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Boehlerit - der Entwicklungspionier im Hartmetall www.boehlerit.com

Die Marke Boehlerit wurde 1932 fir die Hartmetallfertigung der Firma Boéhler in Dusseldorf gegriindet. 1950 begann der Aufbau der
Hartmetallfertigung in der dsterreichischen Stahlstadt Kapfenberg, wo sich heute der Hauptstandort der Boehlerit Gruppe befindet.

Ein wesentlicher Meilenstein in der Boehlerit Geschichte war die 100%ige Ubernahme der gesamten Boehlerit Gruppe durch den Leitz
Firmenverband aus Oberkochen / Deutschland im Jahr 1991.

Seitdem hat sich Boehlerit erfolgreich zum Schneidstoffzentrum der Leitz Firmengruppe entwickelt und z&hlt zu den weltweit fihrenden
Herstellern von Schneidstoffen aus Hartmetall fir Werkzeuge zur Holz-, Kunststoff- und Metallbearbeitung sowie von Werkzeugen zum
Drehen, Frasen, Bohren, Drehschélen, Huttentechnik und der Kurbelwellenbearbeitung.

Eine weitere Stérke von Boehlerit sind Hartmetalle fiir Konstruktionsteile und fiir den VerschleiBschutz.

Synergien zum Schwesterunternehmen Bilz, dem weltweit fihrenden Hersteller von Gewindeschneidfuttern, werden zum Vorteil der
weltweiten Kunden genutzt.

Produktionsstandorte

Die Boehlerit Gruppe setzt internationale Qualitatsstandards. )
In modernsten Produktionsstétten wird jahrlich in neue Produktionstechnologien und Kapazitdtserweiterungen investiert — in Osterreich,
Deutschland, Spanien und der Tirkei werden die Erkenntnisse aus Forschung und Entwicklung in Qualitdtsprodukte umgesetzt.

Vertrieb

Die Boehlerit Gruppe, gemeinsam mit der Bilz Gruppe und exklusiven Vertriebspartnern, ist auf fast allen Kontinenten heimisch. Absolute
Kundenorientierung mit schnellem Beratungs- und Lieferservice bei bester Produktqualitat, so lautet unser Credo. Verantwortlich dafir sind
die jeweiligen hoch spezialisierten Vertriebsgesellschaften mit tiber 300 geschulten Anwendungsberatern bzw. Vertriebsingenieuren.
Erfahrene AuBendienstmitarbeiter befinden sich weltweit stets in Rufweite der Kunden und stehen bei Kundenproblemen rasch fur Beratung
und Service zur Verfligung.

Forschung und Entwicklung

Durch modernste Analysemethoden und in enger Zusammenarbeit mit Universitdten und Forschungseinrichtungen begegnet die
Forschungs- und Entwicklungsabteilung von Boehlerit den sich sténdig verandernden Anforderungen (Produktivitatssteigerung,
verbesserte Werkstoffe, neue Anwendungsbereiche) an den Schneid- und VerschleiBschutzstoff Hartmetall.

Das Resultat dieser intensiven Entwicklungsarbeiten sind neue, hochqualitative und anwendungsorientierte Produkte,

Made by Boehlerit.

Boehlerit — Pioneers in Carbide Development

The Boehlerit brand was established in 1932 for the carbide production of the Bohler company in Disseldorf. 1950 was the beginning of
carbide production in the Austrian steel town of Kapfenberg where the Boehlerit Group’s headquarters are located today. The take-over of
the entire Boehlerit Group by the Leitz Group from Oberkochen, Germany in 1991 marked an important milestone in the history of Boehlerit.
Since its integration into the Leitz Group, Boehlerit has successfully developed into the group’s centre for cutting materials.

It is one of the world’s leading producers of carbide cutting materials for tools for wood, plastic and metal cutting and tools for turning,
milling, drilling, bar peeling, steel industry and crankshaft machining.

Carbide for structural parts and wear protection are yet another core competency of Boehlerit.

Synergies with the affiliated company Bilz, the internationally leading producer of tapping chucks, are utilised to the benefit of customers
worldwide.

Production sites

The Boehlerit Group sets international quality standards. Every year the company invests in new production technologies and in the
expansion of capacities at its advanced production sites. High-quality products made in Austria, Germany, Spain and Turkey incorporate
the latest research and development findings.

Distribution

Together with the Bilz Group and exclusive partners, Boehlerit Group is represented on nearly all continents. Absolute dedication to its
customers, swift consulting and supply service and the highest product quality are its core principles. Our highly specialised distribution
organisations with more than 300 qualified application consultants and sales engineers live by these principles, and our experienced field
staff is always and everywhere on hand nearby to provide consultation and service for any challenge our customers may be faced with.

Research and Development

The Research and Development department of Boehlerit meets the continuously changing demands (increased productivity, improved
materials, new applications) that carbide, as a cutting and wear protection material must fulfil.

It does so with its advanced analytical methods and in close cooperation with universities and research institutions. The result of the
company’s concentration on development are new application-oriented products of the highest quality — made by Boehlerit.
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Programmiibersicht Werkzeuge Frasen 45°
Overview Tools Milling 45° www.boehlerit.com

Frasen Milling 45°

Pltec 45N

@ 50 - 250 Aufsteckfraser
Face Milling Cutter
PlattengréBe 05 und 08
Insert size 05 and 08

Seite 28 Page 28

ETAtec 45P
Multifunktional Multi Functional

@ 50 - 200 Aufsteckfraser
Face Milling Cutter
PlattengréBe 04 und (13)
Insert size 04 and (13)

@ 25 - 40 Schaftfraser
End Milling Cutter
PlattengréBe 04 und (13)
Insert size 04 and (13)

@ 25 - 40 Einschraubfréaser
Screw on type
PlattengréBe 04 und (13)
Insert size 04 and (13)

Seite 32 Page 32

THETAtec 45N

@ 50 - 250 Aufsteckfréser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 12

Insert size 12

Seite 38 Page 38




Programmiibersicht Werkzeuge Frasen 45° / 90° i
Overview Tools Milling 45° / 90° boehledt

Frasen Milling 45°

ISO 45P

@ 40 - 160 Aufsteckfraser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 12

Insert size 12

Seite 41 Page 41

Frasen 90°

BETAtec Q0P Feed
Multifunktional Multi Functional

@ 40 - 160 Aufsteckfraser

PlattengréBe 10 und 18

@ 16 - 40 Schaftfraser

PlattengréBe 10 und 18

@ 16 - 40 Einschraubfraser

PlattengroBe 10

Seite 48




Programmiibersicht Werkzeuge Frasen 90°
Overview Tools Milling 90° www.boehlerit.com

Frasen 90°

DELTAfec 90P Feed
Multifunktional Multi Functional

@ 40 - 200 Aufsteckfraser

PlattengroBe 10, 14, und 18

@ 25 - 32 Schaftfraser

PlattengréBe 10

@ 25 - 40 Einschraubfraser

PlattengréBe 10

Seite 56

DELTAfec 90N

@ 40 - 160 Aufsteckfraser

PlattengroBe 10 und 15

@ 20 - 40 Schaftfraser

PlattengroBe 10 und 15

Seite 64

DELTAtec 90N Tang

@ 50 - 315 Aufsteckfraser

PlattengréBe 13

Seite 70




Programmiibersicht Werkzeuge Frasen 90° P
Overview Tools Milling 90° boehlerit

Frasen 90°

ISO 90P

@ 40 - 125 Aufsteckfraser

PlattengroBe 10 und 16

@ 12 - 40 Schaftfraser

PlattengréBe 10 und 16

@ 16 - 32 Einschraubfraser

PlattengréBe 10

Seite 74

THETAtec 88N

@ 50 - 250 Aufsteckfraser

PlattengroBe 12

Seite 84




Programmiibersicht Werkzeuge 3D Frasen
Overview Tools 3D Milling www.boehlerit.com

Frasen 90°

ZETAtec 90N

@ 32 - 160 Aufsteckfraser

PlattengréBe 04 und 08

@ 20 - 32 Schaftfraser

PlattengréBe 04

Seite 88

3D Frasen 3D Milling

ISO O0P

@ 40 - 160 Aufsteckfraser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 10, 12, und 16
Insert size 10, 12 and 16

@ 15 - 20 Schaftfraser
End Milling Cutter
PlattengréBe 07 und 10
Insert size 07 and10

@ 10 - 42 Einschraubfraser

Screw on type

PlattengroBe 05, 07, 10, 12 und 16
Insert size 05, 07, 10, 12 and 16

Seite 98 Page 98




Programmiibersicht Werkzeuge 3D Frésen i
Overview Tools 3D Milling h[lemelll

3D Frasen 3D Milling

RHOMBICtec 95P

@ 16 - 42 Einschraubfraser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 06 Insert size 06

Seite 105 Page 105

BALLtec / TORROtec

@ 8 - 25 Schaftfraser Stahlschaft
End Milling Cutter Steel Shank
PlattengroBe 08 bis 25

Insert size 08 to 25

@ 8 - 32 Schaftfraser Vollhartmetallschaft
End Milling Cutter Solid Carbide Shank
PlattengroBe 08 bis 32

Insert size 08 to 32

@ 8 - 32 Einschraubfraser Stahlschaft

Screw on type Steel Shank
PlattengroBe 08 bis 32
Insert size 08 to 32

Seite 107 Page 107
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Bezeichnungssystem
Designation System

Fraserbezeichnung

www.boehlerit.com

Cutter designation system

210 ool sl lolelel el ol

B = Boehlerit
C = Vollhartmetall Solid carbide

F/E/S/X

F = Aufsteckfraser
Face milling cutter

E = Schaftfraser
End milling cutter

S = Einschraubfraser
Screw on type

X = Sonderform
Special Type

Anstellwinkel X

A = konisch Approach angle X

A = conical

B = zylindrisch

B = cylindric Grundform

H = Walzestim-  \yendeschneidplatte
form Insert shape

H = Helical form

Anzahl Schneidkanten
Griechische Zahlen nach
dem Thesis Prinzip
BETA =
DELTA =
ZETA =
ETA =
THETA =
PI = 9

D oo ~NOO AN

Number of cutting edges
Greek number according
to the Thesis principle
BETA =
DELTA =
ZETA =
ETA =
THETA =
PI = 1

D oo ~NOoO AN

DELTAtec

Freiwinkel
Wendeschneidplatte
Clearance angle
insert

L = Laufrichtung links

Running direction left

M12 = GewindegréBe bei Einschraubfraser
Threading size of screwing milling cutter

NC = ohne innere Kuhimittelzufuhr

without internal coolant supply

200 = Lange bei Schaftfraser
Length of end milling cutter

Zahnezahl
Number of teeth

Schneidkantenlange der
Wendeschneidplatte
Cutting edge length of the

Durchmesser des Frasers Dc
Diameter milling cutter Dc

insert

‘ 90 ‘ P ‘ Feed

Feed fur HFC
Hochvorschubfrasen
Feed for HFC

High feed milling

Tang fur
Tangentialfrésplatte

Tang for tangential milling
insert

P = positive Grundgeometrie

Anstellwinkel X P = positive geometry
Approach angle X N = negative Grundgeometrie

N = negative geometry



Bezeichnungssystem
Designation System

B= Boehlerit

Werkstoffkennzeichnung

Material code

W = Hartmetall auf Wolfram-Basis
Tungsten-carbides

C = Coated (beschichtete Hartmetalle)
Coated (tungsten carbides)

K = konisch
K = conical

Z = zylindrisch
Z = cylindric
Planfréasen

Face milling
Gassenfrasen

Pocket milling

Eckfrasen
Edge milling

Nutfrasen
Slot milling

Besdumen
Trimming

Schaftdurchmesser
Shaft diameter

Schneidstoffsorten, Bezeichnung
Cutting materials, designation system

B|c|p|2|s|m

P25
Zahigkeit nach 1ISO
Toughness according to ISO

Vollhartmetall-Verldngerungen, Bezeichnung
Solid carbide extension, designation system

[2|s].[o]s]ou[+]2

Einsatzléange
Application length

Symbolerkldrung fiir Frasoperationen
Symbols for milling operations

Tauchfrésen

Plunge milling

Zirkularfrasen
Helical ramping

Taschenfrasen
Pocketing

Rampe eintauchen
Linear ramping

Kopierfrasen
Copy milling

Fasen
Chamfering

boehlerit

M = Frésen
M = Milling

GewindegroBe Einschraubfraser
Thread size screw on type

S
-

B

«
N

11



ISO Wendeschneidplattenbezeichnungen

ISO Indexable Insert Designation www.boehlerit.com

S N M X 12
Grundform Freiwinkel Toleranzen Spanformer, Befestigung ~ Schneidenlange
Insert shape Clearence angle Tolerances Chip breaker, fixation Cutting edge length
m s d A |
A D 85° A +0,005 +0,025 +0,025 %:::@ 06 6,350
c +0,013 +0,025 +0,025 07 7,938
D . ] E +0,025 +0,025 +0,025 B (70° - 90°) 09 9,525
B 82 F 0,005 0,025 +0,013 " 11,000
I E— G 0,025 +0,13 +0,025 %:% 12 12,700
H +0,013 +0,025 +0,013 15 1SS
c Q 80° J +0,005 +0,025 siehe see Tab. 4 C (70° - 90°) 16 16,500
: 19 19,050
] K +0,013 +0,025 siehe see Tab. 4 Py 22,000
D Q 550 L +0,025 +0,025 siehe see Tab. 4 25 25400
M  siehe see Tab. 5  +0,13 siehe see Tab. 4 31 31,750
N  siehesee Tab. 5  +0,025 siehe see Tab. 4 ',‘////////Z 38 38,100
E Q 75° o U  siehesee Tab.5 0,13 siehe see Tab. 4 = =<
Tab. 4 d G
d J,K,L,M U
H (10 A 3°  iber bis %:::%
over up to H (70° - 90°)
3,9 10,0 +0,05 +0,08
K Q 55° B 5° 100 15,0 +0,08 +0,13
15,0 20,0 +0,10 +0,18
R s 20,0 26,0 +0,13 +0,25 J (70° - 90°)
L I:I 90 c 7 26,0 32,0 +0,15 +0,25
Tab. 5 m
M Q 86° D 150 d M, N v v
tiber bis
le) O 135° E 20° 3,9 10,0 +0,08 +0,13 N
10,0 15,0 +0,13 +0,20 V////////j
15,0 20,0 +0,15 +0,27 ‘
P () 108 F 25° 20,0 26,0 +0,18 +0,38 Q (40° - 60°)
26,0 32,0 +0,20 +0,38

R O - @ 30°

Uik
O N o o o mp

00

7
[]
[{=]
<Q
z

T (40° - 60°)

Eckenrundung, ungerade Seitenzahl

190 Corner rounding uneven number of sides

—
[}
o

°
T

]

m _~ Eckenrundung,
¥4 d gerade Seitenzahl U (40° - 60°)
\ / Corner rounding,
- even number of sides

<
yavs

&

(©]

i

Fasenplatten
Chamfered
inserts

Normalfreiwinkel,
die eine beson-

W (40°-60°)

Der Eckenwin-

kel ist bei un-

dere Beschreibung
erfordern.

i

gleichwinkligen Normal clearance (0
Grundformen angles, which X mit Besonderhait
immer der klei- require a special mi ; eZS(I)nh erhei
nere Winkel. description. nach Zeichnung
with special
The corner ang- .
o feature according
le is in the case .
to drawing

of not equiangu-
lar basic forms
always the
smaller angle.

() Kegelwinkel fur Schraube
() Cone angle for screw



ISO Wendeschneidplattenbezeichnungen
ISO Indexable Insert Designation

boehlerit

06 AN s N - MP
Dicke Schneidenecke Schneiden- Schneidrichtung ) Boehlerit-Norm
Thickness Cutting edge corner ausfiihrung?) Direction of cut1) Boehlerit-Standard
Cutting edge type1
Fir Radiusplatten R
For radius inserts
E
7 7
s Eckradius-r
Corner radius-r scharfkantig nur rechtsschneidend Geometrie Bezeichnung
s 00  scharfkantig sharp-edged right hand cut only Geometry code

02 2,38 sharp-edged

03 3,18 02 02 L

T3 3,97 04 04

04 4,76 08 0,8 E

05 5,56 12 1,2

06 6,35 16 1,6

07 7,94 20 2,0 7

08 8,00 usw. etc. TR
_09 ] 952 Fur Fasenplatten rounded nur linksschneidend

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Planschneiden
For chamfered
inserts face milling

Anstellwinkel
Approach angle
Xr

45°

60°

75°

85°

90°

Sonder Special

Freiwinkel der
Planschneide
Clearance angle
of face milling
edge oy

N T 7mod

30
5o

70

15°

20°

25°

30°

0°

11°

Sonder Special

NTZ60 Tmoodw >

Rundwende-
platte metrisch
Round insert
metric

Rundwende-
platte Zoll
Round insert
Inch

00

-

left hand cut only

gefast
chamfered

-

N

Z

rechts- und links-
schneidend
right and left hand cut

gefast und
gerundet *
chamfered and
rounded *

-

doppelgefast
double chamfered

m

doppelgefast und
gerundet

double chamfered
and rounded

1)Die Anwendung
dieser Kennbuch-
staben ist
freigestellt.
The use of these
reference letters is
optional

Beispiel:
SNM X 12 06

#1 23 4 5 6
1 Grundform

2 Freiwinkel
Toleranzen

4  Befestigung
Spanflache

Schneidenlénge
Dicke
Schneidenecke
Schneidenkante

© © N o Ou

Schneidrichtung

10 Interne
Bezeichnung

Example:
1 Basic form

2 Clearance angle

3 Tolerances

4 Fixing
cutting face

5 Length of
cutting edge

6 Thickness

7 Cutting edge corner

8 Cutting edge
9 Direction of cut

10 Internal
designation

AN S N-MP

7 8 9 10
quadratisch

0°

m + 0,013

s + 0,025
d+0,13

mit Besonderheit
nach Zeichnung
12,7

6,35

45° Fase/Freiwinkel
gerundet

rechts- und
linksschneidend

TR = Spanflachen-
topographie

square
0°
m + 0.013

s + 0.025
d+0.13

with special
feature according
to drawing

12.7

6,35

45° chamfer/clearence
angle

right- and lefthand

MP =
Geometry

Wendeschneidplattenbezeichnung

Indexable insert designation

ISO 1832.2 DIN 4987

13
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Wendeschneidplatten
Indexable Inserts

www.boehlerit.com

(]
o
Schneidstoffsorten 3
. . Lo
Cutting materials 5 9
; -
N = Anzahl der s|s = 95
Schneidkanten § § § § § oS ‘"Ez g E’ S 3 5
- i (W W AR Y R R R z2(Z2 To
N = Nun'.uber of Bestellb(_ezelchnung 0000000606z 57
cutting edges Ordering code | d s dq r M MO o oM0omonma@o@oo0n <
< 110 ADKX 110308 SRTR 11,9 79 3,47 34 08 °
APHT 100304 FR-MN 10 6,7 3,5 28 04 o o
APHT 160408 FR-MN 16 9,52 526 45 0,8 )
APHT 100304 FR-MN2 10 6,7 35 28 04 o o
APHT 160408 FR-MN2 16 | 9,52 526 4,5 0,8 e o
< <
~ -
SO
b= e)]
T ©
0o
APKT 060204-PDTR 6 365 2,15 2,05 04 ® ® [
APKT 1003 PDSR-BP i0 | 6,7 35 28 05 e o o e o
APKT 1003 PDSR-BM i0 6,7 35 28 05 °
APKT 1604 PDSR-BP 16 9,52 526 4,5 | 0,8 e o o )
APKT 1604 PDSR-BM 16 9,52 526 4,5 | 0,8 °
APKT 160416 SR-BP 16 # 9,55 | 526 4,5 1,6 ®
APKT 160424 SR-BP 16 9,55 526 45 24 °
APKT 160432 SR-BP 16 9,55 526 4,5 32 °
APKT 1573 PDTR-BP 15 | 9,73 | 436 45 0,8 o o

N=2
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces ADKX 110308 SRTR BCP35M

Farbliche Abbildung der WSP mussen nicht dem Original entsprechen!

Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten

Indexable Inserts

boehlerit

()
(=]
Schneidstoffsorten 3
. . Lo
Cutting materials 5 9
; -
N = Anzahl der o 5
= ss3=5322=s|=(=|2 o
Schneidkanten A k] 5|83 s § 5
= i olalo o a==|¥¥(zZ T2
N = Nun?ber of Bestellb(_ezelchnung 00000060 olol6|ls 57
cutting edges Ordering code | d S d4 r MO M0 MmMM@MOa@M@MOD @O0 @O0M@MM@0M0 N
APKT 100304 SR-MP2 10 6,7 35 28 04 ° °
APKT 100304 SR-MM2 10 6,7 35 28 04 °
o APKT 100304 SR-RP2 10 6,7 35 28 04 e o o
APKT 100304 SR-RK2 10 6,7 35 28 | 04 o o D,
N~
9 ()
APKT 160408 SR-MP2 16 | 9,60 5,26 4,5 0,8 ° ° D o
APKT 160408 SR-MM2 16 | 9,60 5,26 4,5 0,8 ° D
APKT 160408 SR-RP2 16 | 9,60 526 4,5 0,8 e o o
APKT 160408 SR-RK2 16 | 9,60 5,26 4,5 0,8 o o
N=2
(]
Ed
Schneidstoffsorten e
Cutting materials 3 S
; -
- c
N= Anzah! der s s s s 25
Schneidkanten i =) & 2 2 e
N = Number of Bestellbezeichnung 5 (15 E E 2
cutting edges Ordering code | d s d, r o o m o N <
BE12-FHF 12 2,99 35 ®
BE12-SHF 12 1 2,99 85 ° °
BE12-MHF 12 1 2,99 35 °
BE16-FHF 16 3,99 4 ®
BE16-SHF 16 3,99 4 ° °
BE16-MHF 16 3,99 4 °
BE20-FHF 20 499 5 °
BE20-SHF 20 499 5 ° °
BE20-MHF 20 499 5 °
BE25-SHF 25 599 6 ° °
BE25-MHF 25 1599 6 °
N~ I~
o o
BE32-SHF 32 6,99 8 ° ° 29
BE32-MHF 32 6,99 8 ° 7 o

N=2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces APKT 100304 SR-MP2 BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® \erfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request

15
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Wendeschneidplatten
Indexable Inserts

www.boehlerit.com

(]
o
Schneidstoffsorten 3
. . Lo
Cutting materials 5 9
; -
- c
N= Anzah! der g g § g ga s
Schneidkanten & = & = 28
N = Number of Bestellbezeichnung 5 (:5 E 5 2
cutting edges Ordering code | d S dy o o o (] N <
BEO08-MHN 8 2,39 | 25 ) ® ®
S BE10-MHN 10 2,59 3 ) ® ®
'3 | BE12-SHN 12 2,99 35 °
BE12-MHN 12 2,99 | 3,5 ) ® ®
BE16-SHN 16 3,99 4 ) s
BE16-MHN 16 3,99 4 ) ® ® S
25
O ©
BE20-SHN 20 4,99 5 ° W
BE20-MHN 20 4,99 5 ) ® ®
BE25-MHN 25 5,99 6 ° ) ®
BE32-MHN 32 | 6,99 8 ° ) )
N=2
BE08-MHN2 8 2,39 | 25 ) ®
BE08-SHN2 8 2,39 | 25 ®
BE10-MHN2 10 2,59 3 ) ®
BE10-SHN2 10 2,59 3 ®
BE12-FHN2 12 2,99 35 ®
BE12-MHN2 12 2,99 3,5 ) ®
BE12-SHN2 12 2,99 35 ®
BE16-FHN2 16 399 4 D) SS
BE16-MHN2 16 3,99 4 ) ® g9
BE16-SHN2 16 3,99 4 ® $ &
BE20-FHN2 20 4,99 5 [
BE20-MHN2 20 4,99 5 ) ®
BE20-SHN2 20 4,99 5 ®
BE25-MHN2 25 5,99 6 ) ®
BE25-SHN2 25 5,99 6 ®
CDGX 060210 SR-FH 5,8 6,5 2,38 29 ) ® ) ®
CDGX 060210 SR-FW 1,72 6,5 2,38 29 ® )

N=2
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces BEO8-MHN BCH10M

Abbildung der Wendeschneiplatten kdnnen von Lagerartikel in Ausfihrung und Farbe abweichen!
Colours and execution of the original indexable inserts, may deviate from the illustration!

Seite 105
Page 105

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten i
Indexable Inserts |]08|'I|Elll

&
Schneidstoffsorten ﬁ o
Cutting materials g 8
N = Anzahl der s|=sis|s s|s = o 5
- = =2=222 2
Schneidkanten 333338825522852
= i oloaaol2 =X nzlzZ B2
N Nun?ber of Bestellbt.azelchnung 0000600000066 57
cutting edges Ordering code | d s d, r MO0 MMONOo0@0M@MA@O@0M@0@MmN N
LDMX 100408 SR-MP 10 6,6 4,76 2.8 0,8 [ [ BN )
LDMX 100408 SR-MM 10 6,6 4,76 2.8 0,8 [ AN )
LDMX 100408 SR-MK 10 6,6 4,76 2.8 0,8 )
N LDMX 100408 SR-MT 10 6,6 4,76 2,8 0,8 A
LDMX 100408 FR-MN 10 | 6,6 4,76 28 0,8 °
LDMX 100420 SR-MP 10 6,6 4,76 2,8 2,0 [ [}
LDMX 100430 SR-MP 10 6,6 4,76 | 2,8 | 3,0 ) )
LDGX 180508 FR-MN 18 9,65 5 4,15 0,8 ° ®
LDMX 180508 SR-MP 18 | 9,65 5 4,15 0,8 [ [ BN )
LDMX 180508 SR-MM 18 | 9,65 5 4,15 0,8 [ AN ) g X
LDMX 180508 SR-MK 18 | 9,65 5 4,15 | 0,8 ) 8o
LDMX 180512 SR-RP 18 9,65 5 415 1,2 [ o o $ u“_’
LDMX 180512 SR-RK 18 | 9,65 5 415 1,2 )
N=2
LDMX 100415 SR-MPH 1,5 6,6 4,76 2,8 156 e © @ @
LDMX 100415 SR-MMH 1,5 6,6 4,76 2,8 1,5 e o
©| LDMX 100415 SR-MKH | 1,5 6,6 4,76 2,8 1,5 e o
0 O
< <
o D
=2 00
O ©
» o
LNMX 100605 SR-RP 10 6,6 6,35 28 0,5 [ [ BN )
"/I///{///j LNMX 100605 SR-RK 10 6,6 6,35 2.8 0,5 [ AN )
7 B : -/;Ii LNMX 100605 SR-RM | 10 66 6,35 28 0,5 °
R
LNMX 151008 SR-RP 15 19,52 10,0 45 0,8 [ [ BN ) 89
LNMX 151008 SR-RK 15 1 9,52 10,0 4,5 0,8 [ AN ) % 6.“
LNMX 151008 SR-RM 15 1 9,52 10,0 4,5 0,8 ®
N=4
LNMX 131308 SR-RP 13 7 13 4,6 0,8 e o o
%////% LNMX 131308 SR-RK = 13 | 7 13 | 46 0,8 )
: I LNMX 131308 SR-MP 13 7 13 46 08 o o
LNMX 131308 SR-MM 13 7 13 4,6 0,8 [ <
o D
= en
O ©
» o

N=8
Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces LDMX 100408 SR-MP BCP25M

® \erfligbar ab Lager Available from stock
Sortenbeschreibung Seite 136-137 O Auf Anfrage On request
Description of grades page 136-137 A 2. Quartal 2019 2nd quarter 2019
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Wendeschneidplatten
Indexable Inserts

www.boehlerit.com

Q
(=2}
Schneidstoffsorten g "
Cutting materials 5 9
; -
- c
N = Anzahl der SsssssSZEZsssEssgs ?°
N = Nun?ber of Bestellb.ezelchnung 00000 OVVLVLB L &7
cutting edges Ordering code 1 d s dy r MO OMOMOOMOM@MM@MM®MMOOONONO N <
OFER 070405 SN-BP 7 18,1 4,76 - 0,5 °
OFEX 05T305 SN-BP 5 | 12,7 3,97 4,6 | 0,5 e 0o 0
ONMU050608 SN-MP | 5,24 12,7 58 545 0,8 ° °
ONMU050608 SN-MM 524 12,7 5,8 545 0,8 o 0
ONMU050608 SN-MH | 5,24 12,7 5,8 545 0,8 °
ONMU050608 SN-MK 5,24 12,7 58 545 0,8 °
ONMU 080608 SN-MP 8 19 6,95 6,75/ 08 ®© @ @ o
ONMU 080608 SN-MM 8 19 6,95 6,75 0,8 o 0
ONMU 080608 SN-MK 8 19 6,95 6,75 0,8 o o0
ONMAQ 0806-FW 8 | 19,1 6,95 6,75 | - ° e)
RDHT 12T3MO-MM - 12 3,97 44 - o 0
00 CO
o O
Q (0]
RDHW 0501 MOS-FH - 5 15|22 - ° 3 &
RDHW 0702 MOS-FH - 7 238 2,7 - ) &
o -5] RDHW 1003 MOS-FH - 10 3,18 3,9 - )

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces OFER 070405 SN-BP BCP25M

Farbliche Abbildung der WSP mussen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten i
Indexable Inserts hﬂﬂmﬂm

Q
(=)
Schneidstoffsorten g P
Cutting materials g §
N = Anzahl der 2 5
Schneidkanten §§§§§§§§§§§§§§§§
N= Nun?ber of Bestellbt.ezeichnung ?5 ?5 ?5 ?5 % g g 5 5 (:5 5 5 5 5 § %’
cutting edges Ordering code | d S d; 0 M0M0M®NMM®DOND®ONOMO@ONONMONMONMH0N N
RDKT 12T3 MOS-MP 12 397 39 e e e o
RDKT 12T3 MOS-MM 12 | 3,97 | 3,9 e 0
©
RDKT 1604 MOS-MP 16 4,76 52 e o o o
RDKT 1604 MOS-MM 16 | 4,76 | 5,2 [ )
15° RDKW 0501 MOS-MH 5 1,5 22 e o
RDKW 0501 MOS-MP 5 1,6 22 ©& o
o -6] RDKW 0501 MOS-MM 5 1,6 22 e o
RDKW 0501 MOS-MK 5 1,56 22 e o
RDKW 0501 MOS-RH 5 1,56 22 [ J
RDKW 0702 MOS-MH 7 2,38 2,7 [ )
RDKW 0702 MOS-MP 7 238 27 e o o o
RDKW 0702 MOS-MM 7 2,38 2,7 ®o| 0 63
RDKW 0702 MOS-MK 7 238 27 o 0 P
RDKW 0702 MOS-RH 7 238 27 ° E §
RDKW 1003 MOS-MH 10 3,18 3,9 e o
RDKW 1003 MOS-MP 10 3,18 39 e o o o
RDKW 1003 MOS-MM 10 3,18 3,9 ()
RDKW 1003 MOS-MK 10 3,18 3,9 [ )
RDKW 1003 MOS-RH 10 3,18 3,9 °
RDKW 1273 MOS-MH 12 3,97 3,9 [ )
RDKW 1273 MOS-MP 12 397 39 e e o o
RDKW 1273 MOS-MK 12 3,97 3,9 [ N )
RDKW 1273 MOS-RH 12 3,97 3,9 °
RDKW 1604 MOS-MH 16 4,76 5,2 [ )
RDKW 1604 MOS-MP 16 4,76 52 o o o o
RDKW 1604 MOS-MK 16 4,76 5.2 ()
RDKW 1604 MOS-RH 16 4,76 5,2 °
REMW 1304MO-MP - 132 476 46 © o o o
REMW 1304MO-MM - 13,2 | 4,76 4,6 )
® REMW 1304MO-MK - 13,2 | 4,76 4,6 e o
REMW 1304MO-MH - 13,2 | 4,76 4,6 [ ) © NS
o M
28
ha
N=7
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces RDKT 12T3 MOS-MP BCP20M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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Wendeschneidplatten
Indexable Inserts

www.boehlerit.com

g
Schneidstoffsorten ﬁ o
Cutting materials 8 8
N = Anzahl der sSsis|s s|(s is
Schneidkanten §§§§§gggg§§ge EE
= i [N Y A S R R 2 0w ZzlZ2 B2
N = Nun'_lber of Bestellbt.ezelchnung 6000600 06lolodcz §57
cutting edges Ordering code 1 d S d4 r MO M0 M0 M@MmMMmOooM@oNMmaoamnm N
<70 SCMX 120512 12,70 12,70 5,56 @ 55 1,2 °
o 1D
N
SDHT 1204 AEFN-ALC (12,70 12,70 4,76 5,5 - [ BN
SDHT 1504 AEFN-ALC 15,88 15,88 4,76 | 5,5 - °
SDHT 1204 AESN 12,70/ 12,70 | 4,76 | 5,5 - o o o °
SDHT 1504 AESN 15,88/ 15,88 | 4,76 | 5,5 - °
SDHT 1204 AESN-BM 12,70 12,70 4,76 5,5 - [

N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces SCMX 120512 BCP30M

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten i
Indexable Inserts hﬂemﬂm

Q
o
Schneidstoffsorten 3
. . Lo
Cutting materials 5 9
; -
N = Anzahl der SsSss=s sss=s mlé
Schneidkanten §§§§§8$28§£898§§
= i oQ0oQad==X¥XX¥X»OwWZ2III 20
N = Nun?ber of Bestellb(lezelchnung 0000000 OOOLOVBLOL §7
cutting edges Ordering code | d s dy r DO MOOMMOMOMOMMON0NODMDNM N<
SDMT 090308 9,562 9,52 3,18 4 | 0,8 °
SDMT 120408-SN 12,70 12,70 4,76 5,5 0,8 °
SDMT 1205 PDSR-BP 12,70 12,70 5,56 5,5 - °o 0
SDMT 100408 SR-MP | 10,4 10,4 4,86 3,5 0,8 ° o0
SDMT 100408 ER-MM 10,4 10,4 4,86 3,5 0,8 [ BN )
SDMT 100408 SR-MK | 10,4 10,4 4,86 3,5 0,8 °
SDMT 100408 FR-MN | 10,4 10,4 4,86 3,5 0,8 °
SDMT 140512 SR-MP 14,8 148 52 55 1,2 ® [ AN )
SDMT 140512 ER-MM 148 14,8 52 55 1,2 oo
SDMT 140512 SR-MK 14,8 14,8 52 55 1,2 °
SDMT 140512 FR-MN 14,8 14,8 52 55 1,2 °
SDMT 100415 SR-MPH 1,1 10,2 4,76 35 15 ® ® @ @
SDMT 100415 ER-MMH 1,1 10,2 4,76 3,5 1,5 oo
SDMT 100415 SR-MHH 1,1 10,2 4,76 3,5 1,5 °
SDGT 100415 SR-MTH 1,1 10,2 4,76 3,5 1,5 A
SDMT 140520 SR-MPH 22 14,7 5 55 2 '@ @ @ o o
SDMT 140520 ER-MMH 22 147 5 | 55 2 o0 o
SDMT 140520 SR-MHH 22 147 5 | 55 2 ° &
SDMT 180630 SR-MPH 3 18,7 6 | 6,5 3,0 ° °
SDMT 180630 SR-MMH 3 18,7 6 | 6,5 3,0 o0
SDMW 100415 SR-RPH 1,1 10,2 4,76 3,5 15 ® ® @ @
SDMW 100415 SR-RKH 1,1 10,2 4,76 3,5 1,5 °o e
SDMW 100415 SR-RHH 1,1 10,2 4,76 3,5 1,5 o o o0
SDMW 140520 SR-RPH 22 14,7 5 55 2 '@ @ @ o
SDMW 140520 SR-RKH 2,2 14,7 5 |55 2 °o 0
SDMW 140520 SR-RHH 22 147 5 | 55 2 o o o
SDMW 180630 SR-RPH 3 18,7 6 | 6,5 3,0 e 0
SDMW 180630 SR-RKH' 3 18,7 6 | 6,5 3,0 °o 0

