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borin® Innen-Ausdreh-System Internal swiss lathe tool-system  Systeme pour le micro-tournage
intérieur
The system borin® | borin® — das System borin® - the System le systeme borin® 14
SDA Werkzeughalter tool holder porte-outil 16
DKR-decex® Kropfhalter fur System borin® cranked tool holder for system decex® porte-outils coudé pour 18
borin® systéme borin®
DHY Hydro-Dehnspann-System hydro expansion chuck porte-outils a serrage hydraulique | 20
SDG Bohrstange boring bar foret a aléser 22
SDH Hinterdrehstahl back-off cutter grain — copier par l'arriere 24
SDI Ausbohrstahl boring cutter outil d'alésage 26
SDF Ausbohrstahl boring cutter outil d‘alésage 28
SDK vorderer Eckstahl front edge cutter burin d‘angle avant 30
SDM hinterer Eckstahl back edge cutter burin d'angle arriere 32
SDO Kopierstahl copying cutter grain a copier 34
SDQ Auskammerstahl chambering tool grain pour poches 36
SDW Auskammerstahl mit rickwartiger | chambering tool with backward grain pour poches avec un chan- 38
Anfasung chamfer frein par l'arriére
SDS Innen-Einstechstahl internal grooving cutter outil 3 gorge intérieure 40
SDT Innen-Stechdrehstahl grooving and turning cutter grain 3 gorge et poche 42
SDR Radius-Innen-Einstechstahl radius internal grooving cutter grain a gorge rayonnée 44
SDU Gewindestahl mit Teilprofil threading cutter- partial profile grain a fileter avec profil partiel 46
SDV Gewindestahl mit Vollprofil threading cutter- solid profile grain a fileter avec profil plein 48
SDY-SDZ Anfas- und Radiusstahl edge and radius cutter grain a chanfreiner/a rayonner 50
SXG Sackloch-Bohrstange blind-hole boring bar foret a aléser pour trous borgnes | 52
SXI Sackloch-Ausbohrstahl blind-hole boring tool outil d'alésage de trou borgne 54
SXF Sackloch-Ausbohrstahl blind-hole boring tool outil d'alésage de trou borgne 56
SXJ Stirn-Kopierstahl front copying cutter outil a copier frontal 58
SXL Vorwarts- Rickwarts-Anfasstahl front and back edge cutter grain a chanfreiner avant-arriére 60
SXN Innen-Abstechstahl internal cut-off tool grain d'orge intérieur 62
SXP Stirn-Einstechstahl front grooving cutter burin a tronconner frontal 64
broachin® / pro- StoRwerkzeuge und Lehren Broaching tools and gauges Outils de polygonage et calibres
bin®
BRH-BRT-BRS Stollwerkzeuge broaching tools outils de polygonage 66
BRM StoRwerkzeug, mehrbereich broaching tool, multi-range outil de polygonage, multiple 68
dimension
Probin Lehren gauges calibres de précision 70
spinin® Bohr- Senk- Reibwerkzeuge Drills - Countersinks - Reamers Outil de percage, lamage et
d’alésage
DRP Punktanbohrer centering pointer foret a pointer 72
DRA Hochleistungs-Anfasbohrer high performance chamfering drill | foret de chanfreinage haute per- | 72
formance
DRS Hochleistungs-Bohrer (kurz) high performance drill (short) foret haute performance (court) 74
DRL Hochleistungs-Bohrer (lang) high performance drill (long) Foret haute performance (long) 76
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DRB-DRC

Prazisions-Ausbohr- und -Senk-
werkzeug

precision boring tool and coun-
terbore

outil de percage de précision/
foret aléseur

DRD-DRE

Prazisions-Reibwerkzeug

precision reamer

alésoir de précision

CUSTOM

tourin®

WHA-WHB

Verschiedenes

Gewindewirbler - Interpolations-
werkzeuge

Gewindewirbler (verstarkt, kurz/
lang)

divers

Thread-whirling - interpolati-
on-tools

thread whirler (reinforced, short/
long)

divers / outils spéciaux

Outils pour le tourbillonnage
intérieur

tourbillonneur (renforcée courte/
longue)

WHS-WHL

Gewindewirbler (kurz/lang)

thread-whirler (short/long)

tourbillonneur (courte/longue)

WHC

Gewindewirbler m. Sonderstei-
gungen (kurz)

thread whirler with special pitches
(short)

tourbillonneur avec pas spéciaux
(court)

