 0,12 5 HB
T08.024.068 Cx Z5 HB 5163083 ° 8,00 8,00 68,00 24,00 @ 30,00 0,16 5 HB
T10.030.080 Cx Z5 HB 5163084 ° 10,00 10,00 80,00 30,00 @ 35,00 0,20 5 HB
T12.036.093 Cx Z5 HB 5163085 ° 12,00 12,00 93,00 36,00 @ 45,00 0,24 5 HB
T14.042.099 Cx Z5 HB 5163694 ) 14,00 14,00 99,00 42,00 @ 50,00 0,28 5 HB
T16.048.108 Cx Z5 HB 5163087 ° 16,00 16,00 108,00 48,00 | 55,00 0,32 5 HB
T18.054.117 Cx Z5 HB 5163695 ) 18,00 18,00 117,00 54,00 | 67,00 0,36 5 HB
T20.060.126 Cx Z5 HB 5163088 ° 20,00 20,00 126,00 60,00 | 70,00 0,40 5 HB
T25.075.150 Cx Z5 HB 5163696 ) 25,00 25,00 150,00 = 75,00 | 92,00 0,50 5 HB

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163067 oder or T04.016.062 Cx Z5 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265
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TROCHOtec

TROCHOtec Universal 5xD
Ausfuhrung 5xD Z5
Execution 5xD Z5

www.boehlerit.com

Schaft-HB

Schaft-HB DI N ‘A \1 C
’ -~ |6527 ‘<¥/| Pro |LUX oxD
o il 1L < ?
; | 't AS
Hard Facts TROCHOtec Universal 5xD neck
u ISO
Fraserdurchmesser: 8,00 - 25,00 mm
Beschichtung: AICrN PVD P |
Schneidenzahl: Z=5 P2 -
Drallwinkel: ~41°
Wouchtgute: Schneidenanteil P P.3 |
gewuchtet auf G2.5 nach P4 -
DIN ISO 1940-G2.5 :
Besonderheiten: Ungleichteilung P.5 [ ]
Diameter: 8.00 - 25.00 mm M il o
Coating: AICrN PVD M.2 O
Amount/Teeth: Z=5 K1 =
Helix angle: ~41° ’
Balance: Heaved to G2.5 K K.2 n
acc. DIN ISO 1940-G2.5 K3 -
Special feature: Unequal division ’
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, Cx 45° Shank
T08.040.081 Cx Z5 HB 5163697 o 8,00 8,00 81,00 40,00 0,16 5 HB
T10.050.096 Cx Z5 HB 5163698 o 10,00 10,00 96,00 50,00 0,20 5 HB
T12.060.112 Cx Z5 HB 5163699 o 12,00 12,00 112,00 @ 60,00 0,24 5 HB
T14.070.122 Cx Z5 HB 5163700 o 14,00 14,00 122,00 70,00 0,28 5 HB
T16.080.136 Cx Z5 HB 5163701 o 16,00 16,00 136,00 80,00 0,32 5 HB
T18.090.147 Cx Z5 HB 5163702 ¢) 18,00 18,00 147,00 = 90,00 0,36 5 HB
T20.100.160 Cx Z5 HB 5163704 [ 20,00 20,00 160,00 = 100,00 0,40 5 HB
T25.125.195 Cx Z5 HB 5163705 o 25,00 25,00 195,00 125,00 0,50 5 HB

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163697 oder or T08.040.081 Cx Z5 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265
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TROCHOtec

TROCHOtec PM 3xD neck
Ausfuhrung 3xD mit Hals Z5
Execution 3xD neck Z5

D¢

boehlerit

Schaft-HB
Schaft-HB

DIN
- |6527

Cx 3xD

Pro

da

IJ‘

eC

Hard Facts TROCHOtec PM 3xD neck
Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD P1 n
Schneidenzahl: Z=5
Drallwinkel: 41° - 42° P2 -
Wuchtgiite: Schneidenanteil P P.3 [ |
gewuchtet auf G2.5 nach p4 -
DIN ISO 1940-G2.5
Besonderheiten: Ungleichteilung P.5 [
Diameter: 4.00 - 25.00 mm M bk n
Coating: AICrN PVD M.2 ]
Amount/Teeth: Z=5 KA 5
Helix angle: 41° - 42° ’
Balance: Heaved to G2.5 K K.2 n
acc. DIN ISO 1940-G2.5 K3 -
Special feature: Unequal division ’
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. = Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.|  Availibility D, d, h I, l, Cx 45° Shank
TP04.016.062 Cx Z5 HB 5163089 ® 4,00 6,00 62,00 16,00 @ 23,00 0,08 5 HB
TP05.017.062 Cx Z5 HB 5163706 o 5,00 6,00 62,00 17,00 = 24,00 0,10 5 HB
TP06.018.062 Cx Z5 HB 5163090 ° 6,00 6,00 62,00 18,00 25,00 0,12 5 HB
TP08.024.068 Cx Z5 HB 5163091 ° 8,00 8,00 68,00 24,00 @ 30,00 0,16 5 HB
TP10.030.080 Cx Z5 HB 5163093 ° 10,00 10,00 80,00 30,00 @ 35,00 0,20 5 HB
TP12.036.093 Cx Z5 HB 5163095 ° 12,00 12,00 93,00 36,00 @ 45,00 0,24 5 HB
TP14.042.099 Cx Z5 HB 5163707 ) 14,00 14,00 99,00 42,00 @ 50,00 0,28 5 HB
TP16.048.108 Cx Z5 HB 5163096 o 16,00 16,00 108,00 48,00 & 55,00 0,32 5 HB
TP18.054.117 Cx Z5 HB 5163708 o 18,00 18,00 117,00 54,00 @ 67,00 0,36 5 HB
TP20.060.126 Cx Z5 HB 5163097 ° 20,00 20,00 126,00 60,00 @ 70,00 0,40 5 HB
TP25.075.150 Cx Z5 HB 5163711 ) 25,00 25,00 150,00 75,00 @ 92,00 0,50 5 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163089 oder or TP04.016.062 Cx Z5 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TROCHOtec PRO

TROCHOtec S 3xD neck
Ausfuhrung 3xD mit Hals Z5
Execution 3xD neck Z5

www.boehlerit.com

Schaft-HB
Schaft-HB

—

3xD

DIN |4
6527 ‘/\ ///

Pro

I;‘

Dc

Cc e

4_,
da

Hard Facts TROCHOtec S 3xD neck

Fraserdurchmesser: 5,00 - 25,00 mm o

Beschichtung: TiAIN PVD M.1 O

Schneidenzahl: Z=5 M M.2 O

Drallwinkel: 41° - 42° ’

Wuchtgute: Schneidenanteil S.1 O
gewuchtet auf G2.5 nach ) -
DIN ISO 1940-G2.5 s

Besonderheiten: Ungleichteilung S.3 u

Diameter: 5.00 - 25.00 mm S4 .

Coating: TiAIN PVD

Amount/Teeth: Z=5

Helix angle: 41° - 42°

Balance: Heaved to G2.5

Special feature:

acc. DIN ISO 1940-G2.5
Unequal division

Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. Availibility D, d, h I, 1, r Shank
TS05.017.062 Cr Z5 HB 5163712 o 5,00 6,00 62,00 17,00 @ 24,00 0,10 5 HB
TS06.018.062 Cr Z5 HB 5163099 ° 6,00 6,00 62,00 18,00 @ 25,00 0,10 5 HB
TS08.024.068 Cr Z5 HB 5163100 ) 8,00 8,00 68,00 24,00 | 30,00 0,20 5 HB
TS10.030.080 Cr Z5 HB 5163101 (] 10,00 10,00 80,00 30,00 | 35,00 0,20 5 HB
TS12.036.093 Cr Z5 HB 5163103 ) 12,00 12,00 93,00 36,00 | 45,00 0,30 5 HB
TS14.042.099 Cr Z5 HB 5163713 o 14,00 14,00 99,00 42,00 | 50,00 0,30 5 HB
TS16.048.108 Cr Z5 HB 5163111 ° 16,00 16,00 108,00 = 48,00 55,00 0,30 5 HB
TS18.054.117 Cr Z5 HB 5163715 ] 18,00 18,00 117,00 = 54,00 @ 67,00 0,30 5 HB
TS20.060.126 Cr Z5 HB 5163112 ) 20,00 20,00 126,00 @ 60,00 | 70,00 0,30 5 HB
TS25.075.150 Cr Z5 HB 5163716 o 25,00 25,00 150,00 @ 75,00 | 92,00 0,40 5 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163712 oder or TS05.017.062 Cr Z5 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265
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® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



TROCHOtec PRO boehlerit

TROCHOtec T 3xD neck
Ausfuhrung 3xD mit Hals Z5

Execution 3xD neck Z5

D¢

Schaft-HB

Schaft-HB DIN ‘/N\ij
) (6527 <P/

Pro 3xD

da

\ 'h

eC

Hard Facts TROCHOtec T 3xD neck
Fraserdurchmesser: 5,00 - 25,00 mm 5
Beschichtung: TiCCrN PVD S.1 n
Schneidenzahl: Z=5 S0 -
Drallwinkel: 41° - 42° s ’
Wuchtgute: Schneidenanteil S.3 O
gewuchtet auf G2.5 nach sS4 -
DIN ISO 1940-G2.5 ’
Besonderheiten: Ungleichteilung
Diameter: 5.00 - 25.00 mm
Coating: TiCCrN PVD
Amount/Teeth: Z=5
Helix angle: 41° - 42°
Balance: Heaved to G2.5
acc. DIN ISO 1940-G2.5
Special feature: Unequal division
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verflgbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.|  Availibility D, d, h I, l, r z Shank
TT05.017.062 Cr Z5 HB | 5163717 o 5,00 6,00 62,00 17,00 24,00 0,10 5 HB
TT06.018.062 CrZ5HB = 5163718 o) 6,00 6,00 62,00 18,00 @ 25,00 0,10 5 HB
TT08.024.068 Cr Z5HB = 5163719 J 8,00 8,00 68,00 24,00 @ 30,00 0,20 5 HB
TT10.030.080 Cr Z5 HB | 5163720 ¢) 10,00 10,00 80,00 30,00 @ 35,00 0,20 5 HB
TT12.036.093 CrZ5 HB = 5163721 J 12,00 12,00 93,00 36,00 @ 45,00 0,30 5 HB
TT14.042.099 Cr Z5HB @ 5163722 o) 14,00 14,00 99,00 42,00 @ 50,00 0,30 5 HB
TT16.048.108 CrZ5HB = 5163723 o) 16,00 16,00 108,00 48,00 @ 55,00 0,30 5 HB
TT18.054.117 Cr Z5 HB | 5163724 o) 18,00 18,00 117,00 54,00 @ 67,00 0,30 5 HB
TT20.060.126 Cr Z5 HB = 5163725 o) 20,00 20,00 126,00 60,00 @ 70,00 0,30 5 HB
TT25.075.150 Cr Z5 HB = 5163726 o) 25,00 25,00 150,00 75,00 @ 92,00 0,40 5 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163717 oder or TT05.017.062 Cr Z5 HB

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TROCHOtec PRO

TROCHOtec H 3xD neck
Ausfuhrung 3xD mit Hals Z5

Execution 3xD neck Z5

www.boehlerit.com

Schaft-HB
Schaft-HB

—

Pro 3xD

da

I;‘

eC

Hard Facts TROCHOtec H 3xD neck
Fraserdurchmesser: 5,00 - 25,00 mm IS0
Beschichtung: AITiSIN PVD H.1 ]
Schneidenzahl: Z=5
Drallwinkel: 410 - 420 + H2 -
Wuchtglite: Schneidenanteil H.3 O
gewuchtet auf G2.5 nach H.4 g
DIN ISO 1940-G2.5
Besonderheiten: Ungleichteilung
Diameter: 5.00 - 25.00 mm
Coating: AITiSIN PVD
Amount/Teeth: Z=5
Helix angle: 41° - 42°
Balance: Heaved to G2.5
acc. DIN ISO 1940-G2.5
Special feature: Unequal division
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfuigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.|  Availibility D, d, h I, I, r Shank
TH05.017.062 Cr Z5 HB = 5163727 o 5,00 6,00 62,00 17,00 | 24,00 0,10 5 HB
TH06.018.062 Cr Z5HB = 5163113 [ 6,00 6,00 62,00 18,00 | 25,00 0,10 5 HB
TH08.024.068 Cr Z5 HB = 5163114 ° 8,00 8,00 68,00 = 24,00 | 30,00 0,20 5 HB
TH10.030.080 Cr Z5HB = 5163115 ° 10,00 10,00 80,00 | 30,00 @ 35,00 0,20 5 HB
TH12.036.093 Cr Z5HB = 5163116 ° 12,00 12,00 93,00 @ 36,00 | 45,00 0,30 5 HB
TH14.042.099 Cr Z5 HB = 5163728 ) 14,00 14,00 99,00 @ 42,00 @ 50,00 0,30 5 HB
TH16.048.108 Cr Z5 HB | 5163118 ° 16,00 16,00 108,00 = 48,00 | 55,00 0,30 5 HB
TH18.054.117 Cr Z5 HB | 5163551 o 18,00 18,00 117,00 54,00 @ 67,00 0,30 5 HB
TH20.060.126 Cr Z5HB = 5163122 ° 20,00 20,00 126,00 60,00 | 70,00 0,30 5 HB
TH25.075.150 Cr Z5 HB = 5163552 ¢) 25,00 25,00 150,00 75,00 | 92,00 0,40 5 HB

® \Verflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163727 oder or TH05.017.062 Cr Z5 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 265
Detailed cutting recommendations, see page 265
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Technischer Anhang i
Technical attachment hﬂemelll

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Trochoides Frasen

Trochoidal milling a =max.3xD
. .

a_ = abhangig vom

Werkstoff
depending on
material
TROCHOtec Universal 3xD neck Z5, 5xD neck Z5
TROCHOtec PM 3xD neck Z5
Kihlung Cooling f [mm/Zahn]
iZn % vomD a [mm] h,, [mm]
'\:/I":ASS//'X‘# TrODCke” "\';Sts v, f [mm/tooth] in % vom D in % vom D Bearbeitungsbeispiel
BZG Ir i+ e [m/min] in % of D in% of D | in % of D Machining example
P1 ° ° ° 320 - 520 2,0-2,6 14-18 0,66-0,8 = 16MnCr5 @ =12mm
P2 ° ° ° 280 - 480 1,8-2,4 10-14 | 0,58-0,71 v, =500 m/min
P3 o . o 210-350  1,5-2,2 8-14  0,54-0,65 ; B ?,zsmn;m
P4 ° ° 180-260 1,0-1,8 6-12 0,5-0,6 a =32 mm
p P5 ° 160 - 300 1,4-2,0 8-12 0,54-0,62 ’
42CrMo4 2 =12mm
v, =375 m/min
f, =0,17 mm
a, =1,2mm
a =32mm
P
M1 ° ° 130 - 220 0,6-1,0 5-10 0,48-0,6 = X5CrNi18-10 @ =12 mm
M2 ° 120 - 180 0,6-1,0 5-10 0,46-0,58 ;’ = ésoogm/mi”
M . =0,09 mm
a, =1,2mm
a_ =32mm
P
K1 ° ° ° 400-500 2,0-2,6 15-20 | 0,64-0,78
K k2 ° ° ° 180 - 500 1,8-2,4 12-16 0,62-0,7
K3 ° ° ° 210 - 360 1,6-2,2 10-16 0,6-0,68
TROCHOtec S 3xD neck Z5, T 3xD neck Z5
Kihlung Cooling f [mm/Zahn]
izn % vomD a_ [mm] h [mm]
'\:A'\:AS’S/}-:“ Tr"[;:ke” "\‘/SStS v,  [mm/tooth] in % vom D in % vom D Bearbeitungsbeispiel
BZG " ry € [m/min] in % of D in% of D | in % of D Machining example
M1 ° ° 130-220 0,6-1,0 5-10 0,48-0,6 = X5CrNi18-10 ¢ =12 mm
M2 ° 110-180 0,6-1,0 5-10 0,46-0,58 v, =180 m/min
f =0,09 mm
M a, =12mm
a =32mm
P
S1 ° 110-170 0,65-1,3 6-12 0,52-0,6 | TiAIBV4 o =12mm
S2 ° 70 - 150 0,6-1,2 5-10 0,46-0,56 v, =140 m/min
s s3 . 50 - 120 0,4-1,0 510 | 0,4-0,52 ; - ?,ggmr;m
sS4 ° 35-90 0,3-0,8 4-8 0,38-0,46 o —30mm
.
TROCHOtec H 3xD neck Z5
Kiihlung Cooling f_[mm/Zahn]
iZn % vomD a_ [mm] h_ [mm]
'\:/IT/ISS//L:ﬂ Trclyjcken I\\l/ssts v, f, [mm/tooth]| in ‘% vom D in ‘% vom D Bearbeitungsbeispiel
BZG Ir i € [m/min] in%ofD | in%ofD | in%ofD Machining example
H1 ° ° ° 80-140 0,45-0,65 7-12 0,42-0,52 = X155CrVMo12-1 ¢ =12 mm
H2 ° ° ° 60-120 0,4-0,52 6-12 0,4-0,5 v, =110 m/min
H H3 . o 50-100 0,3-0,5 510  0,38-0,46 ; = 3’822mT
H4 ° ° 60-120 0,35-0,55 6-12 0,4-0,48 a' =1 mm

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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SK- und HSK- Werkzeugaufnahmen fiir Trochoidial Frasen
SK- und HSK- Tool holders for Trochoidial milling www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fir Schaftfraser
Chuck SK40 for end milling cutter