SDMW 180630 SR-RHH 3 18,7 6 6,5 3,0

N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces SDMT 090308 BCP25M

® \erfligbar ab Lager Available from stock
Sortenbeschreibung Seite 136-137 O Auf Anfrage On request
Description of grades page 136-137 A 2. Quartal 2019 2nd quarter 2019
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Wendeschneidplatten
Indexable Inserts

www.boehlerit.com

()
(=2
Schneidstoffsorten g "
Cutting materials g S
N = Anzahl der S|lsisls|s|= 25
Schneidkanten § § § § 5 I §‘§
= i oo oo al==2=|¥|¥(2|Z2 Bo
N = Nun}ber of Bestellb.ezelchnung 800000 ol0|6l6|s 57
cutting edges Ordering code | d s d, M MmN M0 MM@MOaOoO@O@Odm@o@Oo N<
SEKN 1203 AFSN-MP (12,70 12,70 3,18 - e o o
SEKN 1203 AFEN-MM 12,70 12,70 3,18 - °
SEKN 1203 AFSN-MK (12,70 12,70 | 3,18 - e o
SEKN 1504 AFSN-MP 15,88 15,88 4,76 - e o o o o
SEKN 1504 AFEN-MM 15,88 15,88 4,76 - )
SEKN 1504 AFSN-MK 15,88 15,88 | 4,76 - [
SEKR 1203 AFSN-MP 12,70/ 12,70 | 3,18 - e o o
SEKR 1203 AFEN-MM 12,70/ 12,70 | 3,18 - °
SEHT 1204 AFFN-ALC (12,70 12,70 4,76 5,5 °
SEHT 13T3 AZFN-MN | 13,4 | 13,4 3,97 4,2 °
SEKT 1204 AFSN-MP 12,70/ 12,70 4,76 5,5 o o o o
SEKT 1204 AFEN-MM 12,70 12,70 4,76 5,5 )
SEKT 13T3 AFSN-MP | 13,4 | 13,4 3,97 4,2 e o o o
SEKT 13T3 AFEN-MM | 13,4 | 13,4 3,97 4,2 )

N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces SEKN 1203 AFSN-MP BCP25M

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten i
Indexable Inserts hﬂﬁmﬂlll

)
Schneidstoffsorten 3 .
Cutting materials g I
N = Anzahl der s slsls|s|s = c
Schneidkanten § E) § % § AL § s|e §§
= i o Q0o o= 2 X z|Z2
N = Nun?ber of Bestellb(.ezelchnung S 666630 886 'g 2
cutting edges Ordering code | d S dy r O Mo ooDoao@ooo|/no 2
20° SEKW 1204 AFSN-MP 12,70 12,70 4,76 5,5 - e o o o
SEKW 1204 AFEN-MM 12,70 12,70 4,76 5,5 - ° T35
SEKW 1204 AFSN-MK 12,70 12,70 4,76 5,55 - o o 858
AL
SEKW 13T3 AFSN-MP 13,4 13,4 3,97 42 - e o o o
SEKW 13T3 AFEN-MM 13,4 13,4 3,97 4.2 - °
SEKW 13T3 AFSN-MK 13,4 13,4 3,97 4,2 - o o
SNMX 1206 ANSN-MP 12,70 12,70 6,35 5,2 - o e e o
SNMX 1206 ANSN-MM 12,70 12,70 6,35 5,2 - L )
SNMX 1206 ANSN-MK 12,70 12,70 6,35 5,2 - o o
SNEX 1206-FW 12,70 12,70 6,35 5,2 - °
SNMX 120608 SN-MP 12,70 12,70 6,35 5,2 | 0,8 o o
SNMX 120608 SN-MM 12,70 12,70 6,35 5,2 | 0,8 °
SNMX 120608 SN-MK 12,70 12,70 6,35 5,2 | 0,8 [ )
SNMX 120612 SN-MP 12,70 12,70 6,35 5,2 1,2 ) -
SNMX 120612 SN-MK 12,70 12,70 6,35 5,2 1,2 e o g
&
o
SPKN 1203 EDSR-MP 12,70 12,70 3,18 - - o e o @
SPKN 1203 EDSR-MK 12,70 12,70 3,18 - - o o
SPKN 1504 EDSR-MP 15,88 15,88 | 4,76 - - o e e o
SPKN 1504 EDSR-MK 15,88 15,88 | 4,76 - - o o
SPKN 2506 DZSR-MP 254 254 6,35 - - )
SPKR 1203 EDSR 12,70 12,70 3,18 - - °
N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces SEKW 1204 AFSN-MP BCP25M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® Verfiigbar ab Lager Available from stock

Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten

Indexable Inserts www.boehlerit.com
&
Schneidstoffsorten g P
Cutting materials g §
N = Anzahl der sssssSZss:s53 ?2:
Schneidkanten 83883332592 2@
N= Nun?ber of Bestellbt.ezeichnung % % % % ?j g g 5 = 5 5 E%
cutting edges Ordering code h | d S dy r O 0O MOM®MOA@AOOODODOMM®MAMAE@A N
SPMT 060304 6,35 6,35 3,18 3,4 04 °
SPMT 120408-SN 12,70 12,70 4,76 5,2 0,8 [ N
SPMW 120408 12,70 12,70 4,76 5,2 0,8 o
TCMT 110202 EN 10,4 6,35 2,38 2,8 0,2 °
TCMT 16T304 EN 15,6 1 9,52 | 3,97 | 44 04 °
TEO0810-SHF 7 2 8 24 25 1,0 )
TE1010-SHF 8,5 2 10 2,6 3 |1,0 °
TE1210-SHF 10 2 12 3 35 1,0 °
TE1220-SHF 10 3 12 3 3,5 20 e}
TE1610-SHF 12 2 16 4 4 1,0 °
TE1630-SHF 12 4 16 4 4 13,0 ¢}
TE2010-SHF 15 2 20 5 5 1,0 °
TE2040-SHF 15 5 20 5 5 4,0 e}
TE2510-SHF 185 2 25 6 6 1,0 °
TE2550-SHF 185 6 25 6 6 5,0 ¢}
TE0806-MHN 7 1,6 8 24 25 06 °
TE0810-MHN 7 2 8 24 25 1,0 o
TE1005-MHN 85 1,5 10 2,6 3 05 ¢}
TE1008-MHN 85 1,8 10 2,6 3 08 °
TE1010-MHN 8,5 2 10 2,6 3 1,0 °
TE1205-MHN 10 1,5 12 3 3,5 05 O ~
TE1210-MHN 10 2 12 3 35 1,0 o =
TE1220-MHN 10 3 12 3 35 2,0 ° %
TE1610-MHN 12 2 16 4 4 1,0 o ¥
TE1630-MHN 12 4 16 4 4 3,0 °
TE2010-MHN 15 2 20 5 5 1,0 [
TE2040-MHN 15 5 20 5 5 4,0 [
TE2510-MHN 185 2 25 6 6 1,0 °
N=2 TE2550-MHN 185 6 25 6 6 50 °
Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces SPMT 060304 BCP30M
Farbliche Abbildung der WSP miissen nicht dem Original entsprechen! ® Verfligbar ab Lager Available from stock

Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration! O Auf Anfrage On request



Wendeschneidplatten i
Indexable Inserts hﬂﬂmﬂm

(]
o
Schneidstoffsorten 3
. . Lo
Cutting materials 5 9
; -
N = Anzahl der SSssss3 s s o 5
Schneidkanten §§§§§3$3§392§gg é‘g
- i ooQQOo==X Z2zZZwpIxIx O
N = Nun?ber of Bestellb(.ezelchnung 00000OOOOOO20OBL 57
cutting edges Ordering code | d s d, r OO MNMMOMMOONOO0NMOMOOODNOMM@OMN N<
A TNHF 1204 ANSN-BK | 12 [12,70| 2,38 - - °
o -
TPKN 1603 PDSR-MP 16 | 9,52 | 3,18 - - e o0 @
TPKN 1603 PDSR-MK | 16 | 9,52 | 3,18 - - e e
TPKN 2204 PDSR-MP | 22 (12,70 4,76 - - e o @@
TPKN 2204 PDSR-MK | 22 (12,70 4,76 - - °o e
WNEX 040304-MP 4 6,7 397 32 04 ° °
WNEX 040304-MM 4 6,7 397 32 04 °
WNEX 040304-MK 4 6,7 397 32 04 °
o]
WNEX 080608-RP 8 12,7 6,55 4,6 0,8 ° ° o
WNEX 080608-RM 8 12,7 6,55 46 0,8 o0 2
WNEX 080608 RK 8 | 12,7 6,55 | 46 0,8 ° =
WNEX 080608-MN 8 12,7 6,55 46 0,8 ° °
XEMT 040408-MP 4 12,7 476 46 08 ® e o o
XEMT 040408-MM 4 12,7 4,776 46 0,8 o0
XEMT 040408-MN 4 12,7 4,76 46 0,8 °
XEGT 040408-MT 4 12,7 4,76 46 0,8 ° NG
[splep]
o O
= o
O ©
no
XEMW 040408-MP 4 12,7 4,76 46 0,8 o o o o
XEMW 040408-MM 4 12,7 4,76 46 0,8 °
XEMW 040408-MK 4 12,7 4,76 46 0,8 °
XEMW 040408-MH 4 12,7 476 46 0,8 °
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces TNHF 1204 ANSN-BK BCK20M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request



boehlert

Neuheiten
NEWE

m Torx ® - Schraubendreher mit selbsteinstellendem
Drehmoment flr jede Torx-GroéBe
Torque wrench = with self-regulating torque load for
each torx-size.

m DINA PLUS® Torx-Schraubendreher Kit
DINA PLUS® torque wrench kit

Detailinformationen entnehmen Sie der Seite 139 Detailed information please refer from page 139



boehleit

Planfrasen 45°
Face Milling 45°




P I feC 4 5 N www.boehlerit.com

@ 50 - 250
Aufsteckfraser

PlattengréBe 05 und 08

Besondere Merkmale: Special features:

. 16 Schneidkanten zur Produktivitatssteigerung ° 16 cutting edges for increase of productivity

e  Negative Grundgeometrie, dadurch extrem stabil e Negativ basic geometry, thus extremly stable

. Effektiv positive Schneidkantengeometrie, . Effective positive cutting edge geometry, thus smooth cut
dadurch leichter Schnitt ° Numbering of cutting edges for exact true running

e Nummerierung der Schneiden fiir exakten Rundlauf e  WIPER - geometry for qualitativ high-class surface. Best results

e  WIPER - Geometrie fiir qualitativ hochwertige Oberflache. if increasing cutting speed (approximately double v, small
Beste Ergebnisse bei Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit cutting depth, approximately a, 0.7 mm, tooth feed approxima-
(ca. doppelte v, niedriger Schnitttiefe, ca. a, 0,7 mm tely f, 0.25 mm with milling cutter diameter 63 mm)
Zahnvorschub, ca. f, 0,25 mm bei Fraserdurchmesser *  Big metal removal due to close division of the tools
63 mm) e Uneven spacing leads to reduced vibration and extremely

o Hohes Zerspanvolumen durch enge Teilung der Werkzeuge smooth running

e Ungleichteilung fiihrt zu Schwingungsreduktion und e Cutting material diversity for optimal cutting results on a wide
extremer Laufruhe material range

e  Schneidstoffvielfalt fir optimale Zerspanungsergebnisse
auf einem breiten Materialspektrum

ON.. 05.. ON.. 08..

WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed Geometrie Cutting depth Feed

Insert [mm] ap max [mm]f, Insert [mm] ap max [mm]f,
geometry ONM. 05 ONM. 05 geometry ONM. 08 ONM. 08

MP 0,40 23,00 0,16 0,22 0,30 MP 135 0,2 0,27 0,45

MM 0,40 23,00 0,12 0,18 0,25 MM 135 0,2 0,25 0,35

MK 0,40 23,00 0,20 0,25 0,35 MK 135 0,2 0,35 0,60

MH 0,40 1,50 2,50 0,10 0,16 0,26 FW 0,5 0,7 0,9 0,2 0,25 0,30

Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45
Cutting speed page 44-45

28



Pltec 45N

Aufsteckfraser 45° fiir ONMU 05..
Face milling cutter 45° for ONMU 05..
di

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc ds d, h d, ap 203 Ordering code Availability Spare parts
50 57,5 50 40 22 3 4 BF45 ONO05.050 Z04 °
50 57,5 50 40 22 3 6 BF45 ON05.050 Z06 °
63 70,5 50 40 22 3 6 BF45 ON05.063 Z06 ° ‘ ,
63 70,5 50 40 22 3 8 BF45 ON05.063 Z08 °
80 87,5 60 50 27 3 7 BF45 ON05.080 Z07 °
80 87,5 60 50 27 3 10 BF45 ON05.080 Z10 ° Spann- Torx-
100 | 1075 @ 80 50 32 3 8 | BF45 ON05.100 Z08 ° schraube Schiussel
100 1075 80 = 50 32 3 12 BF45 OND05.100 Z12 o Fixation forque

screw wrench
125 132,5 95 63 40 3 10 BF45 ON05.125 Z10 ° AP06-40115 IP20
125 132,5 95 63 40 3 16 BF45 ON05.125 Z16 ° 5131917 5088521
Mjp =5Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BF45 ON05.050 Z04

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 05 Insert Size 05 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der S sislsis|=s
Schneidkanten § § § § § s 1 § R
- i [N W WY S W e 2 I|XI
N = Nurr_lber of Bestellb(_azelchnung 6 ololc o olddlSloln
cutting edges Ordering code | d s d, r O M0 o0 M @OMOO@©ND @0 o0 o0
ONMU 050608 SN-MP 5,24 12,7 58 5,45 | 0,8 ) °
ONMU 050608 SN-MM 5,24 12,7 58 5,45 | 0,8 o o
ONMU 050608 SN-MK 5,24 12,7 58 @ 5,45 | 0,8 )
ONMU 050608 SN-MH 5,24 12,7 5,8 @ 5,45 | 0,8 )
N =16
Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces ONMU 050608 SN-MP BCP25M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \erfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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Aufsteckfraser 45° fiir ONMU 08..
Face milling cutter 45° for ONMUO08..

ds
da

| &) Bs
‘ 8
0. 1
ds
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc ds d, h da ap _— Ordering code Availability Spare parts
50 60 46 50 22 5 4 BF45 ON08.050 204 °
63 73 58 50 27 5 5 BF45 ON08.063 Z05 ° ,
66 73 58 50 27 5 5 | BF45 ON08.066 Z05 o ‘
80 90 78 50 32 5 6 BF45 ON08.080 Z06 °
80 90 78 50 32 5 7 BF45 ON08.080 207 °
100 110 78 50 32 5 7 BF45 ON08.100 Z07 ° Spann- To!'_x-
100 110 78 50 32 5 9  BF45 ON08.100 Z09 o S}ghri_ube Sghlussel
ixation orque
125 135 90 63 40 5 9 BF45 ON08.125 Z09 ° sorew wrench
125 135 90 63 40 5 11 BF45 ONO08.125 Z11 ° A02-60160 To5
160 170 90 63 40 5 11 BF45 ON08.160 Z11 o 6401270 5088518
200 210 130 65 60 5 16 BF45 ON08.200 Z16 NC °
250 | 260 190 75 60 5 18 | BF45 ON08.250 Z18 NC ° M, = 6Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF45 ON08.050 Z04

Schneidstoffsorten

WSP GréBe 08 Insert Size 08 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der sisis|sl=sl=s
Schneidkanten § § § § § L= § e|g
- i o a Qoo ==X Ilx
N Nun_mber of Bestellb«_azelchnung 666 doaddlSlolo
cutting edges Ordering code | d s d, r O M0 O MM@OMO@©ND @O0 @O @O0
ONMU 080608 SN-MP 8 19 6,95 6,75 08 o o o o
ONMU 080608 SN-MM 8 19 6,95 6,75 0,8 oo
ONMU 080608 SN-MK 8 19 6,95 6,75 0,8 e o
ONMQ 0806-FW 8 19,1 6,95 6,75 0,8 ® (¢}
N =16
Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces ONMU 080608 SN-MP BCP20M
Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45
Cutting speed page 44-45
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir Pltec 45N m boehlerit

SK-Tool holders DIN 69871 for Pltec 45N

Aufnahme SK40 flr Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

Pltec

o SK40-Bez§ichngng Artike!nummer Verfi.'lgba.r_keit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@50-66mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@&100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °

HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 for Pltec 45N
HSK-Tool holders DIN 69893 for Pltec 45N

L1

Aufnahme HSK63 flir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter

Plge ¢ HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Do HSK63-Designation Ordering code Availability
@50mm WSMH/22-50/HSK-AB3 4601765 °
J63-66mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 °
@80-100mm WSMH/32-60/HSK-AB3 4601769 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 °
Aufnahme HSK100 furr Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter
Pltec . . . .
o HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK100-Designation Ordering code Availability
@50mm WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
J63-66mm WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
@80-100mm WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
@200-250mm WSMH/60-70/HSK-A100 5056122 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
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ETAtec 45P

Multifunktional Multi Functional

@ 50 - 200 Aufsteckfréser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 04 (13)
Insert size 04 (13)

@ 25 - 40 Schaftfraser
End Milling Cutter
PlattengréBe 04 (13)
Insert size 04 (13)

@ 25 - 40 Einschraubfraser
Screw on type
PlattengroBe 04 (13)

Insert size 04 (13)

Besondere Merkmale:

e Multifunktionales Werkzeugsystem fiir h6chste Produktivitéat

e 1 Grundkorper fir 2 Bearbeitungsverfahren = Multifunktional

. Einsparung von Tragerwerkzeugen durch multifunktionales
Werkzeugsystem

e  Positive Grundgeometrie dadurch leicht schneidend

e 7 Schneidkanten zur Produktivitatssteigerung beim
Planfrasen

e 7 Schneidkanten bei der Rundplatte durch definierte geome-
trische Ausfihrung

. Markierung der Schneiden fir exakten Rundlauf

e Durch die geringe Leistungsaufnahme, hohes
Zerspanvolumen, auch auf leistungsschwachen alten
Maschinen

. Ungleichteilung fihrt zu Schwingungsreduktion und extremer
Laufruhe

e  Schneidstoffvielfalt flir optimale Zerspanungsergebnisse auf
einem breiten Materialspektrum

www.boehlerit.com

Special features:

Multifunctional tool system for highest productivity

1/ basic body for 2 machining processes = multifunctional

Saving of tool holders due to multifunctional tool system

Positive basic geometry, therefore easy cutting

7 cutting edges for increase of productivity on face milling
Round insert with 7 cutting edges through defined geometrical
design

Marking of the cutting edges for exact concentricity

High metal removal also on inefficient old machines due to small
power consumption

Uneven spacing leads to reduced vibration and extremely smooth
running

Diversity of cutting materials for optimal cutting results on a wide
material range



ETAtec 45P

Multifunktional Multi Functional hﬂemﬂm
Eintauchwinkel
XEM. 04.. REM. 13.. Ramping angle 0
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub "Schnitttiefe "Vorschub Durchmesser Eintauchwinkel
Geometrie Cutting depth Feed Cutting depth Feed I_=raser Fraser O max.
Insert [ mm ] ap max [mm] fz [ mm ] ap max [mm]fz Diameter Ramping angle
geometry" XEM..." XEM..." REM..." REM..." Milling milling cutter O max.
cutter
MP 1,00 2,50 4,00 0,15 0,20 0,30 1,00 1,50 3,20 0,20 0,45 0,85 @25 6,84°
@ 32 5,36°
MM 1,00 2,50 4,00 0,12 0,18 0,25 1,00 1,50 3,20 0,20 0,35 0,75 @ 36 4,76°
@ 40 4,29°
MK 1,00 2,50 4,00 0,20 0,23 0,30 1,00 1,50 320 0,25 0,55 1,00 e Ve
MN 3,00 0,20 092 8,30°
1,00 3,00 4,00 0,12 0,20 0,30 o 63 273
MT 1,00 2,00 300 0,10 0,13 0,20 ek 2,60
@ 80 2,15°
MH 0,60 1,00 2,00 0,10 0,16 025 0,50 1,00 3,00 0,20 0,35 0,70 ©100 1,72°
@125 1,37°
2 160 1,07°
@ 200 0,86°

Aufsteckfraser 45° fiir XE... & RE..
Face milling cutter 45° for XE.. & RE..

d1

~
v
=

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc ds da d1 h ap z4 Ordering code Availability pare parts
50 575 @ 22 43 40 4 5 | BF45 XE04.050 Z05 °
52 595 = 22 43 40 4 5 | BF45 XE04.052 Z05 ° ‘ ,
63 705 @ 22 48 40 4 5 | BF45 XE04.063 Z05 °
63 705 @ 22 48 40 4 6 | BF45 XE04.063 Z06 °
66 735 @ 22 48 40 4 6 | BF45 XE04.066 Z06 ° Spann- Torx-
80 875 27 60 50 4 6  BF45 XE04.080 Z06 o SFCIE‘(;?;'?? Schliissel
80 87,5 27 60 50 4 8 | BF45 XE04.080 Z08 o screw Torque
wrench
100 1075 | 32 78 50 4 8 | BF45 XE04.100 Z08 ° AP02-40054 P15
100 | 1075 32 78 50 4 10 | BF45 XE04.100 Z10 ° 5085714 5088520
125 | 1325 40 0 60 4 10 BF45 XE04.125 Z10 o Ma = 3Nm
125 132,5 | 40 90 60 4 12 | BF45 XE04.125 Z12 °
160 167,5 | 40 115 65 4 10 | BF45 XE04.160 Z10 NC °
160 167,5 40 115 65 4 14 | BF45 XE04.160 Z14 NC °
200 | 2075 | 60 140 65 4 16 | BF45 XE04.200 Z16 NC )
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF45 XE04.050 Z05
Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45
Cutting speed page 44-45 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
NC = Keine Kuhlung / no coolant O Auf Anfrage On request
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ETAtec 45P

Multifunktional Multi Functional www.boehlerit.com

Schaftfraser 45° / XE.. & RE..

End milling cutter 45° / XE.. & RE.. é
L
88 5 ‘
LYy
ap S K
5 h
v
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verflgbarkeit Ersatzteile
Do ds & h L a S0 Ordering code Availability Spare parts
25 32,5 25 106 50 4 2 BE45 XE04.025 Z02 °
32 39,5 32 124 64 4 3 BE45 XE04.032 Z03 ° Spannschraube ,
Fixation screw
AP02-40082
5122796 Torx-
Ma = 3Nm Schliissel
36 | 435 32 124 | 64 4 3 BE45 XE04.036 Z03 ° Spannschraube VTV‘:;?]‘;;‘?]
40 47,5 32 130 65 4 4 BE45 XE04.040 Z04 ° Fixation screw P15
AP02-40054 5088520
5085714
MaA = 3Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BE45 XE04.025 Z02

Einschraubfraser 45° / XE.. & RE..
Screw on type 45° / XE.. & RE..

h
L
=]l =5
©
t °
—Qba o
L2
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile
Do ds di L h ap M _— Ordering code Availability Spare parts
25 32,5 21 32 54 4 12 2 BS45 XE04.025 202 M12 °
32 39,5 29 42 65 4 16 3 BS45 XE04.032 Z03 M16 ° Spannschraube ,
Fixation screw -
AP02-40082
5122796 Torx-
Ma = 3Nm Schliissel
Torque
40 47,5 29 43 66 4 16 4 BS45 XE04.040 204 M16 ° Spannschraube wrench
Fixationscrew P15
AP02-40054 5088520
5085714
Ma =3Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BS45 XE04.025 Z02 M12
Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting speed page 44-45 O Auf Anfrage On request
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ETAtec 45P

Multifunktional Multi Functional hﬂﬂmem

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 04 /13 Insert Size 04 / 13 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s's s sss
Schneidkanten Bestellbezeichnung § § § § E R= E: é [ § 8Sg
= i [ W W W I 2 ZnOIITI
e Tl Ordering code CO000LOOLOLLOLOLOL O
cutting edges I d s d, r D O0O0OMOOONOMMOMOMOMOMO0NMAM
XEMT 040408-MP 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 @ @ @ @
XEMT 040408-MM 4 12,7 | 4,76 4,6 0,8 { 2N ]
XEMT 040408-MN 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 °
XEGT 040408-MT 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 )
XEMW 040408-MP 4 12,7 | 4,76 4,6 0,8 o o o o
XEMW 040408-MM 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 [
XEMW 040408-MK 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 [
XEMW 040408-MH 4 12,7 4,76 | 4,6 0,8 [ BN )
N=7
REMW 1304MO-MP - 13,2 | 4,76 4,6 - e e e @
REMW 1304MO-MM - 13,2 4,76 | 4,6 - °
REMW 1304MO-MK - 13,2 4,76 | 4,6 - [ BN )
o REMW 1304MO-MH - 13,2 4,76 | 4,6 - [ K BN )
N=7
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces XEMT 040408-MP BCP20M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir ETAtec 45P
SK-Tool holders DIN 69871 for ETAtec 45P

www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

ETgcec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@50-66mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °
Aufnahmen SK40 fir Schaftfraser
Chuck SK40 for End milling cutter
ETg(ec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32-40mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °
Aufnahmen SK40 fiir Einschraubfréser
Chuck SK40 for Screw on type
ETPétec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
DG SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WTA/M12-44/SK40 5054993 °
@32-40mm WTA/M16-44/SK40 5054999 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122

Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir ETAtec 45P m huehlem
SK-Tool holders DIN 69893 for ETAtec 45P

L1

3 d |D
Aufnahme HSK63 fiir Aufsteckfraser Aufnahme HSK100 fiir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
ETgtec HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfligbarkeit ETAétec HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code | Availability Do HSK100-Designation |Ordering code| Availability
@50-66mm | WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° @50-66mm | WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-AB3 4601767 ° @80mm WSMH/27-50/HSK-A100 = 4601664 °
@100mm WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 ° @100mm | WSMH/32-50/HSK-A100 | 4601665 °
WSMH/40-60/HSK-AB3 4601771 ° WSMH/40-60/HSK-A100 = 4601666 °
J125-160mm @125-160mm
WSMH/40-60/HSK-AB3 4601771 ° WSMH/40-60/HSK-A100 = 4601666 °
A
B L3 il
‘ L1
e 9
= ] V‘ﬁ'ﬁ“ T
e i
i G Mir====== o— ld D
Aufnahme HSK63 fiir Schaftfréser Aufnahme HSK100 fur Schaftfraser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for End milling cutter
ET';\;eC HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfiigbarkeit ET’gec HSK100-Bezeichnung  Artikelnummer Verfiigbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code | Availability Do HSK100-Designation | Ordering code | Availability
@25mm WSLH/25-110/HSK-A63 4601730 ° @25mm  WSLH/25-100/HSK-A100 4601630 °
@32-40mm | WSLH/32-110/HSK-A63 4601732 ° @32-40mm WSLH/32-100/HSK-A100/ 4601632 °
A
L1
T jd D1
G
Aufnahme HSK683 fir Einschraubfraser Aufnahme HSK100 fur Einschraubfréser
Chuck HSK63 for Screw on type Chuck HSK100 for Screw on type
ETgteC HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer | Verfiigbarkeit ET’;teC HSK100-Bezeichnung | Artikelnummer | Verfiigbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code | Availability Do HSK100-Designation | Ordering code | Availability
@25mm WTA/M12-51/HSK-AB63 5055790 ° @25mm WTA/M12-79/HSK-A100 5055801 °
@32-40mm | WTA/M16-51/HSK-A63 5055794 ° @32-40mm | WTA/M16-79/HSK-A100 5055804 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
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THETAtec 45N

@ 50 - 250
Aufsteckfraser
Face Milling Cutter

PlattengréBe 12
Insert size 12

Besondere Merkmale:

e 8 Schneidkanten zur Produktivitatssteigerung bei hohen
Schnitttiefen

e Negative Grundgeometrie dadurch extrem stabil

. Effektiv positive Schneidkantengeometrie,
dadurch leichter Schnitt

*  Markierung der Schneiden flir exakten Rundlauf

e  WIPER - Geometrie fiir qualitativ hochwertige Oberflache

e  Hohes Zerspanvolumen, durch enge und sehr enge Teilung
der Werkzeuge

e Ungleichteilung fiihrt zu Schwingungsreduktion und zu
extremer Laufruhe

e Schneidstoffvielfalt fir optimale Zerspanungsergebnisse
auf einem breiten Materialspektrum

SN.. 12..

WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed

Insert [mm] [mm]
geometry ap max f,

MP 1465 0,18 0,26 0,35

MM 1465 0,15 0,23 0,28

MK 1465 0,20 0,3 0,40

FW 02 0,5 0,7 0,15 0,27 0,40

Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45
Cutting speed page 44-45

www.boehlerit.com

Special features:

e 8 cutting edges for increase of productivity at big cutting
depths

o Negative basic geometry, therefore extremely stable

° Effective positive cutting edge geometry, therefore smooth
cut

° Marking of the cutting edges for exakt concentricity

e  WIPER geometry for qualitativ high-class surface

° High metal removal, due to narrow and very narrow division
of the tools

o Uneven spacing leads to reduced vibration and extremely
smooth running

° Diversity of cutting materials for optimal cutting results on a
wide material range



THETAtec 45N boehledt

Aufsteckfraser 45° fiir SN.. 12
Face milling cutter 45° for SN.. 12

di

“
w
=

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Do d, d, h da ap 203 Ordering code Availability Spare parts
50 63,4 50 40 22 6,5 4 BF45 SN12.050 Z04 °
50 63,4 50 40 22 6,5 6 BF45 SN12.050 Z06 ° ‘ ’
63 76,4 50 40 22 6,5 5 BF45 SN12.063 Z05 ¢
63 76,4 50 40 22 6,5 6 BF45 SN12.063 Z06 ¢
63 76,4 50 40 22 6,5 8 BF45 SN12.063 Z08 °
80 93,4 60 50 27 6,5 6  BF45 SN12.080 Z06 ¢ Spann- Torx-
80 93,4 60 50 27 6,5 7  BF45 SN12.080 Z07 ° schraube Schitssel
80 93,4 60 50 27 6,5 10  BF45 SN12.080 Z10 . Fgé?;'\‘;/” VTVC?;?E?]
100 113,4 80 50 32 6,5 8 BF45 SN12.100 Z08 ° AP06-40115 P20
100 113,4 80 50 32 6,5 12 BF45 SN12.100 Z12 ° 5131917 5088521
125 138,4 95 63 40 6,5 8 BF45 SN12.125 Z08 o Mjp=5Nm
125 138,4 95 63 40 6,5 10 BF45 SN12.125 Z10 o
125 138,4 95 63 40 6,5 16 BF45 SN12.125 Z16 L
160 173,4 | 115 63 40 6,5 10  BF45 SN12.160 Z10 NC o
160 173,4 115 63 40 6,5 12 BF45 SN12.160 Z12 o
160 173,4 115 63 40 6,5 12 BF45 SN12.160 Z12 NC °
160 173,4 115 63 40 6,5 20 BF45 SN12.160 Z20 NC ¢
200 213,4 164 63 60 6,5 18 BF45 SN12.200 Z18 NC °
200 213,4 164 63 60 6,5 26 BF45 SN12.200 Z26 NC o
250 263,4 184 63 60 6,5 20 BF45 SN12.250 Z20 NC L
250 263,4 184 63 60 6,5 30 BF45 SN12.250 Z30 NC o
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF45 SN12.050 Z04 NC = Keine Kiihlung / no coolant
Schneidstoffsorten
WSP GroBe 12 Insert Size 12 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten § E) fq, § § § g ‘usg § ‘E_ ,g_
N = Number of Bestellbezeichnung oo Qoo =22 X|X| 22
. ; Ol 0loloolololo|lo|o|3
cutting edges Ordering code | d s dy r MO M M0 0 M0 onononoon
SNMX 1206 ANSN-MP 12,70 12,70 6,35 5,2 - e o/ @ @
SNMX 1206 ANSN-MM 12,70 12,70 6,35 5,2 - o o
° N SNMX 1206 ANSN-MK 12,70 12,70 6,35 5,2 - [ )
0
SNEX 1206-FW 12,70 12,70 6,35 5,2 °
N=28
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces SNMX 1206 ANSN-MP BCP20M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir THETAtec 45N
SK-Tool holders DIN 69871 for TETAtec 45N

www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir THETAtec 45N
HSK-Tool holders DIN 69893 for TETAtec 45N

L1

THETA; BEEN SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100 WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °
Aufnahme HSK®63 fiir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter
THETAg’ BEEN HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation Ordering code Availability
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-AB3 4601765 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 °
@100 WSMH/32-60/HSK-AB3 4601769 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 °
Aufnahmen HSK100 fir Aufsteckfraser
THETAec 45N HSK100-Bezeichnung Artikelnummer  Verfiigbarkeit
Do HSK100-Designation Ordering code Availability
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
@100 WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
@200-250mm WSMH/60-70/HSK-A100 5056122 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122
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ISO 45P

@ 40 - 160
Aufsteckfraser

PlattengroBe 12

Besondere Merkmale:

. Positive Grundgeometrie dadurch leicht schneidend

e 4 Schneidkanten zur Produktivitatssteigerung

. Markierung der Schneiden fir exakten Rundlauf

e durch die geringe Leistungsaufnahme, hohes
Zerspanvolumen, auch auf leistungsschwachen alten

Maschinen

. Ungleichteilung fiihrt zu Schwingungsreduktion und

extremer Laufruhe

e  Schneidstoffvielfalt fiir optimale Zerspanungsergebnisse
auf einem breiten Materialspektrum

SE.. 12..

WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed

Insert [mm] [mm]
geometry ap max f,

MP 146 0,16 0,25 0,35

MM 146 0,10 0,2 0,30

MK 146 0,18 0,3 0,40

ALC 07 45 0,08 0,18 0,28

Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45
Cutting speed page 44-45

boehlerit

Special features:

o Positive basic geometry, therefore easy cutting

e 4 cutting edges for increase of productivity

. Marking of the cutting edges for exact concentricity

. High metal removal also on inefficient old machines due to
small power consumption

. Uneven spacing leads to reduced vibration and extremely
smooth running

° Diversity of cutting materials for optimal cutting results on a
wide material range
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Aufsteckfraser 45° fiir SE..12
Face milling cutter 45° for SE..12

di
da
[ : <
1
@ o
®
Dc }
ds
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile

DG ds d, h da ap 223 Ordering code Availability Spare parts

40 53 32 40 16 6 4 BF45 SE12.040 Z04 o

50 63 50 40 22 6 5 BF45 SE12.050 Z05 ° ,

63 76 50 40 22 6 5 BF45 SE12.063 Z05 ° ‘ )

63 76 50 40 22 6 6 BF45 SE12.063 Z06 °

63 76 50 40 22 6 7 | BF45 SE12.063 Z07 ° Sﬁf””b‘

80 93 52 50 27 6 6  BF45 SE12.080 Z06 o e Torx-

80 93 52 | 50 27 6 7 BF45 SE12.080 Z07 . screw Schliissel
100 113 78 50 32 6 6 | BF45 SE12.100 206 ° AP13-45108 VTV‘;;%‘;
00 | 113 | 78 | 50 | 32 6 8  BF45 SE12.100 Z08 . oBeris IP20
125 138 90 63 40 6 10 BF45 SE12.125 Z10 o A= SN 5088521
160 173 114 63 40 6 12 BF45 SE12.160 Z12 NC °

Bestellbeispiel Order Example: 1 Stiick piece BF45 SE12.040 Z04 NC = Keine Kuhlung / no coolant
Schneidstoffsorten
WSP GroBe 12 Insert Size 12 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s | s s|s|s s
Schneidkanten § § § § § A § s|2
= i (W W SR W W - Zz(Z
N = Nun‘_lber of Bestellb(_azelchnung 000006060 dlS8lEl=
cutting edges Ordering code | d s d, r 0O|M M0 M0 @M o@O@oO@oNoemomm
SEHT 1204 AFFN-ALC 12,70 12,70 | 4,76 = 5,5 - L N )
SEKT 1204 AFSN-MP 12,70 12,70 | 4,76 @ 5,5 - |lele®e o @
SEKT 1204 AFEN-MM 12,70 12,70 | 4,76 5,5 - L )
SEKW 1204 AFSN-MP 12,70 12,70 | 4,76 = 5,5 - e o o o
SEKW 1204 AFEN-MM 12,70 12,70 | 4,76 = 5,5 - )
SEKW 1204 AFSN-MK 12,70 12,70 | 4,76 @ 5,5 - e o
N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces SEHT 1204 AFFN-ALC BCN10M
Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137
Schnittgeschwindigkeit Seite 44-45 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting speed page 44-45 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir ISO 45P m huehlem
SK-Tool holders DIN 69871 for ISO 45P

Aufnahme SK40 fiir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

|y Dulriﬁr:g:ser SK40—Beze?ichngng Artike!nummer Verfl'.'lgba.r.keit
D SK40 Designation Ordering code Availability
J40mm WSMH/16-35/SK40 4600822 °
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °

HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir ISO 45P
HSK-Tool holders DIN 69893 for ISO 45P

Aufnahme HSK63 fur Aufsteckfraser

A
L3 Chuck HSK63 for Face milling cutter
L1
ISO®4 <4 HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation Ordering code Availability
@40mm WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 °
d |D
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 °
@100mm WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 °
Aufnahme HSK100 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter
ISO; <P HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK100-Designation Ordering code Availability
J40mm WSMH/16-50/HSK-A100 5056120 °
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
@100mm WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
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Schnittgeschwindigkeit fiir Fraser 45°

Cutting Speed Recommendations for Milling Cutter 45° www.boehlerit.com
g WSP -Sorte Schnittdaten
= 2 Insert grade 840 Vc m/min
V] g) ISO Code Trockenbe- Nassbe-
5 = arbeitung  arbeitung b S b= = >
9= Dry Wet & Q 3 3 g
é g machining | machinin 5o 5w 59 59 52
; s Werkstoff Material acnining achnining g & 8 & 8 2 g E 8 E
Baustahl ° o 190-290 190-290 160-240 150-230 100-220
P Structural steel
Vergutungsstahl ° o 160-230 160-230 140-190 130-180 145-215
Heat treated steel
Werkzeugstahl ° o 145-210 145-210 120-175 110-160 130-190
Tool steel
Vergutungsstahl ° o 110-170  110-170 100-160
hochfest
Heat treated steel high strength
Nichtrostender Stahl | austenitisch ° o 90-150 80-140 70-130
M [ Stainless steel austenitic
austenitisch gehartet ° o 60-110
austenitic hardened
Grauguss o o 140-300
K Grey cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit o o 100-160
Nodular graphite cast iron
Aluminium ° o
N Aluminium
Kupfer und Kupferlegierungen o o
Copper and copper alloys
Warmfeste Legierungen o °
S Heat resistant alloys
Titanlegierungen o (]
Titanium alloys
Hérte Hardness
i Hartguss 300-600 HB (] o
Chilled cast iron
geharteter Stahl 45-52 HRC (] o 100-150 100-150
Hardened steel
geharteter Stahl 53-58 HRC ° o 100-150 100-150
Hardened steel
geharteter Stahl 59-63 HRC (] o 100-150 100-150

Hardened steel

® empfohlene Anwendung recommended application
O alternative Anwendung um 30 - 50 % reduzieren
alternative application reduced by 30 - 50 %
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Schnittdaten
Vc m/min
2 2 = = = = 2 s = = = s =
) JF ) =} S} 1} = [Ts} <2} [Te} oS ™ =}
— — — [<r) o o — (o)) (3p)
D=y = o X 0 < o Z o Z 0 Z o N o I I I I I
SR] o T 2 (@) O = o= =S = O o (@) O (@) O [®)
m = m = m X m § mZ mzZ mz m o m m m m m
200-300 200-350
180-250 180-300
160-220 180-250
120-180 150-250
110-180 | 100-160 100-150
80-130 70-120 80-120
180-360 150-320 180-400
140-250 110-180 150-250
500-3000 500-3000 400-2500
160-500 160-500 @ 120-400
30-60 30-80
30-60 30-80
70-100 65-95 60-90
80-120  80-120 100-150 95-145 80-120

70-80 65-75
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ETAfec 45P - Planfrasen
auf die leichte Art
ETAtec 45P -

Face milling made easy
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Frasen 90°
Milling 90°
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BETAfec Q0P Feed

Multifunktional Multi Functional

@ 40 - 160 Aufsteckfraser
PlattengroBe 10 und 18
@ 16 - 40 Schaftfréser
PlattengroBe 10 und 18

@ 16 - 40 Einschraubfraser

PlattengréBe 10

Besondere Merkmale: Frasen 90°

e Multifunktionales Werkzeugsystem fur héchste
Produktivitat

. 1 Grundkorper fur 2 Bearbeitungsverfahren =
Multifunktional

e  Erleichterung der Lagerhaltung und der
Werkzeugbeschaffung durch weniger Artikel

e  Exakte 90° Schulter bis ca. ¥ Schneidkantenlénge tber
alle Durchmesser

e  Helixschneidkante fiir geringe Schnittkréfte

e Schwingungsdéampfendes Konzept fiir hohe
Auskragléngen in Kombination mit VHM-Verlangerungen

e Reduktion der Bearbeitungskosten durch stufenloses
Schulter Frasen.

. Hohe Zerspanungsraten auch auf leistungsschwachen
Maschinen

Besondere Merkmale: Frasen HFC

. Hohe Zerspanungsraten bei guter Prozesssicherheit

. Leichter Schnitt auch in Vollnuten

e  Funktionstauglichkeit der beiden Schneidkanten auch bei
der Bearbeitung im "Spanbecken" zu 100 % sichergestellt

e  Optimale Schnittkraftverteilung durch spezielle
Schneidkantengeometrie

www.boehlerit.com

o >

HFC

90°

Special features: Milling 90°

e Multifunctional tool system for highest productivity

. 1 basic body for 2 machining methods = multi functional

. Facilitation of storage and tool procurement through less
articles

. Exact 90° shoulder up to % cutting edge length on all
diameters

e  Helix cutting edge for small cutting forces

e  Vibration damping concept for big blade overhang in
combination with solid carbide extensions

o Reduction of machining costs due to stepless shoulder
milling

° High cutting rates also on inefficient machines

Special features: Milling HFC

. High cutting rates with good process security

e Smooth cut also in slot milling

o Functionality of both cutting edges guaranteed to 100 %
also on machining in the ,,chip tank”

e  Optimal distribution of cutting forces due to special cutting
edge geometry



BETAtec Q0P Feed

Multifunktional Multi Functional

boehlerit

HFC Eintauchwinkel
HFC Ramping angle

90° Eintauchwinkel
90° Ramping angle

Durchmesser Eintauchwinkel Durchmesser Eintauchwinkel Eintauchwinkel
Fraser HFC-Fréaser Fraser 90°-Fraser 90°-Fraser
Diameter Angle of dip Diameter Angle of dip Angle of dip
Milling cutter HFC milling cutter Milling cutter 90° milling cutter | 90° milling cutter
LDMX10.... LDMX10.... LDMX18....
016 8,8° 3 16 18,0° -
2 et @ 20 12,2° _
a 25 4,4°
g 32 3,2° 025 8,7 -
@ 40 2,4° @32 6,2° =
@ 50 1,9° @ 40 4,6° 5,00°
@ 63 1,4° @ 50 3,5° 4,00°
@ 80 1,1°
J 63 2,70 3,180
g 80 2,1 ° 2,51 o
@ 100 - 2,000
@ 125 - 1,600
g 160 - 1,250
HFC Hoch Vorschub Frasparameter 90° Frasparameter
HFC High Feed cutting parameter 90° Milling parameter
LD.. 10.. LD.. 10..
WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed Geometrie Cutting depth Feed [ mm ]
Insert [mm] ap max [mm]f, Insert [mm] ap max 5
geometry LD..10 LD..10 geometry D..10 LD..10
MPH 0,4 0,9 1,4 06 115 MP 139 0,1 0,18 0,25
MMH 0,4 0,9 1,4 050,913 MM 139 0,1 0,150,20
MKH 04 0,9 1,4 061,215 MK 1309 0,15 0,20 027
MN 139 0,1 0,14 0,26
MT 139 0,1 0,150,20

90° Frasparameter

90° Milling parameter
LDMX 10...
LD.. 18..
WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed [ mm ]
Insert [ mm ] ap max fz
geometry LD..18 LD..18
MP 16 17 0,1 0,190,25
MM 16 17 0,1 0,150,22
LDM.. Rin ap X b
MK 16 17 0,15 0,21 0,26
10 2,2 1,5 0,4 3,52
RP 16 17 0,15 0,22 0,8
RK 16 17 0,15 0,24 0,30

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95



BETAfec 90P Feed

www.boehlerit.com

di

Aufsteckfraser 90° / LDMX 10
Face milling cutter 90° / LDMX 10

da

===

[ ======c

Dc

ap

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfligbarkeit Ersatzteile
Do & &l h api90  ApHFC 213 Ordering code Availability Spare parts
40 16 35 40 9 1,4 4 BF90 LD10.040 204 °
40 16 35 40 9 1,4 6 BF90 LD10.040 Z06 ° ,
50 22 43 40 9 1,4 5 BF90 LD10.050 Z05 ° )
50 22 43 40 9 1,4 7 BF90 LD10.050 207 °
63 22 48 40 9 1,4 6  BF90 LD10.063 Z06 o Sgﬁ;”u”t;e Sc-ll-%);—s o
63 22 48 40 9 1,4 8 BF90 LD10.063 Z08 ° Fixation Torque
80 27 60 50 9 1,4 10 BF90 LD10.080 Z10 ® screw wrench
AP02-25068 P8
5085706 5088519
Ma= 2Nm
Schaftfraser 90° / LDMX 10
End milling cutter 90° / LDMX 10
L
\ /\L ‘
g 3 '
=
h v
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile
Do dh L h ap/90  ApMHFC 20 Ordering code Availability Spare parts
16 16 37 85 9 1,4 2 BE90 LD10.016 Z02 ° AP02-25051
18 20 38 90 9 1,4 2 BE90 LD10.018 Z02 e} 5091691 ,
20 20 40 90 9 1,4 2 | BE90 LD10.020 202 ® Mp=2Nm )
20 20 90 140 9 1,4 2 BE90 LD10.020 202 140 o
20 20 40 90 9 1,4 3 BE90 LD10.020 Z03 ° T°EX'
‘ Schlissel
20 20 125 175 9 1,4 3 BE90 LD10.020 Z03 175 e} Torque
25 25 50 | 106 9 1,4 3 BE90 LD10.025 Z03 ° Sﬁﬁmﬁe wrench
25 25 50 106 9 1,4 4 BE90 LD10.025 Z04 ° Fixation screw P8
32 32 64 | 124 9 1,4 3 BE90 LD10.032 Z03 o AP02-25068 =~ 5088519
32 | 32 64 124 9 1,4 5  BE90 LD10.032 Z05 o 5085706
Mp=2Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BE90 LD10.016 Z02

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95

Cutting data recommendations page 94-95
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® Verfligbar ab Lager Available from stock

O Auf Anfrage On request




BETAfec Q0P Feed

Einschraubfraser 90° / LDMX 10
Screw on type 90° / LDMX 10

h

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
DG dA h L ap/90 | apMFC M _— Ordering code Availability Spare parts
16 13,8 49 29 9 1,4 M8 2 BS90 LD10.016 Z02 M08 °
20 18 49 29 9 14 | M10 3 | BS90 LD10.020 Z03 M10 ° AP02-25051
’ 5001601 &
25 21 54 32 9 1,4 M12 3 BS90 LD10.025 Z03 M12 ° Mac ONm
25 21 54 32 9 1,4 M12 4 BS90 LD10.025 Z04 M12 ° A
32 29 66 43 9 1,4 M16 3 BS90 LD10.032 Z03 M16 ° T
32 20 66 43 9 14 M6 5  BS90LD10.032 205 M16 ) ‘ Schlissel
40 29 66 43 9 1,4 M16 6 BS90 LD10.040 Z06 M16 o} Torque
Spann- wrench
schraube P8
Fixation screw
AP02-25068 95088519
5085706
M, =2Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BS90 LD10.016 Z02 M08

WSP GroBe 10 Insert Size 10

Schneidstoffsorten

Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten § E; § § § § 5 ‘uzg g ‘E_ §
N = Nun?ber of Bestellb(_ezeichnung ?5 ?5 ?5 ?5 ?5 E g 5 S 5 8
cutting edges Ordering code | d S d, r 0O|/M M0 M0 @M o0 o @oa@oaonon
90° Platten/90° inserts
LDMX 100408 SR-MP 10 66 4,76 28 0,8 ° o o
LDMX 100408 SR-MM 10 66 4,76 2,8 0,8 o o
LDMX 100408 SR-MK 10 66 4,76 2,8 0,8 °
LDMX 100408 FR-MN 10 66 4,76 2,8 0,8 °
LDMX 100408 SR-MT 10 66 4,76 2,8 0,8 A
LDMX 100420 SR-MP 10 6,6 4,76 2,8 2,0 ° °
LDMX 100430 SR-MP 10 66 4,76 2,8 3,0 L L
N=2
HFC Platten/HFC insert
LDMX 100415 SR-MPH 15 66 476 28 15 o o e o
LDMX 100415 SR-MMH 15 66 476 28 1,5 o o
LDMX 100415 SR-MKH 15 66 476 28 1,5 [ )

N=2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces LDMX 100408 SR-MP BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® \erfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
A 2. Quartal 2019 2nd quarter 2019
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BETAfec 90P Feed

www.boehlerit.com

Aufsteckfraser 90° / LDMX 18
Face milling cutter 90° / LDMX 18

d1 ‘
da ‘
_ < ‘
¢ Q.
= ®©
Dc .
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verflgbarkeit Ersatzteile
Do @A d h ap/% 203 Ordering code Availability Spare parts
40 16 35 40 17 4 BF90 LD18.040 204 °
50 22 43 40 17 5 BF90 LD18.050 Z05 ° \ ,
52 22 43 40 17 5 BF90 LD18.052 Z05 fe) B
63 22 48 40 17 5 BF90 LD18.063 Z05 ° Spann-
63 22 48 40 17 6 BF90 LD18.063 Z06 o) schraube Torx-
66 22 48 40 17 6  BF90 LD18.066 Z06 o Fixation Schlussel
80 27 60 50 17 7 | BF90 LD18.080 Z07 ° screw V-I\-I?;?lléﬁ
100 32 78 50 17 8 BF90 LD18.100 Z08 [ AP02-35100 IP15
125 40 90 60 17 9 BF90 LD18.125 209 ° 5092669 5088520
160 40 115 60 17 10 BF90 LD18.160 Z10 NC ° MA = 3Nm
Schaftfraser 90° / LDMX 18
End milling cutter 90° / LDMX 18
L
. 18 <
o ©
ap
h
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Do & L h ap 213 Ordering code Availability Spare parts
25 25 50 106 17 2 BE90 LD18.025 Z02 °
32 32 64 124 17 3 BE90 LD18.032 Z03 ° \ ,
40 32 65 130 17 4 BE90 LD18.040 Z04 ° -

Spann-
schraube
Fixation
screw

AP02-35100
5092669
MaA = 3Nm

Torx-
Schlissel
Torque
wrench

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BE90 LD18.025 Z02

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
NC = Keine Kiihlung / no coolant

® Verfligbar ab Lager Available from stock

O Auf Anfrage On request



BETAftec Q0P Feed

boehlerit

WSP GroBe 18 Insert Size 18

N=2

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der s s s S
Schneidkanten S =S
N = Number of Bestellbezeichnung g g g §
cutting edges Ordering code | d S di1 r m m m m
90° Platten/90° inserts
LDMX 180508 SR-MP 18 | 9,65 5 4,15 | 0,8 ° o o
LDMX 180508 SR-MM 18 | 9,65 5 4,15 0,8 [ )
LDMX 180508 SR-MK 18 | 9,65 5 4,15 0,8 )
LDGX 180508 FR-MN 18 | 9,65 5 4,15 0,8 e o
LDMX 180512 SR-RP 18 | 9,65 5 4,15 1,2 ° o o
LDMX 180512 SR-RK 18 | 9,65 5 4,15 1,2 )

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces LDMX 180508 SR-MP BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® \Verfligbar ab Lager Available from stock

O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir BETAtec
SK-Tool holders DIN 69871 for BETAtec

www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

BI:—I'QAtec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@50-66mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °
Aufnahme SKA40 flr Schaftfréser
Chuck SK40 for End milling cutter
BET@Atec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32-40mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °
Aufnahme SK40 fiir Einschraubfréser
Chuck SK40 for Screw on type
BETgtec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verflugbarkeit
DG SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WTA/M12-44/SK40 5054993 °
@32-40mm WTA/M16-44/SK40 5054999 °

Verfligbar ab Lager Available from stock



HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir BETAtec

HSK-Tool holders DIN 69893 for BETAtec

L3

L1

N Lt ]

e

Aufnahme HSK®63 fiir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter

m boehlerit

Aufnahme HSK100 fur Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter

BETgtec HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit BETgtec HSKA100-Bezeichnun Artikelnummer Verfugbarkeit
Dc HSK63-Designation |Ordering code | Availability D 9 Ordering code| Availability
@50-66mm  WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° ©@50-66mm (WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm | WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm  WSMH/27-50/HSK-A100| 4601664 °
@100mm  WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 ° @100mm  WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
o125- | WSMH/40-60/HSK-AB3 | 4601771 ° 2125160 WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
-160mm
160mm  \YSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
A
L3
L1
&3 S
T -
e e
= e———— d |p
miﬁ
Aufnahme HSK63 flr Schaftfréaser Aufnahme HSK100 fir Schaftfraser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
BETgteC HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfiigbarkeit BETQ/,“GC HSK100-Bezeichnung  Artikelnummer Verfiigbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code| Availability Dc HSK100-Designation |Ordering code| Availability
@25mm |WSLH/25-110/HSK-A63| 4601730 ° @25mm  \WSLH/25-100/HSK-A100 4601630 °
@32-40mm WSLH/32-110/HSK-A63 4601732 ° ©32-40mm WSLH/32-100/HSK-A100 4601632 °
A
L3
L1
T oo
D2 G

Aufnahmen HSK-AB3 fiir Einschraubfraser
Chuck HSK63 for Screw on type

Aufnahmen HSK-A100 fir Einschraubfraser
Chuck HSK100 for Screw on type

BETgtec HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit BET@Atec HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code| Availability Do HSK100-Designation | Ordering code | Availability
@25mm | WTA/M12-51/HSK-A63 | 5055790 ° @25mm |\WTA/M12-79/HSK-A100, 5055801 °
@32-40mm | WTA/M16-51/HSK-A63 | 5055794 ° ©32-40mm WTA/M16-79/HSK-A100 5055804 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

® Verflgbar ab Lager Available from stock
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DELTAtec 90P Feed

Multifunktional Multi Functional

@ 40 - 200 Aufsteckfraser

PlattengréBe 10, 14 und 18

@ 25 - 32 Schaftfraser
PlattengroBe 10

@ 25 - 40 Einschraubfraser

PlattengroBe 10

SDMT 14...

SDM.. Rih ap X b

10 2,25 1,1 0,62 8,033

14 3,45 2,2 0,93 10,868

18 4,82 3,5 1,24 13,77

Besondere Merkmale: Frasen HFC

e Multifunktionales Werkzeugsystem fiir hdchste Produktivitat

e 1 Grundkorper fir 2 Bearbeitungsverfahren = Multifunktional

. Erleichterung der Lagerhaltung und der Werkzeugbeschaffung
durch weniger Artikel

® 4 real einsetzbare Schneiden

. Leichter Schnitt auch in Vollnuten durch perfekt abgestimmte
Frasgeometrie

e  Optimale Aufnahme der axialen Schnittkrafte durch spezielle
Anordnung von Radien an der Schneidkante

. Hochste Zahnvorschiibe (bis f, = 3,0 mm bei SDMT 18)

e  Einschraubfréser in Kombination mit den VHM-Verlangerungen
minimieren Schwingungen bei Auskragungen bis 300 mm

Besondere Merkmale: Frasen 90°

e  Exakte 90° bei 4 Schneiden bis ca. 1/2
Schneidkantenlange Uber alle Durchmesser

e  Leichter Schnitt durch positive Grundgeometrie

e Ungleichteilung fiihrt zu Schwingungsreduktion und
extremer Laufruhe

. Maximale Produktivitatssteigerung durch hohes
Zerspanvolumen je Schneide

®  Prozesssicherheit durch gutes VerschleiBverhalten und
Stabilisierung der Schneidkante aufgrund spezieller
Plattengeometrien

www.boehlerit.com

Special features: Milling HFC

° Multifunctional tool system for highest productivity

. 1 basic body for 2 machining operations = multifunctional

o Facilitation of storage and tool procurement through less
articles

e 4 real usable cutting edges

e Smooth cut also on full groove due to perfect coordinated
milling geometry

e  Optimal consumption of the axial cutting forces due to
special layout of the radii on the cutting edge

. Highest tooth feed (up to f, = 3,0 mm with SDMT 18)

e  Screw on type milling cutter in combination with solid car-
bide extensions minimize vibrations on overhangs up to
300 mm

Special features: Milling 90°

o Exactly 90° on 4 cutting edges up to 1/2 cutting edge
length on all diameter

e Smooth cut due to positive basic geometry

o Unequal division leads to reduction of vibration and
extremely smooth running

o Maximum productivity increase due to high metal removal
per cutting edge

e  Process security due to non problematic wear behaviour
and stabilisation of the cutting edge through special insert
geometry



DELTAtec Q0P Feed

Multifunktional Multi Functional

<

HFC Eintauchwinkel
HFC Ramping angle

90° Eintauchwinkel
90° Ramping angle

boehlerit

<

Durch- Eintauchwinkel Eintauchwinkel Eintauchwinkel Durch- Eintauchwinkel Eintauchwinkel
messer HFC-Fréaser O max. HFC-Fraser O max. HFC-Fréaser O max. messer 90°-Fraser O max. 90°-Fraser O max.
Fraser Ramping angle Ramping angle Ramping angle Fraser Ramping angle Ramping angle
Diameter HFC milling cutter HFC milling cutter | HFC milling cutter Diameter 90° milling cutter a | 90° milling cutter
Milling o max. o max. o max. Milling max. a max.
cutter SDM 10.... SDM 14.... SDM 18.... cutter SDM 10.... SDM 14....
@ 25 4.,4° = - a 25 7,0° =
@ 32 2,9° = - a 32 4,6° =
@ 40 2,0° = - J 40 3,3° =
@ 50 1,5° 2,4° - @ 50 2,4° 5,5°
J 63 1,1° 1,7° - Q2 63 1,8° 3,7°
@ 80 0,8° 1,3° 2,5° @ 80 1,3° 2,6°
@ 100 0,7° 1,0° 2,0° @ 100 1,0° 1,9°
g 125 0,5° 0,7° 1,6° J 125 0,8° 1,5°
@ 160 _ - 1,3° @ 160 0,5° -
@ 200 _ - 1,0°
HFC Hochvorschub Fraserparameter
HFC High Feed cutting parameter
SDM. 10.. SDM. 14.. SDM. 18..
WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie  Cutting depth Feed Geometrie | Cutting depth Feed Geometrie  Cutting depth Feed
Insert [mm] [mm] Insert [mm] [mm] Insert [mm] [mm]
geometry ap max f, geometry ap max f, geometry ap max fz
SDM..10... SDM..10... SDM..14... SDM..14... SD..18 SD..18
MPH 050,813 0611,4 MPH 06 1,222 0,7 1,422 MPH 1,02,23,2 1,21,82,8
MMH @ 050,813 0,50,91,4 MMH | o6 1,222 0,8 1,222 MMH 1,02,03,0 1,01,62,5
RPH 0511,5 071,116 RPH 071,524 081,624 RPH 1,02,535 1,42,23
RKH 05115 0,71,21,6 RKH 0701,624 08 1,724 RKH 1,02,83,5 142,53
MTH 0,50,7 1,2 0,50,7 1,2 MHH 041,222 04 1,222 RHH 1,02,23,5 081,828
RHH 040,812 041,116 RHH 051,524 05 1,624
90° Frasparameter
90° Milling parameter
SDM. 10.. SDM. 14..
WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm] [mm] Insert [mm] [mm]
geometry ap max f, geometry ap max f,
SDM..10... SDM..10... SDM..14... SDM..14...
MP 0,8 39,0 0,100,18 0,23 MP 1,26 12,5 0,10,20,25
MM 0,8 39,0 0,08 0,14 0,2 MM 1,26 12,5 0,1 0,15 0,22
MK 0,8 39,0 0,10 0,2 0,26 MK 1,26 12,5 0,10,22 0,28
MN 0,8 59,0 0,05 0,12 0,20 MN 1,2812,5 0,06 0,14 0,22

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
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D EI_TA feC 90 P Feed www.boehlerit.com

Aufsteckfraser 90° / SDM. 10
Face milling cutter 90°/ SDM. 10
d
da
<
I
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung = Verfligbarkeit Ersatzteile
Do & di h ap/90  ap/MFC . Ordering code Availability Spare parts
40 16 35 40 9 1,5 4 BF90 SD10.040 Z04 °
40 16 35 40 9 1,5 6 BF90 SD10.040 Z06 ° ‘ /
42 16 35 40 9 1,5 5 BF90 SD10.042 Z05 ° .
50 22 43 40 9 1,5 5 BF90 SD10.050 Z05 °
Spann- Torx-
50 22 43 40 9 1,5 7 BF90 SD10.050 Z07 ° schraube Schiiissel
52 22 43 40 9 1,5 5 BF90 SD10.052 Z05 ° Fixation Torque
63 22 48 40 9 1,5 6 BF90 SD10.063 Z06 ° screw wrench
63 22 48 40 9 1,5 8  BF90 SD10.063 Z08 . AF;‘:?"Z:LOS%% o :F;% 04
66 22 48 40 9 1,5 5 BF90 SD10.066 Z05 o M, = 2Nm
80 27 60 50 9 1,5 8 BF90 SD10.080 Z08 °

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 SD10.040 Z04

Schaftfraser 90°/ SDM. 10
End milling cutter 90° / SDM. 10

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfugbarkeit Ersatzteile
Do a L h ap/90 | apMFC 203 Ordering code Availability Spare parts
25 25 50 106 9 1,5 2 BE90 SD10.025 Z02 °
25 25 50 106 9 1,5 3 BE90 SD10.025 Z03 ® ‘ ,
32 32 64 124 9 1,5 3 BE90 SD10.032 Z03 ° E
Spann-
schraube Sc-irfl’l'rj);sel

Fixation screw e
AP02-30083 orque

5112357 e
Ma = 2Nm 5118124
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BE80 SD10.025 Z02
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 94-95 O Auf Anfrage On request
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DELTAtec 90P Feed boehledt

Einschraubfraser 90° / SDM. 10
Screw on type 90° / SDM. 10

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc di L h ap/20 | ap/HFC M 203 Ordering code Availability Spare parts
25 24 32 54 9 1,5 M12 2 | BS90 SD10.025 202 M12 °
25 24 32 54 9 1,5 M12 3 | BS90 SD10.025 203 M12 J ‘ ,
32 29 42 66 9 1,5 M16 3 | BS90 SD10.032 203 M16 ° Spann- ' Torx-
32 29 42 66 9 1,5 M16 4 | BS90 SD10.032 204 M16 ° schraube Schlissel
40 29 42 66 9 1,5 M16 4  BS90 SD10.040 204 M16 ° Fixation screw Torque
AP02-30083 wrench
5112357 IP9
Mp = 2Nm 5118124
Schneidstoffsorten
WSP GréBe 10 Insert Size 10 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten §§§§§§§§§§§§§§
N= Nun‘_nber of Bestellb(lazeichnung % ?5 % e-, ?5 E E 5 S5 3 8 E 5 (:5
cutting edges Ordering code | d s d, r |00 M0MMMOMOMM@ONNMNMNN0NMN0
& 415° 90° Platten/90° inserts
SDMT 100408 SR-MP 10,4 | 10,4 4,86 3,5 0,8 ° o0
SDMT 100408 ER-MM 10,4 10,4 4,86 3,5 0,8 o0
SDMT 100408 SR-MK 10,4 | 10,4 4,86 3,5 0,8 )
SDMT 100408 FR-MN 10,4 10,4 4,86 35 0,8 °
HFC Platten/HFC inserts
SDMT 100415 SR-MPH 1,1 1102 476 35 15 ® @ e o
SDMT 100415 SR-MHH 1,1 | 10,2 476 3,5 1,5 °
SDMT 100415 ER-MMH 1,1 | 10,2 476 3,5 1,5 o0
SDGT 100415 SR-MTH 1,1 | 10,2 476 3,5 1,5 A
HFC Platten/HFC inserts
SDMW 100415 SR-RPH 1,1 1 10,2 476 35 15 ® o e o
SDMW 100415 SR-RKH 1,1 | 10,2 476 3,5 1,5 o0
SDMW 100415 SR-RHH 1,1 | 10,2 476 3,5 1,5 o o o

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick Pieces SDMT 100408 SR-MP BCP35M

® \erfligbar ab Lager Available from stock
Sortenbeschreibung Seite 134-135 O Auf Anfrage On request
Description of grades page 134-135 A 2. Quartal 2019 2nd quarter 2019
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Aufsteckfraser 90° / SDM.. 14
Face milling cutter 90°/ SDM.. 14
ds
da @
L
ey . ' < g
3 &
Dc @
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc da d1 h ap/90 Ap/HFC - Ordering code Availability Spare parts
50 22 43 40 12 25 4 | BF90 SD14.050 Z04 o
50 22 43 40 12 25 5 | BF90 SD14.050 Z05 °
52 22 43 40 12 2,5 4 | BF90 SD14.052 204 o ‘ /
52 22 43 40 12 2,5 5 | BF90 SD14.052 Z05 ° :
63 22 48 40 12 25 6 | BF90 SD14.063 Z06 °
66 22 48 40 12 25 6 | BF90 SD14.066 Z06 ° Siﬁ;”unge Torx-
80 27 60 50 12 2,5 7 | BF90 SD14.080 207 ° Fixation Schiussel
100 32 78 50 12 2,5 7 | BF90 SD14.100 207 ° screw VTVCr’;?]‘éi
100 32 78 50 12 2,5 9 | BF90 SD14.100 Z09 ° AP02-50108 1P20
125 40 90 60 12 2,5 11 BF90 SD14.125 Z11 ° 5112356 5088521
160 40 90 60 12 25 10 BF90 SD14.160 Z10 o Ma= 5 Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 SD14.050 Z04

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 14 Insert Size 14 Cutting materials
Ident No
N = Anzahl der
Schneidkanten §§§§§§§§§§§§§
N= Nun}ber of Bestellbt-:zeichnung % ?5 % % ?,- 5 5 5 S 5 5 5 5
cutting edges Ordering code | d s d, r 0O MOMONMOoOM@MmoONoa@MOo@NaQNaao
90° Platten/90° inserts
SDMT 140512 SR-MP 14,8 14,8 | 5,2 5,5 1,2 ° °o 0
SDMT 140512 ER-MM 14,8 14,8 | 52 5,5 1,2 o0
SDMT 140512 SR-MK 14,8 14,8 | 52 5,5 1,2 °
SDMT 140512 FR-MN 14,8 14,8 | 5.2 3,5 1,2 )

HFC Platten/HFC inserts

SDMT 140520 SR-MPH 22 14,7 5 5,5 2 e @ @ @
SDMT 140520 SR-MHH 22 14,7 5,5
SDMT 140520 ER-MMH 22 14,7 5 55 2 o0

[¢;]
N
[ ]

SDMW 140520 SR-RPH 2,2 | 14,7 5 5,5 2 e o0 @

SDMW 140520 SR-RKH 2,2 14,7 5 5,5 2 [ BN J
SDMW 140520 SR-RHH 2,2 14,7 5 5,5 2 e o o
N=4
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces SDMT 140512 SR-MP BCP25M
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 94-95 O Auf Anfrage On request
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DELTAtec 90P Feed boehledt

Aufsteckfraser 90° / SDM.. 18..
Face milling cutter 90°/ SDM.. 18..
di
[0 1
: ) ‘
s
© ol AP 1. '4
7
:
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile Spare parts
De da d h N -~ Ordering code Availability
80 27 60 50 3,5 5 BF90 SD18.080 Z05 °
100 32 78 50 3,5 6 BF90 SD18.100 Z06 ° /
125 40 90 60 3,5 7 BF90 SD18.125 Z07 ° ‘
160 40 115 60 3,5 9 BF90 SD18.160 Z09 ° i
200 60 140 65 3,5 11 BF90 SD18.200 Z11 ° Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque
screw wrench
A02-60160 T25
6401270 5088518
MA = 6Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BF90 SD18.080 205
Schneidstoffsorten
WSP GréBe 18 Insert Size 18 Cutting materials

Ident No.

N = Anzahl der
Schneidkanten

BCM35M
BCM40M

N = Number of Bestellbezeichnung
cutting edges Ordering code | d s dy r
HFC Platten/HFC inserts
SDMT 180630 SR-MPH 3 18,7 6 6,5 3,0 [} ®
SDMT 180630 SR-MMH 3 18,7 6 6,5 3,0 [ N )
SDMW 180630 SR-RPH 3 18,7 6 6,5 3,0 o o
SDMW 180630 SR-RKH 3 18,7 6 6,5 3,0 [ N )
SDMW 180630 SR-RHH 3 18,7 6 6,5 3,0 [}
Bestellbeispiel Order example: 10 Stick pieces SDMT 180630 SR-MPH BCP25M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fir DELTAtec 90P
SK-Tool holders DIN 69871 for DELTAtec 90P

==

Dzl

www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fiir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

DELTAtec 90P
(0]
Dc

SK40-Bezeichnung
SK40-Designation

Artikelnummer
Ordering code

Verfligbarkeit
Availability

Aufnahme furr Aufsteckfraser mit SD 10.. Chuck for Face milling cutter with SD..10

@40-42mm
@50-63mm
@80mm

WSMH/16-35/SK40
WSMH/22-35/SK40
WSMH/27-40/SK40

4600822
4600823
4600824

Aufnahme fur Aufsteckfraser mit SD 14.. Chuck for Face milling cutter with SD..14

@50-66mm
@80mm
@100mm
@125-160mm

WSMH/22-35/SK40
WSMH/27-40/SK40
WSMH/32-50/SK40
WSMH/40-50/SK40

4600823
4600824
4600825
4600826

Aufnahme flr Aufsteckfraser mit SD 18.. Chuck for Face milling cutter with SD..18

@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
J125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 )
Aufnahme SK40 fiir Schaftfraser
Chuck SK40 for End milling cutter
DELTAth SlE SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfluigbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °
Aufnahme SKA40 flir Einschraubfraser
Chuck SK40 for Screw on type
DELTAtge DU SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Do SK40-Designation Ordering code Availability
@25mm WTA/M12-44/SK40 5054993 °
@32-40mm WTA/M16-44/SK40 5054999 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

Verfugbar ab Lager Available from stock



HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir DELTAtec 90P m h hl l
HSK-Tool holders DIN 69893 for DELTAtec 90P ue e"

Aufnahme HSK63 flir Aufsteckfraser Aufnahme HSK100 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter

DELTAtec 90P DELTAtec 90P

HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfligbarkeit HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit

[i HSK63-Designation  |Ordering code | Availability Dgc HSK100-Designation Ordering code  Availability
Aufnahme fiir Aufsteckfréaser mit SD 10.. Chuck for Face milling cutter with SD..10
@40-42mm = WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 ° @40-42mm  WSMH/16-50/HSK-A100| 5056120 °
@50-63mm = WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ) @50-63mm | WSMH/40-60/HSK-A100| 4601666 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm  WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
Aufnahme fiir Aufsteckfréaser mit SD 14.. Chuck for Face milling cutter with SD..14
@50-66mm = WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° @50-66mm |WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm  WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
@100mm = WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 ° @100mm  WSMH/32-50/HSK-A100, 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° @125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100, 4601666 °
Aufnahme fir Aufsteckfraser mit SD 18.. Chuck for Face milling cutter with SD..18
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm  WSMH/27-50/HSK-A100, 4601664 °
@100mm = WSMH/32-60/HSK-AG3 4601769 ° @100mm  WSMH/32-50/HSK-A100, 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° @125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100, 4601666 °
@200mm  WSMH/60-70/HSK-A100, 5056122 °
Aufnahme HSK63 flir Schaftfraser Aufnahme HSK100 fiir Schaftfréser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
DELTAtge =ty HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit RE HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation Ordering code | Availability Do HSK100-Designation Ordering code | Availability
@25mm  WSLH/25-110/HSK-AB63| 4601730 ° @25mm  WSLH/25-100/HSK-A100, 4601630 °
@32mm  WSLH/32-110/HSK-AB63| 4601732 ° @32mm  WSLH/32-100/HSK-A100, 4601632 °
Aufnahme HSK®63 fiir Einschraubfraser Aufnahme HSK100 fiir Einschraubfréaser
Chuck HSK63 for Screw on type Chuck HSK100 for Screw on type
DELTAt@ec £lly HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit DELTAg’C el HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dec HSK63-Designation Ordering code | Availability Dc HSK100-Designation Ordering code | Availability
@25mm | WTA/M12-51/HSK-AB3 5055790 ° @25mm | WTA/M12-79/HSK-A100 5055801 °
@32-40mm | WTA/M16-51/HSK-A63 5055794 ° @32-40mm  WTA/M16-79/HSK-A100 | 5055804 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
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DELTAtec 90N

@ 40 - 160 Aufsteckfraser

PlattengroéBe 10 und 15

@ 20 - 40 Schaftfraser

PlattengroéBe 10 und 15

Besondere Merkmale:

e  Stabiles Werkzeugsystem durch negatives
Geometriegrundkonzept

Effektiv positiver Spanwinkel flr leichten Schnitt
Produktivitét ist gewéhrleistet durch 4 Schneidkanten
Verflgbar in 2 PlattengréBen

Schaftfraser in Uberlange verfiigbar

e Artikel mit Status "Auf Anfrage" in fiinf Arbeitstagen lieferbar

www.boehlerit.com

Special features:

e  Stable tool system through negative geometry basic
design

. Effective positive chip angle for smooth cut

o Productivity guaranteed through 4 cutting edges

e  Available in 2 insert sizes

° End milling cutter in excess length available

e Article with status"On request" are deliverable in five
working days

LNMX 10.. LNMX 15..

WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed Geometrie Cutting depth Feed

Insert [mm] [mm] Insert [mm] [mm]
geometry ap max f, geometry ap max f,

LNMX 10... LMNX 10... LNMX 15... LNMX 15...

RP 149 0,15 0,25 0,35 RP 16,5 14 0,15 0,25 0,35

RM 149 0.150.20.30 RM 16.512 0.150.200.3

RK 149 0.15 0.20.30 RK 16.514 0.150.250.35

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
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DELTAfec 90N

Aufsteckfraser 90° / LNMX 10..
Face milling cutter 90°/ LNMX 10..

d;
da

-
w
¢

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile
Dc da d1 ap h paos Ordering code Availability Spare parts
40 16 35 9 40 4 BF90 LN10.040 Z04 °
40 16 35 9 40 5 BF90 LN10.040 Z05 ° ,
50 22 42 9 40 5 BF90 LN10.050 Z05 o
50 22 42 9 40 7 BF90 LN10.050 Z07 ° i
63 22 49 9 40 6 BF90 LN10.063 Z06 °
63 22 49 9 40 8 BF90 LN10.063 Z08 ® Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque
screw wrench
A02-30076 T9
5084082 5088515
Mjy =2Nm

Schaftfraser 90° / LNMX 10..
End milling cutter 90° / LNMX 10..

8 ! E o o . <

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung = Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da h ap L paes Ordering code Availability Spare parts
20 20 100 9 30 2 BE90 LN10.020 Z02 °
20 20 150 9 30 2 BE90 LN10.020 Z02 150 ° ‘ ,
20 20 100 9 30 3 BE90 LN10.020 Z03 ° )
25 25 115 9 35 2 BE90 LN10.025 202 °
25 25 150 9 35 2 BE90 LN10.025 202 150 ° Spann- Torx-
25 25 115 9 35 3 BE90 LN10.025 Z03 ° Sflggi:ﬁe S%‘::isee'
32 32 125 9 42 3 BE90 LN10.032 203 ° screw wrench
32 32 180 9 42 3 BE90 LN10.032 Z03 180 ® A02-30076 T9
32 32 125 9 42 4 BE90 LN10.032 Z04 ° 5084082 5088515
40 32 130 9 42 4 | BE90 LN10.040 Z04 ° M, =2Nm
40 32 130 9 42 5 BE90 LN10.040 Z05 °
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BE90 LN10.020 Z02
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® Verfiigbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 94-95 O Auf Anfrage On request
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D EI_TA ZLGC 90 N www.boehlerit.com

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 10 Insert Size 10 Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s|s s|s
Schneidkanten 818 S|2
N = Number of Bestellbezeichnung g g 5 §
cutting edges Ordering code | d S dy r [ m|m
LNMX 100605 SR-RP 10 6,6 635 2,8 0,5 ° o o
LNMX 100605 SR-RK 10 6,6 635 2,8 0,5 o o
LNMX 100605 SR-RM 10 6,6 635 2,8 0,5 °

N=4

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces LNMX 100605 SR-RP BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 134-135
Description of grades page 134-135

Aufsteckfraser 90° / LNMX 15..
Face milling cutter 90°/ LNMX 15..

di
da

o
C

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfligbarkeit Ersatzteile
DG & & o h 23 Ordering code Availability Spare parts
50 22 42 14 40 3 BF90 LN15.050 203 [
50 22 42 14 40 4 BF90 LN15.050 204 [ ,
63 22 49 14 40 4 BF90 LN15.063 204 [ ‘ )
63 22 49 14 40 6 BF90 LN15.063 Z06 [
80 27 60 14 50 5 BF90 LN15.080 Z05 ° Spann-
80 27 60 14 50 7 BF90 LN15.080 Z07 ° Sﬁt‘(ﬁl‘jﬁf Torx-
100 32 60 14 50 8 | BF90 LN15.100 Z08 ° screw Schiussel
125 40 90 14 63 10 | BF90 LN15.125 Z10 ° AP13-40110 Torque
wrench
160 40 115 14 63 11 BF90 LN15.160 Z11 ° 5084084 P15
Mj = 3Nm 5088520
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 LN15.050 Z03
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 94-95 O Auf Anfrage On request
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DELTAfec 90N

boehlerit

Schaftfraser 90° / LNMX 15..
End milling cutter 90° / LNMX ..15..

L
- —
ap
h

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile
DG da B ap L . Ordering code Availability Spare parts
32 32 125 14 40 3 BE90 LN15.032 Z03 [
40 32 130 14 40 3 BE90 LN15.040 Z03 [ ,
40 32 130 14 40 4 BE90 LN15.040 Z04 [ .

Spann- Torx-
schraube Schlussel
Fixation Torque
screw wrench
AP13-40110 IP15
5084084 5088520
Mj = 3Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BE90 LN15.032 Z03

WSP GroBe 15 Insert Size 15

N = Anzahl der

2

N=4

e

Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.

== s|2
Schneidkanten s c|2
N = Number of Bestellbezeichnung E 5 5 §
cutting edges Ordering code | d s dy r m| o m|m
LNMX 151008 SR-RP 15 9,52 10,0 4,5 0,8 [ e o
LNMX 151008 SR-RK 15 9,52 10,0 4,5 0,8 e o
LNMX 151008 SR-RM 15 9,52 | 10,0 4,5 0,8 [

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces LNMX 151008 SR-RP BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir DELTAtec 90N
SK-Tool holders DIN 69871 for DELTAtec 90N www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser

A Chuck SK40 for Face milling cutter
L3 L1
y DELTAth c 90N SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
d D
| Aufnahme flr Aufsteckfraser mit LN..10.. Chuck for Face milling cutter with LN..10

@40mm WSMH/16-35/SK40 4600822
J50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
Aufnahme fur Aufsteckfréaser mit LN..15.. Chuck for Face milling cutter with LN..15
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
J125mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °
Aufnahme SK40 fir Schaftfréser
Chuck SK40 for End milling cutter
DELTAthC 2 SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@20mm WSLH/20-35/SK40 4600782 °
@25mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32-40mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

68



HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir DELTAtec 90N m h hl l
HSK-Tool holders DIN 69893 for DELTAtec 90N ue e"

L1

Aufnahme HSKB63 flr Aufsteckfraser Aufnahme HSK100 fiir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
DELTAtec DELTAtec
90N HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit 90N HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
(0] HSK63-Designation  Ordering code | Availability (0] HSK100-Designation |Ordering code | Availability
Dc Dc
@50-66mm | WSMH/22-50/HSK-A63 | 4601765 ° @50-66mm ' WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm | WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm | WSMH/27-50/HSK-A100| 4601664 °
@100mm | WSMH/32-60/HSK-A63 | 4601769 ° J100mm | WSMH/32-50/HSK-A100, 4601665 °
@125- WSMH/40-60/HSK-A63 | 4601771 ° o125- | WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
160mm  \WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° 160mm \WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
A
L3
L1
&2 9
- T lm‘ﬁ‘
ke 1 + il 77\|¢yu77
el (e e e WU
&:‘J
Aufnahme HSK®63 flir Schaftfraser Aufnahme HSK100 fiir Schaftfraser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
DELTAtec DELTAtec
90N HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfligbarkeit 90N HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfiigbarkeit
0] HSK63-Designation  |Ordering code | Availability (0] HSK100-Designation Ordering code | Availability
Dc Dc
@25mm | WSLH/25-110/HSK-A63 4601730 ° @25mm  WSLH/25-100/HSK-A100, 4601630 °
@32-40mm | WSLH/32-110/HSK-A63 | 4601732 ° @32-40mm WSLH/32-100/HSK-A100 4601632 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfugbar ab Lager Available from stock



D EI_TA ZLGC 90 N Taﬂg www.boehlerit.com

@ 50 - 315
Aufsteckfraser

PlattengroBe 13

Besondere Merkmale: Special features:
. Durch tangentiale Klemmung der Platten ergibt sich ein sehr . Due to tangential clamping of the inserts a very stable tool
stabiles Werkzeugsystem system result
. Produktivitat gewahrleistet durch 4 Schneiden o Productivity guaranteed through 4 cutting edges
. Hohe Bearbeitungssicherheit durch dicke Tangentialplatte . High machining security through thick tangential milling
. Leichter Schnitt durch Helixgeometrie an den insert
Schneidkanten e Smooth cut through helix geometry on the cutting edges
LNMX 13..
WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm] [mm]
geometry ap max f,
RP 16,5 12 0,20,30,45
RK 16,5 12 0,25 0,35 0,55
MP 16,5 12 0,15 0,22 0,35
MM 16,5 12 0,15 0,22 0,35

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
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DELTAfec 90N Tang

boehlerit

d

Aufsteckfraser 90° fir LNMX 13
Face milling cutter 45° for LNMX 13

da

“
w
¢

- - i
=L Lo
®| @ | 18 -
Y
ey DC o
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da di h ap p2e3 Ordering code Availability Spare parts
50 22 40 40 12 4 | BF90 LN13.050 Z04 °
50 22 40 40 12 5 | BF90 LN13.050 Z05 °
63 22 48 40 12 4 | BF90 LN13.063 Z04 ° 4
63 22 48 40 12 6 | BF90 LN13.063 Z06 ° -
63 22 48 40 12 8 | BF90 LN13.063 Z08 °
80 27 48 40 12 5 | BF90 LN13.080 Z05 o Spann- Torx-
80 27 58 50 12 7 | BF90 LN13.080 Z07 ° schraube Schitssel
80 27 58 50 12 10 BF90 LN13.080 Z10 o F;’éar‘g\cl’v” VTV‘:;%L(‘:?]
100 32 78 50 12 8 | BF90 LN13.100 Z08 ° AP02-40054 P15
100 32 78 50 12 13 BF90 LN13.100 Z13 o 5085714 5088520
125 40 90 63 12 9 | BF90 LN13.125 209 ° M= 3Nm
125 40 90 63 12 9 | BF90 LN13.125 Z11 o
160 40 90 75 12 10 | BF90 LN13.160 Z10 NC °
200 60 140 75 12 14 | BF90 LN13.200 Z14 NC °
250 60 190 75 12 16 | BF90 LN13.250 Z16 NC 5
315 60 255 75 12 18 | BF90 LN13.315 218 NC N

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 LN13.050 Z04

WSP GroBe 13 Insert Size 13

P

N=4

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der s|s s|s
Schneidkanten 318 c|2
N = Number of Bestellbezeichnung E E = §
cutting edges Ordering code | d s dy [ m|m
LNMX 131308 SR-RP 13 7 13 4,6
LNMX 131308 SR-RK 13 7 13 46 | 0,8 e o
LNMX 131308 SR-MP 13 7 13 46 | 0,8 ° °
== LNMX 131308 SR-MM 13 7 13 46 | 0,8 °

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck piece LNMX 131308 SR-RP BCP30M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

NC = Keine Kiihlung / no coolant

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir DELTAtec 90N Tang
SK-Tool holders DIN 69871 for DELTAtec 90N Tang www.boehlerit.com

L3 L1

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

DELTAtec@QON Tang SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc SK40-Designation Ordering code Availability
@50-80mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
©125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® Verfugbar ab Lager Available from stock
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir DELTAtec 90N Tang
SK-Tool holders DIN 69893 for DELTAtec 90N Tang

L1

Aufnahme HSK®63 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter

m boehlerit

DELTAte%QON Tang HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
D HSK63-Designation Ordering code Availability
@50-80mm WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-AB3 4601767 °
@100mm WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-AB3 4601771 °
A

L1

Aufnahme HSK100 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter

DELTAfec 90N Tang

o HSK1 OO-Bezgichngng Artike!nummer VeﬁUgbgr_keit
Dc HSK100-Designation Ordering code Availability
@50-80mm WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
@80mm WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
@100mm WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °
J200-315mm WSMH/60-70/HSK-A100 5056122 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

® \erflgbar ab Lager Available from stock
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1ISO 90P

@ 32 - 125 Aufsteckfraser

PlattengroBe 06, 10 und 16

@ 10 - 40 Schaftfraser

PlattengroBe 06, 10 und 16

@ 16 - 32 Einschraubfraser

PlattengroBe 10

Besondere Merkmale:

e  Hybride Geometrie

e |ISO Platte mit Helix Schneidkante und prézisem Schnitt

e  Vielfaltiges Geometrieangebot

* Vielfaltiges Sortenangebot

. Beste Zerspanungsergebnisse nur in Kombination
Boehlerit Wendeschneidplatte + Boehlerit Werkzeuge
erreichbar

. BP und BM Geometrie nur als Schruppvariante einsetzbar

. Einschraubwerkzeuge in Kombination mit den
schwingungsdampfenden VHM-Verlangerungen

e  Spezielle Geometrie fir mittlere Bearbeitung MP2 und fiir
Schruppbearbeitung RP2 von Stahl

www.boehlerit.com

Special features:

. Hybrid geometry

e [SO insert with helix cutting edge and accurate cutting

e  Varied geometry offer

e  Varied grade offer

. Best cutting results only in combination with Boehlerit
inserts + Boehlerit tools achievable

. BP and BM geometry only applicable in roughing version

e  Screw on type tools in combination with vibration damping
solid carbide extensions

e  Special geometry for medium machining MP2 and for
roughing RP2 of steel



1ISO 90P

Eintauchwinkel
Ramping angle

<

boehlerit

Durchmesser Eintauchwinkel Eintauchwinkel
Fraser Fraser O max. Fraser O max.
Diameter Ramping angle Ramping angle
Milling cutter Milling cutter Milling cutter
O max. O max.
AP.T 10.... AP.T 16....
g 16 4,5° -
g 20 3,8° -
g 25 2,5° 5,2°
g 32 1,7° 3,4°
g 40 1,3° 2,5°
g 50 0,9° 1,8°
g 63 0,7° 1,3°
g 80 0,5° 1,0°
g 100 = 0,7°
g 125 = 0,6°
90° Frasparameter
90° Milling parameter
AP.T 10.. AP.T 16..
WSP Schnitttiefe Vorschub WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm] [mm] Insert [mm] [mm]
geometry ap max f, geometry ap max f,
APKT 10... APKT 10... APKT 16... APKT 16...
MP2 0,539 0,10,150,2 MP2 1815 0,10,150,2
MM2 0539 0,10,150,2 MM2 1815 0,10,150,2
RP2 0539 0,2 0,22 0,28 RP2 1815 0,2 0,25 0,3
RK2 0,539 0,2 0,25 0,3 RK2 1815 0,2 0,27 0,35
MN2 0559 0,1 0,16 0,24 MN2 1915 0,1 0,16 0,26
Walzenstirnfraser
Helical cutter
AP.T 10.. AP.T 16..
WSP Schnittbreite Vorschub WSP Schnittbreite Vorschub
Geometrie  Cutting width Feed Geometrie  Cutting width Feed
Insert [D x %] [mm] Insert [D x %] [mm]
geometry g max f, geometry g max f,
APKT 10... APKT 10... APKT 16... APKT 16...
MP2 5-70% 0,10,150.2 MP2 5-70% 010,150,
MM2 5-70% 0,10,150,2 MM2 5-70% 010,150,
RP2 5-70% 020,220,228 RP2 5-70%  020,2503
RK2 5-70% 020,2503 RK2 5-70% 020,27035
MN2 5-80% 010,160,224 MN2 5-80% 0.10,16026

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
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1ISO 90P

www.boehlerit.com

di

Aufsteckfraser 90° / AP.T 10..
Face milling cutter 90°/ AP.T 10..

da

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da d1 ap h z< Ordering code Availability Spare parts
40 16 32 9 40 6 BF90 AP10.040 Z06 °
50 22 40 9 40 6 BF90 AP10.050 Z06 ° ,
50 22 40 9 40 7 BF90 AP10.050 207 ° )
63 22 46 9 40 8 BF90 AP10.063 208 o
80 27 54 9 50 10 BF90 AP10.080 Z10 o Spann- Torx-
schraube Schlussel
Fixation Torque
screw wrench
AP17-25055 1P8
5085710 5088519
Mjp =2Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BS90 AP10.040 Z06
Schaftfraser 90° / AP.T 10..
End milling cutter 90° / AP.T 10..
L
<. I |11 3
P
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da h ap L 2o Ordering code Availability Spare parts
12 16 80 9 32 1 BE90 AP10.012 Z01 [J
12 16 120 9 32 1 BE90 AP10.012 Z01 120 ¢}
16 16 85 9 37 2 BE90 AP10.016 Z02 [ ,
16 16 130 9 37 2 BE90 AP10.016 Z02 130 @) B
20 20 90 9 40 3 BE90 AP10.020 Z03 ®
20 20 150 9 40 3 BE90 AP10.020 Z03 150 @) Spann- Torx-
25 25 105 9 49 4 | BE90 AP10.025 Z04 ° schraube Schlissel
25 25 170 9 49 4 BE90 AP10.025 Z04 170 o Flation e
32 25 110 9 54 5  BE90 AP10.032 205 ° AP17-25055 P8
32 25 195 9 54 5 | BE90 AP10.032 Z05 195 0 5085710 5088519
M, = 2Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 AP10.012 Z01

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95

Cutting data recommendations page 94-95

® \Verfligbar ab Lager Available from stock

O Auf Anfrage On request



1ISO 90P

Einschraubfraser 90° / AP.T 10..
Screw on type 90° / AP.T 10..

l

boehler

'Y X

‘ 4
A [
8 F—t—t1——1 =| 5
/
1 ® ! 4
ap
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
DG di L h ap M 20 Ordering code Availability Spare parts
16 12,7 23 41 9 M8 2 BS90 AP10.016 Z02 M08 °
20 17,7 30 50 9 M10 3 BS90 AP10.020 Z03 M10 [ ,
25 20,7 35 57 9 M12 4 BS90 AP10.025 Z04 M12 °
32 28,7 43 67 9 M16 5 BS90 AP10.032 Z05 M16 [ Spann- T
orx-
slt::_hra;_ube Schlissel
ixation Torque
screw wrench
AP17-25055 P8
5085710 5088519
M, =2Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BS90 AP10.016 Z02 M08

Aufsteckfraser 90° / AP.T 10..
Face milling cutter 90°/ AP.T 10..
da

ABTIEESLITEED 1 W DUl 1 Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da h ap/90° z% Anzahl WSP / Ordering code Availability Spare parts
Pieces Insert
40 16 50 37 3 12 BFH90 AP10.040 Z03 037 °
40 16 50 37 5 20 BFH90 AP10.040 Z05 037 ° ‘ ,
50 22 60 46 3 15 BFH90 AP10.050 Z03 046 °
50 22 60 46 5 25 BFH90 AP10.050 Z05 046 ° Spann- Torx-
63 27 60 46 4 20 BFH90 AP10.063 Z04 046 ° schraube Schlussel
63 27 60 46 7 35 BFH90 AP10.063 Z07 046 ° Fixation Torque
screw wrench
AP17-25055 IP8
5085710 5088519
Mp =2Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BFH90 AP10.040 Z03 037
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

Cutting data recommendations page 94-95

O Auf Anfrage On request
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| SO 90 P www.boehlerit.com

Schaftfréaser 90° / AP.T 10
End milling cutter 90° / AP.T 10

L
—
0
|9)
S ———— s
6]
h
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da L h  apso  zix  Anzahl WSP/ Ordering code Availability Spare parts
Pieces Insert

20 20 37 87 28 2 6 BEH90 AP10.020 Z02 028 °

25 25 49 105 37 2 8 BEH90 AP10.025 Z02 037 ) ,

32 32 55 115 46 2 10 BEH90 AP10.032 Z02 046 ) B

32 32 55 115 46 3 15 BEH90 AP10.032 Z03 046 )

40 32 70 130 55 3 18 BEH90 AP10.040 Z03 055 ° Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque

screw wrench
AP17-25055 IP8

5085710 5088519
M, = 2Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BEH90 AP10.020 Z02 028

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 06 und 10 Insert Size 06 and 10 Cutting materials
Ident No.

N = Anzah! der s s ss|s s g s g
Schneidkanten 8 2838 3 ¢ S |2
N = Number of Bestellbezeichnung (<Y W= S A T =<
. ) 000|000 0|0 o=
cutting edges Ordering code I d s dy r 0O M0 M o oo o0 oo
APHT 100304 FR-MN2 10 6,7 35 28 04 L)

APKT 100304 SR-MP2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 [} ®
APKT 100304 SR-MM2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 [
APKT 100304 SR-RP2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 e o o
APKT 100304 SR-RK2 10 6,7 3,5 2,8 0,4 e o
el
N=2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces APHT 100304 FR-MN2 BCN10M

Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request



1ISO 90P

Aufsteckfraser 90° / AP.T 16
Face milling cutter 90°/ AP.T 16

di
da

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da d1 ap h 733 Ordering code Availability Spare parts
40 16 32 15 40 4 BF90 AP16.040 Z04 °
50 22 42 15 40 5 BF90 AP16.050 Z05 ° ‘ ,
63 22 48 15 40 6 BF90 AP16.063 Z06 ) -
80 27 58 15 50 7 BF90 AP16.080 Z07 )
100 32 76 15 50 8 BF90 AP16.100 208 ° Spann- Torx-
125 40 90 15 63 9 | BF90 AP16.125 Z09 ° chlt‘(;?gbne S%‘::ﬁ?'
screw wrench
AP02-40095 IP15
5085711 5088520
Mj=3Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BF90 AP16.040 Z04

Schaftfraser 90° / AP.T 16
End milling cutter 90° / AP.T 16
L
D" ,W ,,,,,,,,,,,, -8
P
h
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da h ap L 2o Ordering code Availability Spare parts
25 20 100 15 40 2 BE90 AP16.025 Z02 °
25 20 200 15 40 2 BE90 AP16.025 Z02 200 0 ,
32 25 110 15 50 3 BE90 AP16.032 Z03 ° ~
32 25 200 15 50 3 BE90 AP16.032 Z03 200 o
40 32 115 15 55 4 | BE90 AP16.040 Z04 ° Spann- Torx-
schraube Schllssel
Fixation Torque
screw wrench
AP02-40095 IP15
5085711 5088520
M, =3Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BE90 AP16.025 202
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 94-95 O Auf Anfrage On request
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1ISO 90P

www.boehlerit.com

Aufsteckfraser 90° / AP.T 16..
Face milling cutter 90°/ AP.T 16..

_da

‘

Abmessungen in mm Dimensions in mm

Bestellbezeichnung Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc da h apgoe | z«£&r  Anzahl WSP/ Ordering code Availability Spare parts
Pieces Insert
50 27 50 30 3 6 BFH90 AP16.050 Z03 030 °
63 27 60 44 4 12 BFH90 AP16.063 Z04 044 ° ‘ /
80 32 60 44 5 15 BFH90 AP16.080 Z05 044 ° .
100 40 60 44 6 18 BFH90 AP16.100 Z06 044 °
Spann- Torx-
125 40 60 44 7 21 BFH90 AP16.125 Z07 044 ° -
schraube Schllssel
Fixation Torque
screw wrench
AP02-40095 IP15
5085711 5088520
M, =3Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BFH90 AP16.050 Z03 030

Schaftfraser 90° / AP.T 16..
End milling cutter 90° / AP.T 16..

L
dap
M
1)
& H— 4 3
O
h
ADTESRUTEED 10 T [P o 1 Bestellbezeichnung Verfugbarkeit Ersatzteile
Dc da L h  apwor  z{x  AnzahlWSP/ Ordering code Availability Spare parts
Pieces Insert
25 25 38 95 29 1 3 BEH90 AP16.025 Z01 029 ®
32 32 53 115 44 2 6 BEH90 AP16.032 Z02 044 ) ‘ ,
40 32 65 130 58 2 6 BEH90 AP16.040 Z02 058 ® -

Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque
screw wrench
AP02-40095 IP15
5085711 5088520
Mj =3Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BEH90 AP16.025 Z01 029

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



1ISO 90P

boehlerit

WSP GroBe 16 Insert Size 16

N=2

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der s|s s|=s
Schneidkanten B S S|2
N = Number of Bestellbezeichnung g g g §
cutting edges Ordering code | d S d, r m|m m|m
APHT 160408 FR-MN2 16 | 9,52 526 4,5 | 0,8 o o

K, 11°
- APKT 160408 SR-MP2 16 9,52 526 | 45 0,8 ° )
APKT 160408 SR-MM2 16 9,52 526 | 45 0,8 )
| APKT 160408 SR-RP2 16 | 9,52 526 45 0,8 e o o
APKT 160408 SR-RK2 16 | 9,52 526 45 0,8 o o

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces APHT 160408 FR-MN2 BCN10M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fir ISO 90P
SK-Tool holders DIN 69871 for ISO 90P www.boehlerit.com

Aufnahme SK40 flr Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

ISO 90P
a
Dc

SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
SK40-Designation Ordering code Availability

Aufnahme flr Aufsteckfraser mit AP..10.. Chuck for Face milling cutter with AP..10

J40mm WSMH/16-35/SK40 4600822 °
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
Aufnahme flr Aufsteckfraser mit AP..16.. Chuck for Face milling cutter with AP..16
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °

Aufnahme SK40 fir Schaftfraser
Chuck SK40 for End milling cutter

ISO@QOP SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
DG SK40-Designation Ordering code Availability

Aufnahme fur Aufsteckfréaser mit AP..10.. Chuck for Face milling cutter with AP..10

@12-16mm WSLH/16-35/SK40 4600771 °
@20m WSLH/20-35/SK40 4600782 °
@25-32mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °

Aufnahme fur Aufsteckfréaser mit AP..16.. Chuck for Face milling cutter with AP..16

@25mm WSLH/20-35/SK40 4600782 °
@32mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32-40mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °
A
L3
L1] Aufnahme SK40 fir Einschraubfréaser

/ M Chuck SK40 for Screw on type

e Lo PP IS0 90P

\ il L — o SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit

5 a © Do SK40-Designation Ordering code Availability

@16mm WTA/M8-44/SK40 5054979 °
@20mm WTA/M10-44/SK40 5054983 °
@25mm WTA/M12-44/SK40 5054993 °
@32mm WTA/M16-44/SK40 5054999 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfugbar ab Lager Available from stock



HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir ISO 90P
HSK-Tool holders DIN 69893 for ISO 90P

Aufnahme HSK63 flr Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter

m boehlerit

Aufnahme HSK100 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter

ISO@QOP HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfligbarkeit ISO@QOP HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
DG HSK63-Designation | Ordering code | Availability D HSK100-Designation Ordering code | Availability
Aufnahme fiir Aufsteckfréaser mit AP..10.. Chuck for Face milling cutter with AP..10

@40mm  WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 ° @40mm | WSMH/16-50/HSK-A100 5056120 °
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° @50-63mm  WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °

@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm | WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °

Aufnahme fUr Aufsteckfraser mit AP..16.. Chuck for Face milling cutter with AP..16.

@40mm  WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 ° @40mm | WSMH/16-50/HSK-A100 5056120 °
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° @50-63mm  WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °

@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm | WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °

@100mm WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 ° @100mm | WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °

@125mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° @125mm | WSMH/40-60/HSK-A100 4601666 °

Aufnahme HSK63 flir Schaftfraser Aufnahme HSK100 fiir Schaftfréser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
ISO@QOP HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit ISOQQ O HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation Ordering code | Availability D HSK100-Designation  Ordering code | Availability

@12-16mm  WSLH/16-80/HSK-A63 = 4601719 ° @12-16mm | WSLH/16-100/HSK-A100 4601624 °

@20mm | WSLH/20-80/HSK-A63 4601727 ° @20mm | WSLH/20-100/HSK-A100 4601628 °

@25mm  WSLH/25-110/HSK-A63| 4601730 ° @25mm | WSLH/25-100/HSK-A100 4601630 °
@32-40mm 'WSLH/32-110/HSK-A63 4601732 ° @32-40mm | WSLH/32-100/HSK-A100 | 4601632 °

Aufnahme HSK®63 fir Einschraubfraser
Chuck HSK63 for Screw on type

Aufnahme HSK63 fir Einschraubfraser
Chuck HSK63 for Screw on type

ISO@QOP HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Dc HSK63-Designation  |Ordering code | Availability
g16mm WTA/M8-51/HSK-AB3 5055783 °
@20mm | WTA/M10-51/HSK-A63 5055786 °
@25mm | WTA/M12-51/HSK-A63 5055790 °
@32mm | WTA/M16-51/HSK-A63 5055794 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

ISO@QOP HSK100-Bezeichnung
HSK100-Designation
Dc
@20mm | WTA/M10-79/HSK-A100
@25mm | WTA/M12-79/HSK-A100
@32mm | WTA/M16-79/HSK-A100

Artikelnummer Verflgbarkeit

Ordering code | Availability
5055798 °
5055801 °
5055804 °

® \erflgbar ab Lager Available from stock



THETAtec 88N

@ 50 - 250 Aufsteckfraser

PlattengroBe 12

Besondere Merkmale:

e  Stabiles Eckenfrdsen (Schruppen)

e  Anstellwinkel 88° mit 8 Schneiden

] 0,8 oder 1,2 Eckenradius verfligbar

*  Enge und sehr enge Teilung der Werkzeuge

e Ab Durchmesser 160 ohne innere Kihimittelzufuhr
e Artikel mit Status "Auf Anfrage" in fiinf Arbeitstagen lieferbar

SN.. 12..

WSP Schnitttiefe Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed

Insert [mm] [ mm ]
geometry ap max f,

MP 15 10 0,1 0,2 0,25

MM 1510 0,1 0,180,22

MK 15 10 0,1 0,2 0,25

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95

84
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Special features:

e  Stable edge milling (roughing)

e Approach angle 88° with 8 cutting edges

e 0.8 or 1.2 corner radius available

° Narrow and very narrow division of the tools

e  From diameter 160 no internal coolant supply

o Article with status"On request" are deliverable in five
working days



THETAtec 88N

Aufsteckfréaser 88° fiir SNMX...
Face milling cutter 88° for SNMX...

di

LY/ <
v o
©
- Dc -
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfiigbarkeit Ersatzteile
Dc da d1 h ap 2o Ordering code Availability Spare parts
50 22 42 40 10 4 BF88 SN12.050 Z04 o
63 22 49 40 10 6 BF88 SN12.063 Z06 o
80 27 60 50 10 7 BF88 SN12.080 Z07 [} ‘ ’
80 27 60 50 10 9 BF88 SN12.080 Z09 o -
100 32 80 50 10 8 BF88 SN12.100 Z08 [}
100 32 80 50 10 11 BF88 SN12.100 Z11 [} Spann- Torx-
125 40 95 63 10 10 | BF88 SN12.125 210 o schraube Schiissel
125 40 95 63 10 14 BF88 SN12.125 Z14 o Fixation Torque
160 40 115 63 10 12 BF88 SN12.160 Z12 NC o e wrench
. AP06-40115 1P20
160 40 115 63 10 18 BF88 SN12.160 Z18 NC o 5131917 5088521
200 60 164 63 10 14 BF88 SN12.200 Z14 NC o M, =5Nm
200 60 164 63 10 22 BF88 SN12.200 Z22 NC o
250 60 184 63 10 16 BF88 SN12.250 Z16 NC o
250 60 184 63 10 24 BF88 SN12.250 Z24 NC o
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF88 SN12.050 Z04
Schneidstoffsorten
WSP GroBe 10 Insert Size 10 Cutting materials
Ident No |
N = Anzah!der s'sss s E g s g
Schneidkanten 2 838 3 % S|2
- A N . TR S T - z(Z2
N = Nun‘_iber of Bestellbt_ezelchnung 566666l RS
cutting edges Ordering code | d S d, r 0|/ O oo oM oo
SNMX 120608 SN-MP 12,70/ 12,70 6,35 5,2 | 0,8 o o
SNMX 120608 SN-MM 12,70 12,70 6,35 5,2 0,8 °
SNMX 120608 SN-MK 12,70 12,70 6,35 5,2 | 0,8 o o
SNMX 120612 SN-MP 12,70 12,70 6,35 5,2 | 1,2 e o
SNMX 120612 SN-MK 12,70 12,70 6,35 52 | 1,2 o o
N=28
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces SNMX 120608 SN-MP BCP30M
Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
NC = Keine Kihlung / no coolant O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir THETAtec 88N
SK-Tool holders DIN 69871 for THETAtec 88N www.boehlerit.com

L3 L1

Aufnahme SK40 fir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

THETAtec 88N

o SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
D SK40-Designation Ordering code Availability
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
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HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir THETAtec 88N
HSK-Tool holders DIN 69893 for THETAtec 88N

L1

Aufnahme HSK63 fir Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter

m boehlerit

THETAtec 88N

o HSK63-Bezeichnung Artikelnummer Verfugbarkeit
Dec HSK63-Designation Ordering code Availability
@50-63mm WSMH/22-50/HSK-AB63 4601765 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 °
@100mm WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 °

L1

Aufnahme HSK100 fur Aufsteckfraser
Chuck HSK100 for Face milling cutter

THETAtec 88N
(0]
Dc

HSK100-Bezeichnung
HSK100-Designation

Artikelnummer
Ordering code

Verfligbarkeit
Availability

@50-63mm
@80mm
@100mm
@125-250mm

WSMH/22-50/HSK-A100
WSMH/27-50/HSK-A100
WSMH/32-50/HSK-A100
WSMH/60-70/HSK-A100

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122

4601663
4601664
4601665
5056122

® \erflgbar ab Lager Available from stock

87



ZETA t e C 90 N www.boehlerit.com

@ 32 - 160 Aufsteckfraser

PlattengréBe 04 und 08

@ 20 - 32 Schaftfraser

PlattengroBe 04

Besondere Merkmale: Special features:
e  Stabiles Werkzeugsystem durch negatives e  Stable tool system through negative geometry basic design
Geometriegrundkonzept, wodurch die Prozesssicherheit therefore process security on roughing
bei der Schruppbearbeitung gegeben ist. e 6 cutting edges for increase of productivity on 90° face milling
e 6 Schneidkanten zur Produktivitdtssteigerung beim e  Effective positive chip angle for smooth cut
Eckfréasen e  Productivity guaranteed through 6 cutting edges

e  Effektiv positiver Spanwinkel fiir leichten Schnitt
e Hochste Wirtschaftlichkeit pro Schneide

WNEX 04.. 90° Eintauchwinkel ‘
WSP Schnitttiefe Vorschub 90° Ramping angle
tri tti th F
Ge,ﬁ?:rtne cu [",',?,T? fp [ rﬁ?nd] Durchmesser Eintauchwinkel
geometry ap max f, Fraser 90°-Fraser max. a
WNEX 04 WNEX 04 Diameter Ramping angle 90°
Milling cutter milling cutter a max.
MP 042 4 0,12 0,18 0,25 WNEX 08
J 40 0,50°
MM 04 24 0,10 0,15 0,20
@50 0,46°
MK 04 2 4 0,14 0,20 0,26 @63 0,36°
WNEX 08.. 2 Oz
WSP Schnitttiefe Vorschub 2100 0,17°
Geometrie Cutting depth Feed °
Insert [mm] [mm] @125 0,12
geometry 3p max fz @ 160 0,07°
WNEX 08 WNEX 08
RP 147 0,15 0,22 0,3
RK 147 0,18 0,25 0,35
RM 147 0,150,20,28
MN 147 020,304

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95
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ZETAtec 90N

ds

Aufsteckfraser 90° fiir WNEX 04..
Face milling cutter 90° for WNEX 04..

da

Abmessungen in mm Dimensions in mm

Bestellbezeichnung  Verfugbarkeit Ersatzteile
D da d1 h ap Z2Lx Ordering code Availability Spare parts
32 16 30 40 4 6 BF90 WN04.032 Z06 ¢
40 16 36 40 4 6 BF90 WNO04.040 Z06 ¢ ‘ ,
50 22 46 40 4 8 BF90 WN04.050 Z08 o -
63 22 48 40 4 9 BF90 WN04.063 Z09 ¢

Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque
screw wrench
AP02-25064 IP7
5127961 5118123
Mj = 1,5Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 WN04.032 Z06

Schaftfraser 90° fiir WNEX 04..
End milling cutter 90° for WNEX 04..