WHD

Gewindewirbler m. Sonderstei-
gungen (lang)

thread whirler with special pitches
(long)

turbillonneur avec pas spéciaux
(long)

WHC-WHD UNC-

UNF

Gewindewirbler m. Sonderstei-
gungen UNC/UNF

thread whirler with special pitches
UNC/UNF

turbillonneur avec pas spéciaux
UNC/UNF

WHN-WHM

Gewindewirbler mit Teilprofil
(mehrzahn)

thread whirler - partial thread
(multitooth)

turbillonneur avec profil partiel
(plusieurs dents)

WHX-WHY

cutex®

FGQ-FGR

Vorwarts- Rickwarts-Kantenfraser
(kurz/lang)

Schaft-Profilfraser — Scheiben-
Profilfraser

Gravierstichel (Fertiggeschliffen,
kurz/lang)

back and front edge mill (short/
long)

Profiled endmills - Profiled
diskmills

engraving cutter (finished pro-
duct, short/long)

outil a chanfreiner avant-arriére
(court/long)

Outils pour la gravure et le
fraisage

outil de gravure (finition rectifiée,
court/long)

FGA-FGB

Gravierstichel (Halbfabrikat, kurz/
lang)

engraving cutter (semi-finished
prod., short/long)

outil de gravure (produit semi-fini,
court/long)

CUSTOM
Infos

Verschiedenes
Infos

Prozessdaten

divers
Infos

process parameter

divers / outils spéciaux
Infos

donées de processus

Werkzeug - Anforderungsliste

tool - requirement sheet

outil - formulaire de demande

Ubersicht

overview

apercu
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Pictogram

machining contour

Item number

tool type
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Pictogramme

contour d‘usinage

Numéro d‘article

SXLi_440_392_R_C|

type d‘outils

2 DO

L0

2 D1

HanpasneHwe pe3aHus

cutting direction

direction de coupe

MokpbITHe

coating

revétement

1ISO-Code

Fpynnbl o6pabaTbiBaeMbix
MatepuanoB

Material

Categorization of
materials

material

Catégorisation des
matériaux

matériel

Kohlenstoffstahl

carbon steel

niedriglegierter Stahl (<5%) low-alloyed steel (<5%)

hochlegierter Stahl (>5%)
Stahlguss

Rostfreier Stahl
Grauguss
Kugelgraphitguss
Temperguss
Al-Legierungen
Al-Guss-Legierungen
Kupfer-Legierungen