@ Dc SK-40-Bezeichnung BesthI-Nr. Veﬁﬁgbgr!(eit @ Dc SK-40-Bezeichnung BesthI—Nr. Verfijgbar!&eit
SK-40-Code Ordering No., Availability SK-40-Code Ordering No. | Availability
76 WSLH/06-50/SK-40 4600745 o a16 WSLH/16-35/SK-40 4600771 °
8 WSLH/08-50/SK-40 4600750 o 218 WSLH/18-63/SK-40 4600776 o
@10 WSLH/10-50/SK-40 4600755 o @20 WSLH/20-35/SK-40 4600782 °
a12 WSLH/12-50/SK-40 4600760 o 25 WSLH/25-35/SK-40 4600788 °
a14 WSLH/14-50/SK-40 4600770 o
A
L3
L1
o= o
e
Aufnahme HSK-A63 fiir Schaftfraser Aufnahme HSK-A100 flir Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Do HSK-A63-Bezeichnung BesthI-Nr. Veﬁﬂgbgr!(eit @ Do HSK-A100-Bezeichnung Best_eII-Nr. Verngbgrkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability
a6 WSLH/06-65/HSK-A63 4601702 o 6 WSLH/06-80/HSK-A100 4601614 o
a8 WSLH/08-65/HSK-A63 4601705 o a8 WSLH/08-80/HSK-A100 4601616 o
@10 WSLH/10-65/HSK-A63 4601708 o 10 WSLH/10-80/HSK-A100 4601618 o
a12 WSLH/12-80/HSK-A63 4601711 J a12 WSLH/12-80/HSK-A100 4601620 o
a14 WSLH/14-80/HSK-A63 4601715 o a14 WSLH/14-80/HSK-A100 | 4601622 o
16 WSLH/16-80/HSK-A63 4601719 o 16 WSLH/16-100/HSK-A100, 4601624 °
18 WSLH/18-80/HSK-A63 4601723 o 18 WSLH/18-100/HSK-A100, 4601626 o
@20 WSLH/20-80/HSK-A63 4601727 ° @20 WSLH/20-100/HSK-A100, 4601628 °
20 WSLH/20-100/HSK-A63| 5065495 J 25 WSLH/25-100/HSK-A100, 4601630 °
25 WSLH/25-110/HSK-A63 4601730 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Detailed documents and dimensions can be found from page 316 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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3D - Frasen Vollhartmetall
3D - Milling solid carbide




Programmiubersicht 3D - Frasen
Program overview 3D - Milling

www.boehlerit.com

3D - Frasen
3D - Milling
BALLtec TORROtec SC FEEDtec UNIitec Pro
@ (‘ 5 V
—
| !
J 3 4 3 3
i?r:}gf:f theleth 22,74 72 74,76 74,75

(] (] [ [

(] (] [ [

[ ] ] [ ] [

(] (] [ [

[ ] [ ] [ [

o m|

O |

O O n n

O O ] n

]
N.1 ] ]
N.2 [ ]
N.3 ]
N.4 (]
H.1 (] [ ] [ ] [
H.2 (] ] [ | [
H.3 [ ] [ ] [ [
H.4 (] ] [ [ ]

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334
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BALLtec SC

BALLtec SC Universal
Kugelfréser ,,Form B* Z2
Ballnose cutter ,Form B“ Z2

da

boehlerit

Schaft-HA
Schaft-HA

J 95'2”: Pro

Hard Facts BALLtec SC Universal
Fraserdurchmesser: 6,00 - 10,00 mm ISO
Beschichtung: AICrN PVD P |
Schne]denzahl: Z=2 P2 -
Drallwinkel: 28°
Radiusgenauigkeit: R =+ 0,005 bis g 6 mm P P3 u
R=+0,01 ab o8 mm P4 -
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von PS5 u
Werkstoffen bis 55 HRC. M.1 0
M
Diameter: 6.00 - 10.00 mm b2 =
Coating: AICrN PVD K.1 O
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 28° = e o
Tolerance: R =+ 0.005 until @ 6 mm K.3 O
R =+ 0.01 from g 8 mm H.A -
H
= Application: Machining of materials up to H.2 O
55 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, | I r Shank
BCU006.006.060 FR3.0 Z2 HA B 5164114 ° 6,00 60,00 6,00 3,00 2 HA
BCU008.008.064 FR4.0 Z2 HA B 5164116 ° 8,00 64,00 8,00 4,00 2 HA
BCU010.010.075 FR5.0 Z2 HA B 5164117 ° 10,00 10,00 75,00 10,00 5,00 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5164114 oder or BCU006.006.060 FR3.0 Z2 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 295
Detailed cutting recommendations, see page 295

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC

BALLtec SC Universal
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,Form B“ Z2

-

www.boehlerit.com

Schaft-HA
Schaft-HA

—

Pro

BALLtec SC Universal

Hard Facts
Fraserdurchmesser: 0,40 - 6,00 mm IS0
Beschichtung: AICrN PVD
Schneidenzahl: Z=2
Drallwinkel: 28°
Radiusgenauigkeit: R =+ 0,005 bis g 6 mm P
R=+0,01 ab o8 mm
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von
Werkstoffen bis 55 HRC.
M
Diameter: 0.40 - 6.00 mm
Coating: AICrN PVD
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 28° K
Tolerance: R =+ 0.005 until @ 6 mm
R =+ 0.01 from @ 8 mm
H
Application: Machining of materials up to
55 HRC.

Artikelbezeichnung

Bestell-Nr. Verfluigbarkeit

Abmessungen [mm] Dimensions [mm]

P1
P2
P3
P4
P5

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
H.1
H.2

Ooo0o0o0oo0oodom @ B B .

Schaft

Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r 2 shank
BCU00.4.00.4.050 FR0.2 Z2 00.7 HAB | 5164235 o 0,40 4,00 50,00 | 040 | 0,75 | 0,20 2 HA
BCUO00.4.00.4.050 FR0.2 Z2 001 HA B 5164238 J 0,40 4,00 50,00 @ 0,40 1,00 020 | 2 HA
BCU00.4.00.4.050 FR0.2 22 01.5 HAB | 5164118 o 0,40 4,00 50,00 | 0,40 1,50 020 | 2 HA
BCU00.4.00.4.050 FRO.2 Z2 002 HA B 5164242 ) 0,40 4,00 50,00 | 0,40 & 2,00 | 0,20 2 HA
BCUO00.5.00.5.050 FR0.3 Z2 01.5 HAB | 5164243 o 0,50 4,00 50,00 | 0,50 1,50 025 | 2 HA
BCU00.5.00.5.050 FR0.3 Z2 002 HA B 5164244 () 0,50 4,00 50,00 @ 050 | 2,00 | 025 | 2 HA
BCU00.5.00.5.050 FR0.3 Z2 003 HA B 5164119 [ 0,50 4,00 50,00 | 050 & 3,00 | 025 2 HA
BCU00.5.00.5.050 FR0.3 Z2 004 HA B 5164245 o 0,50 4,00 50,00 @ 050 | 4,00 | 025 | 2 HA
BCUO00.6.00.6.050 FR0.3 Z2 002 HA B 5164247 o 0,60 4,00 50,00 | 0,60 | 2,00 030 2 HA
BCUO00.6.00.6.050 FR0.3 Z2 003 HA B 5164120 o 0,60 4,00 50,00 @ 060 | 3,00 | 030 | 2 HA
BCUO00.6.00.6.050 FR0.3 Z2 004 HA B 5164248 o 0,60 4,00 50,00 @ 0,60 @ 4,00 030 | 2 HA
BCU00.6.00.6.050 FR0.3 Z2 005 HA B 5164249 o 0,60 4,00 50,00 | 0,60 | 5,00 030 2 HA
BCUO00.8.00.8.050 FR0.4 Z2 003 HA B 5164121 o 0,80 4,00 50,00 080 @ 3,00 040 | 2 HA
BCUO00.8.00.8.050 FR0.4 Z2 004 HA B 5164255 o 0,80 4,00 50,00 | 0,80 | 4,00 040 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stuick piece 5164235 oder or BCU00.4.00.4.050 FR0.2 Z2 00.7 HA B
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 295

Detailed cutting recommendations, see page 295
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@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



BALLtec SC

BALLtec SC Universal
Kugelfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,,Form B“ Z2

boehlerit

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r Shank
BCU00.8.00.8.050 FR0.4 Z2 006 HA B 5164264 [ 0,80 4,00 50,00 0,80 6,00 0,40 2 HA
BCUO001.001.050 FR0.5 Z2 003 HA B 5164122 [ 1,00 4,00 50,00 1,00 3,00 0,50 2 HA
BCU001.001.050 FR0.5 Z2 004 HA B 5164265 [ 1,00 4,00 50,00 1,00 4,00 0,50 2 HA
BCUO001.001.050 FRO.5 Z2 005 HA B 5164123 ® 1,00 4,00 50,00 1,00 5,00 0,50 2 HA
BCUO001.001.050 FR0.5 Z2 006 HA B 5164267 [ 1,00 4,00 50,00 1,00 6,00 0,50 2 HA
BCUO001.001.050 FRO.5 Z2 008 HA B 5164290 [ 1,00 4,00 50,00 1,00 8,00 0,50 2 HA
BCUO001.001.050 FR0.5 Z2 010 HA B 5164292 [ 1,00 4,00 50,00 1,00 10,00 ' 0,50 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 005 HA B 5164293 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 5,00 0,75 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 006 HA B 5164294 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 6,00 0,75 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 008 HA B 5164295 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 8,00 0,75 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 010 HA B 5164296 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 10,00 @ 0,75 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 012 HA B 5164297 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 12,00 @ 0,75 2 HA
BCUO01.5.01.5.050 FR0.8 Z2 015 HA B 5164298 [ 1,50 4,00 50,00 1,50 15,00 @ 0,75 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 006 HA B 5164124 ® 2,00 4,00 50,00 2,00 6,00 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 008 HA B 5164299 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 8,00 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 010 HA B 5164300 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 10,00 @ 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 012 HA B 5164301 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 12,00 @ 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 015 HA B 5164302 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 15,00 @ 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 018 HA B 5164303 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 18,00 @ 1,00 2 HA
BCU002.002.050 FR1.0 Z2 020 HA B 5164304 [ 2,00 4,00 50,00 2,00 20,00 @ 1,00 2 HA
BCU02.5.02.5.075 FR1.3 Z2 025 HA B 5164308 [ 2,50 4,00 75,00 2,50 | 25,00 1,25 2 HA
BCU003.003.063 FR1.5 Z2 010 HA B 5164126 ° 3,00 6,00 60,00 3,00 10,00 @ 1,50 2 HA
BCU003.003.060 FR1.5 722 015 HA B 5164309 [ 3,00 6,00 60,00 3,00 15,00 @ 1,50 2 HA
BCU003.003.060 FR1.5 Z2 020 HA B 5164310 [ 3,00 6,00 60,00 3,00 @ 20,00 @ 1,50 2 HA
BCU003.003.075 FR1.5 Z2 025 HA B 5164311 [ 3,00 6,00 75,00 3,00 @ 25,00 1,50 2 HA
BCUO004.004.060 FR2.0 Z2 010 HA B 5164312 [ 4,00 6,00 60,00 4,00 10,00 @ 2,00 2 HA
BCUO004.004.060 FR2.0 Z2 015 HA B 5164127 [ 4,00 6,00 60,00 4,00 15,00 @ 2,00 2 HA
BCUO004.004.060 FR2.0 Z2 020 HA B 5164313 [ 4,00 6,00 60,00 4,00 @ 20,00 | 2,00 2 HA
BCUO004.004.075 FR2.0 Z2 025 HA B 5164314 [ 4,00 6,00 75,00 4,00 @ 25,00 @ 2,00 2 HA
BCUO004.004.075 FR2.0 Z2 030 HA B 5164315 [ 4,00 6,00 75,00 4,00 @ 30,00 | 2,00 2 HA
BCUO004.004.075 FR2.0 Z2 035 HA B 5164316 [ 4,00 6,00 75,00 4,00 @ 35,00 2,00 2 HA
BCU005.005.060 FR2.5 Z2 015 HA B 5164317 [ 5,00 6,00 60,00 5,00 15,00 @ 2,50 2 HA
BCU005.005.060 FR2.5 Z2 020 HA B 5164318 [ 5,00 6,00 60,00 5,00 20,00 @ 2,50 2 HA
BCU006.006.060 FR3.0 Z2 015 HA B 5164128 [ 6,00 6,00 60,00 6,00 15,00 @ 3,00 2 HA
BCU006.006.060 FR3.0 Z2 020 HA B 5164319 [ 6,00 6,00 60,00 6,00 | 20,00 3,00 2 HA
BCU006.006.060 FR3.0 Z2 025 HA B 5164320 [ 6,00 6,00 60,00 6,00 @ 25,00 | 3,00 2 HA
BCU006.006.075 FR3.0 Z2 030 HA B 5164322 [ 6,00 6,00 75,00 6,00 @ 30,00 @ 3,00 2 HA
BCU006.006.075 FR3.0 Z2 035 HA B 5164323 [ 6,00 6,00 75,00 6,00 | 35,00 3,00 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164264 oder or BCU00.8.00.8.050 FR0.4 Z2 006 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 295
Detailed cutting recommendations, see page 295

® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BAI_I_teC SC www.boehlerit.com

BALLtec SC Universal
Kugelfraser ,,Form B* Z4
Ballnose ,,Form B“ Z4

h Schaft-HA

Schaft-HA 6D5|2N7 P ro F R

5} |

Hard Facts BALLtec SC Universal
Fraserdurchmesser: 6,00 - 10,00 mm A2
Beschichtung: AITiN PVD P.1 |
Schnelldenzahl: Z=4 P2 -
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R =+ 0,005 P P3 |
P4 |
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von
Werkstoffen bis 55 HRC. P5 u
M.1 O
Diameter: 6.00 - 10.00 mm M
Coating: AITIN PVD M.2 O
Amount/Teeth: Z=4 K.1 O
= Helix angle: 30°
Tolerance: R =+ 0.005 K K2 =
K.3 O
Application: Machining of materials up to H.A -
55 HRC. H :
H.2 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, r Shank
BCUO006.006.060 FR3.0 Z4 HAB 5164130 [ 6,00 6,00 60,00 6,00 3,00 4 HA
BCU008.008.064 FR4.0 Z4 HA B 5164131 o 8,00 8,00 64,00 8,00 4,00 4 HA
BCU010.010.075 FR5.0 Z4 HA B 5164132 ° 10,00 10,00 75,00 10,00 5,00 4 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164130 oder or BCU006.006.060 FR3.0 Z4 HA B ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 295 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 295 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC

BALLtec SC Universal
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z4
Ballnose cutter neck ,Form B“ Z4

boehlerit

Schaft-HA
Schaft-HA

Pro

N
8 o — | =
(4
) Hard Facts BALLtec SC Universal
Fréaserdurchmesser: 3,00 - 6,00 mm L)
Beschichtung: AITiN PVD P |
b Schnelldenzahl: Z=4 p2 -
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R =+ 0,005 P P3 |
P4 ]
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von
Werkstoffen bis 55 HRC. P5 u
M.1 |
Diameter: 3.00 - 6.00 mm M
Coating: AITIN PVD M.2 O
Amount/Teeth: Z=4 K1 O
Helix angle: 30°
Tolerance: R =+ 0.005 = e =
K.3 |
Application: Machining of materials up to H.A -
55 HRC. H :
H.2 O
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Shank
BCU003.003.060 FR1.5 Z4 010 HAB 5164138 ® 3,00 6,00 60,00 3,00 10,00 1,50 4 HA
BCUO004.004.060 FR2.0 Z4 010 HAB 5164139 ° 4,00 6,00 60,00 4,00 10,00 2,00 4 HA
BCU005.005.060 FR2.5 Z4 015 HA B 5164325 o 5,00 6,00 60,00 5,00 15,00 2,50 4 HA
BCU006.006.060 FR3.0 Z4 020 HA B 5164326 o 6,00 6,00 60,00 6,00 20,00 3,00 4 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5164138 oder or BCU003.003.060 FR1.5 Z4 010 HA B
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 295
Detailed cutting recommendations, see page 295

® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request

273




BALLtec SC

BALLtec SC Hardened
Kugelfraser ,,Form B* Z2
Ballnose cutter ,Form B“ Z2

www.boehlerit.com

h |
snin | |DIN FR
16527 Pro
&
: v’
Hard Facts BALLtec SC Hardened
Fréserdurchmesser: 6,00 - 10,00 mm ISO
Beschichtung: TiSiN PVD P O
Schnelldenzahl: Z=2 = 0
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 <6 mm P P3 O
R =+0,01 wenn d1 > 6 mm P4 O
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von PS5 O
Werkstoffen bis 66 HRC. KA O
Diameter: 6.00 - 10.00 mm K A2 o
Coating: TiSiN PVD K.3 O
Amount/Teeth: Z=2 H.1
Helix angle: 30° : u
Tolerance: R =+0.005if d1 <6 mm H H.2 |
R =+0.01ifd1>6 mm H.3 -
Application: Machining of materials up to H.4 u
66 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, | I r Shank
BCH006.06.9.060 FR3.0Z2 HAB @ 5169923 o 6,00 6,00 60 6,9 3 2 HA
BCH008.09.2.064 FR4.0Z2 HAB @ 5169924 ) 8,00 8,00 64 9,2 4 2 HA
BCH010.011.075 FR5.0 Z2 HA B 5169925 ) 10,00 10,00 75 11,5 5 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5169923 oder or BCH006.06.9.060 FR3.0 Z2 HA B
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 296
Detailed cutting recommendations, see page 296

® Verfligbar ab Lager Available from stock
® Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC boehlerit

BALLtec SC Hardened
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,,Form B* Z2

Schaft-HA

Schaft-HA 6D5I2N7 P ro F R

lo )

