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d1  d2 h6 l1 l2 l3
mm inch mm mm mm mm

9,400  10,000 103,000 61,000 40,000
9,500  10,000 103,000 61,000 40,000
9,520 3/8 10,000 103,000 61,000 40,000
9,600  10,000 103,000 61,000 40,000
9,700  10,000 103,000 61,000 40,000
9,800  10,000 103,000 61,000 40,000
9,900  10,000 103,000 61,000 40,000
9,920 25/64 10,000 103,000 61,000 40,000

10,000  10,000 103,000 61,000 40,000
10,100  12,000 118,000 71,000 45,000
10,200  12,000 118,000 71,000 45,000
10,300  12,000 118,000 71,000 45,000
10,320 13/32 12,000 118,000 71,000 45,000
10,400  12,000 118,000 71,000 45,000
10,500  12,000 118,000 71,000 45,000
10,600  12,000 118,000 71,000 45,000
10,700  12,000 118,000 71,000 45,000
10,800  12,000 118,000 71,000 45,000
10,900  12,000 118,000 71,000 45,000
11,000  12,000 118,000 71,000 45,000
11,100  12,000 118,000 71,000 45,000
11,110 7/16 12,000 118,000 71,000 45,000
11,200  12,000 118,000 71,000 45,000
11,300  12,000 118,000 71,000 45,000
11,400  12,000 118,000 71,000 45,000
11,500  12,000 118,000 71,000 45,000
11,600  12,000 118,000 71,000 45,000
11,700  12,000 118,000 71,000 45,000
11,800  12,000 118,000 71,000 45,000
11,900  12,000 118,000 71,000 45,000

d1  d2 h6 l1 l2 l3
mm inch mm mm mm mm

11,910 15/32 12,000 118,000 71,000 45,000
12,000  12,000 118,000 71,000 45,000
12,200  14,000 124,000 77,000 45,000
12,500  14,000 124,000 77,000 45,000
12,700 1/2 14,000 124,000 77,000 45,000
13,000  14,000 124,000 77,000 45,000
13,500  14,000 124,000 77,000 45,000
13,700  14,000 124,000 77,000 45,000
14,000  14,000 124,000 77,000 45,000
14,200  16,000 133,000 83,000 48,000
14,290 9/16 16,000 133,000 83,000 48,000
14,500  16,000 133,000 83,000 48,000
14,700  16,000 133,000 83,000 48,000
15,000  16,000 133,000 83,000 48,000
15,200  16,000 133,000 83,000 48,000
15,500  16,000 133,000 83,000 48,000
15,700  16,000 133,000 83,000 48,000
16,000  16,000 133,000 83,000 48,000
16,500  18,000 143,000 93,000 48,000
17,000  18,000 143,000 93,000 48,000
17,500  18,000 143,000 93,000 48,000
18,000  18,000 143,000 93,000 48,000
18,500  20,000 153,000 101,000 50,000
19,000  20,000 153,000 101,000 50,000
19,500  20,000 153,000 101,000 50,000
20,000  20,000 153,000 101,000 50,000

      
      
      
      

TS-Drills ohne Innenkühlung
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ANWENDUNGSEMPFEHLUNGEN

VHM-Bohrer
Allgemeine Hinweise:

Leistungsstarke Maschinen, spielarme Spindeln, fluchtungsgenaue Werkzeugaufnahmen, 
Rundlauffehler der Werkzeuge im eingespannten Zustand max. 0,02 mm, hohe 
Kühlmitteldrücke. Wir empfehlen die Anwendung von Hydraulik-Dehnspannfuttern oder 
Schrumpffutter. 

Hinweise zur Kühlung für VHM-Bohrer:

Wir empfehlen Kühlschmierung durch Emulsion oder Öl. Alternativ kann unter bestimmten 
Voraussetzungen auch mit Luftkühlung gearbeitet werden. Statt Luftkühlung würden wir 
jedoch immer den Einsatz unter MQL-Bedingungen bevorzugen, für den die Werkzeuge 
besonders geeignet sind. Bei MQL-Einsatz empfehlen wir die Verwendung des kegeligen 
MQL-Schaftendes sowie der Hartner MQL-Einbauteile. Unser Außendienst berät Sie gerne. 