Warmfeste Legierungen,
Superlegierungen

Titanlegierungen
Gehdrtete Stdhle
Thermoplaste

high-alloyed steel (>5%)
cast steel

stainless steels

grey castiron
spheroidal graphite iron
malleable cast iron
Al-alloys

Al-cast-alloys
copper-alloys

heat resitant alloys, super
alloys

titanium-alloys
hardened steels
thermoplastics

acier au carbone

acier faiblement alliés (<5%)
acier fortement alliés (>5%)
acier coulé

acier inoxydable

fonte grise

fonte a graphite sphéroidale
fonte a coeur

alliage d'aluminium

alliage de fonte d'aluminium
alliage de cuivre

alliage thermorésistant, superalliage

alliages de titane
acier trempé
thermoplastiques

alle MalRangaben in mm | all dimension in mm | toutes les dimensions sont en mm
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SDG 435042 35 0,42 0,21 0,38 0,03 0,02 9,5 1,5
SDG 435052 35 0,52 0,26 0,47 0,04 0,02 9,5 1,8
SDG 435072 35 0,72 0,36 0,65 0,06 0,03 9,5 2,4
SDG 435092 35 0,92 0,46 0,83 0,07 0,03 9,5 3,0
SDG 435122 35 1,22 0,61 1,10 0,1 0,03 9,5 3,9
SDG 435 142 35 1,42 0,71 1,28 0,11 0,03 9,5 4,5
SDG 435192 35 1,92 0,96 1,73 0,15 0,04 9,5 6,0
SDG 435242 35 2,42 1,21 2,18 0,19 0,04 9,5 7,5
SDG 440092 40 0,92 0,46 0,83 0,07 0,03
SDG 440 142 40 1,42 0,71 1,28 0,11 0,03 4,5
SDG 440192 40 1,92 0,96 1,73 0,15 0,04 6,0
SDG 440 242 40 2,42 1,21 2,18 0,19 0,04 7,5
SDG 440292 40 2,92 1,46 2,63 0,23 0,05 9,0
SDG 440342 40 3,42 1,71 3,08 0,27 0,05
SDG 440392 40 3,92 1,96 3,53 0,31 0,06
SDG 448092 48 0,92 0,46 0,83 0,07 0,03
SDG 448 142 48 1,42 0,71 1,28 0,11 0,03
SDG 448 192 48 1,92 0,96 1,73 0,15 0,04
SDG 448 242 48 2,42 1,21 2,18 0,19 0,04
SDG 448292 48 2,92 1,46 2,63 0,23 0,05
SDG 448 342 48 3,42 1,71 3,08 0,27 0,05
SDG 448392 48 3,92 1,96 3,53 0,31 0,06
SDG 644 442 44 4,42 2,21 3,98 0,35 0,06
SDG 644 492 44 4,92 2,46 4,43 0,39 0,07
SDG 644 542 44 5,42 2,71 4,88 0,43 0,07
SDG 644592 44 5,92 2,96 5,33 0,47 0,08
SDG 656 442 56 4,42 2,21 3,98 0,35 0,06
SDG 656 492 56 4,92 2,46 4,43 0,39 0,07
SDG 656 542 56 5,42 2,71 4,88 0,43 0,07
SDG 656 592 56 5,92 2,96 5,33 0,47 0,08
SDG 668 442 68 4,42 2,21 3,98 0,35 0,06
SDG 668492 68 4,92 2,46 4,43 0,39 0,07
SDG 668 542 68 5,42 2,71 4,88 0,43 0,07
SDG 668592 68 5,92 2,96 5,33 0,47 0,08
SDG 850692 50 6,92 3,46 6,23 0,55 0,09
SDG 850792 50 7,92 3,96 7,13 0,63 0,10
SDG 866 692 66 6,92 3,46 6,23 0,55 0,09
SDG 866792 66 7,92 3,96 7,13 0,63 0,10
SDG 882692 82 6,92 3,46 6,23 0,55 0,09
SDG 882792 82 7,92 3,96 7,13 0,63 0,10

C
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TBepaocnnaBHbIN pesew, Ans pacTa4ymBaHus.
Standing solid carbide tool for the machining into solid material and bores.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘usinage en pleine matiere et l‘alésage du trou.

KAMA////MCM

XapaKTepuCTUKK:

» CBeprno-nofo6Ho hopmbl

* NpsiMasi rpaHb 1 paguyc yrna

* civparnbHble KaHaBKK1 Ans Ny4yLero
HhOPMMPOBaHNS CTPYXKKM

* NEPEAHWI kaHan oxnaxaeHus

* npsiMoe paboyee HarnpasneHue (ocesoe)

Features:

* drill-like

« straight face and corner radius

« spiral fluted for better chip formation
« front fitted cooling channel

« forward working direction (axial)

LO

Caractéristiques:
» semblable a un foret
« front droit et rayon

« goujure hélicoidale pour améliorer la formation
des copeaux

« canal de refroidissement situé a lavant
« sens d’usinage vers l‘avant (axial)