Hard Facts BALLtec SC Hardened
Fraserdurchmesser: 0,40 - 6,00 mm ISO
Beschichtung: TiSiN PVD P.1 O
Schnelldenzahl: Z=2 P2 0
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 <6 mm P P3 ]
R =+0,01 wenn d1 > 6 mm P4 O
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von P.5 O
Werkstoffen bis 66 HRC. KA1 O
Diameter: 0.40 - 6.00 mm K 2 O
Coating: TiSiN PVD K.3 O
Amount/Teeth: Z=2 H.1
Helix angle: 30° : u
Tolerance: R =+0.005if d1 <6 mm H H.2 |
R =+0.01ifd1>6 mm H.3 -
Application: Machining of materials up to H.4 L]
66 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, h I I, r Shank
BCH00.4.00.5.050 FR0.2 Z2 00.7 HA B 5170025 o) 0,40 4,00 50 0,5 0,75 0,2 2 HA
BCH00.4.00.5.050 FR0.2 Z2 001 HA B 5170026 o 0,40 4,00 50 0,5 1 0,2 2 HA
BCH00.4.00.5.050 FR0.2 Z2 01.5 HA B 5170027 ¢) 0,40 4,00 50 0,5 1,5 0,2 2 HA
BCH00.4.00.5.050 FR0.2 Z2 002 HA B 5170028 o) 0,40 4,00 50 0,5 2 0,2 2 HA
BCH00.5.00.6.050 FR0.25 Z2 01.5 HAB| 5170030 o 0,50 4,00 50 0,6 1,5 025 2 HA
BCH00.5.00.6.050 FR0.25 Z2 002 HAB | 5170031 o 0,50 4,00 50 0,6 2 025 2 HA
BCHO00.5.00.6.050 FR0.25 Z2 003 HAB | 5170032 o 0,50 4,00 50 0,6 3 025 | 2 HA
BCH00.5.00.6.050 FR0.25 Z2 004 HAB = 5170033 o 0,50 4,00 50 0,6 4 025 2 HA
BCHO00.6.00.7.050 FR0.3 Z2 002 HA B 5170041 o 0,60 4,00 50 0,7 2 0,3 2 HA
BCH00.6.00.7.050 FR0.3 Z2 003 HA B 5170042 o 0,60 4,00 50 0,7 3 0,3 2 HA
BCH00.6.00.7.050 FR0.3 Z2 004 HA B 5170043 o 0,60 4,00 50 0,7 4 0,3 2 HA
BCHO00.6.00.7.050 FR0.3 Z2 005 HA B 5170045 o 0,60 4,00 50 0,7 5 0,3 2 HA
BCH00.8.00.9.050 FR0.4 Z2 003 HA B 5170048 o 0,80 4,00 50 0,9 3 0,4 2 HA
BCHO00.8.00.9.050 FR0.4 Z2 004 HA B 5170049 o 0,80 4,00 50 0,9 4 0,4 2 HA
BCH00.8.00.9.050 FR0.4 Z2 006 HA B 5170050 o 0,80 4,00 50 0,9 6 0,4 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5170025 oder or BCH00.4.00.5.050 FR0.2 Z2 00.7 HA B ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 296 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 296 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC

BALLtec SC Hardened
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,,Form B“ Z2

www.boehlerit.com

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r 2 Shank
BCH001.01.2.050 FRO.5 Z2 003 HA B 5170051 ) 1,00 4,00 50 1,2 3 05 | 2 | HA
BCH001.01.2.050 FRO.5 Z2 004 HA B 5170057 ) 1,00 4,00 50 1,2 4 05 | 2 | HA
BCH001.01.2.050 FR0.5 Z2 005 HA B 5170058 ) 1,00 4,00 50 1,2 5 05 2 | HA
BCH001.01.2.050 FRO.5 Z2 006 HA B 5170059 ) 1,00 4,00 50 1,2 6 050 2 | HA
BCH001.01.2.050 FR0.5 Z2 008 HA B 5170061 ) 1,00 4,00 50 1,2 8 050 2 | HA
BCH001.01.2.050 FR0.5 Z2 010 HA B 5170069 ) 1,00 4,00 50 1,2 10 | 050 2 | HA
BCHO01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 005 HAB | 5170070 ) 1,50 4,00 50 1,7 5 075 | 2 | HA
BCHO01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 006 HAB | 5170071 ) 1,50 4,00 50 1,7 6 075 2 | HA
BCHO01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 008 HAB | 5170072 0 1,50 4,00 50 1,7 8 075 2 | HA
BCHO01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 010 HAB | 5170073 ) 1,50 4,00 50 1,7 10 | 075 2 | HA
BCH01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 012 HAB | 5170074 ) 1,50 | 4,00 50 1,7 12 1 075 2 | HA
BCH01.5.01.7.050 FR0.75 Z2 015 HAB | 5170075 ) 1,50 | 4,00 50 1,7 15 1 075 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 006 HA B 5170076 ) 2,00 | 4,00 50 2,3 6 1,00 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 008 HA B 5170077 0 2,00 4,00 50 2,3 8 1,00 | 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 010 HA B 5170078 0 2,00 4,00 50 2,3 10 | 1,00 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 012 HA B 5170079 ) 2,00 4,00 50 2,3 12 11,00 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 015 HA B 5170080 o 2,00 4,00 50 2,3 15 1 1,00 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 018 HA B 5170093 0 2,00 4,00 50 2,3 18 | 1,00 2 | HA
BCH002.02.3.050 FR1.0 Z2 020 HA B 5170094 ) 2,00 4,00 50 2,3 20 | 1,00 2 | HA
BCH02.5.02.9.075 FR1.25 Z2 025 HAB | 5170095 0 2,50 6,00 75 2,9 25 | 125 | 2 | HA
BCH003.03.5.060 FR1.5 Z2 010 HA B 5170096 0 3,00 6,00 60 3,5 10 | 150 | 2 | HA
BCH003.03.5.060 FR1.5 Z2 015 HA B 5170097 ) 3,00 6,00 60 3,5 15 | 150 | 2 | HA
BCH003.03.5.060 FR1.5 Z2 020 HA B 5170098 ) 3,00 6,00 60 3,5 20 | 1,50 | 2 | HA
BCH003.03.5.075 FR1.5 Z2 025 HA B 5170099 ) 3,00 6,00 75 3,5 25 | 1,50 2 | HA
BCH004.04.6.060 FR2.0 Z2 010 HA B 5170100 ) 4,00 6,00 60 4,6 10 | 2,00 | 2 | HA
BCH004.04.6.060 FR2.0 Z2 015 HA B 5170101 ) 4,00 6,00 60 4,6 15 | 2,00 | 2 | HA
BCH004.04.6.060 FR2.0 Z2 020 HA B 5170102 ) 4,00 6,00 60 4,6 20 | 200 2 | HA
BCH004.04.6.075 FR2.0 Z2 025 HA B 5170103 ) 4,00 6,00 75 4,6 25 | 200 2 | HA
BCH004.04.6.075 FR2.0 Z2 030 HA B 5170104 ) 4,00 6,00 75 4,6 30 200 2 | HA
BCH004.04.6.075 FR2.0 Z2 035 HA B 5170105 ) 4,00 6,00 75 4,6 35 | 200 2 | HA
BCH005.05.8.060 FR2.5 Z2 015 HA B 5170106 ) 5,00 6,00 60 5,8 15 | 250 | 2 | HA
BCH005.05.8.060 FR2.5 Z2 020 HA B 5170107 ) 5,00 6,00 60 5,8 20 | 250 2 | HA
BCH006.06.9.060 FR3.0 Z2 015 HA B 5170108 ) 6,00 6,00 60 6,9 15 | 300 | 2 | HA
BCH006.06.9.060 FR3.0 Z2 020 HA B 5170128 ) 6,00 6,00 60 6,9 20 | 300 2 | HA
BCH006.06.9.060 FR3.0 Z2 025 HA B 5170129 ) 6,00 6,00 60 6,9 25 | 300 2 | HA
BCH006.06.9.075 FR3.0 Z2 030 HA B 5170130 ) 6,00 6,00 75 6,9 30 | 300 2 | HA
BCH006.06.9.075 FR3.0 Z2 035 HA B 5170131 ) 6,00 6,00 75 6,9 3 | 300 2 | HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5170051 oder or BCH001.01.2.050 FR0.5 Z2 003 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 296
Detailed cutting recommendations, see page 296
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BALLtec SC

BALLtec SC Hardened
Kugelfraser ,,Form B* Z4
Ballnose ,,Form B“ Z4

boehlerit
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g‘ Hard Facts BALLtec SC Hardened
Fraserdurchmesser: 6,00 - 10,00 mm )
Beschichtung: TiSiN PVD P O
Schnelldenzahlz Z=4 p2 O
Drallwinkel: 35°
Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 < 6 mm P P3 O
R =+0,01 wenn d1 >6 mm P4 O
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von P5 o
Werkstoffen bis 66 HRC. K1 0
Diameter: 6.00 - 10.00 mm K K2 o
Coating: TiSiN PVD K.3 O
Amount/Teeth: Z=4 H.A
— Helix angle: 35° : u
Tolerance: R =+0.005if d1 <6 mm " H.2 |
R =+0.01ifd1 >6 mm H.3 -
Application: Machining of materials up to H.4 |
66 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] ,  Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, r Shank
BCHO006.06.9.060 FR3.0 Z4 HA B 5169930 o 6,00 6,00 60 6,9 3 4 HA
BCH008.09.2.064 FR4.0 Z4 HA B 5169931 o 8,00 8,00 64 9,2 4 4 HA
BCH010.011.075 FR5.0 Z4 HAB 5169933 o 10,00 10,00 75 11,5 5 4 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5169930 oder or BCH006.06.9.060 FR3.0 Z4 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 296

Detailed cutting recommendations, see page 296

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC Hardened
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z4
Ballnose cutter neck ,,Form B“ Z4

D¢

www.boehlerit.com

Schaft-HA
Schaft-HA

)

Pro

ﬁ( Hard Facts BALLtec SC Hardened
v
Fraserdurchmesser: 3,00 - 6,00 mm IS0
Beschichtung: TiSiN PVD P O
Schne.ldenzahlz Z=4 po 0
Drallwinkel: 35°
| Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 < 6 mm P P3 m|
l R = +0,01 wenn d1 >6 mm P4 O
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von P5 O
j‘ Werkstoffen bis 66 HRC. KA1 O
i Diameter: 3.00 - 6.00 mm K K2 o
Coating: TiSiN PVD K.3 O
Amount/Teeth: Z=4 H.1
- Helix angle: 35° : =
Tolerance: R =+0.005if d1 <6 mm " H.2 |
R =+0.01ifd1 >6 mm H.3 -
Application: Machining of materials up to H.4 [ |
66 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r Shank
BCH003.03.5.060 FR1.5 Z4 010 HAB | 5169934 ) 3,00 6,00 60 3,5 10 1,5 4 HA
BCH004.04.6.060 FR2.0 Z4 010 HAB | 5169935 o 4,00 6,00 60 4,6 10 2 4 HA
BCHO005.05.8.060 FR2.5 Z4 015 HAB | 5169936 o) 5,00 6,00 60 5,8 15 2,5 4 HA
BCHO006.06.9.060 FR3.0 Z4 020 HAB | 5169937 ) 6,00 6,00 60 6,9 20 3 4 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5169934 oder or BCH003.03.5.060 FR1.5 Z4 010 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 296
Detailed cutting recommendations, see page 296
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BALLtec SC N
Kugelfréaser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,Form B“ Z2

boehlerit
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Hard Facts BALLtec SCN
Fraserdurchmesser: 1,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: TiBX2r PVD M.1 O
Schneidenzahl: Z=2 M M.2
) 5 O
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R =+ 0,005 N.1 ]
. N N.2 |
Diameter: 1.00 - 20.00 mm
Coating: TiBX2r PVD N.3 o
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 30°
Tolerance: R =+ 0.005
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, l, r 2 'Shank
BCNO001.01.5.075 FR0.5 Z2 020 HAB | 5164140 ® 1,00 4,00 75,00 1,50 | 20,00 050 @2 HA
BCNO01.5.02.5.075 FR0.8 Z2 020 HAB | 5164143 ® 1,50 4,00 75,00 2,50 | 20,00 0,75 2 HA
BCN002.003.075 FR1.0 Z2 020 HA B 5164145 [ 2,00 4,00 75,00 3,00 20,00 1,00 2 HA
BCN003.04.5.057 FR1.5Z2 020 HAB | 5164146 ° 3,00 6,00 57,00 4,50 | 20,00 1,50 2 HA
BCNO004.006.057 FR2.0 Z2 020 HA B 5164148 ® 4,00 6,00 57,00 6,00 20,00 200 2 HA
BCN006.009.057 FR3.0 Z2 020 HA B 5164149 [ 6,00 6,00 57,00 9,00 20,00 3,00 2 HA
BCN008.012.090 FR4.0 Z2 035 HA B 5164150 ° 8,00 8,00 90,00 12,00 35,00 4,00 2 HA
BCN010.015.100 FR5.0 Z2 050 HA B 5164337 o 10,00 10,00 | 100,00 15,00 50,00 5,00 2 HA
BCN012.018.110 FR6.0 Z2 050 HA B 5164339 o 12,00 12,00 | 110,00 18,00 50,00 6,00 2 HA
BCNO016.024.150 FR8.0 Z2 100 HA B 5164341 o 16,00 16,00 | 150,00 24,00 100,00 8,00 2 HA
BCN020.030.150 FR10.0 Z2 100 HAB | 5164345 o 20,00 20,00 | 150,00 30,00 100,00 10,00 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5164140 oder or BCN001.01.5.075 FR0.5 Z2 020 HA B
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 297
Detailed cutting recommendations, see page 297

® \Verflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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BALLtec SC Graphite
Kugelfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,,Form B“ Z2

www.boehlerit.com
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Hard Facts BALLtec SC Graphite
Fréaserdurchmesser: 0,40 - 10,00 mm IS0
Beschichtung: Diamantbeschichtung N N.4 |
Schneidenzahl: Z=2
Drallwinkel: 35°
Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 <2 mm
R =+0,01/-0,015 wenn d1 > 2 mm
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von Graphitelektroden.
Durch eingeengte Radiustoleranz vorwiegend
zum Schlichten und Vorschlichten eingesetzt.
Diameter: 0.40 - 10.00 mm
Coating: Diamond coating
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 35°
Tolerance: R =+0.005if d1 <2 mm
R=+0.01/-0.015if d1 >2 mm
Application: Suitable for machining graphite electrodes.
Mainly used for finishing and pre-finishing due
to narrowed radius tolerance.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Shank
BCG00.4.00.6.050 FR0.2 Z2 01.2 HA B 5170143 o 0,40 4,00 50 0,6 1,2 0,2 2 HA
BCG00.4.00.6.050 FR0.2 Z2 02.5 HA B 5170144 o 0,40 4,00 50 0,6 2,5 0,2 2 HA
BCG00.4.00.6.050 FR0.2 Z2 005 HA B 5170145 o 0,40 4,00 50 0,6 5 0,2 2 HA
BCG00.5.00.8.050 FR0.25 Z2 01.5 HAB 5170146 o 0,50 4,00 50 0,8 1,5 025 2 HA
BCG00.5.00.8.050 FR0.25 72 03.5 HAB| 5170147 o 0,50 4,00 50 0,8 3,5 025 2 HA
BCG00.5.00.8.050 FR0.25 Z2 005 HAB | 5170148 o 0,50 4,00 50 0,8 5 025 2 HA
BCG00.5.00.8.050 FR0.25 Z2 007 HAB = 5170149 [ 0,50 4,00 50 0,8 7 025 2 HA
BCG00.5.00.8.050 FR0.25 72 010 HAB | 5170150 o 0,50 4,00 50 0,8 10 025 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 22 01.2 HA B 5170151 o 0,60 4,00 50 0,9 1,2 0,3 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 Z2 03.5 HA B 5170152 0 0,60 4,00 50 0,9 3,5 0,3 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 Z2 005 HA B 5170153 o 0,60 4,00 50 0,9 5 0,3 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 Z2 007 HA B 5170154 ) 0,60 4,00 50 0,9 7 0,3 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 Z2 010 HAB 5170155 o 0,60 4,00 50 0,9 10 0,3 2 HA
BCG00.6.00.9.050 FR0.3 Z2 012 HA B 5170156 o 0,60 4,00 50 0,9 12 0,3 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5170143 oder or BCG00.4.00.6.050 FR0.2 Z2 01.2 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 298
Detailed cutting recommendations, see page 298
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BALLtec SC boehlerit

BALLtec SC Graphite
Kugelfréser mit Hals ,,Form B“ Z2
Ballnose cutter neck ,,Form B“ Z2