Flachbohrer
Beim Anbohren mit dem Flachbohrer (Art. 89519) gibt es folgendes zu beachten:  

Anbohren an geneigten Flächen/beim Austritt an geneigten Flächen:

•	 Neigung bis 15° = Vorschubreduzierung f in mm/U um 25 %
•	 Neigung bis 30° = Vorschubreduzierung f in mm/U um 50 %
•	 Neigung bis max. 45° = Vorschubreduzierung f in mm/U um 75 %
•	 bei voller Umschlingung des Flachbohrers kann der Vorschub auf 100 % erhöht werden 

Anbohren auf ebenen Flächen:

ACHTUNG: Beim Bohren auf ebenen Flächen muss immer vorgebohrt werden.

1.	 Anbohren mit herkömmlichem VHM-Bohrer auf Ø FB des folgenden Flachbohrers oder 
auf Ø FB + 0,20 mm des folgenden Flachbohrers, um direkt eine Fase anzubringen.

2.	 Den Flachbohrer mit vollem Vorschub einsetzen.
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Flachbohrer mit Kühlkanälen

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 100 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 90 0,070 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,295

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 90 0,070 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,295

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 85 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 85 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 80 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 75 0,060 0,100 0,120 0,145 0,165 0,185 0,205 0,245

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 80 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 80 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 70 0,050 0,090 0,110 0,130 0,150 0,170 0,185 0,220

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 60 0,045 0,080 0,095 0,115 0,130 0,150 0,165 0,195

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 50 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 45 0,040 0,070 0,085 0,105 0,120 0,135 0,145 0,175

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 45 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 40 0,045 0,075 0,090 0,110 0,125 0,140 0,155 0,185

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 40 0,040 0,070 0,085 0,105 0,120 0,135 0,145 0,175

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 40 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 35 0,040 0,070 0,085 0,105 0,120 0,135 0,145 0,175

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 100 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 85 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 85 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 80 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 80 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 70 0,055 0,090 0,115 0,135 0,155 0,175 0,190 0,230

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 80 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 60 0,060 0,100 0,120 0,145 0,165 0,185 0,205 0,245

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 185 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 185 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 170 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 170 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 145 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 120 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 100 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 95 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 30 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,140 0,165

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 25 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 15 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 20 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 30 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,140 0,165

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 35 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 20 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,115
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TS-Drills, 3-schneidig, 3xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 4 6 8 10 12 14 16 18 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 180 0,300 0,410 0,510 0,605 0,695 0,785 0,865 0,945 1,025

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 160 0,270 0,370 0,460 0,545 0,625 0,705 0,780 0,855 0,925

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 160 0,270 0,370 0,460 0,545 0,625 0,705 0,780 0,855 0,925

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 155 0,255 0,350 0,435 0,515 0,590 0,665 0,735 0,805 0,870

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 155 0,255 0,350 0,435 0,515 0,590 0,665 0,735 0,805 0,870

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 145 0,240 0,330 0,410 0,485 0,555 0,625 0,695 0,760 0,820

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 135 0,225 0,310 0,385 0,455 0,520 0,585 0,650 0,710 0,770

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 130 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 130 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 110 0,205 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,640 0,690

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 100 0,180 0,245 0,305 0,360 0,415 0,465 0,515 0,565 0,610

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 90 0,190 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,600 0,650

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 75 0,165 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,510 0,555

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 60 0,095 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,300 0,325

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 55 0,085 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,270 0,295

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 50 0,080 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,255 0,275

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 130 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 110 0,205 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,640 0,690

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 110 0,205 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,640 0,690

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 105 0,190 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,600 0,650

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 105 0,190 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,600 0,650