—y L >
—1T  ~—— 7
[a) U] 35 "
G L

Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung  Verfligbarkeit Ersatzteile
Dc da L h ap 203 Ordering code Availability Spare parts
20 20 40 90 4 3 BE90 WN04.020 203 ¢
25 25 44 100 4 4 BE90 WNO04.025 204 ¢ ,
32 32 50 110 4 5 BE90 WNO04.032 Z05 ¢ ~

Spann- Torx-
schraube Schlissel
Fixation Torque
screw wrench
AP02-25064 IP7
5127961 5118123
Mj = 1,5Nm

Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece BF90 WN04.020 Z03

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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ZETAtec 90N

www.boehlerit.com

WSP GroBe 04 Insert Size 04

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der s s s =
Schneidkanten B & oS
N = Number of Bestellbezeichnung g g g §
cutting edges Ordering code | d S d, r [} m m
WNEX 040304-MP 4 6,7 397 32 04 ° °
WNEX 040304-MM 4 6,7 397 32 04 °
WNEX 040304-MK 4 6,7 3,97 32 04 )

N=6

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck piece WNEX 040304-MP BCP25M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



ZETAtec Q0N boehledt

Aufsteckfraser 90° fir WNEX 08..
Face milling cutter 90° for WNEX 08..

ds
dA
J
Dc i Q
Abmessungen in mm Dimensions in mm Bestellbezeichnung = Verfiigbarkeit Ersatzteile
D da d1 h ap 243 Ordering code Availability Spare parts
40 16 36 40 7 3 BF90 WNO08.040 Z03 O
50 22 46 40 7 4 BF90 WNO08.050 204 O
50 22 46 40 7 5 BF90 WNO08.050 Z05 ® ‘ ’
63 22 47 40 7 6 BF90 WNO08.063 Z06 [ .
63 22 47 40 7 7 BF90 WNO08.063 207 @)
80 27 62 50 7 7 BF90 WNO08.080 207 ® Spann- Torx-
80 27 62 50 7 9 BF90 WN08.080 Z09 0o schraube Schiussel
100 32 78 50 7 8 BF90 WN08.100 Z08 . Fixation Torque
screw wrench
100 32 78 50 7 10 BF90 WN08.100 Z10 o AP02-40054 P15
125 40 90 63 7 10 BF90 WNO08.125 Z10 ® 5085714 5088520
125 40 20 63 7 11 BF90 WNO08.125 Z11 ¢ Mjp =3Nm
160 40 90 63 7 11 BF90 WNO08.160 Z11 °
160 40 90 63 7 12 BF90 WNO08.160 Z12 ¢

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BF90 WN08.040 Z03
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 94-95
Cutting data recommendations page 94-95

Schneidstoffsorten

WSP GroBe 08 Insert Size 08 Cutting materials
Ident No.
N=Anzah!der sssss =S g s g
Schneidkanten L2 8389 3% S
= i [ W W F - VY T z Z
N = Nun?ber of Bestellb(_azelchnung 5606060606 o6 S =
cutting edges Ordering code | d S d4 r MO M 0O M O 0 m o o
WNEX 080608-RP 8 12,7 1 6,55 4,6 0,8 ° )
WNEX 080608-RK 8 12,7 6,55 4,6 0,8 )
WNEX 080608-RM 8 12,7 6,55 4,6 0,8 L )
WNEX 080608-MN 8 12,7 6,55 4,6 0,8 o o
N=6
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick piece WNEX 080608-RP BCP25M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® Verfligbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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SK-Werkzeugaufnahmen DIN 69871 fiir ZETAtec 90N
SK-Tool holders DIN 69871 for ZETAtec 90N www.boehlerit.com

L3 L1

Aufnahme SK40 fiir Aufsteckfraser
Chuck SK40 for Face milling cutter

ZE'I'gtec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
DG SK40-Designation Ordering code Availability
@32-40mm WSMH/16-35/SK40 4600822 )
@50-63mm WSMH/22-35/SK40 4600823 °
@80mm WSMH/27-40/SK40 4600824 °
@100mm WSMH/32-50/SK40 4600825 °
@125-160mm WSMH/40-50/SK40 4600826 °
A
L1
L3
g9
i (LY
i O op
—  — 1
Aufnahme SKA40 flr Schaftfrédser
Chuck SK40 for End milling cutter
ZI:—I'é\tec SK40-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Do SK40-Designation Ordering code Availability
@20mm WSLH/20-35/SK40 4600782 °
@25mm WSLH/25-35/SK40 4600788 °
@32mm WSLH/32-65/SK40 4600792 °

Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
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HSK-Werkzeugaufnahmen DIN 69893 fiir ZETAtec 90N m h hl “
HSK-Tool holders DIN 69893 for ZETAtec 90N ue el

L1

Aufnahme HSK®63 fiir Aufsteckfraser Aufnahme HSK100 fur Aufsteckfraser
Chuck HSK63 for Face milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
ZE'I;\tec HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfligbarkeit ZE'IQtec HSK100-Bezeichnung Artikelnummer Verfligbarkeit
Do HSK63-Designation |Ordering code| Availability Dc HSK100-Designation |Ordering code| Availability
@32-40mm = WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 ° @32-40mm WSMH/16-50/HSK-A100, 5056120 °
@50-63mm = WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 ° @50-66mm WSMH/22-50/HSK-A100, 4601663 °
@80mm WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 ° @80mm  WSMH/27-50/HSK-A100| 4601664 °
@100mm | WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 ° @100mm WSMH/32-50/HSK-A100| 4601665 °
@125-160mm WSMH/40-60/HSK-A63 4601771 ° @125-160mm WSMH/40-60/HSK-A100| 4601666 °
A
—&
I
=y |
~OIHH la D
&:‘J
Aufnahme HSK63 flr Schaftfréaser Aufnahme HSK100 fir Schaftfraser
Chuck HSK63 for End milling cutter Chuck HSK100 for Face milling cutter
ZETgteC HSK63-Bezeichnung  Artikelnummer Verfigbarkeit 2= A1®C  HSK100-Bezeichnung  Artikelnummer Verfiigbarkeit
Dc HSK63-Designation | Ordering code| Availability Dc HSK100-Designation | Ordering code| Availability
@20mm | WSLH/20-80/HSK-A63 4601727 ° @20mm | WSLH/20-100/HSK-A100 4601628 °
@25mm | WSLH/25-110/HSK-A63 4601730 ° @25mm | WSLH/25-100/HSK-A100 4601630 °
@32mm | WSLH/32-110/HSK-A63 4601732 ° @32-40mm WSLH/32-100/HSK-A100 4601632 °
Detaillierte Unterlagen und Abmessungen finden Sie ab Seite 122
Detailed documents and dimensions can be found from page 122 ® \Verfugbar ab Lager Available from stock
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Schnittgeschwindigkeit fiir Fraser 90°
Cutting Speed Recommendations for Milling Cutter 90°

www.boehlerit.com

g WSP -Sorte Schnittdaten
2 o | Insert grade (#) Ve m/min
s O
Q % ISO Code Trockenbe-  Nassbe-
§ = arbeitung  arbeitung
g 'E Dry . Wet .
2 2 Werkstoff Material machining | machining
Baustahl ° o 190-290 190-290 160-240 150-230 100-220
Structural steel
Vergutungsstahl ° o 160-230 160-230 140-190 130-180 145-215
Heat treated steel
Werkzeugstahl ° o 145-210 145-210 120-175 110-160 130-190
Tool steel
Verguitungsstahl ° o 110-170  110-170 100-160
hochfest
Heat treated steel high strength
Nichtrostender Stahl | gustenitisch ° o 90-150 80-140 70-130
Stainless steel austenitic
austenitisch gehartet ° o 60-110
austenitic hardened
Grauguss ° o 140-300
Grey cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit ° o 100-160
Nodular graphite cast iron
Aluminium ° o
Aluminium
Kupfer und Kupferlegierungen ° o
Copper and copper alloys
Warmfeste Legierungen o °
S | Heat resistant alloys
Titanlegierungen o °
Titanium alloys
Harte Hardness
Hartguss 300-600 HB ° o
Chilled cast iron
gehérteter Stahl 45-52 HRC ° o 100-150 100-150
Hardened steel
gehérteter Stahl 53-58 HRC ° o 100-150 100-150
Hardened steel
gehérteter Stahl 59-63 HRC ° o 100-150 100-150
Hardened steel

® empfohlene Anwendung recommended application
o alternative Anwendung um 30 - 50 % reduzieren
alternative application reduced by 30 - 50 %




boehlerit

Schnittdaten
Vc m/min
2 2 = = = = 2 s = = = s =
) JF ) =} S} 1} = [Ts} <2} [Te} oS ™ =}
— — — [<r) o o — (o)) (3p)
D=y = o X 0 < o Z o Z 0 Z o N o I I I I I
SR] o T 2 (@) O = O =S = O o (@) O (@) O [®)
m = m = m X m Q mZ mzZ mz m o m m m m m
200-350 200-300 250-350 220-300 180-250
200-300 180-250 200-300 180-250 150-220
180-250 160-220 180-250 160-220 140-200
150-200 120-180 150-200 120-200 100-180
110-180 @ 100-160 100-150 100-160
80-130 70-120 80-120 80-150 60-100
180-360 150-320 200-380 180-320
140-250 110-180 160-280 180-300
500-3000 500-3000 400-2500
160-500 160-500 120-400
30-65 30-60 30-80
30-65 30-60 30-80
70-100 65-95 60-90
80-120 80-120 100-150 95-145 80-120

70-80 65-75
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/ETAec 90N - Schruppen
ohne an Kosten zu denken

/ZETAtec 90N - Roughing

without worrying albout the costs
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3D-Frasen
3D-Milling
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1ISO OOP

@ 40 - 160 Aufsteckfraser
Face Milling Cutter
PlattengroBe 10, 12, und 16
Insert size 10, 12 and 16

@ 15 - 20 Schaftfraser
End Milling Cutter
PlattengréBe 07 und 10
Insert size 07 and 10

@ 10 - 42 Einschraubfraser

Screw on type

PlattengroBe 05, 07, 10, 12 und 16
Insert size 05, 07, 10, 12 and 16

Besondere Merkmale:

*  Universell einsatzbares Werkzeugsystem fiir den allgemei-
nen Maschinenbau und dem Formenbau.

. Neutrale Einbaulage der Wendeschneidplatten in den
Tragerwerkzeugen fiir eine optimale Konturgenauigkeit

e  Spezieller Schutz im Plattensitz der Wendeplattenkante vor
Spanschlag.

. Hohe Sortimentstiefe bei Wendeplatten und
Tragerwerkzeugen.

e  Sanftes Schnittverhalten, durch spezielle
Wendeschneidplatten Geometrie, trotz neutraler Einbaulage

www.boehlerit.com

Special features:

Universal applicable tool system for general machining and
mould construction

Neutral mounting position of the insert in the tool for an
optimal contour precision

Special protection against chip impact on the insert seat of
the insert’s cutting edge

Big assortment depth of inserts and tools

Smooth cutting behaviour due to special geometry of
inserts, despite neutral mounting position



1ISO OOP

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

RD.. 0501..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"

RD.. 0501

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

RD.. 0501

MP

MM

MK

MH

RH

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,25 0,70 1,20
0,25 0,70 1,20
0,25 0,70 1,20
0,10 0,18 0,45

0,12 0,24 0,60

RD.. 1008..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"
RD.. 1003

0,14 0,26 0,50
0,13 0,23 0,45
0,150,27 0,53
0,10 0,20 0,36

0,10 0,22 0,40

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

RD.. 1003

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

RD.. 0702..

"Schnitttiefe

Cutting depth
[ mm ] ap max"

RD.. 0701

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

RD.. 0701

MP

MM

MK

MH

RH

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,28 1,50 2,50
0,26 1,50 2,50
0,28 1,50 2,50
0,12 0,22 0,90

0,14 0,28 1,20

RD.. 1604..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"
RD.. 1604

0,15 0,28 0,64
0,14 0,25 0,55
0,16 0,30 0,67
0,12 0,28 0,45

0,12 0,30 0,50

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

RD.. 1604

MP

MM

MK

MH

RH

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,25 1,00 1,70
0,25 1,00 1,70
0,25 1,00 1,70
0,10 0,20 0,65

0,12 0,25 0,85

RD.. 12T3..

"Schnitttiefe

Cutting depth
[ mm ] ap max"

RD.. 12T3

0,14 0,27 0,60
0,13 0,24 0,52
0,15 0,28 0,63
0,11 0,22 0,42

0,11 0,25 0,46

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

RD.. 12T3

MP

MM

MK

MH

RH

0,30 2,40 4,00
0,27 2,40 4,00
0,30 2,40 4,00
0,12 0,28 1,60

0,15 0,35 2,00

0,18 0,30 0,75
0,16 0,25 0,64
0,18 0,33 0,80
0,14 0,28 0,50

0,14 0,30 0,56

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119
Cutting data recommendations page 118-118

MP

MM

MK

MH

RH

0,30 1,80 3,00
0,27 1,80 3,00
0,30 1,80 3,00
0,12 0,25 1,10

0,14 0,30 1,50

0,16 0,29 0,70
0,15 0,25 0,60
0,18 0,32 0,75
0,13 0,28 0,50

0,13 0,30 0,56

boehlerit
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Aufsteckfraser
Face milling cutter

d1
da

Ersatzteile Spare parts

RV =

Abmessungen in mm Dimension in mm . . .
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit
Ordering code Availability

Dc da d1 h ap z
40 16 32 40 5 5 | BF00 RD10.040 Z05 ° RD.. 10
42 16 32 40 5 5  BF00RD10.042 Z05 o RD. 10 AP13-88%072 ...
5118118
52 22 40 50 5 5 | BF00 RD10.052 Z05 ° RD.. 10 M, = 3,5Nm 5088520
52 22 40 50 5 7 | BF00 RD10.052 Z07 ° RD.. 10
42 16 32 40 6 4 | BF00 RD12.042 Z04 ° RD.. 12 '
48 22 40 50 6 4 | BF00 RD12.048 Z04 ° RD.. 12 S
pann-
50 22 40 50 6 5 BF00 RD12.050 Z05 [ ) RD.. 12 AP13-35086 P15 schraube-
52 22 40 50 6 5 | BF00 RD12.052 Z05 ° RD.. 12 5118120 Clamping
5088520 ccrew
63 27 48 50 6 6 | BF00 RD12.063 Z06 ° RD..12  Ma=3,5Nm RD12
66 27 48 50 6 6 | BF00 RD12.066 Z06 ° RD.. 12 5125841
80 27 60 52 6 7 | BF00 RD12.080 Z07 ° RD.. 12
50 22 40 50 8 4 | BF0O RD16.050 Z04 ° RD.. 16
52 | 22 40 50 8 4  BF00 RD16.052 204 ° RD.. 16 \ + a
63 27 48 50 8 5 | BF00 RD16.063 Z05 ° RD.. 16 Spannsystem
66 27 48 50 8 5 | BF00 RD16.066 Z05 ° RD.. 16 Clamping
AP13-45105 system :
66 27 48 50 8 6 | BF00 RD16.066 Z06 ° RD.. 16 5118121 IP20 Klemmplatte
80 27 60 52 | 8 6 | BF00 RD16.080 Z06 ° RD.. 16 5088521 Clamp
M, =5Nm 5125842
80 27 60 52 | 8 7 | BF00 RD16.080 Z07 ° RD.. 16 Spann-
100 32 75 52 | 8 7 | BF00 RD16.100 Z07 ° RD.. 16 g’l’“’a“.be
amping
125 40 90 63 8 8 | BF00 RD16.125 Z08 ° RD.. 16 screw
160 40 120 63 8 9  BF0ORD16.160 209 . RD.. 16 s118121
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BFOO RD10.040 Z05
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119 ® \Verflgbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 118-118 O Auf Anfrage On request
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ISO 00P boehlerit

Schaftfraser Form A
End milling cutter form A @
h

L
L4
L3
& G S 3 B
I g
Abmessungen in mm Dimension in mm i . ) HrEisle
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit e Spare parts
Ordering code Availability

Dc da d2 L h a z a Ls La \ -
15 16 13 60 108 35 2 20° 20 55 BEAOO RDO07.015Z02 108 ° RD.. 07

15 20 13 80 130 35 2 34° 20 75 BEA0ORDO07.015 Z02 130 o RD.. 07

15 20 13 100 150 3,5 2 25° 20 95 BEAOO RDO07.015Z02 150 o RD.. 07

15 25 13 120 176 35 2 35° 20 115 BEA0O RD07.015 Z02 176 o RD..07 AP13-25055 .
16 16 13 60 108 35 2 20° 20 55 BEAOO RDO07.016 Z02 108 o RD.. 07 ;:821,1; 5118123
16 20 13 80 130 3 2 34° 20 75 BEAOO RDO07.016 Z02 130 o RD.. 07

16 20 13 100 150 35 2 25° 20 95 BEAOO RDO07.016 Z02 150 o RD.. 07

16 25 13 120 176 35 2 35° 20 115 BEAOO RDO07.016 Z02 176 o RD.. 07

20 20 18 40 90 5 2 29° 20 35 BEA0ORD10.020 Z02 090 ° RD.. 10

20 20 18 60 110 5 2 1,3° 20 55 BEA0ORD10.020 Z02 110 o RD.. 10

20 25 18 80 136 5 2 34° 20 75 BEA0ORD10.020 Z02 136 o RD. 10 AP13-35072" .
20 25 18 100 156 5 2 25° 20 95 BEA0O RD10.020 Z02 156 o RD.. 10 M5A1=1§,151l\?m 5088520
20 25 18 120 176 5 2 2,0° 20 115 BEA0O RD10.020 Z02 176 o RD.. 10

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BEAOO RD07.015 Z02 108

Schaftfréaser Form B
End milling cutter form B
h :‘
L
>
S e — -3
o~ —
ap © G
. . L Ersatzteile
Abmessungen in mm Dimension in mm . . i
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit g Spare parts
Ordering code Availabili
Dc da d2 L h a z ? v L N -
15 16 13 40 88 3,5 2 BEBO0O RD07.015 Z02 088 ° RD.. 07
16 16 13 40 88 | 35 2 | BEB0OO RD07.016 Z02 088 ° RD.. 07 AP13-25055
5118117 P7
M, = 2Nm 5118123

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BEBO0O RD07.015 Z02 088 O Auf Anfrage On request
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Einschraubfraser konisch Form A
Screw on type conical Form A

L

La

Dc

-
N

ap

S

www.boehlerit.com

\

Abmessungen in mm Dimension in

eile Spare parts

. . . Ersatzt
mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit
Ordering code Availabili
Dc d1 L Ls ap M g 4/ N -
10 13 | 23 | 17 2,5 8 | BSA00 RD05.010 202 M8 ) RD AP13-18037 P
12 113 | 23 17 2,5 8 BSA00 RD05.012 203 M8 ® -~ 05.. 5118116 5126?1-12 -
Mj = 0,5Nm
30 29 43 38 35 16 | BSA00 RD07.030 Z05 M16 ° AP13-25055 P
7
RD.. 07.. 5118117 -
Mj = 2Nm 5118123
30 29 43 38 5 16 | BSA00 RD10.030 Z04 M16 ° RD AP13-35072 P
32 29 43 38 5 16 | BSA00 RD10.032 Z04 M16 ° 10 5118118 508815520 -
Mj =3,5Nm
32 29 43 38 6 16 BSA00 RD12.032 Z03 M16 ° '
A13-35086 . Shpang-
schraube-
RD.. 12.. 5118120 ;
5088520 = Clamping
Mj = 3,5Nm screw
RD12
5125841
32 29 43 38 8 16 | BSA00 RD16.032 Z02 M16 ) ‘
+&
Spannsystem
Clamping
system :
AP13-45105 P20 Klemmplatte
RD.. 16.. 5118121 5088521 Clamp
M, = 5Nm 531')2:::2
schraube
Clamping
screw
5118121

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BSA00 RD05.010 Z02 M8

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119
Cutting data recommendations page 118-118

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



1S

O O0P

Einschraubfraser zylindrisch Form B
Screw on type cylindrical Form B

d1

Abmessungen in mm Dimension

Ersatzteile Spare parts

in mm Bestellbezeichnung Verfligbarkeit
Ordering code Availabilit
Dc di L a z M 9 v L N -
15 183 23 2,5 4 8 ' BSB00 RD05.015 Z04 M8 )
16 13 23 | 2,5 4 8 ' BSB00 RD05.016 Z04 M8 ) AP13-18037
20 18| 30 2,5 5 10 BSB00 RD05.020 Z05 M10 ° RD.. 05.. 5118116 51;2?‘12
25 | 21 3 25| 6 | 12 BSBO00RD05.025Z06 M12 ° M, =0,5Nm
15 13| 23 3,5 2 8 | BSB00 RD07.015 Z02 M8 )
15 183 23 3,5 3 8 ' BSB00 RD07.015 Z03 M8 )
16 183 23 3,5 2 8 | BSB00 RD07.016 Z02 M8 )
16 13| 23 3,5 3 8 ' BSB00 RD07.016 Z03 M8 ® AP13-250 P7
-25055
20 18| 30 3,5 4 10 BSB00 RD07.020 Z04 M10 [ RD.. 07.. 5118117 5118123
25 21 35 35 5 12 BSB00RDO07.025Z05M12 o M= 2Nm
32 29 43 | 3,5 6 16 A BSB00 RD07.032 Z06 M16 [
35 29 43 | 3,5 6 16 A BSB00 RD07.035 Z06 M16 )
20 18 | 30 5 2 10 BSB00 RD10.020 Zz02 M10 [
25 21 35 5 3 12  BSB00 RD10.025 Z03 M12 ®
35 29 43 5 4 16 A BSB00 RD10.035 Z04 M16 °
AP13-35072
35 29 43 5 5 16 A BSB00 RD10.035 Z05 M16 ° RD.. 10.. 5118118 P15
40 29 43 5 5 16 A BSB00 RD10.040 Z05 M16 [ M= 3,5Nm 5088520
42 29 43 5 5 16 A BSB00 RD10.042 Z05 M16 )
42 29 43 5 6 16 A BSB00 RD10.042 Z06 M16 ®
25 21 35 6 2 12  BSB00 RD12.025 202 M12 ° '
35 29 43 6 3 16 A BSB00 RD12.035 Z03 M16 ° AP13-35086 P4 Spann-
40 29 43 6 2 16 BSB00 RD12.040 Z04 M16 [ RD.. 12.. 5118120 S schraub
M. —35nm 5988520 Clamping
42 29 43 6 4 16 BSB00RD12.0422Z04 M16 o A=3,5Nm sorew RD12
5125841
40 29 43 8 2 16 BSB00 RD16.040 Z02 M16 ) ‘ a
+
Spannsystem
Clamping
system :
AP13-45105 L 0 Kiommplatte
RD.. 16 5118121 5088521 Clamp
M, = 5Nm 5;:35::_2
schraube
Clamping

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BSB0O0 RD05.015 204 M8

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119
Cutting data recommendations page 118-118

screw
5118121

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O  Auf Anfrage On request
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Wendeschneidplatten / Inserts www.boehlerit.com

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N=Anzah!der sssss E g 5 g E E E g
R - T E e
N = Nun?ber of Bestellbc_ezelchnung S8 8585585855588
cutting edges Ordering code d s d, M M0 MmMOMA®M®OOMNMOMAOMO@@M@NDMOMAOAD
RDHT 1273 MO-MM 12 3,97 4,40 [ )
RDKT 12T3 MOS-MP 12 3,97 390 e o o o
° RDKT 12T3 MOS-MM 12 3,97 3,90 [ )
RDKT 1604 MOS-MP 16 4,76 5,2 e o o o
RDKT 1604 MOS-MM 16 4,76 5,2 [ )
RDHW 0501 MOS-FH 5 1,50 2,2 ®
RDKW 0501 MOS-MH 5 1,50 2,2 [ )
© RDKW 0501 MOS-MP 5 1,50 2,2 e o
RDKW 0501 MOS-MM 5 1,50 2,2 [ )
RDKW 0501 MOS-MK 5 1,50 2,2 e o
RDKW 0501 MOS-RH 5 1,50 2,2 °
RDHW 0702 MOS-FH 7 2,38 2,7 °
RDKW 0702 MOS-MH 7 2,38 2,7 e o
RDKW 0702 MOS-MP 7 2,38 2,7 e o o o
RDKW 0702 MOS-MM 7 2,38 2,7 [
RDKW 0702 MOS-MK 7 2,38 2,7 e o
RDKW 0702 MOS-RH 7 2,38 2,7 [
RDHW 1003 MOS-FH 10 3,18 3,9 °
RDKW 1003 MOS-MH 10 3,18 3,9 e o
RDKW 1003 MOS-MP 10 3,18 3,9 e o o o
RDKW 1003 MOS-MM 10 3,18 3,9 [ )
RDKW 1003 MOS-MK 10 3,18 3,9 e o
RDKW 1003 MOS-RH 10 3,18 3,9 [
RDKW 1273 MOS-MH 12 3,97 3,9 e o
RDKW 1273 MOS-MP 12 3,97 3,9 e o o o
RDKW 1273 MOS-MK 12 3,97 3,9 e o
RDKW 1273 MOS-RH 12 3,97 3,9 ®
RDKW 1604 MOS-MH 16 4,76 5,2 [ I
RDKW 1604 MOS-MP 16 4,76 5,2 e o o o
RDKW 1604 MOS-MK 16 4,76 5,2 e o
RDKW 1604 MOS-RH 16 4,76 5,2 °
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlck pieces RDHT 12T3 MO-MM BCM35M
Sortenbeschreibung Seite 136-137 ® \Verflgbar ab Lager Available from stock
Description of grades page 136-137 O Auf Anfrage On request
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RHOMBICtec 95P

@ 16 - 42 Einschraubfraser

Screw on type
PlattengréBe 06 Insert size 06

1,72 mm

A

l« FW Geometrie
FW geometry

Besondere Merkmale:

. Universal einsatzbares Schlichtwerkzeug fur alle gangigen
Werkstoffe und Anwendungen.

. Besonders verschleiBfeste und exakt gefertigte
Wendeschneidplatten.

e Axiale & radiale Wiper Geometrie FW fuir héhere
Produktivitét (mehr ap & fz mdglich)

e  Vibrationsfreies schlichten auch in groBen Tiefen.

CD.. 06..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm ]" [mm]
geometry" &R P fz"
FH 0,10 0,25 1,00 0,08 0,22 0,33
FW 0,12 0,25 1,80 0,10 0,25 0,40

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119
Cutting data recommendations page 118-118

boehlerit

Special features:

o Universal applicable finishing tool for all current mate-
rials and applications

o Especially wear resistant and exact produced inserts

e  Axial & radial wiper geometry FW for high productivity
(bigger ap & fz possible)

o Vibration free finishing, also with big depths.
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RHOMBICtec 95P

Einschraubfraser 95°

Screw on type 95°

Dc

www.boehlerit.com

\

Abmessungen in mm Dimension in mm

. " . Ersatzteile Spare parts
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit a
Ordering code Availabili
Dc d1 L ap z M < v ‘ -
16 12,7 23 6 2 M08 @ BS95 CD06.016 Z02 M08 °
16 12,7 23 6 2 M10 = BS95 CD06.016 Z02 M10 °
20 17,7 30 6 3 M10 | BS95 CD06.020 Z03 M10 °
25 | 20,7 35 6 3 M12 | BS95 CD06.025 Z03 M12 ° AP17-25055
5085710 IP7
BS95 CD06.025 204 M12 ° .
25 20,7 35 6 4 M12 CDGX 06 Ma-2Nm = 5118123
35 28,7 43 6 5 M16 BS95 CD06.035 Z05 M16 o
42 28,7 43 6 6 M16 BS95 CD06.042 Z06 M16 d
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BS95 CD06.016 Z02 M08
Wendeschneidplatten / Inserts
N=Anzah!der s s s s s s s
Schneidkanten 312 8829 3
N = Number of Bestellbezeichnung 5 5 Y e E oo
cutting edges Ordering code | d s d1 R m o m O 0 MmoMm
CDGX 060210-SR-FH 5,8 6,5 2,38 2,9 ° e o o
CDGX 060210-SR-FW 1,72 6,5 2,38 2,9 ° °

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces CDGX 060210 SR-FH BCHO3M

Sortenbeschreibung Seite 136-137
Description of grades page 136-137
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 118-119
Cutting data recommendations page 118-118

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request



BALLtec/ TORROtec

Multifunktional Multi Functional

@ 8 - 25 Schaftfraser Stahlschaft

End Milling Cutter Steel Shank
PlattengroBe 08 bis 25
Insert size 08 to 25

@ 8 - 32 Schaftfraser Vollhartmetallschaft
End Milling Cutter Solid Carbide Shank
PlattengroBe 08 bis 32

Insert size 08 to 32

@ 8 - 32 Einschraubfraser Stahlschaft

Screw on type Steel Shank
PlattengroBe 08 bis 32
Insert size 08 to 32

boehlerit

Besondere Merkmale:

m  Multifunktionales Werkzeugsystem fur héchste Produktivitat

m 1 Grundkorper fir 2 Bearbeitungsverfahren = Multifunktional

m  Einsparung von Tragerwerkzeugen durch multifunktionales
Werkzeugsystem

m  Kugelkopierwerkzeuge fir die Semifinish- und die
Finishbearbeitung

m  Variantenvielfalt bei Wendeplatten und Tragerwerkzeugen

m  Schwingungsd@mpfende, geldtete VHM Werkzeuge bei der
Finishbearbeitung fiir hochqualitative Oberflachen

m  Prazise Rotationstoleranzen

m  Verwendung von Ultrafeinkorn Hartmetallen fiir
hohe VerschleiBbestandigkeit bei gleichzeitig hoher
Bruchbestandigkeit — fir mehr Prozesssicherheit.

m  Innere Kihimittelzufuhr mit jeder Platten /
Tragerwerkzeugkombination sichergestellt

m  Hohe Plattenstarke fir gute Stabilitat und
Vibrationsresistenz

Special features:

Multifunctional tool system for highest productivity

1 basic body for 2 machining processes = multifunctional

Saving of tool holders due to multifunctional tool system

Ball nose copying tool for semi finishing and finishing

Wide variety of inserts and tools

Vibrations reducing, soldered solid carbide tools for finishing

of high quality surfaces

Specific rotation tolerances

m  Application of ultrafine grain carbides for high wear resi-
stance and at the same time high fracture resistance — for
more process security

m Internal coolant supply wih each insert / cutter body gua-
ranted

m  Higher thickness on inserts for more stability and vibration

resistance
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Schnittdaten / Cutting data

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

BE 08..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"

BE 08

"Vorschub
Feed
[ mm] fz"
BE 08

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

BE 10.

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"
BE 10

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"
BE 10

MHN
MHN2
SHN2

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,10 0,15 0,20
0,10 0,15 0,20
0,10 0,12 0,15

BE 12

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"

BE 12

0,10 0,15 0,20
0,10 0,15 0,20
0,08 0,12 0,15

"Vorschub
Feed
[ mm] fz"

BE 12

MHN
MHN2
SHN2

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,12 0,20 0,24
0,12 0,20 0,24
0,10 0,15 0,20

BE 16..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"

BE 16

0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,25
0,10 0,15 0,20

"Vorschub
Feed
[ mm] fz"

BE 16

FHF
MHF
SHF
FHN2
MHN
MHN2
SHN
SHN2

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

0,06 0,12 0,18
0,10 0,15 0,24
0,15 0,25 0,30
0,06 0,12 0,18
0,15 0,30 0,40
0,15 0,30 0,40
0,10 0,16 0,22
0,10 0,16 0,22

BE 20..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm ] ap max"

BE 20

0,08 0,14 0,20
0,15 0,22 0,30
0,15 0,25 0,30
0,08 0,14 0,20
0,15 0,25 0,35
0,15 0,25 0,35
0,10 0,16 0,22
0,10 0,16 0,22

"Vorschub
Feed
[ mm] fz"
BE 20

FHF
MHF
SHF
FHN2
MHN
MHN2
SHN
SHN2

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

MHF
SHF
MHN

0,12 0,20 0,28
0,20 0,25 0,40
0,20 0,35 0,45
0,12 0,20 0,28
0,25 0,40 0,50
0,25 0,40 0,50
0,16 0,24 0,32
0,16 0,24 0,32

BE 32..

"Schnitttiefe
Cutting depth
[ mm Jap max"
BE 32
0,32 0,40 0,64
0,30 0,45 0,55

0,35 0,50 0,60

0,18 0,24 0,30
0,22 0,30 0,38
0,30 0,40 0,45
0,18 0,24 0,30
0,30 0,40 0,45
0,30 0,40 0,45
0,20 0,28 0,36
0,20 0,28 0,36

"Vorschub
Feed[ mm ]

fz
BE 32
0,25 0,35 0,45
0,40 0,50 0,55
0,40 0,50 0,55

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117
Cutting data recommendations page 116-117

FHF
MHF
SHF
FHN2
MHN
MHN2
SHN
SHN2

"WSP
Geometrie
Insert
geometry"

MHF

SHF

MHN
MHN2
SHN2

0,08 0,15 0,22
0,13 0,20 0,32
0,20 0,30 0,35
0,08 0,15 0,22
0,20 0,35 0,45
0,20 0,35 0,45
0,12 0,18 0,24
0,12 0,18 0,24

BE 25..