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. | Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] , Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Shank
BCG00.8.01.2.050 FR0.4 Z2 005 HA B 5170157 o 0,80 4,00 50 1,2 5 0,4 2 HA
BCG00.8.01.2.050 FR0.4 Z2 010 HA B 5170158 o 0,80 4,00 50 1,2 10 0,4 2 HA
BCG00.8.01.2.050 FR0.4 Z2 012 HA B 5170159 o 0,80 4,00 50 1,2 12 0,4 2 HA
BCG00.8.01.2.050 FR0.4 Z2 016 HA B 5170160 o 0,80 4,00 50 1,2 16 0,4 2 HA
BCG001.01.5.050 FR0.5 Z2 005 HA B 5170161 o 1,00 4,00 50 1,5 5 0,5 2 HA
BCG001.01.5.050 FR0.5 Z2 010 HA B 5170162 o 1,00 4,00 50 1,5 10 0,5 2 HA
BCG001.01.5.050 FR0.5 72 015 HA B 5170312 [ 1,00 4,00 50 1,5 15 0,5 2 HA
BCG001.01.5.050 FR0.5 Z2 020 HA B 5170313 o 1,00 4,00 50 1,5 20 0,5 2 HA
BCG01.5.02.3.050 FR0.75 Z2 010 HAB 5170314 [ 1,50 4,00 50 2,3 10 0,75 2 HA
BCG01.5.02.3.050 FR0.75 Z2 015 HAB 5170315 [ 1,50 4,00 50 2,3 15 0,75 2 HA
BCG01.5.02.3.050 FR0.75 Z2 020 HAB| 5170316 [ 1,50 4,00 50 2,3 20 0,75 2 HA
BCG01.5.02.3.075 FR0.75 22 025 HAB | 5170317 [ 1,50 4,00 75 2,3 25 0,75 2 HA
BCG002.004.050 FR1.0 Z2 010 HA B 5170318 [ 2,00 4,00 50 4 10 1 2 HA
BCG002.004.050 FR1.0 Z2 015 HA B 5170319 o 2,00 4,00 50 4 15 1 2 HA
BCG002.004.075 FR1.0 Z2 020 HA B 5170320 o 2,00 4,00 75 4 20 1 2 HA
BCG002.004.075 FR1.0 Z2 025 HA B 5170321 o 2,00 4,00 75 4 25 1 2 HA
BCG003.04.5.050 FR1.5 Z2 005 HA B 5170322 o 3,00 4,00 50 4,5 5 1,5 2 HA
BCG003.006.050 FR1.5 722 010 HAB 5170323 o 3,00 4,00 50 6 10 1,5 2 HA
BCG003.006.050 FR1.5 22 015 HA B 5170327 o 3,00 4,00 50 6 15 1,5 2 HA
BCG003.006.075 FR1.5 Z2 020 HA B 5170328 o 3,00 4,00 75 6 20 1,5 2 HA
BCG003.006.075 FR1.5 Z2 025 HA B 5170329 o 3,00 4,00 75 6 25 1,5 2 HA
BCG003.006.075 FR1.5 Z2 030 HA B 5170330 [ 3,00 4,00 75 6 30 1,5 2 HA
BCG004.008.050 FR2.0 Z2 015 HA B 5170331 [ 4,00 4,00 50 8 15 2 2 HA
BCG004.008.075 FR2.0 Z2 020 HA B 5170332 [ 4,00 4,00 75 8 20 2 2 HA
BCG004.008.075 FR2.0 Z2 025 HA B 5170333 [ 4,00 4,00 75 8 25 2 2 HA
BCG004.008.100 FR2.0 Z2 045 HA B 5170334 [ 4,00 4,00 100 8 45 2 2 HA
BCG005.010.057 FR2.5 Z2 025 HA B 5170335 Q) 5,00 6,00 57 10 25 2,5 2 HA
BCG005.010.100 FR2.5 Z2 045 HA B 5170336 [ 5,00 6,00 100 10 45 2,5 2 HA
BCG006.012.075 FR3.0 Z2 020 HA B 5170337 o 6,00 6,00 75 12 20 3 2 HA
BCG006.012.075 FR3.0 Z2 025 HA B 5170338 o 6,00 6,00 75 12 25 3 2 HA
BCG006.012.075 FR3.0 Z2 030 HA B 5170339 o 6,00 6,00 75 12 30 3 2 HA
BCG006.012.100 FR3.0 Z2 045 HA B 5170340 o 6,00 6,00 100 12 45 3 2 HA
BCG006.012.100 FR3.0 Z2 060 HA B 5170341 o 6,00 6,00 100 12 60 3 2 HA
BCG008.016.063 FR4.0 Z2 025 HA B 5170342 o 8,00 8,00 63 16 25 4 2 HA
BCG008.016.100 FR4.0 Z2 045 HA B 5170344 o 8,00 8,00 100 16 45 4 2 HA
BCG008.016.150 FR4.0 Z2 060 HA B 5170345 o 8,00 8,00 150 16 60 4 2 HA
BCG010.020.072 FR5.0 Z2 025 HA B 5170346 o 10,00 10,00 72 20 25 5 2 HA
BCG010.020.100 FR5.0 Z2 045 HA B 5170347 o 10,00 10,00 100 20 45 5 2 HA
BCG010.020.125 FR5.0 Z2 060 HA B 5170348 o 10,00 10,00 125 20 60 5 2 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5170157oder or BCG00.8.01.2.050 FR0.4 Z2 005 HA B ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 298 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 298 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TORROtec SC

TORROtec SC Universal
Eckradiusfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B“ Z2

www.boehlerit.com

Schaft-HA
Schaft-HA

)
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Hard Facts BALLtec SC Universal
Fraserdurchmesser: 0,40 - 6,00 mm Y
Beschichtung: AITiIN PVD P |
Schnelldenzahlz Z=2 P2 -
Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R = + 0,005 bis @ 6 mm P P3 u
R=+0,01 abg 8 mm P4 -
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von P5 u
Werkstoffen bis 55 HRC. M.1 0
M
Diameter: 0.40 - 6.00 mm M.2 o
Coating: AITiN PVD K.1 O
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 30° . X2 =
Tolerance: R =+ 0.005 until @ 6 mm K.3 O
R =+ 0.01 from @ 8 mm H.A -
H
Application: Machining of materials up to H.2 O
55 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Shank
TCUO00.4.00.4.050 FR0.1 Z2 001 HAB | 5164373 ) 0,40 4,00 50,00 | 0,45 0,75 | 0,10 2 HA
TCUO00.4.00.4.050 FR0.1 Z2 001 HAB | 5164374 o 0,40 4,00 50,00 0,45 @ 1,00 @ 0,10 2 HA
TCUO00.4.00.4.050 FR0.1 Z2 01.5 HAB| 5164152 ° 0,40 4,00 50,00 | 0,45 1,50 | 0,10 2 HA
TCUO00.4.00.4.050 FR0.1 Z2 002 HAB | 5164376 [ 0,40 4,00 50,00 | 0,45 2,00 @ 0,10 2 HA
TCUO00.4.00.4.060 FR0.1 Z2 002 HAB | 5164377 J 0,40 6,00 60,00 0,45 2,00 0,10 2 HA
TCU00.4.00.4.060 FR0.1 Z2 008 HAB | 5164378 [ 0,40 6,00 60,00 | 0,45 3,00 0,10 2 HA
TCUO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 01.5 HAB 5164387 4 0,50 4,00 50,00 0,60 1,50 @ 0,10 2 HA
TCUO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 002 HAB | 5164388 [ 0,50 4,00 50,00 | 0,60 2,00 @ 0,10 2 HA
TCUO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 008 HAB | 5164160 ° 0,50 4,00 50,00 | 0,60 3,00 0,10 2 HA
TCUO00.5.00.6.050 FRO.1 Z2 004 HAB | 5164389 o 0,50 4,00 50,00 0,60 4,00 0,10 2 HA
TCUO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 005 HAB | 5164392 o 0,50 4,00 50,00 | 0,60 5,00 @ 0,10 2 HA
TCUQ00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5164393 [ 0,50 4,00 50,00 | 0,60 6,00 0,10 2 HA
TCU00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 002 HAB | 5164394 o 0,60 4,00 50,00 | 0,70 @ 2,00 @ 0,10 2 HA
TCU00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 008 HAB | 5164161 [ 0,60 4,00 50,00 | 0,70 @ 3,00 @ 0,10 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164373 oder or TCU00.4.00.4.050 FRO.1 Z2 001 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 299 und 300
Detailed cutting recommendations, see page 299 and 300
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® \erflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request




TORROtec SC

TORROtec SC Universal
Eckradiusfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B“ Z2

boehlerit

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, I, r %2 | Shank
TCUO00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 004 HAB | 5164395 o 0,60 4,00 50,00 0,70 @ 4,00 0410 2 HA
TCUO00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 005 HAB | 5164397 o 0,60 4,00 50,00 0,70 @ 5,00 0410 2 HA
TCUO00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5164398 o 0,60 4,00 50,00 0,70 @ 6,00 0,10 2 HA
TCUO00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 003 HAB | 5164163 [ 0,80 4,00 50,00 090 @ 3,00 040 2 HA
TCUO00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 004 HAB | 5164400 o 0,80 4,00 50,00 0,90 @ 4,00 0,0 2 HA
TCUO00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5164401 o 0,80 4,00 50,00 0,90 | 6,00 | 0,10 2 HA
TCUO00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 008 HAB | 5164402 o 0,80 4,00 50,00 090 @ 8,00 040 2 HA
TCUO001.01.1.050 FR0.2 Z2 003 HA B 5164165 L 1,00 4,00 50,00 1,10 | 3,00 | 0,20 2 HA
TCUO001.01.1.050 FR0.2 Z2 004 HA B 5164404 o 1,00 4,00 50,00 1,10 @ 4,00 020 2 HA
TCUO001.01.1.050 FR0.2 Z2 005 HA B 5164166 [ 1,00 4,00 50,00 1,10 @ 5,00 @ 020 2 HA
TCU001.01.1.050 FR0.2 Z2 006 HA B 5164412 o 1,00 4,00 50,00 1,10 | 6,00 | 0,20 2 HA
TCUO001.01.1.050 FR0.2 Z2 008 HA B 5164413 o 1,00 4,00 50,00 1,10 @ 8,00 020 2 HA
TCUO001.01.1.050 FR0.2 Z2 010 HA B 5164415 o 1,00 4,00 50,00 1,10 A 10,00 0,20 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 005 HAB | 5164416 o 1,50 4,00 50,00 1,70 @ 5,00 @ 020 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 006 HAB | 5164417 o 1,50 4,00 50,00 1,70 @ 6,00 020 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 008 HAB | 5164418 o 1,50 4,00 50,00 1,70 | 8,00 | 0,20 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 010 HAB | 5164419 o 1,50 4,00 50,00 1,70 A 10,00 0,20 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 012 HAB | 5164420 o 1,50 4,00 50,00 1,70 A 12,00 0,20 2 HA
TCUO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 015 HAB | 5164421 o 1,50 4,00 50,00 1,70 | 15,00 | 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 006 HA B 5164167 [ 2,00 4,00 50,00 2,20 6,00 020 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 008 HA B 5164423 o 2,00 4,00 50,00 2,20 | 800 | 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 010 HA B 5164424 o 2,00 4,00 50,00 2,20 10,00 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 012 HA B 5164426 o 2,00 4,00 50,00 2,20 12,00 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 015 HA B 5164427 o 2,00 4,00 50,00 2,20 | 15,00 | 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 018 HA B 5164430 o 2,00 4,00 50,00 2,20 18,00 020 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.2 Z2 020 HA B 5164431 o 2,00 4,00 50,00 2,20 @ 20,00 0,20 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 006 HA B 5164170 ° 2,00 4,00 50,00 2,20 | 6,00 | 0,50 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 008 HA B 5164443 o 2,00 4,00 50,00 2,20 8,00 050 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 010 HA B 5164445 o 2,00 4,00 50,00 2,20 10,00 050 @2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 012 HA B 5164448 o 2,00 4,00 50,00 2,20 | 12,00 | 0,50 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 015 HA B 5164449 o 2,00 4,00 50,00 2,20 15,00 050 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 018 HA B 5164450 o 2,00 4,00 50,00 2,20 18,00 050 2 HA
TCU002.02.2.050 FR0.5 Z2 020 HA B 5164452 o 2,00 4,00 50,00 2,20 | 20,00 | 0,50 2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.2 Z2 010 HA B 5164171 [ 3,00 6,00 60,00 3,30 10,00 0,20 2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.2 Z2 015 HA B 5164453 o 3,00 6,00 60,00 3,30 15,00 020 2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.2 Z2 020 HA B 5164454 o 3,00 6,00 60,00 3,30 20,00 020 2 HA
TCUO003.03.3.075 FR0.2 Z2 025 HA B 5164455 o 3,00 6,00 75,00 3,30 25,00 020 2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.5 Z2 010 HA B 5164175 [ 3,00 6,00 60,00 3,30 10,00 050 2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.5 Z2 015 HA B 5164457 o 3,00 6,00 60,00 3,30 15,00 050 @2 HA
TCUO003.03.3.060 FR0.5 Z2 020 HA B 5164458 o 3,00 6,00 60,00 3,30 20,00 050 2 HA
TCUO003.03.3.075 FR0.5 Z2 025 HA B 5164459 o 3,00 6,00 75,00 3,30 25,00 050 2 HA
TCUO004.04.4.060 FR0.2 Z2 010 HA B 5164460 o 4,00 6,00 60,00 4,40 10,00 020 @2 HA
TCU004.04.4.060 FR0.2 Z2 015 HA B 5164177 [ 4,00 6,00 60,00 4,40 15,00 020 2 HA
TCUO004.04.4.060 FR0.2 Z2 020 HA B 5164462 o 4,00 6,00 60,00 4,40 20,00 020 2 HA
TCU004.04.4.075 FR0.2 Z2 025 HA B 5164463 o 4,00 6,00 75,00 @ 4,40 25,00 020 @2 HA
TCU004.04.4.075 FR0.2 Z2 030 HA B 5164464 o 4,00 6,00 75,00 4,40 30,00 020 2 HA
TCUO004.04.4.075 FR0.2 Z2 035 HA B 5164465 o 4,00 6,00 75,00 4,40 35,00 020 2 HA
TCU004.04.4.060 FR0.5 Z2 010 HA B 5164466 o 4,00 6,00 60,00 4,40 10,00 050 @2 HA
TCU004.04.4.060 FR0.5 Z2 015 HA B 5164183 [ 4,00 6,00 60,00 4,40 15,00 050 @2 HA
TCUO004.04.4.060 FR0.5 Z2 020 HA B 5164468 o 4,00 6,00 60,00 4,40 20,00 050 2 HA
TCU004.04.4.075 FR0.5 Z2 025 HA B 5164469 o 4,00 6,00 75,00 @ 4,40 25,00 050 @2 HA
TCU004.04.4.075 FR0.5 Z2 030 HA B 5164470 o 4,00 6,00 75,00 4,40 30,00 050 2 HA
TCU004.04.4.075 FR0.5 Z2 035 HA B 5164471 o 4,00 6,00 75,00 @ 4,40 35,00 050 2 HA
® \erflgbar ab Lager Available from stock

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164395 oder or TCU00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 004 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 299 und 300
Detailed cutting recommendations, see page 299 and 300
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Kurzfristig lieferbar Shortly available
Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TO R ROteC SC www.boehlerit.com

TORROtec SC Universal
Eckradiusfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B“ Z2

Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.|  Availibility D, d, h I, I, r Z  shank
TCUO006.007.060 FR0.2 Z2 015 HA B 5164187 ® 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 15,00 | 0,20 2 HA
TCUO006.007.060 FRO.2 Z2 020 HA B 5164472 [ 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 20,00 @ 0,20 2 HA
TCUO006.007.060 FRO.2 Z2 025 HA B 5164474 o 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 25,00 @ 0,20 2 HA
TCUO006.007.075 FRO.2 Z2 030 HA B 5164475 [ 6,00 6,00 75,00 7,00 | 30,00 0,20 2 HA
TCU006.007.075 FRO.2 Z2 035 HA B 5164476 [ 6,00 6,00 75,00 7,00 | 35,00 0,20 2 HA
TCUO006.007.060 FR0.3 Z2 015 HA B 5164477 [ 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 15,00 | 0,30 2 HA
TCU006.007.060 FRO.3 Z2 020 HA B 5164478 [ 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 20,00 @ 0,30 2 HA
TCU006.007.060 FRO.3 Z2 025 HA B 5164479 [ 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 25,00 @ 0,30 2 HA
TCUO006.007.075 FR0.3 Z2 030 HA B 5164480 [ 6,00 6,00 75,00 7,00 | 30,00 0,30 2 HA
TCU006.007.075 FR0.3 Z2 035 HA B 5164481 [ 6,00 6,00 75,00 7,00 | 35,00 0,30 2 HA
TCUO006.007.060 FR0.5 22 015 HA B 5164188 (] 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 15,00 @ 0,50 2 HA
TCUO006.007.060 FR0.5 Z2 020 HA B 5164482 o 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 20,00 @ 0,50 2 HA
TCU006.007.060 FRO.5 Z2 025 HA B 5164485 o 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 25,00 0,50 2 HA
TCUO006.007.075 FR0.5 Z2 030 HA B 5164486 o 6,00 6,00 75,00 7,00 | 30,00 0,50 2 HA
TCU006.007.075 FR0.5 Z2 035 HA B 5164488 o 6,00 6,00 75,00 7,00 | 35,00 0,50 2 HA
TCUO006.007.060 FR1.0 Z2 015 HA B 5164190 [ 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 15,00 1,00 2 HA
TCU006.007.060 FR1.0 Z2 020 HA B 5164491 o 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 20,00 1,00 2 HA
TCU006.007.060 FR1.0 Z2 025 HA B 5164495 4 6,00 6,00 60,00 7,00 @ 25,00 1,00 2 HA
TCU006.007.075 FR1.0 Z2 030 HA B 5164496 o 6,00 6,00 75,00 7,00 @ 30,00 1,00 2 HA
TCUO006.007.075 FR1.0 Z2 035 HA B 5164497 o 6,00 6,00 75,00 7,00 | 35,00 1,00 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164187 oder or TCU006.007.060 FR0.2 Z2 015 HA B ® Verfligbar ab Lager Available from stock

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 299 und 300 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available

Detailed cutting recommendations, see page 299 and 300 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TORROtec SC Hardened
Eckradiusfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B“ Z2

D¢

boehlerit

Schaft-HA
Schaft-HA

DIN
| 6527

Pro

C
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Hard Facts TORROtec SC Hardened
Fraserdurchmesser: 0,40 - 6,00 mm Y
Beschichtung: TiSiN PVD P O
Schnelldenzahlz Z=2 P2 O
Drallwinkel: 28°
Radiusgenauigkeit: R = +0,005 wenn d1 <6 mm P P.3 O
R =+0,01 wenn di1 > 6 mm P4 o
Anwendung: Geeignet zur Bearbeitung von P5 O
Werkstoffen bis 66 HRC. K.1 O
Diameter: 0.40 - 6.00 mm K K2 |
Coating: TiSiN PVD K.3 O
Amount/Teeth: Z=2 H.A
Helix angle: 28° ’ u
Tolerance: R =+0.005if d1 <6 mm . H.2 |
R =+0.01ifd1 >6 mm H.3 -
Application: Machining of materials up to H.4 |
66 HRC.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, 1, r Shank
TCHO00.4.00.5.050 FR0.1 Z2 00.7 HAB 5170374 o 0,40 4,00 50 0,5 0,75 0,1 2 HA
TCHO00.4.00.5.050 FR0.1 Z2 001 HAB | 5170375 o 0,40 4,00 50 0,5 1 0,1 2 HA
TCHO00.4.00.5.050 FR0.1 Z2 01.5 HAB 5170376 o 0,40 4,00 50 0,5 1,5 0,1 2 HA
TCHO00.4.00.5.050 FR0.1 Z2 002 HAB | 5170377 o 0,40 4,00 50 0,5 2 0,1 2 HA
TCHO00.4.00.5.060 FR0.1 Z2 002 HAB | 5170378 [ 0,40 6,00 60 0,5 2 0,1 2 HA
TCHO00.4.00.5.060 FR0.1 Z2 003 HAB | 5170379 o 0,40 6,00 60 0,5 3 0,1 2 HA
TCHO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 01.5 HAB 5170380 [ 0,50 4,00 50 0,6 1,5 0,1 2 HA
TCHO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 002 HAB | 5170381 4 0,50 4,00 50 0,6 2 0,1 2 HA
TCH00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 003 HAB = 5170382 [ 0,50 4,00 50 0,6 3 0,1 2 HA
TCHO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 004 HAB | 5170383 [ 0,50 4,00 50 0,6 4 0,1 2 HA
TCHO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 005 HAB | 5170384 ) 0,50 4,00 50 0,6 5 0,1 2 HA
TCHO00.5.00.6.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5170385 () 0,50 4,00 50 0,6 6 0,1 2 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stick piece 5170374 oder or TCH00.4.00.5.050 FR0.1 Z2 00.7 HA B