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 90 0,165 0,230 0,285 0,335 0,385 0,435 0,480 0,525 0,570

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 100 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 75 0,180 0,245 0,305 0,360 0,415 0,465 0,515 0,565 0,610

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 200 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 200 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 180 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 180 0,240 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,750 0,815

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 155 0,205 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,640 0,690

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 %

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 40 0,075 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,240 0,260

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 30 0,060 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,190 0,205

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 35 0,075 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,240 0,260

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 20 0,055 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,165 0,180

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 25 0,055 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,165 0,180

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 40 0,075 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,240 0,260

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 30 0,060 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,190 0,205

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 40 0,075 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,240 0,260

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC
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TS-Drills, 3-schneidig, 5xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 180 0,245 0,410 0,510 0,605 0,695 0,785 0,865 1,025

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 160 0,220 0,370 0,460 0,545 0,625 0,705 0,780 0,925

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 160 0,220 0,370 0,460 0,545 0,625 0,705 0,780 0,925

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 155 0,205 0,350 0,435 0,515 0,590 0,665 0,735 0,870

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 155 0,205 0,350 0,435 0,515 0,590 0,665 0,735 0,870

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 145 0,195 0,330 0,410 0,485 0,555 0,625 0,695 0,820

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 135 0,180 0,310 0,385 0,455 0,520 0,585 0,650 0,770

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 130 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 130 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 110 0,165 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,690

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 100 0,145 0,245 0,305 0,360 0,415 0,465 0,515 0,610

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 90 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 75 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 60 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 55 0,070 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,295

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 50 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 130 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 110 0,165 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,690

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 110 0,165 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,690

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 105 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 105 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 90 0,135 0,230 0,285 0,335 0,385 0,435 0,480 0,570

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 100 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 75 0,145 0,245 0,305 0,360 0,415 0,465 0,515 0,610

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 200 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 200 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 180 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 180 0,190 0,325 0,405 0,480 0,550 0,620 0,685 0,815

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 155 0,165 0,275 0,345 0,410 0,470 0,525 0,585 0,690

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 %

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 35 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 20 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 25 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC
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NC-Anbohrer

Zerspanungsgruppe

VHM
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 1 3 6 8 10 12 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 100 75 0,030 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,345 0,405

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 90 70 0,030 0,085 0,145 0,180 0,215 0,250 0,310 0,365

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 90 70 0,030 0,085 0,145 0,180 0,215 0,250 0,310 0,365

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 85 65 0,025 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,290 0,345

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 85 65 0,025 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,290 0,345

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 80 60 0,025 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,275 0,325

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 75 55 0,025 0,070 0,120 0,150 0,180 0,205 0,255 0,305

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 55 40 0,020 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,220 0,260

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 55 40 0,020 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,220 0,260

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 45 30 0,015 0,050 0,090 0,110 0,130 0,150 0,185 0,220

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 40 30 0,015 0,045 0,080 0,095 0,115 0,130 0,165 0,195

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 55 40 0,020 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,220 0,260

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 45 35 0,015 0,050 0,090 0,110 0,130 0,150 0,185 0,220

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 35 25 0,015 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,175 0,205

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 30 25 0,015 0,045 0,075 0,090 0,110 0,125 0,155 0,185

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 30 20 0,015 0,040 0,070 0,085 0,105 0,120 0,145 0,175

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 25 20 0,015 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,175 0,205

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 20 15 0,015 0,040 0,070 0,085 0,105 0,120 0,145 0,175

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 90 80 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 75 70 0,035 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,375 0,440

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 75 70 0,035 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,375 0,440

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 70 65 0,035 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,350 0,415

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 70 65 0,035 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,350 0,415

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 65 55 0,030 0,085 0,145 0,180 0,215 0,245 0,305 0,365

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 70 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 55 0,030 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,330 0,390

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 165 160 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 165 160 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 150 140 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 150 140 0,040 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,440 0,520

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 130 120 0,035 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,375 0,440

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 110 80 0,030 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,345 0,405