"Schnitttiefe

Cutting depth

[ mm ] ap max"

BE 25

0,25 0,31 0,50
0,25 0,40 0,50
0,30 0,45 0,55
0,30 0,45 0,55

0,22 0,30 0,38

0,12 0,18 0,24
0,18 0,25 0,30
0,20 0,30 0,35
0,12 0,18 0,24
0,20 0,30 0,35
0,20 0,30 0,35
0,14 0,20 0,26
0,14 0,20 0,26

"Vorschub
Feed

[ mm] fz"

BE 25
0,22 0,32 0,42
0,30 0,40 0,45
0,30 0,40 0,45
0,30 0,40 0,45

0,20 0,30 0,40

www.boehlerit.com



TORROftec

Schnittdaten / Cutting data

TE 08..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [ mm ] ap max" [ mm] fz"
geometry" TE 08 TE 08

SHF 0,10 0,20 » 0,05 0,15 0,25
MHN 0,10 0,25 » 0,10 0,20 0,3

TE 12..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm] ap max" [mm]fz"
geometry" TE 12 TE 12

SHF 0,10 0,30 = 0,10 0,20 0,30

MHN 0,100,30 »  0,100,20 0,35
TE 20..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [ mm ] ap max" [ mm] fz"
geometry" TE 20 TE 20

TE 10..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [ mm ] ap max" [ mm] fz"
geometry" TE 10 TE 10

SHF 0,10 0,25 *
MHN 0,10 0,30 *

0,08 0,17 0,25
0,10 0,20 0,30

TE 16..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [ mm] ap max" [mm] fz"
geometry" TE 16 TE 16

SHF 0,20 0,35 =
MHN 0,20 0,40 *

0,12 0,26 0,40
0,20 0,27 0,45

SHF 0,150,30 =
MHN 0,150,35 *

0,10 0,22 0,35
0,10 0,25 0,40

TE 25..
"WSP "Schnitttiefe "Vorschub
Geometrie Cutting depth Feed
Insert [mm ] ap max" [mm]fz"
geometry" TE 25 TE 25
SHF 0,200,4 * 0,20 0,30 0,45
MHN 0200,45 »  0,200,35 0,50

«ap max. = MaB " | " und ist aus der Tabelle auf Seite 19 zu entnehmen

= ap max. = dimension" | " you will see in the table page 19

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117
Cutting data recommendations page 116-117

boehlerit
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BALLZ‘GC/ TORRO ZLeC www.boehlerit.com

Stahlschaft / Steel shank

Schaftfraser konische Form A
End milling conical cutter Form A

L3

©0E&

o
s @ 7] 3]
Abmessungen in mm Dimension in mm Verfiigbar- Sl
Bestellbezeichnung Keit Spare parts
Ordering code I
Dc da  d2 h o L L3 z 9 Availability % ‘ -
8 12 6,5 110 | 3°30° 53 18,5 2 BEAOO BE08.008.Z202 110 NC ® BE AP12-25063 P
8 12 6,5 132 2° 75 18,5 2 BEAOO BE08.008.Z202 132 NC ® 08.. 5118702 /
TEOS.. 5118123
Mjp = 1,4Nm
10 12 8 110 = 2°20° 53 | 21 2 | BEAO00 BE10.010 Z02 110 NC ° AP12-30077
10 12 8 132 | 1°15° 75 21 2 BEAO0O BE10.010 Z02 132 NC ® BE10.. 5118703 P8
TE10.. 5088519
Mjp =2,5Nm
12 12 10 110 | 1°20° 53 22 2 BEAOO BE12.012 Z02 110 NC ® AP12-35095 P10
12 12 10 145 | 0°40° 85 22 2 BEAOO BE12.012 Z02 145 NC [ BE12. 5118704 5118726
TE12..
Mj, =3,5Nm
16 16 14 123 | 1°15° 63 28 2 BEAOO BE16.016 Z02 123 NC ® BE1 AP12-40133 P
16 16 14 166 | 0°40° | 100 28 2 BEAOO BE16.016 Z02 166 NC ® 6.. 5118705 S
TE16.. 5088520
Mj, = 5Nm
20 20 17 141 2° 75 34 2 BEAOO BE20.020 Z02 141 NC [ BE20 AP12-50162 P20
° BEAO0O BE20.020 Z02 191 N [ -
20 20 17 191 1 115 34 2 00 0.020 Z02 191 NC TE20.. 5118706 5088521
Mjp=7Nm
25 25 21 166 2° 90 41 2 BEAOO BE25.025 Z02 166 NC [ AP12-60200
25 25 21 215 3° 135 41 2 BEAOO BE25.025 Z02 215 NC ® BE2S.. 5118707 P25
TE25.. 5118727
Mj, =8Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BEAOO BE08.008.202 110 NC
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117 ® \Verfiigbar ab Lager Available from stock
Cutting data recommendations page 116-117 O Auf Anfrage On request
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BALLtec/ TORROtec

Stahlschaft / Steel shank

Schaftfraser zylindrisch Form B
End milling cutter cylindrical Form B

d2

Dc

da

l

boehler

. . - Ersatzteile
Abmessungen in mm Dimension in mm ) . )
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit Spare parts
Ordering code Availabili
Dc da d h L z ? i % L N -
8 12 7 92 32 2 BEBOO BE08.008 Z02 092 ° R
BEOS.. AF:f' 827500263 IP7
TEOS.. Mj = 1,4Nm 5118123
10 12 9 92 32 2 BEBOO BE10.010 Z02 092 ° -
BE10.. AP511i :7%(;77 1P8
TE10.. M, = 2,5Nm 5088519
12 12 11 92 32 2 BEBOO BE12.012 Z02 092 ° AP12-35095
12 12 11 145 45 2 BEBOO BE12.012 Z02 145 NC ° BE12.. 5118704 P10
TE12.. 5118726
M, = 3,5Nm
16 16 14,5 92 32 2 | BEBO00 BE16.016 Z02 092 ° BE16 AP12-40133 P15
16 16 14,5 160 55 2 BEBO00 BE16.016 Z02 160 NC ° TE16.. 5118705 5088520
M, = 5Nm
20 20 18 104 38 2 BEBOO BE20.020 Z02 104 ° BE20 AP12-50162 P20
20 20 18 190 65 2 BEBO0O BE20.020 Z02 190 NC ° TE20.. 5118706 5088521
Mp =7Nm
25 25 225 121 45 2 BEBO00 BE25.025 Z02 121 ° AP12-60200
25 25 22,5 210 75 2 BEBO00 BE25.025 202 210 NC ° BE25.. 5118707 P25
TE25.. M. - 8Nm 5118727
A=

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BEBOO BE08.008 Z02 092

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117
Cutting data recommendations page 116-117

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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BALLT@C / TORRO ZLGC www.boehlerit.com

Vollhartmetall-Schaft / Solid carbide shank

Schaftfraser zylindrisch Form B Vollhartmetall-Schaft
End milling cutter cylindrical Form B Solid carbide shank

h
|
o~
he] ﬁ
J A <
[a) \ © i
. . - Ersatzteile
Abmessungen in mm Dimension in mm i . i
Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit Spare parts
Ordering code Availability
Dc da d2 h L z ‘ -
8 8 7 80 25 2 CEBO00 BE08.008 Z02 80 °
8 8 7 100 25 2 CEBOOBE08.008 Z02 100 o BEog. | AP12-25063 P7
5118702
8 8 7 150 40 2 CEBO00 BE08.008 Z02 150 o) TEOS.. M. <1 4N 5118123
A=1,4Nm
10 10 8,8 80 35 2 CEBO00 BE10.010 Z02 80 o)
AP12-30077
10 10 8,8 120 35 2 CEB00BE10.010 Z02 120 [} BE10.. 1P8
5118703
10 10 8,8 150 50 2 CEBO00 BE10.010 Z02 150 ° TE10.. M. = 2 5N 5088519
A=2,5Nm
12 12 10,5 80 35 2 CEB00 BE12.012 Z02 80 °
AP12-35095
12 12 10,5 120 35 2 CEBO00 BE12.012 Z02 120 ° BE12.. P10
5118704
12 12 10,5 160 50 2 CEBO00 BE12.012 Z02 160 ° TE12.. M. -3 5N 5118726
A =3,5Nm
16 16 14 100 40 2 CEBO00 BE16.016 Z02 100 °
16 16 14 140 40 2 CEBO0O0 BE16.016 Z02 140 ° AP12-40133
16 16 14 140 55 2 CEBO00 BE16.016 Z02 140 55 o) BE16.. 5118705 P15
TE16.. 5088520
16 16 14 175 55 2 | CEBO00 BE16.016 Z02 175 ° Mp =5Nm
20 20 18 100 50 2 CEBO00 BE20.020 Z02 100
20 20 18 | 140 50 2 CEBOO BE20.020 Z02 140 o Bepo., | A\P12-50162 P20
5118706
20 20 18 190 75 2 CEBO00 BE20.020 Z02 190 ° TE20.. M. - 7N 5088521
a=7Nm
25 25 22,4 160 60 2 CEBO00 BE25.025 Z02 160 0 BED AP12-60200 P2
25 25 22,4 210 90 2 CEBO00 BE25.025 Z02 210 ° S 5118707 °
TE25.. 5118727
M, =8Nm
32 32 28,6 190 65 2 CEBO00 BE32.032 Z02 190 o AP12-80250
32 32 28,6 240 105 2 CEBO00 BE32.032 Z02 240 o BES2.. 5118709 P40
TE32.. 5118728
M, =20Nm
Bestellbeispiel Order example: 1 Stlick piece CEBO0 BE08.008 Z02 80
Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117 ® Verfigbar ab Lager Available from stock

Cutting data recommendations page 116-117 O Auf Anfrage On request
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BALLtec/ TORROtec

Stahlschaft / Steel shank

Einschraubfraser
Screw on type

Dc

L1

)
&/

[ ]
L]

di

boehlerit

R

%
N
et

Abmessungen in mm Dimension in mm

Ersatzteile Spare parts

Bestellbezeichnung Verfiigbarkeit
Ordering code Availability
Dc  di h L L M L N -
8 9,7 36,5 23 16 6 BS00 BE08.008 Z02 M06 ° -
sros. | API225068
TEOS.. M, = 1,4Nm 5118123
10 9,7 36,5 23 23 6 BS00 BE10.010 202 M06 ° AP12-30077
BE10.. 5118703 1P8
TE10.. M, = 2,5Nm 5088519
12 9,7 36,5 23 23 6 BS00 BE12.012 Z02 M06 ° BE AP12-35095 P
12 12,7 44,0 28 19 8 BS00 BE12.012 Z02 M08 ° 12. 5118704 10
TE12.. 5118726
M, = 3,5Nm
16 12,7 44,0 28 28 8 BS00 BE16.016 Z02 M08 ° BE16 AP12-40133 P15
16 15,4 46,0 28 28 10 BS00 BE16.016 202 M10 ° TE16.. 5118705 5088520
Mjp =5Nm
20 17,7 46,0 28 28 10 BS00 BE20.020 202 M10 o -
BE20.. A':f' :7%1662 1P20
TE20.. M, = 7Nm 5088521
25 20,7 55,0 35 35 12 BS00 BE25.025 202 M12 ° -
BE25.. AF;i 86:,(;)2700 IP25
TE25.. M = 8Nm 5118727
32 28,7 65,0 43 35 16 BS00 BE32.032 202 M16 ° -
BE32.. AF:f' ;2,2950 IP40
TE32.. M, = 20Nm 5118728

Bestellbeispiel Order example: 1 Stiick piece BS00 BE08.008 202 M06

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 116-117
Cutting data recommendations page 116-117

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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BALLfec

Wendeschneidplatten / Inserts

Schneidstoffsorten
Cutting materials

www.boehlerit.com

N = Anzah! der s s s s
Schneidkanten a S Q S
N = Number of Bestellbezeichnung 5 5 5 5
cutting edges Ordering code d s d, o (7] m m
BE12-FHF 12 1 2,99 3,5 °
BE12-SHF 12 1 2,99 3,5 ° °
BE12-MHF 12 1 2,99 3,5 °
BE16-FHF 16 | 3,99 4 °
BE16-SHF 16 | 3,99 4 ° °
BE16-MHF 16 | 3,99 4 °
BE20-FHF 20 | 4,99 5 °
BE20-SHF 20 | 4,99 5 ° °
BE20-MHF 20 | 4,99 5 °
BE25-SHF 25 | 5,99 6 ) °
BE25-MHF 25 | 5,99 6 °
BE32-SHF 32 | 6,99 8 ) °
BE32-MHF 32 | 6,99 8 )
BE08-MHN 8 2,39 25 [ ) [ °
BE10-MHN 10 | 2,59 3 ° o °
BE12-SHN 12 12,99 | 35 °
BE12-MHN 12 1 2,99 35 ) ° °
BE16-SHN 16 | 3,99 4 °
BE16-MHN 16 3,99 4 ® [ ) °
BE20-SHN 20 | 4,99 5 °
BE20-MHN 20 | 4,99 5 ° ° °
BE25-MHN 25 | 5,99 6 ) ° °
BE32-MHN 32 | 6,99 8 ° ) )
BE08-MHN2 8 2,39 | 25 ° °
BE08-SHN2 8 2,39 | 25 °
BE10-MHN2 10 2,59 3 ® °
BE10-SHN2 10 | 2,59 3 )
BE12-FHN2 12 12,99 | 35 °
BE12-MHN2 12 2,99 35 ® °
BE12-SHN2 12 1 2,99 | 3,5 °
BE16-FHN2 16 | 3,99 4 °
BE16-MHN2 16 | 3,99 4 ° °
BE16-SHN2 16 | 3,99 4 °
BE20-FHN2 20 | 4,99 5 °
BE20-MHN2 20 | 4,99 5 ° °
BE20-SHN2 20 | 4,99 5 °
BE25-MHN2 25 | 5,99 6 ° o
N=2 BE25-SHN2 25 | 5,99 6 °

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces BE12FHF BCHO3M



TORROftec

Wendeschneidplatten / Inserts

boehlerit

Schneidstoffsorten
Cutting materials

N = Anzahl der
Schneidkanten

BCH10M
N = Number of Bestellbezeichnung
cutting edges Ordering code h | d S d4 r
TE0810-SHF 7 2 8 24 25 1,0 °
TE1010-SHF 8,5 2 10 2,6 3 1,0 °
TE1210-SHF 10 2 12 3 35 1,0 °
TE1220-SHF 10 3 12 3 3,5 2,0 ¢}
TE1610-SHF 12 2 16 4 4 1,0 °
TE1630-SHF 12 4 16 4 4 3,0 ¢}
TE2010-SHF 15 2 20 5 5 1,0 °
TE2040-SHF 15 5 20 5 5 4,0 ¢}
TE2510-SHF 1856 2 25 6 6 1,0 )
TE2550-SHF 185 6 25 6 6 5,0 o}
TE0806-MHN 7 1,6 8 24 25 0,6 °
TE0810-MHN 7 2 8 24 25 1,0 °
TE1005-MHN 85 1,5 10 2,6 3 0,5 ¢}
TE1008-MHN 85 1,8 10 2,6 3 0,8 )
TE1010-MHN 8,5 2 10 2,6 3 1,0 °
TE1205-MHN 10 15 12 3 35 05 ¢}
TE1210-MHN 10 2 12 3 35 1,0 )
TE1220-MHN 10 3 12 3 3,5 2,0 °
TE1610-MHN 12 2 16 4 4 1,0 °
TE1630-MHN 12 4 16 4 4 3,0 )
TE2010-MHN 15 2 20 5 5 1,0 °
TE2040-MHN 15 5 20 5 5 4,0 )
TE2510-MHN 185 2 25 6 6 1,0 °
TE2550-MHN 185 6 25 6 6 5,0 °

N=2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces TE0810-SHF BCH10M

Bezeichnung Wendeschneidplatte BALLtec / TORROtec

Description Insert BALLtec / TORROtec

FHF = Finishing Hard Fine
MHF = Medium Hard Fine
SHF = Semifinishing Hard Fine

Sortenbeschreibung Seite 136-137 Description of grades page 136-137

Optische Ausfiihrung und farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!

FHN2

= Finishing Hard Neutral 2

MHN = Medium Hard Neutral

MHN2 = Medium Hard Neutral 2
SHN = Semifinishing Hard Neutral
SHN2 = Semifinishing Hard Neutral 2

Optical design and colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!

® Verfligbar ab Lager Available from stock
O Auf Anfrage On request
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Schnittgeschwindigkeit fiir 3D Frasen

Cutting Speed Recommendations for 3D Milling www.boehlerit.com
2 WSP -Sorte Schnittdaten
2 o | Insert grade (&) Ve m/min
= 3
V) g’ ISO Code Trockenbe- Nassbe-
% = arbeitung  arbeitung
23 pry o wet
2 < Werkstoff Material machining | machining
Baustahl ° o 200-320 200-300 170-280 @ 170-260

Structural steel

Vergutungsstahl ° o 180-290 180-280 160-260 150-240

Heat treated steel

Werkzeugstahl ° o 160-260 160-250 140-230 140-220
Tool steel
Vergiitungsstahl 1400N/mm2 ° o 130-200 130-180 120-180
hochfest
Heat treated steel high strength
Nichtrostender Stahl | austenitisch ° o 120-200 100-170
M Stainless steel austenitic
austenitisch gehartet ° o 80-150
austenitic hardened
Grauguss o o 180-360
Grey cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit ° o 140-220
Nodular graphite cast iron
Aluminium ° o
N Aluminium
Kupfer und Kupferlegierungen ° o
Copper and copper alloys
Warmfeste Legierungen o °
S Heat resistant alloys
Titanlegierungen o °
Titanium alloys
Hérte Hardness
Hartguss 300-600 HB ° o
Chilled cast iron
geharteter Stahl 45-52 HRC ° o
Hardened steel
geharteter Stahl 53-58 HRC o o
Hardened steel
gehérteter Stahl 59-63 HRC o o
Hardened steel

® empfohlene Anwendung recommended application
O alternative Anwendung um 30 - 50 % reduzieren
alternative application reduced by 30 - 50 % reduced
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boehlerit

Schnittdaten
Vc m/min
2 2 = = = = 2 s = = = s =
™ F 0 =} S 1) S 15) @ 0 =) I} =}
— — — lse) o o — (aV] @
D=} = o X 5 < o Z o Z 0 2o @D I I T I I
O o o O = Q O = o= = O® Q (@) (@) (&) [®)
m = m = m X m Q mzZ mzZ mz ooy m m m m m
250-400 200-320 200-320 180-280
200-350 180-290 180-290 160-250
180-300 160-260 160-260 140-220
150-250 @ 130-200 130-200 110-170
150-220 @ 130-180 150-200 120-180
120-170 @ 100-150 120-180 100-160
220-400 200-360
180-230 170-220
30-90
30-90
60-140  50-120  50-120 = 60-140

90-260 80-240 80-240 90-260 90-180
70-220 60-200 60-200 70-220 70-160

60-140 50-120 50-120 50-140 -
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Extensions
Aufnahmen
Chucks




Vollhartmetall-Verlangerungen fiir Einschraubwerkzeug

Solid Carbide Extensions for Screw on type Milling Cutter www.boehlerit.com
h
L
-
|2 i [ A S| S —— e
o3 = LSS e 3
S
Material-Nr. Bestellbezeichnung
M d4H6 d4 dy dahé a L h Material-No. Ordering code
6 6,5 9,5 10 10 0,72° 20 60 5127650 Z 10.060 M6
6 6,5 9,5 10 10 0,36° 40 80 5127652 Z 10.080 M6
6 6,5 9,5 10 10 0,24° 60 100 5127653 Z 10.100 M6
6 6,5 9,5 10 10 0,18° 80 120 5127655 Z10.120 M6
- h -
- L -
-t}CL
] 2 = e e 2
3
Material-Nr. Bestellbezeichnung
M d4He dy dy dpah® a L h Material-No. Ordering code
8 8,5 12,8 16 16 2,29° 40 95 5087764 K 16.040 M8
8 8,5 12,8 16 16 1,53° 60 115 5088441 K 16.060 M8
8 8,5 12,8 16 16 1,15° 80 135 5088442 K 16.080 M8
8 8,5 12,8 16 16 0,92° 100 155 5088459 K 16.100 M8
8 8,5 12,8 16 16 0,76° 120 175 5088462 K 16.120 M8
- h -
L
Yoy
_| 2 T — — .f ____________ ©
°ls = B I 3
3
Material-Nr. Bestellbezeichnung
M d4H6 d4 do dahe a L h Material-No. Ordering code
10 10,5 17,8 20 20 1,58° 40 100 5088552 K 20.040 M10
10 10,5 17,8 20 20 1,05° 60 120 5088553 K 20.060 M10
10 10,5 17,8 20 20 0,79° 80 140 5088661 K 20.080 M10
10 10,5 17,8 20 20 0,63° 100 160 5088662 K 20.100 M10
10 10,5 17,8 20 20 0,53° 120 180 5088768 K 20.120 M10
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Vollhartmetall-Verlangerungen fiir Einschraubwerkzeug

Solid Carbide Extensions for Screw on type Milling Cutter

boehlerit

‘ _{Ja } ‘
| 2 == _____ ] __| - __ ¢
35 = _IL __________ B e 5
] )
| .
Material-Nr. Bestellbezeichnung

M d4He dy dy daht a L h L Material-No. Ordering code
12 12,5 23 24,3 25 0,591° 80 136 9 5088769 K 25.080 M12
12 12,5 23 24,3 25 0,449° 100 156 9 5088776 K 25.100 M12
12 12,5 23 24,3 25 0,362° 120 176 9 5088777 K 25.120 M12
12 12,5 23 24,3 25 0,303° 140 196 9 5088779 K 25.140 M12
12 12,5 23 24,3 25 0,260° 160 216 9 5088781 K 25.160 M12

- h

o L

) e r
SHER i;]%::::::f:::: Eo=oomo=o=ogl
|
| .
Material-Nr. Bestellbezeichnung

M d4He d4 do dan6 a L h L Material-No. Ordering code
16 17 29 31,5 32 0,828° 100 160 9 5088789 K 32.100 M16
16 17 29 31,5 32 0,517° 150 210 9 5088788 K 32.150 M16
16 17 29 31,5 32 0,376° 200 260 9 5088787 K 32.200 M16
16 17 29 31,5 32 0,295° 250 310 9 5088786 K 32.250 M16
16 17 29 31,5 32 0,243° 300 360 9 5088784 K 32.300 M16
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SK - Aufnahmen Chucks www.boehlerit.com
Fraseraufnahme (Weldon) - fur Zylinderschéafte (BE Typen) gemal DIN 1835B
End mill holder (Weldon) - for cylindrical shanks (BE Typs) according to DIN 18358

A
~
‘d D
%%
] QEL
SK 40 oW 82
<3um ) mem bar E S
o 2
Kiihimittelzufuhr Bezeichnung e <
Coolant supply Designation Ident No. B3 =
16 48 35 49 15.9 M14 Form ‘AD” 10 WSLH/16-35/SK40* 4600771 °
20 50 35 51 15.9 M16 Form ‘AD” 10 WSLH/20-35/SK40* 4600782 [
25 50 35 59 15.9 M16 Form ‘AD” 1.0 WSLH/25-35/SK40* 4600788 °
32 50 65 63 45.9 M16 Form ‘AD” 1.2 WSLH/32-65/SK40* 4600792 °
06 25 50 37 30.9 M6 Form ‘AD/B” 1.0 WSLH/06-50/SK40 4600745 J
08 28 50 37 30.9 M8 Form ‘AD/B” 1.0 WSLH/08-50/SK40 4600750 J
10 35 50 41 30.9 M10 Form ‘AD/B” 1.1 | WSLH/10-50/SK40 4600755 o
12 42 50 46 30.9 M12 Form ‘AD/B” 1.2 WSLH/12-50/SK40 4600760 J
14 44 50 46 30.9 M12 Form ‘AD/B” 12 WSLH/14-50/SK40 4600765 J
16 48 63 49 43.9 M14 Form ‘AD/B” 12 WSLH/16-63/SK40 4600770 J
18 50 63 49 43.9 M14 Form ‘AD/B” 14 WSLH/18-63/SK40 4600776 J
20 50 63 51 43.9 M16 Form ‘AD/B” 1.5 WSLH/20-63/SK40 4600781 J
06 25 100 37 80.9 M6 Form ‘AD/B” 12 WSLH/06-100/SK40 4600746 J
08 28 100 37 80.9 M8 Form ‘AD/B” 12 WSLH/08-100/SK40 4600751 J
10 35 100 41 80.9 M10 Form ‘AD/B” 14 WSLH/10-100/SK40 4600756 J
12 42 100 46 80.9 M12 Form ‘AD/B” 1.6 WSLH/12-100/SK40 4600761 J
14 44 100 46 80.9 M12 Form ‘AD/B” 17 WSLH/14-100/SK40 4600766 J
16 48 100 49 80.9 M14 Form ‘AD/B” 17 WSLH/16-100/SK40 4600772 J
18 50 100 49 80.9 M14 Form ‘AD/B” 2.0 | WSLH/18-100/SK40 4600777 J
20 52 100 51 80.9 M16 Form ‘AD/B” 2.0 | WSLH/20-100/SK40 4600783 J
25 65 100 59 80.9 M18 Form ‘AD/B” 2.7 | WSLH/25-100/SK40 ** 4600787 J
32 72 100 63 80.9 M20 Form ‘AD/B” 2.5 | WSLH/32-100/SK40 ** 4600791 J
40 80 120 73 100.9 M20 Form ‘AD/B” 3.0 | WSLH/40-120/SK40 ** 4600795 J
06 25 160 37 140.9 M6 Form ‘AD/B” 15 WSLH/06-160/SK40 4600748 J
08 28 160 37 140.9 M8 Form ‘AD/B” 15 WSLH/08-160/SK40 4600753 J
10 35 160 41 140.9 M10 Form ‘AD/B” 17 WSLH/10-160/SK40 4600758 J
12 42 160 46 140.9 M12 Form ‘AD/B” 2.2 | WSLH/12-160/SK40 4600763 J
14 44 160 46 140.9 M12 Form ‘AD/B” 2.3 | WSLH/14-160/SK40 4600768 J
16 48 160 49 140.9 M14 Form ‘AD/B” 17 WSLH/16-160/SK40 4600774 J
18 50 160 49 140.9 M14 Form ‘AD/B” 2.6 | WSLH/18-160/SK40 4600779 J
20 52 160 51 140.9 M16 Form ‘AD/B” 2.8 | WSLH/20-160/SK40 4600785 J
25 65 160 59 140.9 M18 Form ‘AD/B” 3.8 | WSLH/25-160/SK40 ** 4600789 J
32 72 160 63 140.9 M20 Form ‘AD/B” 4.4 | WSLH/32-160/SK40 ** 4600793 J
Ersatzteile und Zubehér / Spare Parts & Accessories: ; @:@ Pg.D6 Pg.E2
* Datentrager-Bohrung (10mm) Standard bei allen Grundhaltern * Data carrier bore (10mm) as standard for all holders
* Bohrungstoleranz H4 * Bore tolerance H4
* Extra kurze Aufnahmen: * Extra short holders:
* Die Spannschrauben sind im Mitnehmer ¢ Locking screws are located in the same plane as drive slots
* Maximale Steifigkeit dank kurzer Auskragsléange * Gives maximum rigidity due to short projection
¢ Im Lieferumfang enthalten: Spannschraube ¢ Delivery includes: Locking screw
¢ Hoéhere Wuchtgute auf Anfrage * Higher balancing grade on request
** 2 Spannschrauben fir ID GréBe = 25/ 32/ 40 ** 2 locking screws for ID size =25 /32 /40

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog

CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de @ kurzfristig lieferbar shortly available
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SK - Aufnahmen Chucks

Aufnahmen fur Einschraubfraser (BS Typen)

Chuck for screw on type (BS Typs)

m boehlerit

A
L3
L1
O3] o
I
_% « o
a
SK 40 18090 l:'
s3pm)( nem bar
L3 Kuhlmittelzufuhr Bezeichnung
Coolant supply Designation ldent No.
M6 6.5 10.0 13 44 12 24.9 Form ‘AD/B” WTA/M6-44/SK40 5054973
M6 6.5 10.0 20 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M6-69/SK40 5054974
M6 6.5 10.0 23 94 12 74.9 Form ‘AD/B” WTA/M6-94/SK40 5054975
M8 8.5 13.8 15 44 12 24.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-44/SK40 5054979
M8 8.5 13.8 23 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-69/SK40 5054980
M8 8.5 13.8 25 94 12 74.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-94/SK40 5054981
M8 8.5 13.8 30 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-119/SK40 5054982
M10 10.5 18.0 23 44 12 24.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-44/SK40 5054983
M10 10.5 18.0 25 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-69/SK40 5054985
M10 10.5 18.0 30 94 12 74.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-94/SK40 5054989
M10 10.5 18.0 35 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-119/SK40 5054991
M10 10.5 18.0 45 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-169/SK40 5054992
M12 12.5 21.0 24 44 12 24.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-44/SK40 5054993
M12 12.5 21.0 30 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-69/SK40 5054995
M12 12.5 21.0 35 94 12 74.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-94/SK40 5054996
M12 12.5 21.0 38 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-119/SK40 5054997
M12 12.5 21.0 48 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-169/SK40 5054998
M16 17.0 29.0 29 44 12 24.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-44/SK40 5054999
M16 17.0 29.0 34 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-69/SK40 5055001
M16 17.0 29.0 35 94 12 74.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-94/SK40 5055002
M16 17.0 29.0 40 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-119/SK40 5055003
M16 17.0 29.0 48 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-169/SK40 5054004
SK 50 d B
s3pm)( mem bar
KihImittelzufuhr Bezeichnung
Coolant supply Designation Ident No.
M8 8.5 13.8 23 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-69/SK50 5055005
M8 8.5 13.8 30 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-119/SK50 5055007
M8 8.5 13.8 45 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M8-169/SK50 5055011
M10 10.5 18.0 25 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-69/SK50 5055012
M10 10.5 18.0 35 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-119/SK50 5055013
M10 10.5 18.0 45 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M10-169/SK50 5055014
M12 12.5 21.0 30 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-69/SK50 5055016
M12 12.5 21.0 38 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-119/SK50 5055017
M12 12.5 21.0 52 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M12-169/SK50 5055018
M16 17.0 29.0 34 69 12 49.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-69/SK50 5055019
M16 17.0 29.0 40 119 12 99.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-119/SK50 5055022
M16 17.0 29.0 48 169 12 149.9 Form ‘AD/B” WTA/M16-169/SK50 5055023
Ersatzteile und Zubehér / Spare Parts & Accessories: =3 Pg.D6

Siehe Seite D12 furr Einschraubfraser Verlangerung & Reduzierung
Refer page. D12 for Threaded Arbor extensions & reductions.

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog

CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

® \Verfligbar ab Lager Available from stock

Verfugbarkeit
Availability

[“RI-RI-RI-RE BI-RI“RI“RI-BE BI-RI-BI-RI-BE BI-RI-RI-NE BE-NI=N{=}

Verfligbarkeit
Availability

O @ @ ¢ |@| e @ @@

@ kurzfristig lieferbar shortly available
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SK - Aufnahmen Chucks www.boehlerit.com
Aufnahmedorn mit Innenzentrierung DIN 6357 mit vergroBertem

Bunddurchmesser flr Aufsteckfraser (BF Typen)

Shell mill holder DIN 6357for cutters with drive key face mill type cutter (BF Typs)

L3 L1

SK 40 e | W) 32
<5pum){ nem bar 8 5
52
d D A L1 L3 Kihlmittelzufuhr Bezeichnung =
(mm) | (mm) (mm) (mm) (mm) Coolant supply Designation Ident No. B3 <
16 38 35 17 15.9 Form ‘AD/B” 1.0 WSMH/16-35/SK40 4600822 °
22 48 35 19 15.9 Form ‘AD/B” 1.0 WSMH/22-35/SK40 4600823 °
27 50 40 21 20.9 Form ‘AD/B” 1.1 WSMH/27-40/SK40 4600824 °
32 78 50 24 30.9 Form ‘AD/B” 13 WSMH/32-50/SK40 4600825 °
40 88 50 27 30.9 Form ‘AD/B” 1.6 WSMH/40-50/SK40+-* 4600826 °
16 38 100 17 80.9 Form ‘AD/B” 18 WSMH/16-100/SK40 5055095 o
22 48 100 19 80.9 Form ‘AD/B” 2.1 WSMH/22-100/SK40 5055102 I
27 58 100 21 80.9 Form ‘AD/B” 2.6 WSMH/27-100/SK40 5055104 I
32 78 100 24 80.9 Form ‘AD/B” 3.6 WSMH/32-100/SK40 5055105 J
40 88 100 27 80.9 Form ‘AD/B” 4.3 WSMH/40-100/SK40+-* 5055106 J
16 38 160 17 140.9 Form ‘AD/B” 2.1 WSMH/16-160/SK40 5055107 o
22 48 160 19 140.9 Form ‘AD/B” 2.7 WSMH/22-160/SK40 5055108 o
27 58 160 21 140.9 Form ‘AD/B” 3.7 WSMH/27-160/SK40 5055109 o
32 78 160 24 140.9 Form ‘AD/B” 5.8 WSMH/32-160/SK40 5055110 [
40 88 160 27 140.9 Form ‘AD/B” 6.6 WSMH/40-160/SK404-* 5055111 o
SK 50 el W) g2
s5yum){ rem bar g %
D =
L3 Kuhlmittelzufuhr Bezeichnung g g
(mm) Coolant supply Designation Ident No. N
16 38 44 17 24.9 Form ‘AD/B” 2.8 WSMH/16-44/SK50 5055112 o
22 48 44 19 24.9 Form ‘AD/B” 3.0 WSMH/22-44/SK50 4601356 o
27 58 44 21 24.9 Form ‘AD/B” 3.2 WSMH/27-44/SK50 4601357 J
32 78 40 24 20.9 Form ‘AD/B” 4.0 WSMH/32-40/SK50 4601358 ]
40 88 50 27 30.9 Form ‘AD/B” 4.2 WSMH/40-50/SK504-* 4601359 1)
60 129 70 40 50.9 - 4.8 WSMH/60-70/SK50+ 4601360 1)
16 38 100 17 80.9 Form ‘AD/B” 3.6 WSMH/16-100/SK50 5055123 1)
22 48 100 19 80.9 Form ‘AD/B” 4.0 WSMH/22-100/SK50 5055125 1)
27 58 100 21 80.9 Form ‘AD/B” 4.4 WSMH/27-100/SK50 5055126 I
32 78 100 24 80.9 Form ‘AD/B” 52 WSMH/32-100/SK50 5055127 o
40 88 100 27 80.9 Form ‘AD/B” 6.0 WSMH/40-100/SK504-* 5055128 J
16 38 160 17 140.9 Form ‘AD/B” 3.9 WSMH/16-160/SK50 5055130 [
22 48 160 19 140.9 Form ‘AD/B” 4.2 WSMH/22-160/SK50 5055131 J
27 58 160 21 140.9 Form ‘AD/B” 5.3 WSMH/27-160/SK50 5055132 o
32 78 160 24 140.9 Form ‘AD/B” 72 WSMH/32-160/SK50 5055133 [
40 88 160 27 140.9 Form ‘AD/B” 8.8 WSMH/40-160/SK50+* 5055134 1
Ersatzteile und Zubehor / Spare Parts & Accessories:  fi=—= Pg.D8 E% Pg.E3 @ Pg.E4 =3 Pg.D6 £=§ Pg.E4
* Datentrdger-Bohrung (10 mm) Standard bei allen Grundhaltern  Data carrier bore (10 mm) as standard for all holders
¢ Kuhlbohrung an der Stirnseite Standard bei allen Grundhaltern ¢ Coolant bore on the pilot face (holder with Form "AD/B”) as standard
4 ID =@ 40, D = @ 60 Mit 4 zusatzlichen Gewindebohrungen nach for all holders
DIN 2079 + ID =3 40, d = @ 60 with additional 4 screw holes to DIN 2079
¢ Im Lieferumfang enthalten: Mitnehmersteine, Fraseranzugsschraube  Delivery includes: Drive keys, clamping screw and locking screw (DIN 912)
und Spannschrauben (DIN 912) * Please order locking screw (DIN 6367) separately
* Spannschrauben bitte separat bestellen (DIN6367) * Delivery includes: Locking screw (both DIN 912 & DIN 6367)
* Im Lieferumfang enthalten: Spannschrauben (DIN 912 & DIN 6367)

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog

CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de @ kurzfristig lieferbar shortly available
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HSK - Aufnahmen Chucks |JllB|]|Blll
Fraseraufnahmen (Weldon) - fur Zylinderschafte gemal DIN 1835B (BE Typen)
End mill holder (Weldon) - for cylindrical shanks according to DIN 1835B (BE Typs)

A

L3

HSK-A63 g z
23
o=

KuhImittelzufuhr Bezeichnung g g

Coolant supply Designation Ident No. 2=
06 25 65 37 39 Mé Form ‘AD” 1.0 WSLH/06-65/HSK-A63 4601702 (]
08 28 65 37 39 M8 Form ‘AD” 1.0 WSLH/08-65/HSK-A63 4601705 (]
10 35 65 41 39 M10 Form ‘AD” 1.0 WSLH/10-65/HSK-A63 4601708 [
12 42 80 46 54 M12 Form ‘AD” 14 WSLH/12-80/HSK-A63 4601711 (]
14 44 80 46 54 M12 Form ‘AD” 14 WSLH/14-80/HSK-A63 4601715 [
16 48 80 49 54 M14 Form ‘AD” 14 WSLH/16-80/HSK-A63 4601719 (]
18 50 80 49 54 M14 Form ‘AD” 17 WSLH/18-80/HSK-A63 4601723 (]
20 52 80 51 54 M16 Form ‘AD” 17 WSLH/20-80/HSK-A63 4601727 )
06 25 100 37 74 Mé Form ‘AD” 12 WSLH/06-100/HSK-A63 4601703 (]
08 28 100 37 74 M8 Form ‘AD” 12 WSLH/08-100/HSK-A63 4601706 [
10 35 100 41 74 M10 Form ‘AD” 12 WSLH/10-100/HSK-A63 4601709 [
12 42 100 46 74 M12 Form ‘AD” 15 WSLH/12-100/HSK-A63 5056629 [
16 48 100 49 74 M14 Form ‘AD” 17 WSLH/16-100/HSK-A63 5056632 [
20 52 100 51 74 M16 Form ‘AD” 1.9 WSLH/20-100/HSK-A63 5065495 [
25 62.5 110 59 84 M18 x2 Form ‘AD” 2.5 WSLH/25-110/HSK-A63 ** 4601730 °
32 72 110 63 84 M20 x2 Form ‘AD” 2.5 WSLH/32-110/HSK-A63 ** 4601732 ®
40 80 125 73 99 M20 x2 Form ‘AD” 3.2 WSLH/40-125/HSK-A63 ** 4601734 [

o >

HSK-A63 § %

o2

Kuhimittelzufuhr Bezeichnung =

Coolant supply Designation Ident No. 8=
06 25 160 37 134 M6 Form ‘AD” 1.4 WSLH/06-160/HSK-A63 5056636 [
08 28 160 37 134 M8 Form ‘AD” 15 WSLH/08-160/HSK-A63 5056638 [
10 35 160 41 134 M10 Form ‘AD” 1.8 WSLH/10-160/HSK-A63 5056640 [
12 42 160 46 134 M12 Form ‘AD” 1.8 WSLH/12-160/HSK-A63 5056642 [
16 48 160 49 134 M14 Form ‘AD” 1.8 WSLH/16-160/HSK-A63 5056643 [
20 52 160 51 134 M16 Form ‘AD” 17 WSLH/20-160/HSK-A63 5056645 [