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 300
Detailed cutting recommendations, see page 300

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TO R ROteC SC www.boehlerit.com

TORROtec SC Hardened
Eckradiusfraser mit Hals ,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B“ Z2

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Z  shank
TCHO00.6.00.7.050 FRO.1 Z2 002 HAB = 5170393 ) 0,60 4,00 50 0,7 2 0,1 2 HA
TCH00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 00 HAB | 5170394 ) 0,60 4,00 50 0,7 3 0,1 2 HA
TCHO00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 004 HAB | 5170395 ) 0,60 4,00 50 0,7 4 0,1 2 HA
TCH00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 005 HAB | 5170396 0 0,60 4,00 50 0,7 5 0,1 2 HA
TCH00.6.00.7.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5170397 ) 0,60 4,00 50 0,7 6 0,1 2 HA
TCH00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 003 HAB | 5170398 o 0,80 4,00 50 0,9 3 0,1 2 HA
TCH00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 004 HAB | 5170399 o 0,80 4,00 50 0,9 4 0,1 2 HA
TCHO00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 006 HAB | 5170400 o 0,80 4,00 50 0,9 6 0,1 2 HA
TCH00.8.00.9.050 FR0.1 Z2 008 HAB | 5170401 o 0,80 4,00 50 0,9 8 0,1 2 HA
TCHO001.01.2.050 FR0.2 Z2 003 HA B 5170402 o 1,00 4,00 50 1,2 3 0,2 2 HA
TCHO001.01.2.050 FRO.2 Z2 004 HA B 5170403 o 1,00 4,00 50 1,2 4 0,2 2 HA
TCHO001.01.2.050 FR0.2 Z2 005 HA B 5170404 [ 1,00 4,00 50 1,2 5 0,2 2 HA
TCH001.01.2.050 FR0.2 Z2 006 HA B 5170411 o 1,00 4,00 50 1,2 6 0,2 2 HA
TCHO001.01.2.050 FRO.2 Z2 008 HA B 5170412 o 1,00 4,00 50 1,2 8 0,2 2 HA
TCHO001.01.2.050 FR0.2 Z2 010 HA B 5170413 o 1,00 4,00 50 1,2 10 0,2 2 HA
TCHO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 005 HAB = 5170414 o 1,50 4,00 50 1,7 5 0,2 2 HA
TCHO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 006 HAB | 5170415 o 1,50 4,00 50 1,7 6 0,2 2 HA
TCHO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 008 HAB = 5170416 o 1,50 4,00 50 1,7 8 0,2 2 HA
TCHO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 010 HAB = 5170417 o 1,50 4,00 50 1,7 10 0,2 2 HA
TCHO01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 012 HAB = 5170418 o 1,50 4,00 50 1,7 12 0,2 2 HA
TCH01.5.01.7.050 FR0.2 Z2 015 HAB | 5170431 o 1,50 4,00 50 1,7 15 0,2 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.2 Z2 006 HA B 5170432 [ 2,00 4,00 50 2,3 6 0,2 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.2 Z2 008 HA B 5170433 o 2,00 4,00 50 2,3 8 0,2 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.2 Z2 010 HA B 5170434 o 2,00 4,00 50 2,3 10 0,2 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.2 Z2 012 HA B 5170435 ) 2,00 4,00 50 2,3 12 0,2 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.2 Z2 015 HA B 5170436 o 2,00 4,00 50 2,3 15 0,2 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.2 Z2 018 HA B 5170437 0 2,00 4,00 50 2,3 18 0,2 2 HA
TCHO002.02.3.050 FRO.2 Z2 020 HA B 5170438 ) 2,00 4,00 50 2,3 20 0,2 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.5 Z2 006 HA B 5170446 ) 2,00 4,00 50 2,3 6 0,5 2 HA
TCHO002.02.3.050 FRO.5 Z2 008 HA B 5170447 0 2,00 4,00 50 2,3 8 0,5 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.5 Z2 010 HA B 5170448 ) 2,00 4,00 50 2,3 10 0,5 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.5 Z2 012 HA B 5170449 ) 2,00 4,00 50 2,3 12 0,5 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.5 Z2 015 HA B 5170450 0 2,00 4,00 50 2,3 15 0,5 2 HA
TCH002.02.3.050 FR0.5 72 018 HA B 5170451 ) 2,00 4,00 50 2,3 18 0,5 2 HA
TCHO002.02.3.050 FR0.5 Z2 020 HA B 5170452 ) 2,00 4,00 50 2,3 20 0,5 2 HA
TCHO003.03.5.060 FR0.2 Z2 010 HA B 5170453 ) 3,00 6,00 60 3,5 10 0,2 2 HA
TCH003.03.5.060 FR0.2 Z2 015 HAB 5170454 0 3,00 6,00 60 3,5 15 0,2 2 HA
TCH003.03.5.060 FR0.2 Z2 020 HA B 5170455 ) 3,00 6,00 60 3,5 20 0,2 2 HA
TCHO003.03.5.075 FR0.2 Z2 025 HA B 5170456 ) 3,00 6,00 75 3,5 25 0,2 2 HA
TCH003.03.5.060 FR0.5 Z2 010 HA B 5170457 o 3,00 6,00 60 3,5 10 0,5 2 HA
TCH003.03.5.060 FR0.5 72 015 HA B 5170470 o 3,00 6,00 60 3,5 15 0,5 2 HA
TCHO003.03.5.060 FR0.5 Z2 020 HA B 5170471 o 3,00 6,00 60 3,5 20 0,5 2 HA
TCH003.03.5.075 FR0.5 Z2 025 HA B 5170472 o 3,00 6,00 75 3,5 25 0,5 2 HA
TCHO004.04.6.060 FR0.2 Z2 010 HA B 5170473 o 4,00 6,00 60 4,6 10 0,2 2 HA
TCHO004.04.6.060 FR0.2 Z2 015 HA B 5170474 o 4,00 6,00 60 4,6 15 0,2 2 HA
TCHO004.04.6.060 FR0.2 Z2 020 HA B 5170475 o 4,00 6,00 60 4,6 20 0,2 2 HA
TCHO004.04.6.075 FR0.2 Z2 025 HA B 5170476 o 4,00 6,00 75 4,6 25 0,2 2 HA
TCHO004.04.6.075 FR0.2 Z2 030 HA B 5170477 o 4,00 6,00 75 4,6 30 0,2 2 HA
TCHO004.04.6.075 FR0.2 Z2 035 HA B 5170479 o 4,00 6,00 75 4,6 35 0,2 2 HA
TCH004.04.6.060 FR0.5 Z2 010 HA B 5170483 o 4,00 6,00 60 4,6 10 0,5 2 HA
TCHO004.04.6.060 FR0.5 Z2 015 HA B 5170485 o 4,00 6,00 60 4,6 15 0,5 2 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5170393 oder or TCH00.6.00.7.050 FRO.1 Z2 002 HA B ® Verflgbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 300 ® Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 300 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TORROtec SC

TORROtec SC Hardened
Eckradiusfraser mit Hals ,,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,From B* Z2

boehlerit

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No.| Availibility D, d, h I l, r Shank
TCH004.04.6.060 FR0.5 Z2 020 HAB | 5170486 ) 4,00 6,00 60 4,6 20 05 | 2 | HA
TCH004.04.6.075 FR0.5 Z2 025 HAB | 5170487 ) 4,00 6,00 75 4,6 25 05 | 2 | HA
TCH004.04.6.075 FR0.5 Z2 030 HAB | 5170488 ) 4,00 6,00 75 4,6 30 05 | 2 | HA
TCHO004.04.6.075 FR0.5 Z2 035 HAB | 5170489 ) 4,00 6,00 75 4,6 35 05 | 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.2 Z2 015 HAB | 5170490 ) 6,00 6,00 60 6,9 15 02 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.2 Z2 020 HAB | 5170501 ) 6,00 6,00 60 6,9 20 02 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.2 Z2 025 HAB | 5170502 ) 6,00 6,00 60 6,9 25 02 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.2 Z2 030 HAB | 5170503 ) 6,00 6,00 75 6,9 30 02 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.2 Z2 035 HAB | 5170504 0 6,00 6,00 75 6,9 35 02 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.3 Z2 015 HAB | 5170505 ) 6,00 6,00 60 6,9 15 03 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.3 Z2 020 HAB = 5170506 ) 6,00 6,00 60 6,9 20 03 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.3 Z2 025 HAB | 5170507 0 6,00 6,00 60 6,9 25 03 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.3 Z2 030 HAB | 5170508 ) 6,00 6,00 75 6,9 30 03 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.3 Z2 035 HAB | 5170511 ) 6,00 6,00 75 6,9 35 03 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.5 Z2 015 HAB | 5170512 0 6,00 6,00 60 6,9 15 05 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.5 Z2 020 HAB | 5170513 0 6,00 6,00 60 6,9 20 05 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR0.5 Z2 025 HAB = 5170514 ) 6,00 6,00 60 6,9 25 05 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.5 Z2 030 HAB | 5170515 o 6,00 6,00 75 6,9 30 05 2 | HA
TCHO006.06.9.075 FR0.5 Z2 035 HAB | 5170516 o 6,00 6,00 75 6,9 35 05 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR1.0 Z2 015 HAB = 5170517 ) 6,00 6,00 60 6,9 15 1,0 | 2 | HA
TCH006.06.9.060 FR1.0 Z2 020 HAB = 5170518 ) 6,00 6,00 60 6,9 20 1,0 | 2 | HA
TCHO006.06.9.060 FR1.0 Z2 025 HAB = 5170519 ) 6,00 6,00 60 6,9 25 1,0 | 2 | HA
TCH006.06.9.075 FR1.0 Z2 030 HAB |~ 5170520 ) 6,00 6,00 75 6,9 30 1,0 | 2 | HA
TCH006.06.9.075 FR1.0 Z2 035 HAB | 5170521 ) 6,00 6,00 75 6,9 35 1,0 | 2 | HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5170486 oder or TCH004.04.6.060 FR0.5 Z2 020 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 300
Detailed cutting recommendations, see page 300

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available

O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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TORROtec SC

TORROtec SC N
Eckradiusfraser mit Hals ,Form B“ Z2
Toric cutter neck ,,Form B“ Z2
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? Hard Facts TORROtec SC
Fréserdurchmesser: 2,00 - 20,00 mm Y
Beschichtung: TiBX2r PVD M.1 O
Schneidenzahl: Z=2 M e
. o O
i Drallwinkel: 30°
Radiusgenauigkeit: R = + 0,005 bis @ 6 mm N.1 u
R=+0,01 abo8 mm N N.2 =
Diameter: 2.00 - 20.00 mm N.3 o
Coating: TiBX2r PVD
Amount/Teeth: Z=2
Helix angle: 30°
Tolerance: R = + 0.005 until @ 6 mm
R =+ 0.01 from 2 8 mm

Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfligbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r 2 Shank
TCNO002.002.050 FR0.2 Z2 010 HAB | 5164499 ) 2,00 4,00 | 50,00 | 2,00 10,00 020 | 2 | HA
TCNO002.002.050 FR0.5 Z2 010 HAB | 5164194 ° 2,00 4,00 | 50,00 | 2,00 10,00 050 @ 2 | HA
TCNO003.003.050 FR0.2 Z2 012 HAB | 5164405 ) 3,00 4,00 | 50,00 3,00 12,00 020 2 | HA
TCNO003.003.050 FR0.5 Z2 012HAB | 5164195 ° 3,00 4,00 | 50,00 | 3,00 12,00 050 2 | HA
TCNO004.004.050 FR0.2 Z2 015 HAB | 5164406 ) 4,00 4,00 | 50,00 | 4,00 1500 020 @2 | HA
TCNO004.004.050 FR0.5Z2 015HAB = 5164196 ° 4,00 4,00 | 50,00 4,00 1500 050 @ 2 | HA
TCNO006.006.057 FR0.2 Z2 021 HAB | 5164407 ) 6,00 6,00 | 57,00 | 6,00 21,00 020 2 | HA
TCNO006.006.057 FR0.5 72 021 HAB | 5164198 ° 6,00 6,00 | 57,00 6,00 21,00 050 2 | HA
TCN006.006.057 FR1.0 22 021 HAB | 5164409 ) 6,00 6,00 | 57,00 6,00 21,00 1,00 2 | HA
TCNO006.006.075 FR1.0 Z2 030 HAB | 5164201 ° 6,00 6,00 | 7500 | 6,00 30,00 1,00 2 | HA
TCNO008.008.063 FR0.5 72 027 HAB | 5164202 ° 8,00 8,00 | 63,00 800 27,00 050 2 | HA
TCN008.008.063 FR1.0 Z2 030 HAB | 5164204 ° 8,00 8,00 | 63,00 800 3000 1,00 2 | HA
TCN010.010.072 FR0.5Z2 032 HAB | 5164501 ) 10,00 10,00 | 72,00 10,00 | 32,00 | 0,50 2 | HA
TCN010.010.100 FR1.0Z2 044 HAB | 5164503 ) 10,00 10,00 | 100,00 10,00 | 40,00 | 1,00 2 | HA
TCN012.012.110 FR1.5Z22 060 HAB | 5164505 ) 12,00 12,00 | 110,00 12,00 60,00 | 1,50 2 | HA
TCN016.016.092 FR2.0 Z2 044 HAB | 5164507 ) 16,00 16,00 | 92,00 16,00 44,00 | 200 2 | HA
TCNO020.020.104 FR2.0 Z2 054 HAB | 5164509 ) 20,00 | 20,00 | 104,00 20,00 54,00 2,00 2 | HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164499 oder or TCN002.002.050 FR0.2 Z2 010 HA B

Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 302
Detailed cutting recommendations, see page 302
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® Verflgbar ab Lager Available from stock

@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



FEEDtec SC

FEEDtec SC Universal
Hochvorschubfraser mit Hals Z4
Highfeed cutter neck Z4

boehlerit
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Hard Facts FEEDtec SC
‘ ISO
Fréaserdurchmesser: 3,00 - 12,00 mm
Beschichtung: AITiIN PVD P |
Schnejdenzahl: Z=4 P2 -
Drallwinkel: 5°
P P.3 [ ]
Anwendung: Speziell zum Schruppen von Bauteilen mit P4 =
einer Harte bis 55HRC. Sehr gute Laufruhe
auch bei groBen Tiefe. P.5 u
K.1 ]
Diameter: 3.00 - 12.00 mm
Coating: AITIN PVD K K2 u
Amount/Teeth: Z=4 K.3 ]
Helix angle: 5 . H.A 5
Application: For roughing application in materials up to H.2 O
55 HRC.
Excellent running behaviour also at high
projection length.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, ap Shank
FCU003.003.060 Cr Z4 015 HA 5164205 [ 3,00 6,00 60 3,00 15,00 0,13 4 HA
FCU004.004.060 Cr Z4 020 HA 5164207 J 4,00 6,00 60 4,00 20,00 0,17 4 HA
FCUO005.005.060 Cr Z4 020 HA 5164209 o 5,00 6,00 60 5,00 @ 20,00 0,20 4 HA
FCU006.006.060 Cr Z4 024 HA 5164210 [ 6,00 6,00 60 6,00 24,00 0,24 4 HA
FCU008.008.064 Cr Z4 032 HA 5164212 J 8,00 8,00 64 8,00 32,00 0,31 4 HA
FCU010.010.100 Cr Z4 050 HA 5164213 o 10,00 10,00 100 | 10,00 @ 50,00 @ 0,39 4 HA
FCU012.012.100 Cr Z4 060 HA 5164351 o 12,00 12,00 100 | 12,00 60,00 0,46 4 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164205 oder or FCU003.003.060 Cr Z4 015 HA
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 303
Detailed cutting recommendations, see page 303