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 95 70 0,025 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,290 0,345

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 90 65 0,025 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,275 0,325

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe 55 50 0,015 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,135 0,165

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw. 55 50 0,015 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,135 0,165

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 35 25 0,015 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,135 0,165

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 30 20 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,110 0,130

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 30 20 0,015 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,135 0,165

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 20 15 0,010 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,095 0,115

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 20 15 0,010 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,095 0,115

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 25 15 0,010 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,110 0,130

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 20 10 0,010 0,025 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090 0,105

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 25 20 0,015 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,135 0,165

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC
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TS-Drills mit Innenkühlung, 3xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 145 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 130 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 130 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 125 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 125 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 115 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 110 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 120 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 120 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 100 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 90 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 80 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 70 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 60 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 55 0,070 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,295

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 50 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 55 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 45 0,035 0,055 0,070 0,080 0,095 0,105 0,115 0,140

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 110 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 95 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 95 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 75 0,110 0,180 0,225 0,270 0,310 0,345 0,385 0,455

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 90 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 70 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 185 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 185 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 170 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 170 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 145 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 130 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 110 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 105 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 35 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 20 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 25 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 50 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC 35 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC 30 0,030 0,050 0,060 0,070 0,085 0,095 0,105 0,120

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB 40 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 30 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145
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TS-Drills mit Innenkühlung, 5xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 145 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 130 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 130 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 125 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 125 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 115 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 110 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 120 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 120 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 100 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 90 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 70 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 60 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 60 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 55 0,070 0,115 0,145 0,175 0,200 0,225 0,245 0,295

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 50 0,065 0,110 0,140 0,165 0,185 0,210 0,235 0,275

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 55 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 45 0,035 0,055 0,070 0,080 0,095 0,105 0,115 0,140

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 110 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 95 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 95 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 75 0,110 0,180 0,225 0,270 0,310 0,345 0,385 0,455

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 90 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 70 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 185 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 185 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 170 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 170 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 145 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 130 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 110 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 105 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 35 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 20 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 25 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 40 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 30 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 50 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC 35 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC 30 0,030 0,050 0,060 0,070 0,085 0,095 0,105 0,120

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB 40 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 30 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145
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TS-Drills ohne Innenkühlung, 3xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 130 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 115 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 115 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 110 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 110 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 100 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 90 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 80 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 65 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 55 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 40 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 35 0,035 0,060 0,075 0,085 0,100 0,110 0,125 0,145

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 35 0,035 0,055 0,070 0,080 0,095 0,105 0,115 0,140

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 25 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 20 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,110

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 75 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 75 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 70 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 70 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 65 0,085 0,145 0,180 0,215 0,245 0,280 0,305 0,365

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 70 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 55 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 165 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 165 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 150 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 150 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 130 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 110 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 95 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 90 0,075 0,130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,275 0,325

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 30 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 25 0,050 0,085 0,105 0,120 0,140 0,160 0,175 0,205

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 25 0,060 0,105 0,130 0,155 0,175 0,200 0,220 0,260

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 15 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 20 0,045 0,075 0,090 0,105 0,125 0,140 0,155 0,180

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 15 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 10 0,025 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,105

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 35 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC 25 0,025 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,105

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC 20 0,025 0,040 0,050 0,060 0,065 0,075 0,085 0,100

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 20 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,115
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TS-Drills ohne Innenkühlung, 5xD

Zerspanungsgruppe
f (mm/U) bei Nenn-Ø

vc (m/min) 3 6 8 10 12 14 16 20

P1.1.1 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 130 0,155 0,260 0,325 0,385 0,440 0,495 0,550 0,650

P1.1.2 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,15 % C, Rm 420 N/mm², 125 HB 115 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.3 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 115 0,140 0,235 0,290 0,345 0,395 0,445 0,495 0,585

P1.1.4 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 640 N/mm², 190 HB 110 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.5 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,45 % C, Rm 850 N/mm², 250 HB 110 0,130 0,220 0,275 0,325 0,375 0,420 0,465 0,555