HSK-A100 e EE

APM. bar g E-E_é

(o2

Kahimittelzufuhr Bezeichnung g9

Coolant supply Designation Ident No. TS
06 25 80 37 51 Mé Form ‘AD” 2.5 WSLH/06-80/HSK-A100 4601614 [
08 28 80 37 51 M8 Form ‘AD” 2.4 WSLH/08-80/HSK-A100 4601616 [
10 35 80 41 51 M10 Form ‘AD” 2.5 WSLH/10-80/HSK-A100 4601618 [
12 42 80 46 51 M12 Form ‘AD” 2.7 WSLH/12-80/HSK-A100 4601620 [
14 44 80 46 51 M12 Form ‘AD” 2.7 WSLH/14-80/HSK-A100 4601622 [
16 48 100 49 71 M14 Form ‘AD” 2.8 WSLH/16-100/HSK-A100 4601624 )
18 50 100 49 71 M14 Form ‘AD” 2.9 WSLH/18-100/HSK-A100 4601626 [
20 52 100 51 71 M16 Form ‘AD” 3.2 WSLH/20-100/HSK-A100 4601628 )
25 65 100 59 71 M18 x2 Form ‘AD” 3.7 WSLH/25-100/HSK-A100 ** 4601630 °
32 72 100 63 71 M20 x2 Form ‘AD” 4.0 WSLH/32-100/HSK-A100 ** 4601632 ®
40 80 105 73 76 M20 x2 Form ‘AD” 4.7 WSLH/40-105/HSK-A100 ** 4601634 [

HSK-A100 e )

g8
Kuhlimittelzufuhr Bezeichnung 28
Coolant supply Designation Ident No. g=
06 25 160 37 131 | M6 Form ‘AD” 2.7 WSLH/06-160/HSK-A100 5056735 [
08 28 160 37 131 [ M8 Form ‘AD” 2.9 WSLH/08-160/HSK-A100 5056736 [
10 35 160 41 131 | M10 Form ‘AD” 3.1 WSLH/10-160/HSK-A100 5056737 (]
12 42 160 46 131 | M12 Form ‘AD” 3.6 WSLH/12-160/HSK-A100 5056739 [
16 48 160 49 131 [ M14 Form ‘AD” 3.9 WSLH/16-160/HSK-A100 5056740 [
20 52 160 51 131 | M16 Form ‘AD” 4.4 WSLH/20-160/HSK-A100 5056742 [
25 65 160 59 131 | M18 x2 Form ‘AD” 5.3 WSLH/25-160/HSK-A100 ** 5056743 [
Ersatzteile und Zubehor / Spare Parts & Accessories: Pg.E2 [\:ﬂﬂ Pg.D8
* Bohrungstoleranz H4 * Bore tolerance H4
« Kuhimittelrohr bitte separat bestellen (Siehe Seite D8) * Please order coolant tube separately (See page D8)
 Im Lieferumfang enthalten: Spannschraube « Delivery includes: Locking screw
** 2 Spannschrauben fir ID GroBe = 25/ 32 / 40 ** 2 locking screws for ID size = 25/ 32/ 40

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog

CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de @ kurzfristig lieferbar shortly available
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HSK - Aufnahmen Chucks www.boehlerit.com
Aufnahmen fur Einschraubfraser (BS Typen)
Chuck for screw on type milling heads (BS Typs)

A
L3
L1
THH oo
E—
D2 G

HSK-AB3 PRAERN )

<3um RPM. bar 8 5

52

KihImittelzufuhr Bezeichnung 2¢g

Coolant supply Designation Ident No. B3 <
M8 8.5 13.8 15 51 12 25 Form ‘AD” WTA/M8-51/HSK-A63 5055783 °
M8 8.5 13.8 23 76 12 50 Form ‘AD” WTA/M8-76/HSK-A63 5055784 J
M8 8.5 13.8 25 101 12 75 Form ‘AD” WTA/M8-101/HSK-A63 5055785 J
M10 10.5 18.0 23 51 12 25 Form ‘AD” WTA/M10-51/HSK-A63 5055786 °
M10 10.5 18.0 25 76 12 50 Form ‘AD” WTA/M10-76/HSK-A63 5055787 J
M10 10.5 18.0 35 126 12 100 Form ‘AD” WTA/M10-126/HSK-A63 5055788 J
M10 10.5 18.0 45 176 12 150 Form ‘AD” WTA/M10-176/HSK-A63 5055789 o
M12 12.5 21.0 24 51 12 25 Form ‘AD” WTA/M12-51/HSK-A63 5055790 °
M12 12.5 21.0 30 76 12 50 Form ‘AD” WTA/M12-76/HSK-A63 5055791 J
M12 12.5 21.0 38 126 12 100 Form ‘AD” WTA/M12-126/HSK-A63 5055792 J
M12 12.5 21.0 45 176 12 150 Form ‘AD” WTA/M12-176/HSK-A63 5055793 J
M16 17.0 29.0 29 51 12 25 Form ‘AD” WTA/M16-51/HSK-A63 5055794 °
M16 17.0 29.0 34 76 12 50 Form ‘AD” WTA/M16-76/HSK-A63 5055795 J
M16 17.0 29.0 40 126 12 100 Form ‘AD” WTA/M16-126/HSK-A63 5055796 [
M16 170 29.0 48 176 12 150 Form ‘AD” WTA/M16-176/HSK-A63 5055797 J

HSK-A100 ~ =Wl g

<3um RPM bar g §

o =

KihImittelzufuhr Bezeichnung 29

Coolant supply Designation Ident No. BB <
M10 10.5 18.0 25 79 12 Form ‘AD” WTA/M10-79/HSK-A100 5055798 °
M10 10.5 18.0 35 129 12 100 Form ‘AD” WTA/M10-129/HSK-A100 5055799 o
M10 10.5 18.0 45 179 12 150 Form ‘AD” WTA/M10-179/HSK-A100 5055800 J
M12 12.5 21.0 30 79 12 50 Form ‘AD” WTA/M12-79/HSK-A100 5055801 °
M12 12.5 21.0 38 129 12 100 Form ‘AD” WTA/M12-129/HSK-A100 5055802 o
M12 12.5 21.0 45 179 12 150 Form ‘AD” WTA/M12-179/HSK-A100 5055803 J
M16 17.0 29.0 34 79 12 50 Form ‘AD” WTA/M16-79/HSK-A100 5055804 °
M16 17.0 29.0 40 129 12 100 Form ‘AD” WTA/M16-129/HSK-A100 5055805 J
M16 17.0 29.0 48 179 12 150 Form ‘AD” WTA/M16-179/HSK-A100 5055806 o

Ersatzteile und Zubehor / Spare Parts & Accessories: [\:[[EH Pg.D8

« KuhImittelrohr bitte separat bestellen (Siehe Seite D8) ¢ Please order coolant tube separately (See page D8)
* Siehe Seite D12 fur Einschraubfréser Verlangerung & Reduzierung * Refer page D12 for Threaded Arbor extensions & reductions.

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog

CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de @ kurzfristig lieferbar shortly available
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HSK - Aufnahmen Chucks m |]llB|]|BlIl

Aufnahmedorn mit Innenzentrierung DIN 6357 und vergroBertem
Bunddurchmesser (BF Typen)
Shell mill holder DIN 6357 for cutters with drive key (BF Typs)

HSK-A50 ALY
<5pm RPM. bar ‘g %
o=
Kihimittelzufuhr Bezeichnung g2
Coolant supply Designation Ident No. I
16 38 50 17 24 Form ‘AD” 0.8 WSMH/16-50/HSK-A50 5103448 [
22 48 60 19 34 Form ‘AD” 1.0 WSMH/22-60/HSK-A50 5103450 [
27 58 60 21 34 Form ‘AD” 1.1 WSMH/27-60/HSK-A50 5103452 [
32 78 60 24 34 Form ‘AD” 1.4 WSMH/32-60/HSK-A50 5103454 [
16 38 100 17 74 Form ‘AD” 1.2 WSMH/16-100/HSK-A50 5103457 [
22 48 100 19 74 Form ‘AD” 1.6 WSMH/22-100/HSK-A50 5103459 [
27 58 100 21 74 Form ‘AD” 1.9 WSMH/27-100/HSK-A50 5103461 [
32 78 100 24 74 Form ‘AD” 2.7 WSMH/32-100/HSK-A50 5103462 [
HSK-A63 FAEL D >
<5um RPM. bar g z
oS
Kihimittelzufuhr Bezeichnung 22
Coolant supply Designation Ident No. K
16 38 50 17 24 Form ‘AD” 1.1 WSMH/16-50/HSK-A63 4601763 )
22 48 50 19 24 Form ‘AD” 1.1 WSMH/22-50/HSK-A63 4601765 °
27 58 60 21 34 Form ‘AD” 1.3 WSMH/27-60/HSK-A63 4601767 °
32 78 60 24 34 Form ‘AD” 1.4 WSMH/32-60/HSK-A63 4601769 °
40 88 60 27 34 Form ‘AD” 1.9 WSMH/40-60/HSK-A63+* 4601771 °
16 38 100 17 74 Form ‘AD” 1.4 WSMH/16-100/HSK-A63 4601764 [
22 48 100 19 74 Form ‘AD” 1.8 WSMH/22-100/HSK-A63 4601766 [
27 58 100 21 74 Form ‘AD” 2.0 WSMH/27-100/HSK-A63 4601768 [
32 78 100 24 74 Form ‘AD” 2.6 WSMH/32-100/HSK-A63 4601770 [
40 88 100 27 74 Form ‘AD” 3.1 WSMH/40-100/HSK-AB3+* 4601772 [
HSK-A100 ~ (2] W 5=
<5um RPM. bar g §
o=
Kihimittelzufuhr Bezeichnung £2
Coolant supply Designation Ident No. ks
16 38 50 17 21 Form ‘AD” 2.3 WSMH/16-50/HSK-A100 5056120 °
22 48 50 19 21 Form ‘AD” 2.5 WSMH/22-50/HSK-A100 4601663 °
27 58 50 21 21 Form ‘AD” 2.7 WSMH/27-50/HSK-A100 4601664 °
32 78 50 24 21 Form ‘AD” 2.8 WSMH/32-50/HSK-A100 4601665 °
40 88 60 27 31 Form ‘AD” 3.8 WSMH/40-60/HSK-A100+* 4601666 °
60 129 70 40 41 Form ‘AD” 6.0 WSMH/60-70/HSK-A100+ 5056122 °
Ersatzteile und Zubehér / Spare Parts & Accessories:  fi=——= Pg.D8 =i} Pg.E3 =f Pg.E4 @ Pg.E4 [ 1E] PoDs
« Kihlbohrung an der Stirnseite Standard bei allen Grundhaltern ¢ Coolant bore on the pilot face (holder with Form"AD") as standard
+ID = @ 40, D = @ 60 Mit 4 zusétzlichen Gewindebohrungen nach DIN 2079 for all holders
« Kuhimittelrohr bitte separat bestellen (Siehe Seite D8) 41D = © 40, d = @ 60 With additional 4 screw holes to DIN 2079
¢ Im Lieferumfang enthalten: Mitnehmersteine, Fraseranzugsschraube und '
* Please order coolant tube separately (See page D8)
Spannschrauben (DIN 912) i . g . .
* Im Lieferumfang enthalten: Spannschrauben (DIN 912 & DIN 6367) : Dell.very |lncludes : Dnvel keys, clamping screw and locking screw (DIN 912)
« Spannschrauben (DIN6367) bitte separat bestellen (Siehe Seite E3) Delivery includes : Locking screw (both DIN 912 & DIN 6367)
* Please order locking screw (DIN6367) separately (refer page E3)
Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog
CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de ® \Verfligbar ab Lager Available from stock

The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de @ kurzfristig lieferbar shortly available
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T... HSK-A63, DIN69893

Schrumpffutter fur (BE Typen)

Shrink Chucks for (BE Typs)

www.boehlerit.com

13
L1
=N
V> S '
% J - /
S EEL —
- \
(L=l \\
T HoK AG3 ) @) s
RP.M.
D1 A L3 D2 D3 L1 | G Bezeichnung Verfugbarkeit
[mMm] | [mm] | [mm] | [mMm] | [mm] | [mMm] | [mm] Designation Ident No. Availibility
3 80 54 15 20 20 5 M6 TO300/HSK-AB3 6726618 J
4 80 54 15 20 20 5 M6 T0400/HSK-A63 6726619 J
5 80 54 15 20 25 5 M6 T0500/HSK-A63 6726620 J
6 80 54 21 27 36 10 M5 T0600/HSK-A63 6726201 J
8 80 54 21 27 36 10 M6 T0800/HSK-A63 6726202 o
10 85 59 24 32 42 10 M8 x1 T1000/HSK-A63 6726203 °
12 90 64 24 32 47 10 M10x1 T1200/HSK-A63 6726204 °
14 90 64 27 34 47 10 M10x1 T1400/HSK-A63 6726205 J
16 95 69 27 34 50 10 M12x1 T1600/HSK-A63 6726206 °
18 95 69 33 42 50 10 M12x1 T1800/HSK-A63 6726211 J
20 100 74 33 42 52 10 M16x1 T2000/HSK-A63 6726207 °
25 115 89 44 52,5 58 10 M16x1 T2500/HSK-A63 6726208 °
32 120 94 44 52,5 62 10 M16x1 T3200/HSK-A63 6726209 °
6 120 94 21 27 36 10 M5 T0600-120/HSK-AB3 6726388 J
8 120 94 21 27 36 10 M6 T0800-120/HSK-AB3 6726391 J
10 120 94 24 32 42 10 M8x1 T1000-120/HSK-AB3 6726392 J
12 120 94 24 32 47 10 M10x1 T1200-120/HSK-A63 6726410 J
14 120 94 27 34 47 10 M10x1 T1400-120/HSK-A63 6726401 J
16 120 94 27 34 50 10 M12x1 T1600-120/HSK-AB3 6726399 J
18 120 94 33 42 50 10 M12x1 T1800-120/HSK-A63 6726539 J
20 120 94 33 42 52 10 M16x1 T2000-120/HSK-AB3 6726662 J
25 120 94 44 52,5 58 10 M16x1 T2500-120/HSK-AB3 6726416 [
6 160 134 21 32 36 10 M5 T0600-160/HSK-AB3 6726411 o
8 160 134 21 32 36 10 M6 T0800-160/HSK-AB3 6726402 o
10 160 134 24 34 42 10 M8 x1 T1000-160/HSK-A63 6726403 J
12 160 134 24 34 47 10 M10x1 T1200-160/HSK-AB3 6726404 J
14 160 134 27 42 47 10 M10x1 T1400-160/HSK-AB3 6726405 J
16 160 134 27 42 50 10 M12x1 T1600-160/HSK-A63 6726406 J
18 160 134 33 51 50 10 M12x1 T1800-160/HSK-AB3 6726407 J
20 160 134 33 51 52 10 M16x1 T2000-160/HSK-AB3 6726468 J
25 160 134 44 52,5 58 10 M16x1 T2500-160/HSK-A63 6726408 J
32 160 134 44 52,5 62 10 M16x1 T3200-160/HSK-AB3 6726409 J
= 5025376 — 6738421

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog
CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

® \Verflgbar ab Lager Available from stock

@ kurzfristig lieferbar shortly available



T... HSK-A100, DIN69893

Schrumpffutter ( fir BE Typen)
Shrink Chucks for(BE Typs)

m boehlerit

13
L1
N
"t | 8
?Ei-%té— --------- EE
el
T... HSK-A100
= P.M
Verfugbarkeit
[mm] [mm] Designation Ident No. Availibility
T0600/HSK-A100 6726342 o
85 56 27 TO0800/HSK-A100 6726343 [
1 0 90 61 24 32 42 1 O M8 x1 T1000/HSK-A100 6726344 °
12 95 66 24 32 47 10 M10x1 T1200/HSK-A100 6726345 ®
14 95 66 27 34 47 10 M10x1 T1400/HSK-A100 6726346 [
16 100 71 27 34 50 10 M12x1 T1600/HSK-A100 6726347 °
18 100 71 33 42 50 10 M12x1 T1800/HSK-A100 6726348 [
20 105 76 33 42 52 10 M16x1 T2000/HSK-A100 6726349 °
25 115 86 44 53 58 10 M16x1 T2500/HSK-A100 6726350 )
32 120 91 44 53 62 10 M16x1 T3200/HSK-A100 6726351 ®
6 120 91 21 27 36 10 M5 T0600-120/HSK-A100 6726478 [
8 120 91 21 27 36 10 M6 T0800-120/HSK-A100 6726479 [
10 120 91 24 32 42 10 M8x1 T1000-120/HSK-A100 6726755 [
12 120 91 24 32 47 10 M10x1 T1200-120/HSK-A100 6726480 [
14 120 91 27 34 47 10 M10x1 T1400-120/HSK-A100 6726833 J
16 120 91 27 34 50 10 M12x1 T1600-120/HSK-A100 6726820 [
18 120 91 33 42 50 10 M12x1 T1800-120/HSK-A100 6727035 [
20 120 91 33 42 52 10 M16x1 T2000-120/HSK-A100 6726821 [
25 120 91 44 53 58 10 M16x1 T2500-120/HSK-A100 6727037 [
6 160 131 21 32 36 10 M5 T0600-160/HSK-A100 6726645 o
8 160 131 21 32 36 10 M6 T0800-160/HSK-A100 6726646 [
10 160 131 24 34 42 10 M8x1 T1000-160/HSK-A100 6726647 [
12 160 131 24 34 47 10 M10x1 T1200-160/HSK-A100 6726648 J
14 160 131 27 42 47 10 M10x1 T1400-160/HSK-A100 6726649 [
16 160 131 27 42 50 10 M12x1 T1600-160/HSK-A100 6726650 [
18 160 131 33 51 50 10 M12x1 T1800-160/HSK-A100 6727036 J
20 160 131 33 51 52 10 M16x1 T2000-160/HSK-A100 6726643 [
25 160 131 44 60 58 10 M16x1 T2500-160/HSK-A100 6726644 [
32 160 131 44 60 62 10 M16x1 T3200-160/HSK-A100 6727038 o
= 5028428 . A 6738303

Das gesamte Aufnahme Sortiment entnehmen Sie dem Bilz-Katalog
CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

The complete chuck range refer to the Bilz- catalog CNC Grip / Thermo Grip www.bilz.de

® \Verfligbar ab Lager Available from stock
@ kurzfristig lieferbar shortly available
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Technologievorteile Frasen

Technological advantages milling

www.boehlerit.com

Kundennutzen
Customer benefits

GroBe Schneidstoffvielfalt im Portfolio, um dem breiten Materialspektrum
gerecht zu werden - daraus resultieren optimale Zerspanungsverhaltnisse.

The biggest range of cutting grades for dealing with a very broad spread of
materials enables us to ensure optimum cutting conditions.

Hohe Wirtschaftlichkeit und
Bearbeitungssicherheit auf einem
breiten Werkstoffspektrum.

High economic machining and security on a
wide range of materials.

Patentierte neuartige TERAspeed 2.0
AITiN-Schicht, abgeschieden mittels
HR-CVD Technologie

(HR = High Reactivity).

Patented new TERAspeed 2.0 AITiN layer,
deposited by means of HR-CVD techno-

logy
(HR = High Reactivity).

MT - CVD Nano schwarz
MT - CVD Nano black

HR - CVD TERAspeed 2.0
HR - CVD TERAspeed 2.0

Auf Grund des hohen Aluminiumgehalts
dieser AITiN-Schicht und ihrer neuartigen
Nanostruktur konnten erstmals so gegenlau-
fige Eigenschaften, wie eine hohe Zahigkeit
mit gleichzeitig extremer Schichtharte und
VerschleiBbesténdigkeit kombiniert werden.

The high aluminium content of this AITiN layer
and its innovative nanostructure make it pos-
sible, for the first time, to combine properties
that are as such opposing — such as tough-
ness, outstanding layer hardness and wear
resistance.

Goldlox

Dicke PVD-AITiN-Beschichtung.

Hoher Aluminiumgehalt bewirkt hohe
VerschleiBbestéandigkeit bei hheren
Temperaturen. Beschichtung mit
besonders glatter Oberflache und TiN-
Deckschicht zur VerschleiBerkennung.
Goldlox

Thick PVD AITiN coating.

High aluminium content procures big wear
resistance at higher temperatures. Coating
with especial smooth surface and TiN top
layer for wear recognition.

Erhohte Standzeit, bei unterschiedlichen
Stéhlen sowie einfache VerschleiBerkennung.

Increased tool life on different steels as well
as simple wear recognition.

Rohstoffe

Boehlerit bezieht ausschlieBlich Rohstoffe
die von qualifizierten Herstellern aus kon-
fliktfreien Mineralien hergestellt werden,
um daraus Schneidstoffe fir héchste
Anspriiche herzustellen.

Raw materials

Boehlerit only procures raw materials
produced by qualified manufacturers from
no-conflict minerals and uses them to pro-
duce cutting grades for the most

exacting demands.

Fair Partner
Fair partner




Technologievorteile Frasen

Technological advantages milling

boehlerit

Kundennutzen
Customer benefits

Substrate

Zur Herstellung des Frédsprogramms wer-
den verschiedene Hartmetallsubstrate
verwendet, die so aufeinander abgestimmt
sind, dass ein breites Anwendungsfeld

von Schruppen bis Schlichten, Guss, Stahl
Rostfreimaterialien und Aluminium mit
Plan- und Eckfrésern lickenlos

bearbeitet werden kann.

Substrates

Various carbide substrates are used to pro-
duce the range of milling grades fine-tuned

to cover an extensive range of applications:

from roughing to finishing, from cast to
stainless steel materials and aluminium,
from face to step milling.

Damit ist sichergestellt, dass jeder
Kundenanforderung, egal ob weniger
Freiflachenverschlei, Stabilitat gegen
Schneidkantenausbriiche, Kammriss- oder
Kolkbestandigkeit optimal begegnet werden
kann.

This is how we ensure that every customer
requirement is met: be it minimal flank wear,
resistance to chipping of the cutting edge,
resistance to thermal cracking or crater
wear

Multifunktionale Werkzeugsysteme
Multi functional tool systems

High End Werkzeuge
High End Tools

Ein Grundkorper.

Zwei Bearbeitungen.

Einsparung von Tragerkérpern und
Lagerkosten.

One carrier.

Two machinings.

Saving of bodies and stock costs.

Exakte Rundlaufeigenschaften, alle
Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufiihrung.
Nickel implantiert, verbesserte
Dauerfestigkeit der Frasergrundkorper
durch spezielle Werkstoffe und
Warmebehandlungen.

Exact true running characteristics,

all tools with internal coolant supply.
Nickel implantated

Improved endurance strength of the milling
body due to special material and through
heat treatment.

Dynamische FEM Design
(Finite Elemente Methode)
Technologie.

Dynamic FEM Design
(Finite Elemente Method)
technology

Y fmm)

Stabile Werkzeuge mit exzellenten
Dauerfestigkeitseigenschaften und
optimalenSpanablauf

Stable tools with excellent endurance
strengths characteristics and optimized chip
flow

GroBe des Eckenradius in der Platte mitge-
presst und Markierung zur Positionierung
bzw. Nummerierung der Schneiden

Size of the corner radius pressed in the
insert and marking for positioning and/or
numbering of cutting edges

Leichte Orientierung fiir die Anwender und
gute Rundlaufeigenschaften

Easy orientation for the operator and good
true running characteristics
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Sorteniibersicht

Grade Overview www.boehlerit.com
Sorte ISO Anwendungsbereich Werkstoffgruppe Bearbeitungsverfahren Farbliche
Grade Application range Material group Application ga's\'/\tfs”gf?g

er je
P M N s H T M D S g
" :g!; g o s &  Schichtung
05 15 25 35 45 =2 23 Egs £2 g 3 2 Colorguide
95 ...twmgzg 2E €2 = S o |2 ¢ 5| forinserts
DB Ch ZZEITZIST|  OF L= | @m0 OSF| oncoating
BCP20M  HC-P20 T ° ’
HO-p25 —
BCP25M  HC-M25 Y ° ‘
HC-K25 oy O
BCP30M  HC-P30 e ‘
HC-P35 [
BCP35M ° ‘
HC-M35 Y
HC-P40 oy
BCP40M ° ‘
HC-M45 )
HoMsS ™ .
BCM35M | HC-P20 oy
HC-S30 =
BCM40M  HC-M40 — °

BCK15M HC-K15

D
¢ 66 ¢

HC-K20 oy |
BCK20M ®
HC-P10 |
Anwendungsschwerpunkt W Hauptanwendung @ Standardsorte

Application peak 01 | 10 20 30 | 40 | 50 Main application Standard grade

@ 05 15 25 35 45 [1 Weitere Anwendungen

| S — . .
Gesamtbereich nach ISO 513 Further applications

Full range to ISO 513
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Sorteniibersicht hﬂehlem

Grade Overview

Sorte ISO Anwendungsbereich Werkstoffgruppe Bearbeitungsverfahren Farbliche
Grade Application range Material group Application ga'?/tves";ffg
er je

M N S H T M D S s

. B¢ © © o | schichtung
05 15 25 35 45 2 28 Ei: £32 4 5 2| Color guide

;E_’E w:‘.‘:ﬂggﬁ 3E §2 cso | §2 28T forinserts

01 10 20 30 40 50 5E ZeE55s 253 BE 8 £S 35S depending

‘ ch ZZE 2T 3I2T 0L | &3 | @S |0 8E| oncoating

HC-N10

BCN10M ° ‘
HC-S20 D

BCN15M  HC-N15 T ° ‘

BWN1OM  HW-N10 D ° %
HC-S35 —

BCS35M ° e
HC-M45 ™

BCHO3M HC-HO03 Y [ | ° e
HC-HO5 i u

BCHO5M | HC-P05 m| ° .

HC-K05

HC-H10

—
BCH10M  HC-P10 Ty 0 °
[ [ ]

HC-K10

BCH23M HC-H23 | ([ ] ‘

HC-H30 — [ |

BCH30M  HC-P20 T O ° ‘

HC-K20 [ O

Anwendungsschwerpunkt W Hauptanwendung ® Standardsorte

Application peak 01 | 10 20 | 30 | 40 | 50 Main application Standard grade
05 15 25 35 45 [ Neben Anwendungen

Further applications

| ——

Gesamtbereich nach ISO 513
Full range to ISO 513
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Sortenbeschreibung Frasen www.boehlerit.com

BCP20M (HC-P20) TERAspeed 2.0
Hartere Alternative mit HR-CVD zur Sorte BCP25M, mit hohem Widerstand gegen Abrasivverschlei3. Ausgezeichnet geeignet fir die
Planfrasbearbeitung von Stahimaterialien mit erhéhter Schnittgeschwindigkeit, unter stabilen Bedingungen.

BCP25M (HC-P25/M25) Goldlox
Mehrbereichssorte zum Frasen von unlegiertem, niedrig legiertem, hoch legiertem und rostfreiem Stahl. Die PVD beschichtete Sorte
eignet sich besonders fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei der Trockenbearbeitung / Nassbearbeitung unter stabilen Bedingungen.

BCP30M (HC-P30) TERAspeed 2.0
Universelle Stahlfréassorte vor allem zum Planfrdsen. Hohe Bearbeitungssicherheit auf einem breiten Stahlwerkstoffspektrum wird durch
das besonders zéhe Hartmetallsubstrat garantiert. Eine moderne HR-CVD Beschichtung bietet wirtschaftliche Trockenbearbeitung bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

BCP35M (HC-P35/M35) Goldlox
Universelle Stahlfrassorte in Kombination mit Anstellwinkel 90°. Eine PVD Schicht und eine zédhe Hartmetallsorte zum Frésen von den
gangigen Stahlsorten. Besonders gut geeignet zum Trockenfrasen bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter schwierigen
Bedingungen

BCP40M (HC-P40/M45) Goldlox
Eine PVD Schicht und zdhe Hartmetallsorte zum Schruppen von vor allem Werkzeug-, Vergltungs-, Einsatzstdhlen und austenitisch,
rostfreien Materialien.

BCM35M (HC-M35/S35)
VerschleiBfeste PVD-Beschichtung, Feinkornsorte zur Bearbeitung von rostfreien und austenitisch rostfreien Materialien, zur Nass- und
Trockenbearbeitung geeignet.

BCM40M (HC-M40)
Extrem zéhes, relativ feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit diinner, glatter PVD Beschichtung. Ideale Sorte zum Frasen von austentisch
rostfreien Stéhlen und Werkstoffen aus der Duplexgruppe mit niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Auch fiir die
Nassbearbeitung, jedoch wird Minimalmengenschmierung empfohlen.

BCK15M (HC-K15) TERAspeed 2.0
Ausgesuchte Rohstoffe flr ein optimiertes K15-Hartmetallsubstrat mit einer extrem harten und verschleiBfesten HR-CVD Mehrlagen-
Beschichtung. Ideal geeignet flr die Trockenbearbeitung von Grauguss (GJL), Kugelgraphitguss (GJS), Temperguss und legiertem Guss.

BCK20M (HC-K20/P10)
Zahes K20 Substrat und eine dicke PVD-Beschichtung fir die Bearbeitung von Gussmaterialien.
Auch als Schlichtsorte flir die Stahlzerspanung und fiir die Bearbeitung von Kaltarbeitsstahlen hérter als 54 HRC geeignet.

BCN10M (HC-N10/S20)
Ideale Sorte firr die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen und weiteren NE-Metallen. Durch eine hauchdlinne PVD TiAIN-Schicht eben-
falls hervorragend fur die Schlichtzerspanung von rostfreien Stahlen und Grauguss geeignet.

BCN15M (HC-N15)
Sorte fUr die Aluminiumbearbeitung, mit unserer neuen "TiBN" CVD Beschichtung. Die Schicht besitzt neben einer hohen Schichtharte
auch eine sehr glatte Oberflache.

BWN10M (HW-N10)
Unbeschichtete Sorte fiir die Bearbeitung von NE-Metallen sowie Aluminium.

BCS35M ( HC-S35)
Sorte mit ausgewogenem Harte-Zahigkeits-Verhaltnis. Aufgrund der speziellen Zusammensetzung und Behandlung der Binderphase
konnte die Warmharte gesteigert werden, wodurch BCS35M besonders fiir die Bearbeitung von warmfesten Werkstoffen geeignet ist.
Die besonders verschleifeste Beschichtung weist eine geringe Affinitat zu Titan auf, weshalb eine deutliche Reduktion von
Materialanklebung erfolgt.

o BCHO3M

Furs Schlichten von Stahlwerkstoffen bis max. 65 HRC, jedoch sehr stabile Umfeldbedingungen nétig.
Hochverschleifestes Feinstkornhartmetall fir Anwendungen im Bereich héchster Schnittgeschwindigkeiten. Extrem dichte,
mikrokristalline und temperaturstabile PVD Beschichtung

o BCHO5M

Sorte zur Plan- und Konturbearbeitung von Stahlwerkstoffen mit HFC und R-Platten. HR-CVD beschichtet

Verschleil¥festes Feinstkornhartmetall fir breiten Anwendungsbereich, unter stabilen Bedingungen. Neuartige nanostrukturierte
CVD Beschichtung mit hoher Warmharte und Verschleilbestandigkeit

e BCH10M
Sorte zur Bearbeitung von Stahlwerkstoffen im Bereich bis max. 58HRC, PVD beschichtet.
Standard-Feinstkornhartmetall mit mikrokristalliner, verschlei3fester PVD Beschichtung.

o BCH23M

Zum Schlichten und Semischlichten von Werkstoffen bis max. 60 HRC

Zahes Ultrafeinkorn-Hartmetall fiir gute VerschleiRbestandigkeit bei gleichzeitig guter Bruch- und Kantenstabilitat.
Verschleil3feste und temperaturbestandige PVD-Beschichtung.

e BCH30M

Universelle Sorte zur Bearbeitung der meisten géangigen Werkstoffen

Zahes Feinstkornhartmetall, bruch- und rissresistent bei gleichzeitig guter Verschleilbestandigkeit, breit einsetzbar.
Mikrokristalline, spannungsoptimierte PVD-Beschichtung
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Grade Description Milling

o BCP20M (HC-P20) TERAspeed 2.0
Harder alternative to the BCP25M grade, with HR-CVD; high resistance to abrasive wear. Perfectly suited for face milling of steel
materials at higher cutting speed under stable conditions.

« BCP25M (HC-P25/M25) Goldlox
Multi porpose grade for milling unalloyed, low alloyed, high alloyed and stainless steel. The PVD coated grade is especially suitable for
high cutting speeds on dry / wet machining under stable conditions.

o« BCP30M (HC-P30) TERAspeed 2.0
Universal steel milling grade especially for face milling. The very tough carbide substrate guarantees high machining security on a wide
range of steel materials. A modern HR-CVD coating ensures economic dry machining on high cutting speeds.

e BCP35M (HC-P35/M35) Goldlox
Universal steel milling grade in combination with 90° approach angle. A PVD layer and a tough carbide grade for milling of the most usual
steel qualities. Especially good suitable for dry milling at low to medium cutting speeds under difficult conditions.

o BCP40M (HC-P40/M45) Goldlox
A PVD-layer plus heavy-duty carbide grade for roughing of mainly tool, heat-treated and case-hardened steel, as well as
austenitic, stainless materials.

BCM35M (HC-M35/S35)
Wear-resistant PVD coating, fine-grain grade for machining stainless and austenitic stainless materials; suitable for wet and dry machi-
ning.

BCM40M (HC-M40)
Extremly tough, relative fine grained carbide substrate with thin, smooth PVD coating. Ideal grade for milling of austenitic stainless steels
and materials from the Duplex group with low to medium cutting speeds. Also for wet machining, although minimum coolant supply is
recommended.

¢ BCK15M (HC-K15) TERAspeed 2.0
Selected raw materials for optimised K15 carbide substrate with a particularly hard and wear-resistant HR-CVD multi-layer coating. Ideal
for dry machining of grey cast iron (GJL), spheroidal graphite cast iron (GJS), tempered cast iron and alloyed cast iron.

o BCK20M (HC-K20/P10)
Tough K20 substrate and a thick PVD coating for the machining of cast materials.
Also suited as finishing grade for steel cutting and the machining of cold work steels of 54 HRC.

BCN10M (HC-N10/S20)
Ideal grade for machining aluminium materials and other non ferrous metals. Due to the ultra-thin PVD TiAIN layer perfectly well suited for
finishing stainless steels and grey cast iron.

BCN15M (HC-N15)
Grade for aluminium machining with our new , TiBN“ CVD coating. The layer has not only a big layer hardness but also a smooth
surface.

BWN10M (HW-N10)
Uncoated grade for the machining of non ferrous metals and aluminium.