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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FEEDtec SC Hardened
Hochvorschubfraser mit Hals Z4/26
High feed cutter neck Z4/26
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Hard Facts FEEDtec SC
Fraserdurchmesser: 2,00 - 12,00 mm 9
Beschichtung: TiSiN PVD P1 O
Schneidenzahl: Z=4/6
Z4 <6 mm, Z6 = 6 mm P2 ]
1 Drallwinkel: 12° P P3 o
Anwendung: Speziell zum Schruppen und Schlichten geharteter P4 O
Bauteile mit einer Harte ab 45 HRC, auch im
unterbrochenen Schnitt, bis max. 66 HRC. PS5 =
Durch die innovative Stirngeometrie sind beim K.1 0O
Schlichten sehr hohe Oberflachengliten realisierbar.
K K.2 O
Diameter: 2.00 - 12.00 mm
’ Coating: TiSiN PVD K3 =
Amount/Teeth: Z=4/6 H.1 ]
Z4 <6 mm, Z6 =6 mm
Helix angle: 12° H H.2 u
H.3 |
Application: Designed for roughing and semifinishing
application on hardened materials shorting from H.4 O
45 HRC. High performance also in interrupted cuts,
due to special geometry.
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, ap ‘ Shank
FCH002.002.060 Cr Z4 006 HA 5164215 ° 2,00 6,00 60,00 | 2,00 6,00 0,09 4 HA
FCH002.002.060 Cr Z4 010 HA 5164355 o 2,00 6,00 60,00 | 2,00 10,00 | 0,09 4 HA
FCHO003.003.060 Cr Z4 009 HA 5164216 ° 3,00 6,00 60,00 | 3,00 9,00 0,13 4 HA
FCHO003.003.060 Cr Z4 015 HA 5164357 o 3,00 6,00 60,00 | 3,00 15,00 | 0,13 4 HA
FCH004.004.060 Cr Z4 012 HA 5164219 [ 4,00 6,00 60,00 | 4,00 12,00 | 0,17 4 HA
FCH004.004.060 Cr Z4 020 HA 5164361 [ 4,00 6,00 60,00 | 4,00 20,00 | 0,17 4 HA
FCHO005.005.060 Cr Z4 015 HA 5164222 ° 5,00 6,00 60,00 | 5,00 15,00 0,22 4 HA
FCHO005.005.060 Cr Z4 020 HA 5164363 J 5,00 6,00 60,00 | 5,00 20,00 0,22 4 HA
FCHO006.006.060 Cr Z4 018 HA 5164225 J 6,00 6,00 60,00 | 6,00 18,00 | 0,26 4 HA
FCHO006.006.060 Cr Z4 024 HA 5164364 o 6,00 6,00 60,00 | 6,00 24,00 @ 0,26 4 HA
FCH006.006.060 Cr Z6 018 HA 5164226 J 6,00 6,00 60,00 | 6,00 18,00 | 0,26 6 HA
FCHO006.006.060 Cr Z6 024 HA 5164365 o 6,00 6,00 60,00 | 6,00 24,00 0,26 6 HA
FCHO008.008.064 Cr Z6 024 HA 5164229 o 8,00 8,00 64,00 | 8,00 24,00 0,35 6 HA
FCHO008.008.064 Cr Z6 032 HA 5164366 o 8,00 8,00 64,00 | 8,00 32,00 0,35 6 HA
FCHO008.008.075 Cr Z6 040 HA 5164368 o 8,00 8,00 75,00 | 8,00 40,00 0,35 6 HA
FCHO010.010.075 Cr Z6 030 HA 5164230 ° 10,00 10,00 @ 75,00 10,00 | 30,00 | 0,44 6 HA
FCHO010.010.075 Cr Z6 040 HA 5164369 o 10,00 10,00 @ 75,00 10,00 | 40,00 | 0,44 6 HA
FCHO010.010.100 Cr Z6 050 HA 5164370 o 10,00 10,00 ' 100,00 10,00 | 50,00 | 0,44 6 HA
FCHO012.012.075 Cr Z6 036 HA 5164231 (] 12,00 12,00 @ 75,00 12,00 | 36,00 | 0,52 6 HA
FCHO012.012.100 Cr Z6 048 HA 5164371 o 12,00 12,00 100,00 12,00 | 48,00 | 0,52 6 HA
FCHO012.012.100 Cr Z6 060 HA 5164372 o 12,00 12,00 100,00 12,00 | 60,00 | 0,52 6 HA
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164215 oder or FCH002.002.060 Cr Z4 006 HA ® \erflgbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 304 @ Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 304 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIitec Pro H long neck FR
Lange Ausfuihrung mit Hals und Eckenradius Z4
Execution long neck with full radius Z4
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Hard Facts UNItec Pro H long neck FR
Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm o
Beschichtung: TiSiN PVD P O
Schnejdenzahl: Z=4 P2 O
Drallwinkel: 42°
Besonderheiten: Ungleichteilung P P.3 |
P4 O
Diameter: 4.00 - 20.00 mm
Coating: TiSIN PVD PS5 o
Amount/Teeth: Z=4 H.1 u
Helix angle: 42° H
Special feature: Unequal division H.2 u
—_—
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, I, r Z | Shank
UPHO04.011.057 FR0.5 Z4 HB 5163463 o *4,00 6,00 57,00 11,00 - 0,50 4 HB
UPHO04.011.057 FR1.0 Z4 HB 5163465 o *4,00 6,00 57,00 11,00 - 1,00 4 HB
UPH05.013.057 FR0.5 Z4 HB 5163467 o) *5,00 6,00 57,00 13,00 - 0,50 4 HB
UPH05.013.057 FR1.0 Z4 HB 5163468 ¢} *5,00 6,00 57,00 13,00 - 1,00 4 HB
UPH06.013.057 FR0.5 Z4 HB 5163469 o 6,00 6,00 57,00 13,00 20,00 0,50 4 HB
UPH06.013.057 FR1.0 Z4 HB 5163470 o 6,00 6,00 57,00 13,00 = 20,00 1,00 4 HB
UPH06.013.057 FR1.5 Z4 HB 5163471 ¢} 6,00 6,00 57,00 13,00 = 20,00 1,50 4 HB
UPH06.013.057 FR2.0 Z4 HB 5163472 o 6,00 6,00 57,00 13,00 20,00 2,00 4 HB
UPH08.021.063 FR0.5 Z4 HB 5163473 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 0,50 4 HB
UPH08.021.063 FR1.0 Z4 HB 5163474 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 1,00 4 HB
UPH08.021.063 FR1.5 Z4 HB 5163475 ¢ 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 1,50 4 HB
UPH08.021.063 FR2.0 Z4 HB 5163476 o 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 2,00 4 HB
UPH08.021.063 FR2.5 Z4 HB 5163477 ¢ 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 2,50 4 HB
UPH08.021.063 FR3.0 Z4 HB 5163479 o) 8,00 8,00 63,00 21,00 @ 25,00 3,00 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163463 oder or UPH04.011.057 FR0.5 Z4 HB ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 305 * Ausfiihrung ohne Hals ® Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 305 * Ausfiihrung ohne Hals O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIitec Pro H long neck FR
Lange Ausfuihrung mit Hals und Eckenradius Z4
Execution long neck with full radius Z4

Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. | Availibility D, d, h I, 1, r Z | Shank
UPH10.022.072 FR0.5 Z4 HB | 5163480 J 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 0,50 4 HB
UPH10.022.072 FR1.0 Z4 HB = 5163481 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 1,00 4 HB
UPH10.022.072 FR1.5 Z4 HB | 5163483 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 1,50 4 HB
UPH10.022.072 FR2.0 Z4 HB = 5163484 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 2,00 4 HB
UPH10.022.072 FR2.5 Z4 HB = 5163489 o 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 2,50 4 HB
UPH10.022.072 FR3.0 Z4 HB | 5163490 ¢} 10,00 10,00 72,00 22,00 | 30,00 3,00 4 HB
UPH12.026.083 FR0.5 Z4 HB | 5163491 o 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 0,50 4 HB
UPH12.026.083 FR1.0 Z4 HB = 5163492 o 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 1,00 4 HB
UPH12.026.083 FR1.5Z4 HB | 5163493 ¢} 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 1,50 4 HB
UPH12.026.083 FR2.0 Z4 HB = 5163494 o 12,00 12,00 83,00 26,00 @ 36,00 2,00 4 HB
UPH12.026.083 FR2.5 Z4 HB = 5163498 o) 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 2,50 4 HB
UPH12.026.083 FR3.0 Z4 HB | 5163499 o 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 3,00 4 HB
UPH12.026.083 FR4.0 Z4 HB = 5163500 o) 12,00 12,00 83,00 26,00 | 36,00 4,00 4 HB
UPH16.036.092 FR0.5 Z4 HB @ 5163501 o 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 0,50 4 HB
UPH16.036.092 FR1.0 Z4 HB = 5163502 o 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 1,00 4 HB
UPH16.036.092 FR2.0 Z4 HB = 5163503 o 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 2,00 4 HB
UPH16.036.092 FR2.5 Z4 HB | 5163504 ¢} 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 2,50 4 HB
UPH16.036.092 FR3.0 Z4 HB = 5163506 o) 16,00 16,00 92,00 36,00 @ 42,00 3,00 4 HB
UPH16.036.092 FR4.0 Z4 HB | 5163507 o 16,00 16,00 92,00 36,00 | 42,00 4,00 4 HB
UPH20.041.104 FR1.0 Z4 HB | 5163508 o} 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 55,00 1,00 4 HB
UPH20.041.104 FR2.0 Z4 HB | 5163509 e} 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 55,00 2,00 4 HB
UPH20.041.104 FR3.0 Z4 HB | 5163511 o) 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 55,00 3,00 4 HB
UPH20.041.104 FR4.0 Z4 HB | 5163514 o 20,00 20,00 104,00 @ 41,00 55,00 4,00 4 HB
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5163480 oder or UPH10.022.072 FR0.5 Z4 HB ® Verfugbar ab Lager Available from stock
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 305 ® Kurzfristig lieferbar Shortly available
Detailed cutting recommendations, see page 305 O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIitec Pro H overlength neck FR
Uberlange Ausfiihrung mit Hals und Eckenradius Z4
Execution overlength neck with full radius Z4
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/'/ Hard Facts UNIitec Pro H overlength neck FR
Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm IS0
/ Beschichtung: TiSiN PVD P.1 O
; Schneidenzahl: Z=4 P2 -
Drallwinkel: 42°
Besonderheiten: Ungleichteilung P P3 O
- P4 m|
Diameter: 4.00 - 20.00 mm
Coating: TiSiN PVD P5 o
Amount/Teeth: Z=4 H.1 u
Helix angle: 42° H
Special feature: Unequal division H.2 u
Artikelbezeichnung Bestell-Nr.  Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No.| Availibility D, d, h I, 1, r Z | Shank
UPHO04.011.062 FR0.5 Z4 HB 5163515 ] 4,00 6,00 62,00 11,00 | 22,00 0,50 4 HB
UPH04.011.062 FR1.0 Z4 HB 5163518 o 4,00 6,00 62,00 11,00 | 22,00 1,00 4 HB
UPH05.013.062 FR0.5 Z4 HB 5163519 o 5,00 6,00 62,00 13,00 | 24,00 0,50 4 HB
UPH05.013.062 FR1.0 Z4 HB 5163520 o 5,00 6,00 62,00 13,00 | 24,00 1,00 4 HB
UPH06.013.062 FR0.5 Z4 HB 5163522 ) 6,00 6,00 62,00 13,00 | 25,00 0,50 4 HB
UPH06.013.062 FR1.0 Z4 HB 5163524 [ 6,00 6,00 62,00 13,00 | 25,00 1,00 4 HB
UPH06.013.062 FR2.0 Z4 HB 5163525 o 6,00 6,00 62,00 13,00 | 25,00 2,00 4 HB
UPH08.021.068 FR1.0 Z4 HB 5163526 o 8,00 8,00 68,00 @ 21,00 @ 30,00 1,00 4 HB
UPH08.021.068 FR2.0 Z4 HB 5163528 [ 8,00 8,00 68,00 @ 21,00 30,00 2,00 4 HB
UPH10.022.080 FR0.5 Z4 HB 5163529 o 10,00 10,00 80,00 22,00 @ 38,00 0,50 4 HB
UPH10.022.080 FR1.0 Z4 HB 5163530 o 10,00 10,00 80,00 22,00 @ 38,00 1,00 4 HB
UPH10.022.080 FR1.5 Z4 HB 5163531 o 10,00 10,00 80,00 @ 22,00 38,00 1,50 4 HB
UPH10.022.080 FR2.0 Z4 HB 5163532 o 10,00 10,00 80,00 @ 22,00 38,00 2,00 4 HB
UPH10.022.080 FR3.0 Z4 HB 5163533 e 10,00 10,00 80,00 @ 22,00 38,00 3,00 4 HB
UPH12.026.093 FR0.5 Z4 HB 5163534 o 12,00 12,00 93,00 @ 26,00 46,00 0,50 4 HB
UPH12.026.093 FR1.0 Z4 HB 5163535 o 12,00 12,00 93,00 @ 26,00 46,00 1,00 4 HB
UPH12.026.093 FR1.5 Z4 HB 5163536 ¢ 12,00 12,00 93,00 @ 26,00 46,00 1,50 4 HB
UPH12.026.093 FR2.0 Z4 HB 5163537 o 12,00 12,00 93,00 @ 26,00 46,00 2,00 4 HB
UPH12.026.093 FR3.0 Z4 HB 5163538 o 12,00 12,00 93,00 @ 26,00 46,00 3,00 4 HB
UPH16.036.108 FR0.5 Z4 HB 5163539 ) 16,00 16,00 108,00 36,00 | 58,00 0,50 4 HB
UPH16.036.108 FR1.0 Z4 HB 5163540 o 16,00 16,00 108,00 | 36,00 | 58,00 1,00 4 HB
UPH16.036.108 FR2.0 Z4 HB 5163541 o 16,00 16,00 108,00 | 36,00 | 58,00 2,00 4 HB
UPH16.036.108 FR4.0 Z4 HB 5163542 ¢ 16,00 16,00 108,00 | 36,00 58,00 4,00 4 HB
UPH20.041.126 FR1.0 Z4 HB 5163543 ¢} 20,00 20,00 126,00 @ 41,00 74,00 1,00 4 HB
UPH20.041.126 FR2.0 Z4 HB 5163550 o 20,00 20,00 126,00 | 41,00 | 74,00 2,00 4 HB
UPH20.041.126 FR4.0 Z4 HB 5163549 o) 20,00 20,00 126,00 | 41,00 @ 74,00 4,00 4 HB

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5163515 oder or UPH04.011.062 FR0.5 Z4 HB
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 305
Detailed cutting recommendations, see page 305

® \erflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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UNIltec Pro

UNItec Pro H Superfinish FR
Restmaterialfraser Eckenradius und Hals Z5
Restmaterial cutter neck with full radius Z5

www.boehlerit.com

Schaft-HA
Schaft-HA

&Y lpro |FR

A Y| — T I (/ C o
/
r
' A
% Hard Facts UNItec Pro H
7 &
Fraserdurchmesser: 4,00 - 12,00 mm ISo
Beschichtung: AITiSIN PVD PA |
Schne.idenzahl: Z=5 P2 -
Drallwinkel: ~ 47°
P P.3 [ ]
Diameter: 4.00 - 12.00 mm P4 -
i Coating: AITiSiN PVD
Amount/Teeth: Z=5 PS5 u
Helix angle: ~47° K.1 ™
K K.2 ]
K.3 ]
H.1 ]
- H.2 ]
H
H.3 [ ]
H.4 ]
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfiigbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Iltem Code Ordering No., Availibility D, d, h I, 1, r z Shank
UPH004.04.2.060 FR0.5 Z5 012 HA SF 5164514 o 4,00 6,00 60,00 @ 4,20 12,00 050 5 HA
UPHO004.04.2.060 FRO0.5 Z5 020 HA SF 5164516 o 4,00 6,00 60,00 | 4,20 @ 20,00 @ 050 5 HA
UPH004.04.2.060 FR1.0 Z5 012 HA SF 5164518 o 4,00 6,00 60,00 @ 4,20 | 12,00 1,00 5 HA
UPH004.04.2.060 FR1.0 Z5 020 HA SF 5164519 o 4,00 6,00 60,00 | 4,20 @ 20,00 @ 1,00 5 HA
UPH005.05.2.060 FRO0.5 Z5 015 HA SF 5164520 o 5,00 6,00 60,00 | 520 @ 1500 @ 050 @5 HA
UPH005.05.2.060 FRO.5 Z5 025 HA SF 5164521 o 5,00 6,00 60,00 | 520 @ 2500 050 5 HA
UPH005.05.2.060 FR1.0 Z5 015 HA SF 5164522 o 5,00 6,00 60,00 @ 520 | 1500 1,00 5 HA
UPH005.05.2.060 FR1.0 Z5 025 HA SF 5164533 o 5,00 6,00 60,00 | 520 @ 2500 @ 1,00 5 HA
UPH006.06.3.060 FR0.5 Z5 018 HA SF 5164534 o 6,00 6,00 60,00 @ 6,30 | 18,00 050 @5 HA
UPH006.06.3.075 FR0.5 Z5 030 HA SF 5164536 o 6,00 6,00 75,00 | 6,30 | 30,00 050 5 HA
UPH006.06.3.060 FR1.0 Z5 018 HA SF 5164540 o 6,00 6,00 60,00 @ 6,30 18,00 @ 1,00 5 HA
UPHO006.06.3.075 FR1.0 Z5 030 HA SF 5164542 o 6,00 6,00 75,00 | 6,30 | 30,00 1,00 5 HA
UPHO008.08.4.064 FR0.5 Z5 024 HA SF 5164544 o 8,00 8,00 64,00 @ 8,40 | 24,00 050 @5 HA
UPH008.08.4.075 FR0.5 Z5 040 HA SF 5164545 o 8,00 8,00 75,00 | 8,40 | 40,00 050 @5 HA
UPHO008.08.4.064 FR1.0 Z5 024 HA SF 5164546 o 8,00 8,00 64,00 @ 8,40 | 24,00 1,00 @5 HA
UPH008.08.4.075 FR1.0 Z5 040 HA SF 5164547 ) 8,00 8,00 75,00 | 8,40 | 40,00 1,00 5 HA
UPHO010.10.5.075 FR1.0 Z5 030 HA SF 5164548 0 10,00 10,00 75,00 | 10,50 30,00 1,00 5 HA
UPH010.10.5.100 FR1.0 Z5 050 HA SF 5164550 0 10,00 10,00 | 100,00 10,50 @ 50,00 1,00 | 5 HA
UPH010.10.5.075 FR2.0 Z5 030 HA SF 5164552 ) 10,00 10,00 75,00 | 10,50 | 30,00 2,00 @5 HA
UPHO010.10.5.100 FR2.0 Z5 050 HA SF 5164554 0 10,00 10,00 | 100,00 10,50 @ 50,00 2,00 @ 5 HA
UPH012.12.5.100 FR1.0 Z5 036 HA SF 5164556 0 12,00 12,00 | 100,00 12,50 36,00 1,00 @5 HA
UPH012.12.5.100 FR1.0 Z5 060 HA SF 5164558 ) 12,00 12,00 | 100,00 12,50 60,00 1,00 @5 HA
UPH012.12.5.100 FR2.0 Z5 036 HA SF 5164559 0 12,00 12,00 | 100,00 12,50 36,00 2,00 @5 HA
UPH012.12.5.100 FR2.0 Z5 060 HA SF 5164560 0 12,00 12,00 | 100,00 12,50 60,00 2,00 | 5 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece 5164514 oder or UPH004.04.2.060 FRO0.5 Z5 012 HA SF
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 306
Detailed cutting recommendations, see page 306
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Technischer Anhang