P1.1.6 Unlegierter Stahl, geglüht, 0,75 % C, Rm 915 N/mm², 270 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P1.1.7 Unlegierter Stahl, vergütet, 0,75 % C, Rm 1020 N/mm², 300 HB 100 0,115 0,195 0,245 0,290 0,330 0,370 0,410 0,490

P2.1.1 Niedriglegierter Stahl, geglüht, Rm 610 N/mm², 180 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.2 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 930 N/mm², 275 HB 105 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

P2.1.3 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1020 N/mm², 300 HB 90 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

P2.1.4 Niedriglegierter Stahl, vergütet, Rm 1190 N/mm², 350 HB 80 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

P3.1.1 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 65 0,095 0,165 0,205 0,240 0,275 0,310 0,345 0,405

P3.1.2 Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl, gehärtet und angelassen, Rm 1100 N/mm², 325 HB 55 0,080 0,140 0,170 0,205 0,235 0,265 0,290 0,345

M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 45 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, geglüht, Rm 680 N/mm², 200 HB 40 0,035 0,060 0,075 0,085 0,100 0,110 0,125 0,145

M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergütet, Rm 810 N/mm², 240 HB 40 0,035 0,055 0,070 0,080 0,095 0,105 0,115 0,140

M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 25 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stähle 20 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,110

K1.1.1 Grauguss, perlitisch/ferritisch, 180 HB 90 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K1.1.2 Grauguss, perlitisch/martensitisch, 260 HB 75 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

K1.2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, ferritisch, 160 HB 75 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

K1.2.2 Gusseisen mit Kugelgraphit, perlitisch, 250 HB 70 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

K1.3.1 Temperguss, ferritisch, 130 HB 70 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

K1.3.2 Temperguss, perlitisch, 230 HB 65 0,085 0,145 0,180 0,215 0,245 0,280 0,305 0,365

K2.1.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit (GJV) 70 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

K2.2.1 Austenitisch-ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI) 55 0,090 0,155 0,195 0,230 0,265 0,295 0,330 0,390

N1.1.1 Aluminium-Knetlegierungen, nicht aushärtbar, 60 HB 165 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N1.1.2 Aluminium-Knetlegierungen, ausgehärtet, 100 HB 165 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.1 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, ≤ 12 % Si, 75 HB 150 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.2 Aluminium-Gusslegierungen, ausgehärtet, ≤ 12 % Si, 90 HB 150 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N2.1.3 Aluminium-Gusslegierungen, nicht aushärtbar, > 12 % Si, 130 HB 130 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

N3.1.1 Kupfer und Kupferlegierungen: Automatenlegierung, Pb > 1 % 130 0,125 0,210 0,260 0,305 0,355 0,395 0,440 0,520

N3.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen: CuZn, CuSnZn 110 0,105 0,175 0,220 0,260 0,300 0,335 0,375 0,440

N3.1.3 Kupfer und Kupferlegierungen: CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 105 0,100 0,165 0,205 0,245 0,280 0,315 0,350 0,415

N4.1.1 Nichtmetallische Werkstoffe: Duroplaste, Faserverstärkte Kunststoffe

N4.1.2 Nichtmetallische Werkstoffe: Hartgummi, Holz usw.

N4.1.3 Nichtmetallische Werkstoffe: Graphit

S1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, geglüht, 200 HB 30 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

S1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehärtet, 280 HB 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,140 0,165

S1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglüht, 250 HB 25 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,155 0,175 0,205

S1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehärtet, 350 HB 15 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145

S1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 20 0,035 0,055 0,070 0,085 0,095 0,110 0,120 0,145

S2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm² 15 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

S2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehärtet, Rm 1050 N/mm² 10 0,025 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,105

H1.1.1 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 35 0,030 0,050 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130

H1.1.2 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, < 60 HRC 25 0,025 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,105