BCS35M ( HC-S35)
BCS35M is a grade with a well-balanced hardness thougnhness-relation. Because of its special composition and treatment of the binder
phase, the high-temperature hardness is increased, which recommends BCS35M especially for machining of heat-resisting materials.
The special wear-resistant coating exhibits little chemical affinity towards titanium, which causes a drastic reduction of material transfer
from the work-piece to the cutting edge

¢ BCHO3M

Finishing of steel materials up to maximum 65 HRC, very stable environment conditions necessary

Highly wear resistant submicron grade for application in highest cutting speeds. Extremely dense, microcrystalline and temperature stable
PVD coating.

¢ BCHO5M
Grade for face and contouring operations with HFC and R insert tools of steel materials. HR-CVD coated

Wear resistant submicron grade for a wide range of application with stable conditions. New nanostructured CVD coating with high red
hardness and wear resistance.

¢ BCH10M
Grade for the machining of steel materials in the area up to maximum 58 HRC, PVD coated
Standard submicron grade for microcrystalline, wear resistant PVD coating.

¢ BCH23M

For finishing and semifinishing of materials up to maximum 60 HRC

Tough ultrafine carbide grade for good wear resistance and at the same time good breakage and cutting edge stability. Wear and
temperature resistant PVD coating.

e BCH30M

Universal grade for the machining of the most current materials

Tough submicron carbide grade, breakage and crack resistant and at the same time good wear resistance, wide application range.
Microcrystalline, stress-optimised PVD coating

137



Ersatzteile - Schrauben
Spare parts - Screws www.boehlerit.com

Spannschraube
Fixation screw

Beschaffenheit des

Schraubenkopfes
sl A|P|13-|45| 105
Conditions of the screw
head
Schraubenlange in mm
Length of screw in mm
Kennzeichnung P = Torx+® GewindegroBe ISO - metrisch
Code P = Torx+® Thread size ISO - metrical
Fréssystem Milling system
Ersatzteile ] o
Spare parts 33 = a
e S = =
Z o =z Z p o
%) o o o o © Z o]
o o o o o ® o +
Torx®- z 92 9 @ o o o o O O
. . . Anzugs- 1o} 2o g 2 2 ¢ a g 9 g o m
Bezeichnung Artikelnummer Schlissel ol T § R Y 2T = 35 E 2l2g|=
Designation Ordering code Torque® i § I W o F E E E o w s 2 o %
wrench orque T L EFE2manb a2 EFE NG 2K
A02-30076 5084082 T9 2 Nm ®
A02-60160 6401270 T25 6 Nm ) ®
AP02-25051 5091691 IP8 1,5Nm [ )
AP02-25064 5127961 1P7 1,5 Nm )
AP02-25068 5085706 P8 2 Nm [ ]
AP02-30083 5112357 P9 2 Nm ®
AP02-35100 5092669 IP15 3,5 Nm [ )
AP02-40054 5085714 IP15 3 Nm [ ° [
AP02-40082 5122796 IP15 3Nm [ ]
AP02-40095 5085711 IP15 3 Nm [ ]
AP02-50108 5112356 IP20 5 Nm ®
A06-40115 5084080 T20 5 Nm [ ] °
AP06-40115 5131917 IP20 5 Nm ® ) [
AP12-25063 5118702 IP7 1,4 Nm ®
AP12-30077 5118703 IP8 2,5 Nm ®
AP12-35095 5118704 IP10 3,5 Nm ®
AP12-40133 5118705 IP15 5,0 Nm )
AP12-50162 5118706 IP20 7,0 Nm )
AP12-60200 5118707 IP25 8,0 Nm )
AP12-80250 5118709 IP40 20,0 Nm ®
AP13-18037 5118116 IP6 0,6 Nm )
AP13-25055 5118117 IP7 1,4 Nm °
AP13-35072 5118118 IP15 3,5 Nm ®
AP13-35086 5118120 IP15 3,5 Nm ®
AP13-40110 5084084 IP15 3 Nm ®
AP13-45105 5118121 IP15 5,5 Nm [
AP13-45108 5085713 IP20 5 Nm °
AP17-25055 5085710 IP8 2 Nm [ ] ®
Spannschraube
Clamping screw 5125841 IP15 5,0 Nm °
RD12
Spannsystem
Clampingsystem 5125842 IP15 5,0 Nm [
RD16 5118121
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Torx ® - Schraubendreher

Torque ® wrench

DINA PLUS Torx ®-Schraubendreher Kit
DINA PLUS torque ® wrench kit

Besondere Merkmale:

¢ selbsteinstellendes Drehmoment fiir jede Torx-GroBe,

dank speziellem System (kein manuelles Einstellen notwendig)

 groBe Vielfalt an farbig markierten Einsteckklingen (T6 -T20 / IP6 - 1P20)
* 100 % Losemoment beim Offnen der Schraube verfligbar
* hohe Lebensdauer dank eloxiertem Aluminiumgriff

Special features:

e self-regulating torque for each torx-size,
use to special system (no self-adjustment required)
e huge range of colour-marked blades (T6 -T20 / IP6 - IP20)
® 100 % torque availability when loosening screws
e high tool life through anodised aluminium handle

Bezeichnung Designation

Artikelnummer Ordering code

DINA PLUS® Kit / (1 Griff +14 Einsatze pro Packung 1 handle +14 blades in a box)

DINA PLUS® Griff Handle only

Torx ® Klinge / blade

5126413

Auf Anfrage On request

Torx ® PLUS Klinge / blade

Anzugsmoment Nm max.

Artikelnummer

Anzugsmoment Nm max.

Artikelnummer

GigBeSize torque Nm max Ordering code Gréeisize torque Nm max. Ordering code
0,6 Nm 5126416 _ 0,6 Nm 5126423
0,9 Nm 5126417 _ 0,9 Nm 5126425
1,2 Nm 5126418 _ 1,2 Nm 5126426
1,4 Nm 5126419 1P9 1,4 Nm 5126427
2,0 Nm 5126420 IP10 2,0 Nm 5126428
3,0 Nm 5126421 3,0 Nm 5126429
5,0 Nm 5126422 1P20 5,0 Nm 5126430
Verfuigbare Drehmomente kénnen von vorgeschlagenen Anzugsmomenten abweichen.
Available torques can deviate from suggested values for any system
Frassystem Milling system
Ersatzteile - o o
s e (0] = o
pare parts & o < o
Z | al%/22 |3z I
AHREHHERHERRE
§ YT 20 g8 8 8o g g g d
Bezeichnung Artikelnummer T 8L R T &£ g8 & 5 S| =
; ; ; < W ElO|la| o w = O o
Designation Ordering code g |<£ T O L @ o o 9 T b < 9 T
a b 2 m oo 0o ® FF NO 2 @
T6 5118122
T7 5121167
T9 5088515 L )
T10 5088516
T15 5088517 )
T20 5088518 )
IP6 5126412
IP7 5118123 )
IP8 5088519 ) )
P9 5118124
IP10 5118726 )
IP15 5088520 ) ° o o | o o o | o
IP20 5088521 ) )
IP25 5118727 )
IP40 5118728 )
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Technische Hinweise Rampe eintauchen

Technical Hints Ramping www.boehlerit.com
Aufsteckfraser illing Cutter
Schragungswinkel Wy max beim Rampe eintauchen (Ramping) B Sl
Bevel angle W, max. for plunge milling “ramping” d 12,7 6,65 9,52
b 1,4
85 max 5.5 8 14
d, W, max
mm Grad Degree
40 8,5 1,0 1,5
50 6,5 0,8 1.1
63 5,0 0,6 0,8
80 3,5 0,5 0,6
100 3,0 0,5
innere
Schnittiefe:
internal
cutting depth:
0,7 X 8, max
Schaftfréser End milling cutter BE90
: | ’ W, max
Schragungswinkel W; max beim Rampe eintauchen (Ramping) ! 2 Grad Degree
Bevel angle W, max. for plunge milling “ramping” 16 8 6,65 3,0
20 8 6,65 2,1
BE2O 25 8 6,65 1,5
25 14 9,52 2,8
32 14 9,52 2,0
40 14 9,52 1,5
Formeln
Formulas
Drehzahl Revolutions n (min-1): Schnittgeschwindigkeit Cutting speed V. = Schnittgeschwindigkeit Cutting speed (m/min)
_ vc - 1000 . _n-m-dq n = Drehzahl (min-') Revolution (min-1)
= cn - dq Ve (m/min):  ve = 1000 d; = Fraser-Durchmesser-(mm) Cutter diameter (mm)
vi = Vorschubgeschwindigkeit Feed rate (mm/min)
o f, = Vorschub pro Zahn Feed per tooth (mm)
Vorschubgeschwindigkeit Feed rate Vorschub pro Zahn Feed per tooth P, = Antriebsleistung Drive power
Vt (mm/min): . - Vf z = Effektive Zahnezahl effective number of teeth
— . . fz (mm) fz = X .
Vi =1z Zer 1 Zeff * N Q = Spanvolumen Chip volume (cm3/min)
a, = Schnittbreite Width of cut (mm)
) . . . : a, = Schnittiefe Depth of cut (mm)
Spanvolumen Chip volume-Q (cm3/min): Antriebsleistung Drive power LF = Leistungsfaktor Efficiency factor (cm3/min/kW)
— Qe ap-Vi . _Q
Q 1000 Pe (kW):  Pe LF
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Mittige Anordnung
Centerline location

Berechnung des Eingriffswinkels ¢ ¢

Calculation of Approach Angle ¢ ¢

@ =2-sint[a,
d
Kanten frasen
Edge millling
d
. a,— 2
= sin-1| % + 90
(28 d,

P L
|4
|

ae
Versetzt frasen
Adjusted milling
dq
()
sin @, = 3
2 x -
sin @y = ( 3 ~ Agq )

dy

sin @ = sin @, + sin @,
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MaBe und Einheiten
Dimensions and units

Anwendungsformeln
Application formulas

www.boehlerit.com

a, = Schnitttiefe in mm
Depths of cut in mm

a, = Schnittbreite in mm
Width of cut in mm

= Bearbeitete Lange in mm
Machined length in mm

h, = Mittenspandicke in mm
Medium chip thickness

v, = Schnittgeschwindigkeit in m/mm
Cutting speed in m/mm

f, = Vorschub pro Zahn in mm
Feed per tooth in mm

d;, = AuBerer Werkzeugdurchmesser
External tool diameter

d., = Effektiver Durchmesser,
Schnittkreisdurchmesser in mm
Effective diameter with different
inserts and at specified cut depth
in mm

d = Durchmesser der Platte in mm
Insert diameter in mm

z = Anzahl der Schneiden am
Werkzeug
Number of tool cutting edges
k = Einstellwinkel

Setting angle

¢, = Eingriffswinkel
Approach angle

Umdrehungen pro Minute n [U/min]
Revolutions per minute n [rpm]

Mittlere Spandicke h,, [mm]
Medium chip thickness h,, mm]

_ Vx1000
B M de

Vorschubgeschwindigkeit v; [mm/min]
Feed rate v; [mm/min]

vi=f,-n-z

a
hy = f,x dee
gultig nur bis a,

valid only up to d, <03
bzw. 30% oder or ¢ = 60°
sonst 360 x f, xa, x sin(k)

otherwise "M~ T d, O,

Vorschub pro Umdrehung f [mm/U]
Feed per revolution f [mm/rev]

Zerspanungsvolumen Q [cm3/min]
Chip removal rate Q [cm3/min]

f= Y

n

8 * 8 xVy
1000

Q-=

Vorschub pro Zahn f, [mm/z]
Feed per tooth f, [mm/tooth]

Effektiver Schnittkreisdurchmesser [mm]
Effective diameter of cutting

d.

f, = hmx o

gliltig nur bis 3
valid only up to de <03

bzw. 30 % oder ¢ = 60°
respectively 30 % or ¢ 60°

Einstellwinkel k
Setting angle

Feed per tooth

Vorschub pro Zahn f,

90° f,

45° f,-1,414

30° f.2
sonst

Py *TT xdex @

) f =
otherwise z 360 x a, = sin(k)

dy=d,-d+2 a, |fd-a)



Technische Hinweise Lésungen von Problemen beim Friasen huehle"l
Technical Hints Solutions of Problems in Milling

Problem
Problem

Abhilfe und Lésungen
Removal and solutions

Schlechte Oberflachenqualitat

Aufbauschneidenbildung
Poor surface quality

Plattenabsplitterungen
Built-up edge

Flaking
Plastische Verformung

FreiflachenverschleiB
Flank wear
Kolkverschlei
Crater wear

Thermal cracks
Ermudungsrisse
Fatigue cracks
Plastic deformation
Kerbverschlei
Notch wear
Schneidkantenbruch
Cutting edge failure
Vibrations

Kammrisse
Vibrationen

VerschleiBfestere HM-Sorte
Carbide grade with higher wear ° ° ° ° °
resistance

Zahere HM-Sorte
Tougher carbide grade

Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Increase cutting speed

Schnittgeschwindigkeit verringern
Reduce cutting speed

Vorschub pro Zahn erhdéhen
Increase feed per tooth

Vorschub pro Zahn verringern
Reduce feed per tooth

Fraserpositionierung &ndern
Change cutter position

Kleinerer Fraserdurchmesser
Smaller cutter diameter

Stabilitat verbessern
Improve rigidity

Verwendung einer beschichteten
Sorte ° ° °
Use coated grade

KUhimittel verwenden
Use coolant
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Material Comparison Chart
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Europa Norm

Deutschland USA Frankreich Italien GroBbritannien European
Germany U.S.A. France Italy Great Britain Standard

O

@D W-Nr. DIN AISI/SAE AFNOR UNI BS EN

P Baustahl und Vergitungsstahl Construction steel and heat-treated steel
1.0572 St52-3 A570Gr50 A50-2 Fe490 Fe490-2FN -
1.0501 C35 1035 CC35 C35 060A35 -
1.0503 C45 1045 CC45 C45 080M46 -
1.0601 C60 1060 CC55 Cc60 080A62 43D
1.0715 9SMn28 1213 S250 CF9SMn28 230M07 -
1.0718 9SMnPb28 12L13 S250Pb CF9SMnPb28 - -
1.0722 10SPb20 - 10PbF2 CF10SPb20 - -
1.1141 Ck15 1015 XC12 C16 080M15 32C
1.1157 40Mn4 1039 35M5 - 150M36 15
1.1158 Ck25 1025 - - - -
1.1167 36Mn5 1335 40M5 - - -
1.1191 Ck45 1045 XC42 C45 080M46 -
1.1203 Ck55 1055 XC55 C50 070M55 -
1.1221 Ck60 1060 XC60 ce60 080A62 43D
1.1274 Ck101 1095 - - 060A96 -
1.3401 X120Mn12 - Z120M12 G-X120Mn12 Z120M12 -
1.3505 100Cr6 52100 100C6 100Cr6 534A99 31
1.5026 100Cr6 9255 5587 558i8 250A53 45
1.5415 15Mo3 ASTM A204Gr.A 15D3 16Mo3KW 1501-240 -
1.5622 14Ni6 ASTM A350LF5 16N6 14Ni6 - -
1.5662 X8Ni9 ASTM A353 = X10Ni9 1501-509;510 -
1.5680 12Ni19 2515 Z18N5 - - -
1.5710 36NiCr6 3135 35NC6 - 640A35 111A
1.5752 14NiCr14 3415; 3310 12NC15 - 655M13 36A

655A12
1.6511 36CrNiMo4 9840 40NCDS3 38NiCrMo4(KB)  816M40 110
1.6546 40NiCrMo22 8740 - 40NiCrMo2(KB) | 311-Type 7 -
1.6580 30CrNiMo8 - 30CrNiMo8 30CrNiMo8 - -
1.6587 17CrNiMo6 = 18NCD6 = 820A16 =
1.6657 14NiCrMo134 - - 15NiCrMo13 832M13 36C
1.7015 15Cr3 5015 12C3 - 523M15 -
1.7033 34Cr4 5132 32C4 34Cr4(KB) 530A32 18B
1.7131 16MnCr5 5115 16MC5 16MnCr5 (527M20) -
1.7176 55Cr3 5155 55C3 - 527A60 48
1.7218 25CrMo4 4130 25CD4 25CrMo4(KU) 1717CDS110 -
1.7220 34CrMo4 4137; 4135 35CD4 35CrMo4 708A37 19B
1.7225 42CrMo4 4140 42CD4 42CrMo4 708M40 19A
1.7335 13CrMo4 4 ASTM A182 F11 15CD3.5 14CrMo4 5 1501-620Gr27 -
F12 15CD4.5

1.7361 32CrMo12 - 30CD12 32CrMo12 722M24 40B
1.7380 10CrMo9 10 ASTM A182 F.22 12CD9, 10 12CrMo9, 10 1501-622 Gr.31;45 | -
1.7715 14MoV6 3 - - - 1503-660-440 -
1.8159 50CrVv4 6150 50CV4 50CrV4 735A50 47
1.8504 34CrAl6 — = = — —
1.8509 41CrAIMo7 - 40CADS6, 12 41CrAIMo7 905M39 41B
1.8523 39CrMoV13 9 - - 36CrMoV12 897M39 40C
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Europa Norm

Deutschland USA Frankreich Italien GroBbritannien European
Germany U.S.A. France Italy Great Britain Standard
O
D wW-Nr. DIN AISI/SAE AFNOR UNI BS EN
P Werkzeugstahle Tool steels
1.1545 C105WiH1 - Y1105 C98KU - -
C100KU
1.2067 100Cr6 L3 Y100C6 - BL3 -
1.2080 X210Cr12 D3 Z200C12 X210Cr13KU BD3 -
X250Cr12KU
1.2343 X38CrMoV5 1 H11 Z38CDV5 X37CrMoV51(KU) ' BH11 -
1.2344 X40CrMoV5 1 H13 Z40CDV5 X35CrMoV05KU BH13 -
X40CrMoV511KU
1.2363 X100CrMoV 5 1 A2 Z100CDV5 X100CrMoV51KU  BA2 -
1.2379 X155CrVMo12 1 D2 Z160CDV12 X155CrVMo121KU  BD2
1.2419 105WCr6 - 105WC13 10WCr6 - -
107WCr5KU
1.2436 X210Crw12 - - X215CrwW12 1KU | - -
1.2542 45WCrV7 S1 - 45WCrV8KU BS1 -
1.2581 X30WCrV9 3 H21 Z30WCV9 X28W09KU BH21 -
X30WCrV9 3KU
1.2601 X165CrMoV12 - - X165CrMoW12KU | - -
1.2713 55NiCrMoV6 L6 55NCDV7 - - -
1.2833 100V1 w210 Y1105V - BW2 -
1.3243 S 6-5-2-5 M41 Z85WDKCV HS 6-5-2-5 - -
M Nichtrostende und warmfeste Stéhle Stainless and heat resistant steels
1.4016 X8Cr17 430 Z8C17 X8Cr17 430S15 60
1.4027 G-X20Cr14 - Z20C13M - 420C29 56B
1.4034 X46Cr13 - Z40CM X40Cr14 420845 56D
Z38C13M
1.4057 X22CrNi17 431 Z15CNi6.02 X16CrNi16 431829 57
1.4104 X12CrMoS17 430F Z10CF17 X10CrS17 - -
1.4113 X6CrMo17 434 Z8CD17.01 X8CrMo17 4345817 -
1.4122 X35CrMo17 - - - - -
1.4313 X5CrNi13 4 - ZACND13.4M - 425C11 -
1.4718 X45CrSi9 3 HW3 Z45CS 9 X45CrSi8 401845 52
1.4724 X10CrAI13 405 Z10C13 X10CrAl12 403817 -
1.4742 X10CrAI18 430 Z10CAS18 X8Cr17 430815 60
1.4747 X80CrNiSi20 HNV6 Z80CSN20.02 X80CrSiNi20 443S65 59
1.4762 X10CrAI24 446 Z10CAS24 X16Cr26 - -
1.4871 X53CrMnNiN 219 | EV8 Z52CMN21.09 X53CrMnNiN21 9 | 349S54 -
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Europa Norm

Deutschland USA Frankreich Italien GroBbritannien = European
Germany U.S.A. France Italy Great Britain Standard
O
@D W-Nr. DIN AISI/SAE AFNOR UNI BS EN
M Rost- und séaurebestandige Stahle Rust- and acid-proof steels
1.4301 | X5CrNi18-9 304 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 304S15 X5CrNi18-9
1.4305 | X12CrNiS18 8 303 Z10CNF18.09 | X10CrNiS 18.09 | 303S21 58M
1.4308 | G-X6CrNi18 9 - Z6CN18.10M - 304C15 -
1.4311 | X2CrNiN 18 10 304LN Z2CN18.10 - 304562 -
1.4362 | X2CrNiN 23 4 S32304 - - - -
1.4401 | X5CrNiMo 18 10 316 Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 | 316S16 -
1.4408 | G-X6CrNiMo 18 10 | - - - 316C16 -
1.4417 | X2CrNiMoSi 19 5 S31500 - - = =
1.4429 | X2CrNiMoN 18 13 | 316LN Z2CND17.13 - - -
1.4438  X2CrNiMo18 16 317L Z2CND19.15 X2CrNiMo18 16 | 317S12 -
1.4460 | X8CrNiMo27 5 S32900 - - - -
1.4462 | X2CrNiMoN 22 53 | S31803 - - - -
1.4541 | X10CrNiTi 18 9 321 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 2337 321812
1.4542 | X5CrNiCuNb174 630 - - - -
1.4550 | X10CrNiNb 18 9 347 Z6CNNb18.10 | X6CrNiNb18 11 347817 58F
1.4571 | X10CrNiMo18 10 316Ti Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi1712 | 320S17 58J
1.4581 | G-X5CrNi - Z4ACNDNb XG8CrNiMo 318C17 -
MoNb 18 10 18 12M 18 11 -
1.4583 | X10CrNi 318 Z6CNDNb X6CrNiMoNb - -
MoNb 18 12 17 13B 17 13 -
1.4828 | X15CrNiSi20 12 309 Z15CNS20.12 | - 309S24 -
1.4845 | X12CrNi25 21 310S Z12CN25 20 X6CrNi25 20 310S24 -
1.4864 | X12NiCrSi36 16 330 Z12NCS35.16 | - - -
1.4865 @ G-X40NiCrSi38 18 | — - XG50NiCr39 19 | 330C11 -
1.4878  X12CrNiTi18 9 321 Z6CNT18.12B | X6CrNiTi1811 32812 58B
K Gusseisen mit Lamellengrafit Grey cast iron (plain carbon)
0.6015  GG15 No 25B Ft 15D - Grade 150 EN GJL-150
0.6025 | GG25 No 35B Ft 25 D - Grade 260 EN GJL-250
0.6035 | GG35 No 50B Ft 35 D - Grade 350 EN GJL-350
0.6040 | GG40 No 55B Ft 40 D - Grade 400 EN GJL-400
Austenitisches Gusseisen mit Lamellengrafit Grey cast iron (alloy)
0.6660 | GGL-NiCr 20 2 A436-72 L-NC 20 2 - L-NiCr 20 2 EN GJLA-X NiCuCr 15-6-2
0.6680 | GGL-NiCr 3055 - - - - EN GJLA-X NiCuCr 15-6-2
Gusseisen mit Kugelgrafit Spheroidal graphite cast iron (plain carbon)
0.7040 GGG 40 60-40-18 FCS 400-12 - SNG 420/12 EN GJ5-400-15
0.7060 @ GGG 60 = FGS 600-3 SNG 600/3 EN GJ5-600-3
0.7070 GGG 70 100-70-03 | FGS 700-2 - SNG 700/2 EN GJ5-700-2
Austenitisches Gusseisen mit Kugelgrafit Spheroidal graphite cast iron (alloy)
0.7652 | GGG NiMn 13 7 - L-NM 137 - L-NiMn 137 EN GJLA-X NiCuCr 15-6-2
0.7660 | GGG NiCr 20 2 - L-NC 20 2 - L-NiMn 20 2 -
Temperguss schwarz Malleable cast iron
0.8135 | GTS-35-04 32510 MN 35-10 - B 340/12 EN GJMB-350-10
0.8155 | GTS-55-04 50005 MP 50-5 - P 510/4 EN GJMB-550-4
0.8170 | GTS-70-02 - IP 70-2 - P 690 EN GJMB-700-2
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Europa Norm

Deutschland USA Frankreich Italien GroBbritannien = European
Germany U.S.A. France Italy Great Britain Standard
(@)
@D W-Nr. DIN AISI/SAE AFNOR UNI BS EN
N NE-Schwermetall-Legierungen Non-ferrous heavy metal alloys
2.0321 Cuzn37(Ms63) C27400 CuzZn37 P-Cuzn37 CZ 108 CW508L
2.0402 CuZn40Pb2(Ms58) | C37700 CuZn39Pb2 P-CuzZn3940Pb2 | CZ 122 CW617N
2.0872 CuNi10fe1Mn C70600 CuNi10Fe1Mn | Pt-CuNi10Fe1Mn | CZ 135 CW352H
2.0920 CuAl8 P-CuAl8
2.0932 CuAlI8Fe3 C61400 CuAl7Fe2 P-CuAl8Fe3 CA106 CW303G
2.0966 CuAIl10Ni5Fe4 C63000 CuAl10Ni5Fe4 CA104 CW307G
2.0975 CuAI10Ni C95800 CuAl10Fe5Ni5 | CuAl11Fe4Ni4 AB2
2.1020 CuSné C51900 CuSn6P CuSn7 PB103 CW452K
2.1498 CuSP CuS(P0,01)
2.3205 PbSb5
2.3290 PbSb9
Leichtmetall-Legierungen Light metal alloys
3.1355 AlCuMg2 AA 2024 2024 2024 2024 AW-2024
3.1645 AlCuMgPb AW-2007
3.2581.01 AlSi12 B413.0 A-S 13 3051/G-ASOMG LM6 AC-44200
3.3527 AlMg2Mn0,8 AW-5049
3.3535 AlMg3 AA 5754 5754 AW-5754
3.4365 AlZnMgCu1,5 AA 7075 7075 7075 7075 AW-7075
3.5312 MgAI3Zn AZ31B G-A321 MAG-E-111 MG-P-62
3.5161 MgZn6Zr ZK60A MAG-E-161
3.5194 MgAI9Zn1 AZ91 G-A9Z1 MAG 7 MC-21120
3.7115 Ti-5Al-2,5Sn Grade 6 T-ASE
3.7165 Ti-6Al-4V Grade 5 T-A6V TA10-13 Ti P63
3.7174 Ti-6Al-6V-2Sn 4971 Ti P64
S Hochwarmfeste Werkstoffe High-temperature materials
Handelsname
Tradename
HS-27 NiCo32Cr26Mo KC20WN
Hastelloy-C | NiMo16Cr15W B366 NC17DWY NO01276 DIN 2.4819
Inconel 718 | NiCr19NbMo 5662 NO7718 HR8 DIN 2.4668
Lescalloy NiCr16FeTi
Nimonic90 NiCr20Co18Ti NO7090 DIN 2.4632
Unitemp NiCr16Co8WAITi
Vakumell NiCr20TiAl
Vakumelt NiCo10CrOWAITi
Alloy 625 NiCr22Mo9N 5599 N06625 NA21 DIN 2.4856
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BOEHLERIT GmbH & Co. KG
Werk VI-Strasse 100

8605 Kapfenberg
Osterreich/Austria

Telefon +43 3862 300 - 0
Telefax +43 3862 300 - 793
info@boehlerit.com
www.boehlerit.com

Argentinien/Argentina
SIN PAR S.A.

Conesa 10

B1878KSB Quilmes -
Buenos Aires

Telefon +54 11 4257 4396
Telefax +54 11 4224 5687
ventas@sinpar.com.ar
www.sinpar.net
www.boehlerit.com

Brasilien/Brazil

Boehlerit Brasil Ferramentas Ltda.
Rua Capricérnio 72

Alpha Conde Comercial |
06473-005 - Barueri -

Sé&o Paulo

Telefon +55 11 554 60 755
Telefax +55 11 554 60 476
info@boehlerit.com.br
www.boehlerit.com

China/China

Boehlerit China

Swiss Center Shanghai

Room A107, Building 3

No. 526, 3rd East Fute Road
Shanghai Pilot Free Trade Zone
200131 PR. China

Telefon +86 21 2076 5699
Telefax +86 21 2076 5722
info@boehlerit.com.cn

HORN (Shanghai) Trading Co. Ltd.
Room 905, No 518 Anyuan Road
Putuo District

Shanghai 20060

Telefon +86 21 528 33 505, 528 33 205
Telefax +86 21 528 32 562
info@phorn.cn

www.phorn.cn

Golden Carbide (Shanghai) Co., Ltd
Room 2101-2102,Gateway
International Plaza Building A,
No0.325,Tian Yao Qiao Road,
Shanghai China Zip:200030
Telefon +86-21-33632088
Telefax +86-21-33633303
info@goldencarbide.com
www.boehlerit.com

Deutschland/Germany
Boehlerit GmbH & Co. KG
Werk VI-Strasse 100

8605 Kapfenberg
Osterreich/Austria

Telefon +43 3862 300-0
Telefax +43 3862 300-793
info@boehlerit.com
www.boehlerit.com

Paul Horn GmbH
Unter dem Holz 33-35,
72072 Tubingen
Deutschland/Germany
Tel.: +49 7071-7004-0
Fax: +49 7071-72893
info@phorn.de
www.phorn.de

GroBbritannien/

United Kingdom

LMT UK Ltd

4202 Waterside Centre,
Solihull Parkway

B37 7YN Birmingham
Telefon +44 16 76 523440
Telefax +44 16 76 525379
Imt.uk@Imt-tools.com
www.Imt-uk.co.uk
www.boehlerit.com

HORN CUTTING TOOLS Ltd.
32 New Street, Ringwood,
Hampshire BH24 3AD
Telefon +44 1425 481 800
Telefax +44 1425 481 888
info@phorn.co.uk
www.phorn.co.uk

Finnland/Finland
KESTOOLS OY

Paljekuja 4

42700 KEURUU
Mob:+358 40 5145152
peter.jaatinen@kestools.fi
www.kestools.fi
www.boehlerit.com

Frankreich/France
Horn SAS

665 Av Blaise Pascal
77127 Lieusaint

Telefon +33 164 88 5958
Telefax +33 164 88 6049
infos@horn.fr
www.hornfrance.fr

Horn SAS

564 rue Claude Ballaloud
ZAE Bord d’Arve

74950 Scionzier

Telefon +33 4050 183148
Telefax +33 4050 182171
contact@horn.fr

Indien/India

LMT Fette (India) Pvt Ltd

29 (Old No. 14) Il Main Road
Gandhinagar, Adyar
Chennai 600 020, India
Telefon +91 44 244 05 136
Telefax +91 44 244 05 205
Imt.in@Imt-tools.com
www.|mt-tools.com
www.boehlerit.com

Italien/Italy

Boehlerit Italy S.r.l.

Via Papa Giovanni XXIII, Nr. 45
20090 Rodano (M)

Telefon +39 02 269 49 71
Telefax +39 02 218 72 456
info@boehlerit.it
www.boehlerit.com

Kroatien/Bosnien & Herzegowina
Croatia/Bosnia & Herzegovina
Bulgarien/Bulgaria
Montenegro/Montenegro
Rumaénien/Romania
Serbien/Serbia

HORN Magyarorszag Kift.
Gesztenyefa u. 4

9027 Gyor

Telefon +36 96 55 05 31
Telefax +36 96 55 05 32
technik@phorn.hu
www.horn.hu

Mexiko/Mexico

Boehlerit S.A. de C.V.

Av. Acueducto No. 15

Parque Industrial Bernardo Quintana
El Marqués, Querétaro

México. C.P. 76246

Telefon +52 442 221 5706

Telefax +52 442 221 5555
info@boehlerit.com.mx
www.boehlerit.com

Niederlande/Netherlands
Hagro Precisie b.v.
Industriepark 18

NL-5374 CM Schaijk
Telefon +31 486 462 424
Telefax +31 486 461 650
hagro@hagro.nl
www.hagro.nl
www.boehlerit.com

Polen/Poland

Boehlerit Polska sp.z.0.0.
Ztotniki, ul. Kobaltowa 6
62-002 Suchy Las
Telefon +48 61 659 38 00
Telefax +48 61 623 20 14
info@boehlerit.pl
www.boehlerit.com

Ruménien/Romania

SC Profil Construct Expert SRL
Matei Corvin nr. 402 Hala 1
410313 Oradea, ROMANIA
Telefon +40 359 176 400
Telefax +40 745 411 695
viorel@pcetools.ro
www.pcetools.ro
www.boehlerit.com

Russland/Russia

LLC LMT Instrumenty
Serebryanicheskaya Nab.27,
pom Il, kom 1

109028 Moscow, Russia
Telefon +7 495 280 7352
Telefax +7 495 280 7352

HORN RUS LLC

5 Bryanskaya street
121059, Moscow

Telefon +7 495 968 21 68
Telefax +7 495 960 21 68
www.hornrus.com
www.boehlerit.com

Schweden/Sweden
HORN Sverige & Danmark
Powered by JR TOOL ApS
Box 1902 |

SE-701 19 Orebro

Telefon + 46 19 /277 76 06
Telefax +46 19 /277 76 08
info@phorn.se
www.phorn.se
www.boehlerit.com

Schweiz/Switzerland

Vargus Werkzeugtechnik Snel AG
KnonauerstraBe 56

6330 Cham 1

Telefon +41 41 784 21 21
Telefax +41 41 784 21 39
info@vargus.ch
www.vargus.ch
www.boehlerit.com

Serbien/Serbia
Hahn+Kolb

Pancéevacki put 36v

11210 Beograd

Telefon +381 11 20 78 256
Telefax +381 11 20 78 225
office@hahn-kolb.rs
www.hahn-kolb.rs
www.boehlerit.com

Singapur/Singapore
Boehlerit Asia Pte Ltd

1 Clementi Loop 04-01
Clementi West District Park
Singapore 12 98 08
Telefon +65 64 62 1608
Telefax +65 64 62 4215
info@boehleritasia.com
www.boehlerit.com

Slowakei/Slovakia
Kancelar Boehlerit
Santraziny 753

760 01 Zlin

Telefon +420 577 214 989
Telefax +420 577 219 061
boehlerit@boehlerit.sk
www.boehlerit.com

Slowenien/Slovenia
KAC trade d.o.0.

LoZnica pri Zalcu 46
3310 Zalec

Telefon +386 3 710 40 80
Telefax +386 3 710 40 81
info@kactrade.si
www.kactrade.com
www.boehlerit.com

boehlerit

Spanien/Spain

Boehlerit Spain S.L.

C/. Narcis Monturiol 11-15
08339 Vilassar de Dalt Barcelona
Telefon +34 93 750 7907

Telefax +34 93 750 7925
info@boehlerit.es
www.boehlerit.com

Siidkorea/South Korea
LMT Korea Co., Ltd
Room # 1520,

Anyang Trade Center
Bisan-Dong, Dongan-Gu
Anyang-Si, Gyeonggi-Do,
431-817, South Korea
Telefon +82 31 384 8600
Telefax +82 31 384 2121
Imt.kr@Imt-tools.com
www.Imt-tools.com
www.boehlerit.com

Taiwan/Taiwan

Golden Hardpoint Inc.

2F, No. 40, Tun Hua S. Road,
Sec.2, Taipei ZIP: 106
Telefon + 886-2-27058448A
Telefax +886-2-27008430
info@goldencarbide.com
www.boehlerit.com

Tschechien

Czech Republic
Kancelar Boehlerit
Santraziny 753

760 01 Zlin

Telefon +420 577 214 989
Telefax +420 577 219 061
boehlerit@boehlerit.cz
www.boehlerit.com

Tiirkei/Turkey

Boehlerit

Sert Metal ve Takim San. ve Tic. A.S.
Gosb 1600. Sok.No: 1602
41480 Gebze — Kocaeli

Telefon +90 262 677 1737
Telefax +90 262 677 1746
info@boehlerit.com.tr
www.boehlerit.com.tr
www.boehlerit.com

Ungarn/Hungary

Boehlerit Hungaria Kft.

PO Box: 2036 Erdliget Pf. 32
2030-Erd, Kis-Duna u.6.
Telefon +36 23 521 910
Telefax +36 23 521 919
info@boehlerit.hu
www.boehlerit.com

USA

Kanada/Canada
Boehlerit USA

1140 No.Main St.
Lombard IL 60148
Telefon +1 847 734 9390
Telefax +1 847 734 9391
www.boehlerit.com

HORN USA, Inc.

320 Premier Court, Suite 205
Franklin, TN37067

Telefon +1 888 818-HORN
Telefax +1 615 771-4101
sales@hornusa.com
www.hornusa.com
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