Technical attachment

boehlerit

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

BALLtec SC Universal Z2/Z4

Kiihlung Cooling

Trocken Luft/MMS

Schruppen
(Restmaterial)
Roughing

(residual material) E
o

f

Eintauchwinkel
Plunge angle
1,0° - 3,0°

-

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

Dy | Armms | KSS | @ 2 Vo
BZG [mm] = [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00
P1 ® ® [ 0,05xD |< 0,25xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200
P2 [ ° [ 0,05xD |< 0,25xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200
P P3 ® ® [ 0,05xD |< 0,25xD 220 - 300 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027/0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P4 ° [ 0,05xD |< 0,25xD 240 - 280 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200
P5 ® ® 0,05xD < 0,25xD 200 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176
M1 [ 0,05xD < 0,25xD 85 -110 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025/0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176
M M2 [ 0,05xD |<0,25xD 60 -85 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020/0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146
K1 [ ° [ 0,06xD | < 0,3xD 250 - 300 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240
K K2 ® ) [ 0,06xD | < 0,3xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200
K3 [ ° [ 0,06xD | < 0,3xD 240 - 300 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020/0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146
H1 ® ® 0,04xD < 0,18xD 160 - 280 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146
i H2 [ ] 0,015xD < 0,03xD 100 - 160 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080
Schlichten Eintauchwinkel
Finishing Plunge angle
0,5°-1,0°
BALLtec SC Universal Z2/Z24
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken Luﬁ/ MMS KSS a a v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

Bz DV ATMMS [mm]  [mml [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 500 6,00 8,00 10,00
P1 [ ® ® 0,015xD 0,025xD 280 - 340 0,008 0,010 0,011 /0,015 0,019 0,027/0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P2 (] ® ® 0,014xD 0,024xD 260 - 320 0,008 0,010 0,011 /0,015 0,019 0,027/0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P P3 [ ® ® 0,013xD 0,023xD 240 - 320 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181
P4 ° ® 0,013xD 0,023xD 260 - 300 0,008 0,010 0,011 /0,015 0,019 0,027/0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P5 ) ® 0,013xD 0,023xD 220 - 300 0,007 0,008 0,010 /0,013 0,017 0,023/0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167
M| M1 ) 0,013xD 0,023xD' 90 - 120 0,007 0,008 0,010/ 0,013 0,017 0,023/0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167
) 0,012xD 0,022xD' 70 -90 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019/0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139
K1 [ ° ® 0,015xD 0,025xD 280-340 0,008 0,010 0,011 /0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
K K2 (] ® ® 0,014xD 0,024xD 260 - 320 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023/0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167
K3 [ ® ® 0,014xD 0,024xD 260 - 320 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019/0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139
H1 (] ® 0,012xD 0,022xD 160 - 280 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144
4 H2 ® 0,008xD 0,018xD 120 - 160 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013/0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Technischer Anhang
Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Schruppen Eintauchwinkel
Roughing Plunge angle
1,0°-3,0°
: m
BALLtec SC Hardened Z2/Z4
ae
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Tr%crlglen I:S/I\ZAI\I;ASS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

BZG [mm] [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
= ° ) ° 0,05xD < 0,25xD 250 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
[ [ [ 0,045xD < 0,25xD |240 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
[ ] [ ] [ ] 0,05xD | < 0,25xD 250 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
P2 ° ) [ 0,045xD < 0,25xD |240 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
p ° ) ® 0,05xD | < 0,25xD 250 - 300 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P3 [ [ [ 0,045xD < 0,2xD 240 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
] [ ] [ 0,04xD | <0,2xD 220 -260 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
P4 ) [ ] 0,05xD | < 0,25xD 240 - 280 0,008 0,010 0,012 | 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
P5 [ ] ® 0,05xD | < 0,25xD 240 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
P6 [ ® 0,045xD < 0,25xD 200 - 250 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
K1 ° ) ® 0,06xD | <0,3xD 250-300 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150
) ) ® 0,06xD | <0,3xD 250 -300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
K2 ) ° [ ] 0,06xD | <0,3xD 240 -280 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
K ) ) ® 0,06xD | <0,3xD 240 -280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
° [ ] [ 0,06xD | <0,3xD 250 -300 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
K3 [ [ [ 0,06xD | <0,3xD 240 -280 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078
[ )] [ ] 0,04xD | <0,18xD 220 - 280 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
Hi [ ® 0,03xD | <0,12xD 160 - 220 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075
H [ 0,015xD < 0,03xD 100 - 160 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050
H2 [ 0,008xD < 0,018xD| 60 - 100 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,012 0,015 0,018 0,025 0,032 0,038
[ 0,005xD < 0,015xD 40-80 0,002 0,002 0,003 0,004 0,004 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,019 0,024 0,028
H3 () [ 0,015xD < 0,03xD 100 -160 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050

Schlichten Eintauchwinkel
Finishing Plunge angle
0,5°-1,0°
A
BALLtec SC Hardened 22/24 T
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
(7))
g 2 gg % ] a, a, v, Friaserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG £ == [nm]  [mm] [m/min] 040 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00
P1 ) ] ® 0,015xD  0,025xD ' 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P2 ) ° ) 0,014xD  0,024xD | 260 - 320 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P P3 [ ° [ 0,013xD  0,023xD = 240 - 320 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181
P4 ] [ 0,013xD  0,023xD ' 260 - 300 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
P5 ) ® 0,013xD  0,023xD ' 220 - 300 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167
K1 ) ] ® 0,015xD  0,025xD ' 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190
K K2 ® ® ® 0,014xD  0,024xD @ 260 - 320 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167
K3 ® [ ® 0,014xD  0,024xD ' 260 - 320 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139
H1 ® [ 0,012xD  0,022xD ' 200 - 300 0,007 0,009 0,011 0,015 0,018 0,026 0,032 0,037 0,046 0,056 0,077 0,098 0,114 0,151 0,183
H H2 ° 0,008xD  0,018xD 130 -200 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151
H3 ° 0,006xD 0,016xD @ 70-150 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137
H4 ® ° 0,008xD  0,018xD 130 -200 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151
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Technischer Anhang
Technical attachment

boehlerit

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

BALLtec SC N Z2

Kiihlung Cooling

Trocken  Luft/MMS

Schruppen Eintauchwinkel
(Restmaterial) Plunge angle
Roughing 1,0°-3,0°

(residual material)

o

©

.

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

Dy | Aimms | KSS % % Vo
BZG [nm]  [mm] [m/min] 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
M1 ° 0,05xD | <0,25xD | 85-110 0,018 0,025 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 | 0,207 0,264 0,304
M M2 ° 0,05xD | <0,25xD | 60-85 0,015 0,020 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219 0,252
N1 ° 0,1xD = <0,3xD 400 - 600 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
N N2 ° 0,1xD = <0,3xD 300 - 580 0,024 0,033 0,042 0,050 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
N3 ° ° ° 0,1xD | <0,3xD 300 - 500 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
Schlichten Eintauchwinkel
Finishing Plunge angle
0,5°-1,0°
BALLtec SC N Z2
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken Luft/MMS KsS a a @ Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BzG | DV |ArMMS [nm]  [mm] [m/min] 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
M ° 0,013xD | 0,023xD | 90 - 120 0,017 0,023 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196/0,251 0,288
& M2 ° 0,012xD | 0,022xD| 70-90 0,014 0,019 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087/0,114 0,139 0,163 0,208 0,239
N1 ° 0,015xD | 0,025xD 400 - 600 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
N N2 ° 0,015xD | 0,025xD 300 - 580/0,024 0,033 0,042 0,050 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
N3 ° ° ° 0,015xD | 0,025xD 300 - 500/0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Technischer Anhang

Technical attachment www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Schruppen Eintauchwinkel
Roughing Plunge angle
1,0° - 3,0°
: Ol
BALLtec SC Graphite Z2
ae
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
TroDcken Luft/MMS KSS a 2 v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
I i P e )
BZG Y| AIfMMS [mm] [mm] [m/min] 040 0,50 0,60 0,80 1,00 1,20 1,50 2,00 3,00 4,00 500 6,00 8,00 10,00
N N4 ° [ [ 0,2xD 0,3xD 400 - 600 0,016 0,018 0,019 0,020 0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120
Schlichten
(3D, Abzeilen)
Finishing
(3D, line-off) l
NQ:
BALLtec SC Graphite Z2 T
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Tro[g:ken Luft/MMS KSS a a v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
r i P e c
BZG v AIMMS [mm]  [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,20 1,50 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00
N N4 ® [ )

0,015xD 0,025xD 600 - 800 0,0160,0180,019/0,020/0,022 0,030 0,038 0,045 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120
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Technischer Anhang
Technical attachment

boehlerit

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

TORROtec SC Universal Z2

Kiihlung Cooling

Schruppen Eintauchwinkel
(Restmaterial) Plunge angle
Roughing 1,0° - 3,0°

(residual material)

o

©

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Trocken  Luft/MMS KSS a a v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG oy AIMMS [mm]  [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 500 6,00
P1 ° . . 0,15xD | 0,45xD | 240 - 300 0,008 0,010/0,0120,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084/0,107/0,125
) ° . ° 0,15xD | 0,45xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107/0,125
P P3 . ° ° 0,15xD |0,45xD 220 - 300 0,008 0,010/0,011/0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080/0,102/0,119
P4 ° ° 0,15xD 0,45xD | 240-280 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107/0,125
P5 . ° 0,15xD |0,45xD | 200 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094/0,110
M1 . 0,1xD | 0,4xD | 85-110 0,007/0,009/0,011 0,014 0,018 0,025 0,031/0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
M e ° 0,1xD | 0,4xD | 60-85 0,060,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
K1 ° ° ° 0,15xD 0,55xD | 250 - 300 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128/0,150
K K2 ° ° ° 0,15xD 0,55xD | 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107/0,125
K3 ° ° ° 0,15xD 0,55xD 240 - 300 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
H1 ° ° 0,06xD 0,35xD 140 - 240 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
H oo ° 0,025xD 0,25xD 100 - 140 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050
Schlichten
(3D, Abzeilen)
Finishing
(3D, line-off)
-
TORROtec SC Universal Z2
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken  LUuftMMS KsS . - v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
Bz | OV | AMMMS (mm]  [mm] [m/min] 0,40 050 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 500 6,00
P1 . . ° 0,012xD | 0,022xD 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,015/0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
) . . . 0,012xD | 0,022xD 260 - 320 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102/0,119
P P3 . . ° 0,012xD | 0,022xD 240 - 320 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032|0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113
P4 ° ° 0,012xD | 0,022xD 260 - 300 0,008 0,010 0,011 0,0150,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P5 ° ° 0,012xD | 0,022xD 220 - 300 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
M1 . 0,013xD | 0,023xD | 90 - 120 0,007 0,008 0,010 0,013/0,017 0,023 0,029/0,033 0,042| 0,051 0,070 0,089 0,105
M e . 0,012xD 0,022xD| 70-90 0,006 0,007 0,008 0,011/0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087
K1 . . ° 0,012xD | 0,022xD 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,0150,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
K K2 . . ° 0,012xD | 0,022xD 260 - 320 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
K3 . . ° 0,012xD | 0,022xD 260 - 320 0,006 0,007 0,008 0,010,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087
H1 ° . 0,012xD | 0,022xD 170 - 250 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090
H oo ° 0,01xD | 0,02xD 120 - 170 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

Schlichten Eintauchwinkel
(ebene Bereiche) Plunge angle
Finishing 0,5°-1,0°

(flat areas)

+

TORROtec SC Universal Z2

Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
[%)
% g %UE) % % a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG |‘_°- = E [mm]  [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00
P1 ° ° ® 0,012xD 0,65xD 190 - 250/ 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190/ 0,223
P2 ® ® ® 0,012xD 0,65xD 190 - 250 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223
P P3 o ® 0,012xD 0,65xD 180 - 250 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181/0,212
P4 ® ® 0,012xD 0,65xD 180 -230 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223
P5 ® ® 0,012xD 0,65xD 180 -230 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196
M1 ® 0,013xD| 0,4xD K 90-120 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105/0,138 0,167 0,196
M M2 ® 0,012xD' 0,4xD = 70-90 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163
K1 ® ® ® 0,012xD 0,65xD 200 - 250 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223
K K2 ® ® ® 0,012xD 0,65xD 190 - 250 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196
K3 ® ® ® 0,012xD 0,65xD 190 - 250 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163
H1 ° o 0,012xD| 0,65xD 1120 -200 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144 0,170
H H2 o 0,01xD  0,65xD | 80-120 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113
Schruppen Eintauchwinkel
Roughing Plunge angle
1,0°-8,0°
s
TORROtec SC Hardened Z2
ae
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trcgl;/en IT:S/I\ZAI\:ASS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG [mm] = [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
P1 ® ° [ ] 0,15xD | 0,45xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
P2 ® ° [ ] 0,15xD  0,45xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
P P3 ° ° ° 0,15xD | 0,45xD 220 - 300 0,008 0,010 0,011/0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P4 [ ] [ ] 0,15xD | 0,45xD  240-280 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
P5 ° (] 0,15xD | 0,45xD 200 - 280 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110
K1 ® ° [ ] 0,15xD | 0,55xD 250 - 300 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150
K K2 [ ® [ ] 0,15xD | 0,55xD 240 - 300 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125
K3 ® ® [ ] 0,15xD | 0,55xD 240 - 300 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
H H1 ® ) 0,06xD | 0,35xD 180 - 250 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091
H2 ° 0,025xD 0,25xD 140 - 180 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050
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Technischer Anhang
Technical attachment

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

boehlerit

Schlichten
(3D, Abzeilen)
Finishing
(3D, line-off)
A
TORROtec SC Hardened 22 T
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Tr%crl;en I:S/I\ZAI\,;ASS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG [mm] [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
P1 [ [ [ 0,012xD 0,022xD 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P2 ® ) [ 0,012xD 0,022xD 260 - 320 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P P3 ® [ [ ] 0,012xD 0,022xD 240 - 320 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113
P4 [ ® 0,012xD 0,022xD 260 - 300 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P5 [ ° 0,012xD 0,022xD 220 - 300 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
K1 ° [ ® 0,012xD 0,022xD 280 - 340 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
K K2 ® ® [ 0,012xD 0,022xD 260 - 320 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
K3 [ ® ® 0,012xD 0,022xD 260 - 320 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087
HA1 [ ® 0,012xD 0,022xD 190 - 250 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090
H H2 [ ] 0,01xD | 0,02xD = 150-190 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060
H3 [ 0,007xD 0,017xD 80 -150 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,015 0,017 0,021 0,025 0,035 0,045 0,052
H4 ® [ ] 0,008xD 0,018xD 150-200 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 /0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060
Schlichten Eintauchwinkel
(ebene Bereiche) Plunge angle
Finishing 0,5°-1,0°
(flat areas)
-
TORROtec SC Hardened Z2 5
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
TroDcrI;en LAlT//I\’;IAI\'XISS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG [mm]  [mm] [m/min] 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,50 1,80 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00
P1 [ ® [ ] 0,012xD  0,65xD 190 - 250 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P2 ° [ (] 0,012xD ' 0,65xD 190 - 250 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P P3 ) ° (] 0,012xD 0,65xD 180 - 250 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113
P4 ® [ ] 0,012xD  0,65xD  180-230 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
P5 [ [ ] 0,012xD 0,65xD 180-230 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
K1 [ ® [ ] 0,012xD  0,65xD 200 - 250 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119
K K2 [ [ [ ] 0,012xD  0,65xD 190 - 250 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105
K3 [ [ ] ° 0,012xD ' 0,65xD 190 - 250 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087
H1 [ [ 0,012xD 0,65xD 120 - 200 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090
H H2 [ 0,01xD | 0,65xD 80 - 120 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060
H3 ° 0,006xD 0,45xD 35-80 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,015 0,017 0,021 0,025 0,035 0,045 0,052
H4 [ [ 0,008xD 0,55xD 80 -120 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

TORROtec SC N 22

Kiihlung Cooling

Trocken Luft/MMS

Schruppen
(Restmaterial)
Roughing
(residual material)

o

©

Eintauchwinkel
Plunge angle
1,0° - 3,0°

www.boehlerit.com

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

Dry Air/MMS KSS % 2 Vo
BZG [mm] [mm] [m/min] 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
M M1 [ ] 0,1xD 0,4xD 85-110 0,035 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264 0,304
M2 [ ] 0,1xD 0,4xD 60-85 0,029 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 | 0,172 0,219 0,252
N1 ° 0,15xD = 0,6xD | 400 - 600 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 | 0,155 0,180 0,205
N N2 ° 0,15xD | 0,6xD | 300 - 580 0,042 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
N3 ° ° ° 0,15xD | 0,6xD | 300 - 500 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
Schlichten
(3D, Abzeilen)
Finishing
A
TORROtec SC N Z2 T
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken = Luft/MMS KSS a 2 v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
Dry Air/MMS P 5 o
BZG [mm] [mm] [m/min] 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
M M1 [ 0,013xD  0,023xD | 90-120 0,033 0,051|0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251 0,288
M2 [ ] 0,012xD 0,022xD| 70-90 0,028 0,042/ 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208 0,239
N1 [ ] 0,015xD ' 0,025xD | 400 - 600 0,038 0,057 |0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
N N2 [ ] 0,015xD ' 0,025xD | 300 - 580 0,042 0,063/ 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
N3 [ ° [ ] 0,015xD ' 0,025xD | 300 - 500 0,038 0,057 |0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
Schlichten ‘ Eintauchwinkel
(ebene Bereiche) Plunge angle
Finishing 0,5°-1,0°
(flat areas)
ma%
TORROtec SC N a,
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken  Luft/MMS Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
Dry Air/MMS KSS % 2 Vo
BZG [nm]  [mm] [m/min] 2,00 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
M M1 [ ] 0,013xD | 0,4xD | 90-120 0,033 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251 0,288
M2 [ ] 0,012xD | 0,4xD 70-90 0,028 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139| 0,163 0,208 0,239
N1 ° 0,015xD = 0,6xD | 380-600 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
N N2 ° 0,015xD = 0,6xD | 300-580 0,042 0,063 0,068 0,090 0,099 0,112 0,132 0,171 0,198 0,226
N3 ° ° [ ] 0,015xD | 0,6xD | 300 -500 0,038 0,057 0,062 0,082 0,090 0,102 0,120 0,155 0,180 0,205
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boehlerit