L1

1
1
9 DO

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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SDH 435 042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,38 0,09 0,07 0,05 9,5 1,5
SDH 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,19 0,15 0,05 9,5 3,0
SDH 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,30 0,23 0,05 9,5 4,5
SDH 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,40 0,31 0,05 9,5 6,0
SDH 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,51 0,39 0,05 9,5 7,5
SDH 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,19 0,15 0,05 14,5 3,0
SDH 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,30 0,23 0,05 14,5 4,5
SDH 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,40 0,31 0,05 14,5 6,0
SDH 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,51 0,39 0,05 14,5 7,5
SDH 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,61 0,47 0,05 14,5 9,0
SDH 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,72 0,55 0,05 14,5 10,5
SDH 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,82 0,63 0,05 14,5 12,0
SDH 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,19 0,15 0,05 22,5 5,0
SDH 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,30 0,23 0,05 22,5 7,5
SDH 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,40 0,31 0,05 22,5 10,0
SDH 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,51 0,39 0,05 22,5 12,5
SDH 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,61 0,47 0,05 22,5 15,0
SDH 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,72 0,55 0,05 22,5 17,5
SDH 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,82 0,63 0,05 22,5 20,0
SDH 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,93 0,71 0,05 14,5 9,0
SDH 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,03 0,79 0,05 14,5 10,0
SDH 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,14 0,87 0,05 14,5 11,0
SDH 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,24 0,95 0,05 14,5 12,0
SDH 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,93 0,71 0,05 26,5 18,0
SDH 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,03 0,79 0,05 26,5 20,0
SDH 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,14 0,87 0,05 26,5 22,0
SDH 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,24 0,95 0,05 26,5 24,0
SDH 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,93 0,71 0,05 38,5 27,0
SDH 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,03 0,79 0,05 38,5 30,0
SDH 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,14 0,87 0,05 38,5 33,0
SDH 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,24 0,95 0,05 38,5 36,0
SDH 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 1,45 1,11 0,05 18,5 14,0
SDH 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 1,66 1,27 0,05 18,5 16,0
SDH 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 1,45 1,11 0,05 34,5 28,0
SDH 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 713 1,66 1,27 0,05 34,5 32,0
SDH 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 1,45 1,11 0,05 50,5 42,0
SDH 882 792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 1,66 1,27 0,05 50,5 48,0
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TeepaocnnaBHbIn pesey Ans 06paTHOro-To4eHWS 1 BbINOMHEHWS BHYTPEHHEN Noapeskn Topua
Stationary carbide tool for back-off cutting and producing undercuts in the borehole.
Outil fixe en carbure monobloc pour les dégagements et pour réaliser des dégagements dans le trou.

L el

XapaKTepucTukm: Features: Caractéristiques:

* CnvipanbHble KaHaBKku Ans ny4liero « spiral fluted for better chip formation * avec goujure hélicoidale pour améliorer la

hOPMUPOBaHUS CTPYKKM « front fitted cooling channel formation des copeaux

* Kanan oxnaxkgeHus N o . idi itud a

H A 6 « forward working direction (axial direction) for | * canal de refroidissement situé a lavant
anpaeneue paGoTs Briepes (ocesoe) forward and outward « sens d’usinage vers l'avant (axial) ou vers

UV BNepea u Hapyxy l‘avant et lextérieur

LO
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9 DO
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S 0]

blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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Code U O = = ©D0 Lo @D1 X-off A H VR L9 ] L1

SDI 435 042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,38 0,11 0,02 9,5 0,50 1,5
SDI 435 052 R L B C 4 35 0,52 0,26 0,47 0,14 0,02 9,5 0,60 1,8
SDI 435072 R L B C 4 35 0,72 0,36 0,65 0,19 0,02 9,5 0,80 2,4
SDI 435 092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,23 0,02 9,5 1,00 3,0
SDI 435122 R L B C 4 35 1,22 0,61 1,10 0,30 0,02 9,5 1,30 3,9
SDI 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,36 0,02 9,5 1,50 4,5
SDI 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,48 0,02 9,5 2,00 6,0
SDI 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,61 0,02 9,5 2,50 7.5
SDI 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,23 0,02 14,5 1,00 3,0
SDI 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,36 0,02 14,5 1,50 4,5
SDI 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,48 0,02 14,5 2,00 6,0
SDI 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,61 0,02 14,5 2,50 7,5

SDI 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,73 0,02 14,5 3,00 9,0
SDI 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,86 0,02 14,5 3,50 10,5
SDI 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,98 0,02 14,5 4,00 12,0
SDI 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,23 0,02 22,5 1,00 5,0
SDI 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,36 0,02 22,5 1,50 7,5

SDI 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,48 0,02 22,5 2,00 10,0
SDI 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,61 0,02 22,5 2,50 12,5
SDI 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,73 0,02 22,5 3,00 15,0
SDI 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,86 0,02 22,5 3,50 17,5
SDI 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,98 0,02 22,5 4,00 20,0
SDI 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,11 0,02 14,5 4,50 9,0
SDI 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,23 0,02 14,5 5,00 10,0
SDI 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,36 0,02 14,5 5,50 11,0
SDI 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,48 0,02 14,5 6,00 12,0
SDI 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,11 0,02 26,5 4,50 18,0
SDI 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,23 0,02 26,5 5,00 20,0
SDI 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,36 0,02 26,5 5,50 22,0
SDI 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,48 0,02 26,5 6,00 24,0
SDI 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,11 0,02 38,5 4,50 27,0
SDI 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,23 0,02 38,5 5,00 30,0
SDI 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,36 0,02 38,5 5,50 33,0
SDI 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,48 0,02 38,5 6,00 36,0
SDI 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 1,73 0,02 18,5 7,00 14,0
SDI 850 792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 1,98 0,02 18,5 8,00 16,0
SDI 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 1,73 0,02 34,5 7,00 28,0
SDI 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 1,98 0,02 34,5 8,00 32,0
SDI 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 1,73 0,02 50,5 7,00 42,0
SDI 882 792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 1,98 0,02 50,5 8,00 48,0
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TBepaocnnaBHbIN pe3ew A pacTavymBaHnst OTBEPCTUN.
Standing solid carbide tools for in-hole boring.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘alésage du trou.

—~—p——

XapaKTepucTuKM: Features: Caractéristiques:
* cnnparbHble KaHaBKu Ans ny4yilero « spiral fluted for better chip formation * avec rainure goujure hélicoidale pour améliorer
CcTpy»xkoobpasoBaHus « front fitted cooling channel la formation des copeaux

* KaHan oxnaxaeHua cnepeau

« canal de refroidissement situé a l'avant
« Hanpasnexue pa6oTsl Briepes (ocesoe)

« forward working direction (axial)
« sens d’usinage vers l‘avant (axial)
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o DO

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S (0]
blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
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KAMA////MCM

TeepaocnnaBHbIN pesew, A PaCTOYKN OTBEPCTUIA.

Standing solid carbide tools for in-hole boring.

Outil fixe en carbure monobloc pour lalésage du trou.

XapakTepucTUKu:

* Bbornee BbICOKME CKOPOCTY Nodavn, Yem Ha ce-
pvn SDI — cBeprnieHve cTtanu 3a c4éT GonbLuero
pagwuyca yrna (0,06-0,12 mm BmecTo 0,02 Mm)

* CnYparbHble KaHaBK1 Afs fyyLwero ¢opmmpo-
BaHWS CTPYXKM

* MNepenHuii kaHan oxnaxaeHus

* Hanpasnexue paboTsl Bnepes (ocesoe)

Features:

« provides higher speeds relative to the SDI bo-
ring cutter by means of a larger corner radius
(0.06-0.12 mm compared to 0.02 mm)

« spiral fluted for better chip formation
« front fitted cooling channel
« forward working direction (axial)

Caractéristiques:

« le rayon d'angle plus grand (0,06-0,12 mm au
lieu de 0,02 mm) permet des vitesses d'avance
plus élevées que l'outil pour aléser SDI

* avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a l'avant
« sens d’usinage vers l‘avant (axial)
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I \———E— KAMA////MCM

O O
SDK 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,02 9,5 0,50 3,0
SDK 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,02 9,5 0,75 4,5
SDK 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,02 9,5 1,00 6,0
SDK 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,02 9,5 1,25 7,5
SDK 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,02 14,5 0,50 3,0
SDK 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,02 14,5 0,75 4,5
SDK 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,02 14,5 1,00 6,0
SDK 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,02 14,5 1,25 7,5
SDK 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,73 0,49 0,02 14,5 1,50 9,0
SDK 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,86 0,57 0,02 14,5 1,75 10,5
SDK 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,98 0,66 0,02 14,5 2,00 12,0
SDK 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,02 22,5 0,50 5,0
SDK 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,02 22,5 0,75 7,5
SDK 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,02 22,5 1,00 10,0
SDK 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,02 22,5 1,25 12,5
SDK 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,73 0,49 0,02 22,5 1,50 15,0
SDK 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,86 0,57 0,02 22,5 1,75 17,5
SDK 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,98 0,66 0,02 22,5 2,00 20,0
SDK 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,11 0,74 0,02 14,5 2,25 9,0
SDK 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,02 14,5 2,50 10,0
SDK 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,02 14,5 2,75 11,0
SDK 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,02 14,5 3,00 12,0
SDK 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,1 0,74 0,02 26,5 2,25 18,0
SDK 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,02 26,5 2,50 20,0
SDK 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,02 26,5 2,75 22,0
SDK 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,02 26,5 3,00 24,0
SDK 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,11 0,74 0,02 38,5 2,25 27,0
SDK 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,02 38,5 2,50 30,0
SDK 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,02 38,5 2,75 33,0
SDK 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,02 38,5 3,00 36,0
SDK 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,02 18,5 3,50 14,0
SDK 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 1,98 1,32 0,02 18,5 4,00 16,0
SDK 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,02 34,5 3,50 28,0
SDK 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 713 1,98 1,32 0,02 34,5 4,00 32,0
SDK 882692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,02 50,5 3,50 42,0
SDK 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 1,98 1,32 0,02 50,5 4,00 48,0




KAMA////MCM

TBepaocnnasHbIN pesew, A PaCTOYKN OTBEPCTUNA.
Standing solid carbide tools for in-hole boring.
Outil fixe en carbure monobloc pour lalésage du trou.