H1.1.3 Gehärteter Stahl, gehärtet und angelassen, > 60 HRC 20 0,025 0,040 0,050 0,060 0,065 0,075 0,085 0,100

H2.1.1 Hartguss, gegossen, 400 HB 25 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110 0,125 0,135 0,165

H2.1.2 Hartguss, gehärtet und angelassen, < 55 HRC 20 0,025 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,115



29

Notizen



30

Notizen



31

Notizen



HARTNER GMBH

Precision Cutting Tools

+ Ausgabe 2022 + optimierte Halterausführung

MULTIPLEX
WECHSELPLATTEN-BOHRSYSTEM MIT INNENKÜHLUNG

DE

Precision Cutting Tools

P
re

ci
si

on
 C

ut
tin

g 
To

ol
s

B
o

h
rw

er
kz

eu
g

e

19
0

 9
7

7/
21

01
0

-X
I-1

0
  

I  
A

us
g

ab
e 

2
0

2
2

Postfach 10 04 27  I  72425 Albstadt  I  Deutschland
Telefon: +49 74 31 125-0  I  Fax +49 74 31 125-21 547 

www.hartner.de

Hartner GmbH 

B
O

H
R

W
E

R
K

ZE
U

G
E

Precision Cutting Tools

DE

KLEINSTBOHRER
AUS HSS-E-PM UND VOLLHARTMETALL

+ Ausgabe 2023 + NEU: TS 100 INOX micro

Precision Cutting Tools

DE

MULTIPLEX HPC
DAS WECHSELPLATTEN-BOHRSYSTEM 
FÜR BOHRUNGEN BIS 10xD UND BIS DURCHMESSER 40,0 mm

+ neue Wechselplatte für die Stahlträger-Bearbeitung
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Precision Cutting Tools

DE

+  + linebasic  + Komplettprogramm 2022
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FRÄSWERKZEUGE
AUS VOLLHARTMETALL

Precision Cutting Tools

DE

MULTI-STEP
NEU ENTWICKELTER SPIRALBOHRER 

FÜR MAXIMALE PERFEKTION 

Precision Cutting Tools

DE

KEGELSENKER
AUS HSS UND HSCO

+ NEU: Kegelsenker mit konvexen Schneiden

Precision Cutting Tools

DE

GEWINDEFRÄSER
KOMPLETTPROGRAMM

+ NEU: Zirkularer Bohrgewindefräser & Mikro-Gewindefräser ab M1.4

Precision Cutting Tools

DE

REIBAHLEN
TR 300 HP - HOCHLEISTUNGSREIBAHLEN
VHM- UND HSS-E MASCHINENREIBAHLEN | HAND-REIBAHLEN

+ Das Reibahlen-Komplettprogramm

Precision Cutting Tools

DE

TS-DRILLS
VOLLHARTMETALL-HOCHLEISTUNGSBOHRER

+ für jedes Material die passende Lösung
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TM-WERKZEUGAUSGABESYSTEME
INDIVIDUELLE LÖSUNGEN ZUR EFFIZIENTEN

LAGERUNG UND VERWALTUNG VON WERKZEUGEN

Precision Cutting Tools

DE

GEWINDEWERKZEUGE
DAS NEUE KOMPLETTPROGRAMM 
ZUR UNIVERSELLEN GEWINDEHERSTELLUNG

+ BASIC Line TiN + TOP Line Gewindeformer + Alu-Gewindebohrer + TOP Line JIS
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	 GEWINDEFRÄSER

	 MULTIPLEX 	 TM-WERKZEUG- 
	 AUSGABESYSTEME

	 MULTISTEP

	 VHM-FRÄSWERKZEUGE

	 KEGELSENKER

	 TS-DRILLS

	 REIBAHLEN

	 MULTIPLEX HPC

	 GEWINDEWERKZEUGE

Postfach 10 04 27  I  72425 Albstadt  I  Deutschland
Telefon +49 74 31 125- 0  I  Fax +49 74 31 125 - 21 547 

www.hartner.de
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