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

FEEDtec SC Universal Z4

Kiihlung Cooling

Schruppen Eintauchwinkel
Roughing Plunge angle
1,0°-1,5°

o
|

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Tr%‘}I;en |-Al—::/'\’;|/:\’>lﬂss KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]

BZG [mm] [mm] [m/min] 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
P1 ) [ 0,038xD  0,6xD @ 150-250 @ 0,100 @ 0,150 0,200 0,225 0,287 @ 0,400 | 0,550 @ 0,625 0,625

P2 ® [ 0,038xD  0,6xD 150 -250 | 0,100 | 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625

P P3 ) [ 0,038xD  0,6xD = 120-220 @ 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 @ 0,325 | 0,325 0,475 0,475
P4 [ ° 0,038xD  0,6xD 90 - 110 0,100 # 0,150 @ 0,200 0,225 @ 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475

P5 ® ° 0,038xD  0,6xD 70 - 110 0,100 0,150 @ 0,200 0,225 @ 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475

K1 ® ® 0,038xD  0,7xD @ 250-300 0,100 0,150 0,200 0,225 | 0,287 0,400 @ 0,550 0,625 @ 0,625

K K2 ® [ 0,038xD  0,7xD 150-300 | 0,100 | 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
K3 ® [ 0,038xD  0,7xD 150 -200 | 0,100 | 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475

H1 [ ® 0,035xD  0,7xD 120-190 @ 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625

i H2 ) [ 0,028xD  0,55xD 100-120 0,100 0,150 0,175 0,200 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400

FEEDtec Universal

@ Fraser [mm]
@ End mill cutter

Programmierdaten
CAM data

Abmessungen [mm]
Dimensions [mm]

[mm]
R,, b
3 0,20 0,75
4 0,30 1,00
5 0,40 1,35
6 0,50 1,50
8 0,70 2,10
10 0,85 2,50
12 1,00 3,10

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

FEEDtec SC Hardened Z4/Z6

Kiihlung Cooling

Schruppen
Roughing

Eintauchwinkel
Plunge angle
1,0°-1,5°

o
|

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Trocken Luft/MMS KSS 2 o v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG Dry ALY [mmi mm]  [m/min] 2,00 300 400 500 600 800 10,00 12,00
P1 ° ° 0,042xD 0,6xD 240-340 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580
P2 ° ° 0,042xD 0,6xD 240-320 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560
P P3 ° ° 0,042xD 0,6xD 240 - 340 0,100 0,130 0,170 0,200 0,240 0,340 0,430 0,520
P4 (] [} 0,042xD 0,6xD 160-200 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 | 0,400 0,500
P5 ° [ 0,042xD 0,6xD 160 -220 0,100 0,110 0,160 | 0,200 0,230 0,330 0,380 0,470
K1 () ° 0,042xD 0,7xD 250 -300 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580
K K2 ° ° 0,042xD 0,7xD 200-300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520
K3 ° ° 0,042xD 0,7xD 200-270 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560
H1 ° ° 0,042xD 0,7xD 150-250 0,071 0,103 0,135 0,170 0,210 0,280 0,350 0,420
H2 ° 0,04xD 0,55xD 110-150 0,062 0,083 0,106 0,142 0,172 0,220 0,280 0,330
i H3 ° 0,03xD 0,4xD 60-120 0,044 0,065 0,086 0,109 0,131 0,170 0,210 0,245
H4 ) (] 0,035xD 0,45xD 90-120 0,055 0,070 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,250
Schlichten Eintauchwinkel
(ebene Bereiche) Plunge angle
Finishing 0,5°-1,0°
(flat areas) l )
mQ. —_—
FEEDtec SC Hardened Z4/Z6 [ ’—
3e
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Trocken Luft/MMS KSS a o v Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG bry AL [nm]  [nm]  [m/min] 2,00 300 400 500 600 800 1000 12,00
H2 ) 0,008xD @ 0,08xD 160-185 0,040 0,048 0,058 0,072 0,105 0,144 0,182 0,210
H H3 [ 0,004xD 0,072xD  110-170 0,028 0,037 0,046 0,063 0,084 0,110 0,148 0,174
H4 ® [ 0,006xD @ 0,08xD 160-180 0,038 0,042 0,055 0,070 0,092 0,128 0,160 0,190
FEEDtec Hardened

Programmierdaten
CAM data

Abmessungen [mm]
Dimensions [mm]

@ Fraser [mm]
@ End mill cutter

[mm] R!h b
2 0,18 0,7
3 0,28 1,05
4 0,37 1,4
5 0,46 1,75
6 0,55 2,1
8 0,74 2,8
10 0,92 3,5
12 1,11 4,2
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Technischer Anhang
Technical attachment

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

UNitec Pro H long neck FR,
UNitec Pro H overlength neck FR

Kiihlung Cooling

Schruppen
Roughing

ol

ae

Eintauchwi

nkel

Plunge angle

1,0°-3,0°

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

boehlerit

Tr%crl;en LALJS/I\')IAI\';IASS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG [mm] [mm] [m/min] 400 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
P1 ° ° ° 0,5xD 0,08xD 160-200 0,032 0,040 0,048 | 0,055 0,075 | 0,095 0,110 | 0,140
P2 [ ] [ ] [ ] 0,5xD 0,08xD 150-190 0,032 0,040 0,048 @ 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
P P3 ° ° ° 0,5xD 0,08xD 130-190 0,032 0,040 0,048 | 0,055 0,075 | 0,095 0,110 | 0,140
P4 [ ] [ ] 0,5xD 0,07xD 130-150 0,027 0,034 | 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
P5 [ ] (] 0,5xD 0,07xD 130-160 0,027 0,034 | 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
H1 (] ® 0,5xD 0,02xD 80 - 125 0,027 0,034 0,041 @ 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
i H2 [ ] 0,5xD 0,012xD 60 - 80 0,019 0,024 0,029 0,033 0,045 0,057 0,066 0,084
Schlichten Eintauchwinkel
Finishing Plunge angle
0,5°-1,0°
UNitec Pro H long neck FR,
UNItec Pro H overlength neck FR
Kiihlung Cooling f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Tr%crl;en I:%ZAI\’;IASS KSS a, a, v, Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG [mm]  [mm] [m/min] 4,00 500 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
P1 ° ° ° 1xD | 0,02xD K 180-220 0,025 0,030 0,040 0,050 | 0,065 0,075 0,090 0,105
P2 [ ® [ ixD = 0,02xD = 160-200 | 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 @ 0,090 0,105
P P3 ° ° ° 1xD | 0,02xD | 140-200 0,025 0,030 0,040 0,050 | 0,065 0,075 0,090 0,105
P4 ® [ 1xD = 0,02xD 140-160 = 0,021 0,026 = 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
P5 ® [ ] 1xD = 0,02xD @ 140-170 | 0,021 0,026 = 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
H1 ® ® 1xD  0,015xD = 90-130 @ 0,021 0,026 = 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
i H2 ® 1xD  0,008xD 70-90 0,015 0,018 @ 0,024 0,030 0,039 0,045 | 0,054 0,063

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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Technischer Anhang
Technical attachment

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

UNItec Pro H Superfinish FR Z5

Kiihlung Cooling

www.boehlerit.com

Schruppen | Eintauchwinkel
(Restmaterial) ‘ Plunge angle
Roughing : 1,0° - 3,0°

(residual material)

©

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

Fraserdurchmesser [mm]

Tr%ci}}(/en LAL:?//I\’;IAI\’XISS KSS a, a, v, Cutter diameter [mm]
BZG [mm] [mm] [m/min] 4 5 6 8 10 12
P1 [ ° [ 0,15xD 0,35xD 210 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
P2 [ [ ® 0,15xD 0,35xD 210 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
P P3 [ [ [ 0,15xD 0,35xD 220 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
P4 [ [ 0,15xD 0,35xD 200 - 250 0,070 0,080 0,090 0,110 0,130 0,160
P5 ° ® 0,15xD 0,35xD 200 - 250 0,070 0,080 0,090 0,110 0,130 0,160
K1 ) ° [ 0,15xD 0,4xD 220 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
K K2 [ ® [ 0,15xD 0,4xD 200 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
K3 [ ® [ 0,15xD 0,4xD 200 - 270 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,180
H1 ] ® 0,06xD 0,35xD 180 - 250 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,160
H2 [ 0,025xD 0,25xD 140 - 180 0,040 0,060 0,070 0,085 0,095 0,120
H H3 °
H4 [ °
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Schlichten Schlichten \ Eintauchwinkel

(3D, Abzeilen) (ebene Bereiche) ‘ Plunge angle

Finishing Finishing : 0,5°-1,0°

(3D, line-off) (flat areas)

1 4
o
T .
f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth] f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
a a, v, Cutter diameter [mm] 2 a, v, Cutter diameter [mm]
[mm] [mm] [m/min] 4 5 6 8 10 12 [mm] [mm]  [m/min] 4 5 6 8 10

12

0,012xD 0,022xD 250 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 190 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 250 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 190 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 240 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 180 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 240 - 300 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 180 -230 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 240 - 300 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 180 -230 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 260 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 200 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 250 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 190 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 240 - 320 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 190 -250 0,050 | 0,060 0,080 0,090 0,110
0,012xD 0,022xD 210-300 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,130 0,012xD 0,65xD 160 -230 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110
0,01xD | 0,02xD | 200 -270 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,120 0,01xD 0,65xD 140 -200 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100
0,007xD 0,017xD 80-220 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110 0,006xD 0,45xD 50 -140 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090
0,008xD 0,018xD 100-180 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,120 0,008xD 0,55xD 80 -140 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,120
0,110
0,120

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fiir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.

. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately
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SK- und HSK- Werkzeugaufnahmen fiir 3D - Frasen Vollhartmetall
SK- und HSK- Tool holders for 3D - Milling solid carbide

Aufnahme SK40 fiir Schaftfraser
Chuck SK40 for end milling cutter

www.boehlerit.com

@ Do SK-40-Bezeichnung Bestell-Nr. = Verfugbarkeit @ Do SK-40-Bezeichnung Bestell-Nr. Verfligbarkeit
SK-40-Code Ordering No.  Availability SK-40-Code Ordering No. | Availability

6 WSLH/06-50/SK-40 4600745 0 12 WSLH/12-50/SK-40 4600760 o

8 WSLH/08-50/SK-40 4600750 o 16 WSLH/16-35/SK-40 4600771 °

10 WSLH/10-50/SK-40 4600755 ) 20 WSLH/20-35/SK-40 4600782 °

A
L3
L1
& 9
~ -
O -HE=== T o
ﬂ’iij
Aufnahme HSK-A63 fiir Schaftfréser Aufnahme HSK-A100 firr Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ D HSK-A63-Bezeichnung = Bestell-Nr.  Verfugbarkeit @ D HSK-A100-Bezeichnung  Bestell-Nr.  Verflgbarkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability

6 WSLH/06-65/HSK-A63 | 4601702 o 6 WSLH/06-80/HSK-A100 4601614 o

a8 WSLH/08-65/HSK-A63 | 4601705 o a8 WSLH/08-80/HSK-A100 4601616 o
10 WSLH/10-65/HSK-A63 | 4601708 o 10 WSLH/10-80/HSK-A100 4601618 o
12 WSLH/12-80/HSK-AB63 = 4601711 o 12 WSLH/12-80/HSK-A100 4601620 o
16 WSLH/16-80/HSK-A63 = 4601719 o 16 WSLH/16-100/HSK-A100, 4601624 °

20 WSLH/20-80/HSK-AB3 4601727 ° 20 WSLH/20-100/HSK-A100, 4601628 °

A
L3
L1
M —
Aufnahme HSK-AB3 flir Schaftfraser Aufnahme HSK-A100 firr Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter Chuck HSK-A100 for end milling cutter
@ Dc HSK-A63-Bezeichnung Bestell-Nr.  Verfugbarkeit @ Dc HSK-A100-Bezeichnung  Bestell-Nr. Verfligbarkeit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability

@4 T0400/HSK-A63 6726619 o 6 T0600/HSK-A100 6726342 o

@6 T0600/HSK-A63 6726201 o @8 T0800/HSK-A100 6726343 o

@8 T0800/HSK-A63 6726202 ° @10 T1000/HSK-A100 6726344 °

10 T1000/HSK-A63 6726203 ° @12 T1200/HSK-A100 6726345 °

12 T1200/HSK-A63 6726204 o J16 T1600/HSK-A100 6726347 °
J16 T1600/HSK-A63 6726206 ° 20 T2000/HSK-A100 6726349 °
20 T2000/HSK-A63 6726207 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316
Detailed documents and dimensions can be found from page 316
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O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Fasbearbeitung, Entgraten
Chamtering, deburring




Programmiibersicht Fasbearbeitung, Entgraten
Program overview chamfering, deburring www.boehlerit.com

Fasbearbeitung, Entgraten
Chamfering, deburring

UNltec

Aot teeth 2

|

]

]

|

|

O

O

]

|

]

]

O

Werkstoffgruppenerklarung ab Seite 334 Description of material group see page 334
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UNIltec

UNItec chamfer 90°
Kurze Ausfiihrung Z4
Execution short Z4

D¢

@

-

da

boehlerit

Schaft-HA
Schaft-HA

Eco

<

Hard Facts UNItec chamfer 90°
Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm IS0
Beschichtung: TiAIN PVD PA |
Schneldepzahl: Z=4 p2 -
Spitzenwinkel: 90°
Drallwinkel: 0° P P.3 u
P4 [ ]
Diameter: 4.00 - 20.00 mm
Coating: TIAIN PVD PS5 u
Amount/Teeth: Z=4 M.1 0
Angle: 90° M
Helix angle: 0° M.2 O
K.1 [ ]
K
K.2 ]
—~— N.1 u
N N.2 ]
N.3 a
Artikelbezeichnung Bestell-Nr. Verfugbarkeit Abmessungen [mm] Dimensions [mm] Schaft
Item Code Ordering No. Availibility D, d, h I, Shank
UCO04.009.054 SH 24 HA 5162909 ° 4,00 4,00 54,00 4,00 4 HA
UC06.012.054 SH 24 HA 5162910 J 6,00 6,00 54,00 6,00 4 HA
UC08.015.058 SH Z4 HA 5162911 ° 8,00 8,00 58,00 8,00 4 HA
UC10.016.066 SH 24 HA 5162912 ° 10,00 10,00 66,00 10,00 4 HA
UC12.018.073 SH Z4 HA 5162913 [ J 12,00 12,00 73,00 12,00 4 HA
UC16.025.082 SH Z4 HA 5162914 ° 16,00 16,00 82,00 16,00 4 HA
UC20.030.092 SH 724 HA 5162915 o 20,00 20,00 92,00 | 20,00 4 HA

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece 5162909 oder or UC04.009.054 SH Z4 HA
Genaue Schnittwertempfehlung siehe Seite 312
Detailed cutting recommendations, see page 312

® \Verflgbar ab Lager Available from stock
@ Kurzfristig lieferbar Shortly available
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request
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Technischer Anhang
Technical attachment

www.boehlerit.com

Schnittwertempfehlung fiir Eckfraser, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
Recommended cutting values for corner milling cutters, feed and cutting speed

UNItec Chamfer Z4

Kiihlung Cooling

Schlichten |
Finishing |

’7 \

ae

f, [mm/Zahn] f, [mm/tooth]

MMS/Luﬁ Trocken Nass o Fraserdurchmesser [mm] Cutter diameter [mm]
BZG MME A 20 W [m/min] 4 6 8 10 12 16 20
P1 ° [ ] 220 - 265 0,041 0,058 0,075 0,091 0,105 @ 0,132 0,153
P2 [ ® 170 - 245 0,041 0,058 0,075 0,091 0,105 0,132 0,153
P P3 ) [} 135 - 160 0,039 0,055 0,071 0,086 0,100 0,125 0,145
P4 [ [ 110 0,027 0,039 0,050 0,060 0,070 0,088 0,102
P5 ° 110 - 165 0,039 0,056 0,072 0,088 0,102 0,128 0,148
M1 ° o 75 - 80 0,024 0,034 | 0,044 0,063 0,062 0,077 0,089
M M2 [ 70-75 0,020 @ 0,028 | 0,036 0,044 0,051 0,064 0,074
K1 ° ] [} 290 0,068 0,097 0,124 0,151 0,176 0,220 0,255
K K2 ® [ ® 120 - 265 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,187 0,217
N1 ° ° [ 1015 0,068 0,097 0,124 0,151 0,176 @ 0,220 0,255
N N2 [ ° ) 390 - 675 0,071 | 0,102 @ 0,131 0,158 0,185 | 0,231 0,268
N3 ° ° ° 290 - 485 0,054 | 0,077 0,100 0,121 | 0,141 | 0,176 @ 0,204

. Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fiir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden.
. Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately

HSK- Werkzeugaufnahmen fiir Fasbearbeitung, Entgraten

HSK- Tool holders for Chamfering, deburring

Aufnahme HSK-A63 flr Schaftfraser
Chuck HSK-A63 for end milling cutter

-

Aufnahme HSK-A100 fiir Schaftfraser
Chuck HSK-A100 for end milling cutter

@ Dc HSK-A63-Bezeichnung Best_eII-Nr. Verfl':lgba_r_keit @ Dc HSK-A100-Bezeichnung BesthI-Nr. VeﬁUgbgr_keit
HSK-A63-Code Ordering No. | Availability HSK-A100-Code Ordering No. | Availability

a4 T0400/HSK-A63 6726619 o 76 TO0600/HSK-A100 6726342 o
a6 T0600/HSK-A63 6726201 o 8 T0800/HSK-A100 6726343 o
a8 TO800/HSK-A63 6726202 ° 10 T1000/HSK-A100 6726344 °

10 T1000/HSK-A63 6726203 ° a12 T1200/HSK-A100 6726345 °

12 T1200/HSK-A63 6726204 o 16 T1600/HSK-A100 6726347 °

16 T1600/HSK-A63 6726206 ° @20 T2000/HSK-A100 6726349 °

@20 T2000/HSK-A63 6726207 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 316
Detailed documents and dimensions can be found from page 316
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® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Lieferzeit auf Anfrage Delivery time on request