—~—p——

XapaKTepucTuKM: Features: Caractéristiques:
* cnnparbHble KaHaBKu Ans ny4yilero « spiral fluted for better chip formation * avec rainure goujure hélicoidale pour améliorer
CcTpy»xkoobpasoBaHus « front fitted cooling channel la formation des copeaux

* KaHan oxnaxaeHua cnepegun

« forward working direction (axial) « canal de refroidissement situé a l'avant
* Hanpasnexue pa6oTsl Bnepes (ocesoe)

« sens d’usinage vers l‘avant (axial)
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SDM 435 092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,01 9,5 0,50 3,0
SDM 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,01 9,5 0,75 4,5
SDM 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,01 9,5 1,00 6,0
SDM 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,01 9,5 1,25 7,5
SDM 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,01 14,5 0,50 3,0
SDM 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,01 14,5 0,75 4,5
SDM 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,01 14,5 1,00 6,0
SDM 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,02 14,5 1,25 7,5
SDM 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,73 0,49 0,02 14,5 1,50 9,0
SDM 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,86 0,57 0,02 14,5 1,75 10,5
SDM 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,98 0,66 0,02 14,5 2,00 12,0
SDM 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,23 0,15 0,01 22,5 0,50 5,0
SDM 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,36 0,23 0,01 22,5 0,75 7,5
SDM 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,48 0,32 0,01 22,5 1,00 10,0
SDM 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,61 0,40 0,02 22,5 1,25 12,5
SDM 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,73 0,49 0,02 22,5 1,50 15,0
SDM 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,86 0,57 0,02 22,5 1,75 17,5
SDM 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,98 0,66 0,02 22,5 2,00 20,0
SDM 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,11 0,74 0,03 14,5 2,25 9,0
SDM 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,03 14,5 2,50 10,0
SDM 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,03 14,5 2,75 11,0
SDM 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,03 14,5 3,00 12,0
SDM 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,11 0,74 0,03 26,5 2,25 18,0
SDM 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,03 26,5 2,50 20,0
SDM 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,03 26,5 2,75 22,0
SDM 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,03 26,5 3,00 24,0
SDM 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,11 0,74 0,03 38,5 2,25 27,0
SDM 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,23 0,82 0,03 38,5 2,50 30,0
SDM 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,36 0,90 0,03 38,5 2,75 33,0
SDM 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,48 0,99 0,03 38,5 3,00 36,0
SDM 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,04 18,5 3,50 14,0
SDM 850 792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 1,98 1,32 0,04 18,5 4,00 16,0
SDM 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,04 34,5 3,50 28,0
SDM 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 1,98 1,32 0,04 34,5 4,00 32,0
SDM 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 1,73 1,15 0,04 50,5 3,50 42,0
SDM 882 792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 1,98 1,32 0,04 50,5 4,00 48,0



TeeppocnnasHbIn pesew, Ans 06paTHON PacTOYKN.

Stationary solid carbide tool for back edge boring.

Outil fixe en carbure monobloc pour l'alésage a arriere.

KAMA////MCM
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XapaKTepuCTUKK:

* cnuparsbHble KaHaBKV ANst fyYLlero
HOpMUPOBaHNS CTPYXKN

* nepeHUI KaHan oxnaxaeHus

» Paboyee HanpaBneHvie Ha3az u Hapyxy

Features:

« spiral fluted for better chip formation

« front fitted cooling channel

» backward and outward working direction

Caractéristiques:

* avec goujure hélicoiadle pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a lavant
« sens d’usinage vers larriere et l'extérieur
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KonupoBanbHbIN peseL
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SDO 435 092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 9,5 3,0
SDO 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 9,5 4,5
SDO 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 9,5 6,0
SDO 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 9,5 7,5
SDO 440092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 14,5 3,0
SDO 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 14,5 4,5
SDO 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 14,5 6,0
SDO 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 14,5 7,5
SDO 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 14,5 9,0
SDO 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 14,5 10,5
SDO 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 14,5 12,0
SDO 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 22,5 5,0
SDO 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 22,5 7,5
SDO 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 22,5 10,0
SDO 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 22,5 12,5
SDO 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 22,5 15,0
SDO 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 22,5 17,5
SDO 448392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 22,5 20,0
SDO 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 14,5 9,0
SDO 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 14,5 10,0
SDO 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 14,5 11,0
SDO 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,300 14,5 12,0
SDO 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 26,5 18,0
SDO 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 26,5 20,0
SDO 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 26,5 22,0
SDO 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,300 26,5 24,0
SDO 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 38,5 27,0
SDO 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 38,5 30,0
SDO 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 38,5 33,0
SDO 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 533 1,97 1,48 0,300 38,5 36,0
SDO 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 18,5 14,0
SDO 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 18,5 16,0
SDO 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 34,5 28,0
SDO 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 0,400 34,5 32,0
SDO 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 50,5 42,0
SDO 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 50,5 48,0




KAMA////MCM

TeepaocnnaeHbIi pesel Ans NpodubHOM PACTOYKM (KOMMPOBaHWSI) CITOXHOW BHYTPEHHEN reOMETPUN.
Stationary solid carbide tool for lateral mapping (copying) of complex internal geometries.
Outil fixe en carbure monobloc pour la reproduction latérale (copie) de géométries intérieures complexes.

XapakTepucTUKu:
* CivparsibHble KaHaBKM A5ist MyHLero

POPMUPOBAHNS CTPYXKKM
* NepeaHUi KaHas oxnaxaeHus
« Pa6oyee HanpaeneHve Brepes 1 Hapyxy

Features:

« spiral fluted for better chip formation

« front fitted cooling channel

« forward and outward working direction

Lo

Caractéristiques:

* avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a lavant

sens d’usinage vers l'avant et Uextérieur
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SDQ 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 9,5 3,0
SDQ 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 9,5 4,5
SDQ 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 9,5 6,0
SDQ 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 9,5 7,5
SDQ 440092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 14,5 3,0
SDQ 440142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 14,5 4,5
SDQ 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 14,5 6,0
SDQ 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 14,5 7,5
SDQ 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 14,5 9,0
SDQ 440342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 14,5 10,5
SDQ 440392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 14,5 12,0
SDQ 448092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 22,5 5,0
SDQ 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 22,5 7,5
SDQ 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 22,5 10,0
SDQ 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 22,5 12,5
SDQ 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 22,5 15,0
SDQ 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 22,5 17,5
SDQ 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 22,5 20,0
SDQ 644442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 14,5 9,0
SDQ 644492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 14,5 10,0
SDQ 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 14,5 11,0
SDQ 644592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,300 14,5 12,0
SDQ 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 26,5 18,0
SDQ 656492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 26,5 20,0
SDQ 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 26,5 22,0
SDQ 656592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,300 26,5 24,0
SDQ 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 38,5 27,0
SDQ 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 38,5 30,0
SDQ 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 38,5 33,0
SDQ 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 533 1,97 1,48 0,300 38,5 36,0
SDQ 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 18,5 14,0
SDQ 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 18,5 16,0
SDQ 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 34,5 28,0
SDQ 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 0,400 34,5 32,0
SDQ 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 50,5 42,0
SDQ 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 50,5 48,0




KAMA////MCM

TBepaocnnaBHbIN pe3ew, A4S PacTOYKN AeTanew Co CIOXHON BHYTPEHHEN reoMeTpren, npsiMas TopLeBasi mTOBEPXHOCTb.
Stationary solid carbide tools for chambering of complex internal geometries with a straight front face.
Outil fixe en carbure monobloc pour le tournage de géométries intérieures complexes avec face frontale droite.

XapakTepucTUKu:

* CUparbHble KaHaBK1 Ans fyyLero ¢op-
MUPOBaHUS CTPYKKU

» KaHan oxnaxaeHusi

» Paboyee HanpaBneHvie Bnepes U Hapyxy

Features:

« spiral fluted for better chip formation

« front fitted cooling channel

« forward and outward working direction

Lo

Caractéristiques:

* avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a lavant
* sens d’usinage vers l'avant et Uextérieur

1
1
2 DO

K <@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




“g Peseu npogpunbHeIl ¢ 3a0Hel gpackol

SDW 435 092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 9,5 3,0
SDW 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 9,5 4,5
SDW 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 9,5 6,0
SDW 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 9,5 7,5
SDW 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 14,5 3,0
SDW 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 14,5 4,5
SDW 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 14,5 6,0
SDW 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 14,5 7,5
SDW 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 14,5 9,0
SDW 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 14,5 10,5
SDW 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 14,5 12,0
SDW 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,050 22,5 5,0
SDW 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,075 22,5 7,5
SDW 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,100 22,5 10,0
SDW 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,125 22,5 12,5
SDW 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,150 22,5 15,0
SDW 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,175 22,5 17,5
SDW 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,200 22,5 20,0
SDW 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 14,5 9,0
SDW 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 14,5 10,0
SDW 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 14,5 11,0
SDW 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,46 0,300 14,5 12,0
SDW 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 26,5 18,0
SDW 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 26,5 20,0
SDW 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 26,5 22,0
SDW 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,300 26,5 24,0
SDW 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,225 38,5 27,0
SDW 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,250 38,5 30,0
SDW 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,275 38,5 33,0
SDW 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 533 1,97 1,48 0,300 38,5 36,0
SDW 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 18,5 14,0
SDW 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 18,5 16,0
SDW 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 34,5 28,0
SDW 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 0,400 34,5 32,0
SDW 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 0,350 50,5 42,0
SDW 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 2,64 1,98 0,400 50,5 48,0




KAMA////MCM

TBepaocnnaBHbIN pe3eL s pacTOuKU U3AENUIA CNIOXKHOM BHYTPEHHEN reOMETPUM C NPSIMOI TOPLIEBOI MOBEPXHOCTLIO U 06paboTku chacku.
Stationary solid carbide tools for chambering of complex internal geometries with a straight front face and backward chamfer.
Outil fixe en carbure monobloc pour le tournage de géométries intérieures complexes avec face frontale droite et pour fair chanfrein par Uarriére.

I
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XapaKTepucTukm: Features: Caractéristiques:
« CIMPANbHbIE KAHABKY ANIS NYMLETo dhop- « spiral fluted for better chip formation * avec goujure hélicoidale pour améliorer la
MUPOBaHHS CTPYXKM - front fitted cooling channel formation des copeaux
« Kaman oxnaxaeHis « forward and outward working direction « canal de refroidissement situé a lavant
« PaGoyee HanpaeneHue Brnepen 1 Hapyxy * backward chamfer due to 47°angle " sensd ulsmage V ersﬂ( avant et lexterieur
« chanfrein par larriére, angles de 47
« 3aaHui yron 47° (ans o6paboTku dhacok)
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X-off

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S o
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible

TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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SDS 435 092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 9,5 0,20 3,0
SDS 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 9,5 0,25 4,5
SDS 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 9,5 0,30 6,0
SDS 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 9,5 0,35 7,5
SDS 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 14,5 0,20 3,0
SDS 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 14,5 0,25 4,5
SDS 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 14,5 0,30 6,0
SDS 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 14,5 0,35 7,5
SDS 440292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 14,5 0,40 9,0
SDS 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 14,5 0,45 10,5
SDS 440392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 14,5 0,50 12,0
SDS 448092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 22,5 0,20 5,0
SDS 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 22,5 0,25 7.5

SDS 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 22,5 0,30 10,0
SDS 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 22,5 0,35 12,5
SDS 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 22,5 0,40 15,0
SDS 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 22,5 0,45 17,5
SDS 448392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 22,5 0,50 20,0
SDS 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 14,5 1,00 9,0
SDS 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 14,5 1,50 10,0
SDS 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,8 1,36 14,5 1,00 11,0
SDS 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 14,5 1,50 12,0
SDS 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 26,5 1,00 18,0
SDS 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 26,5 1,50 20,0
SDS 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,8 1,36 26,5 1,00 22,0
SDS 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 26,5 1,50 24,0
SDS 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 38,5 1,00 27,0
SDS 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 38,5 1,50 30,0
SDS 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,8 1,36 38,5 1,00 33,0
SDS 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 38,5 1,50 36,0
SDS 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 2,3 1,73 18,5 1,50 14,0
SDS 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 18,5 2,00 16,0
SDS 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 23 1,73 34,5 1,50 28,0
SDS 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 34,5 2,00 32,0
SDS 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 23 1,73 50,5 1,50 42,0
SDS 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 50,5 2,00 48,0




[MpoyHbIV TBEPAOCMNABHbLIN peseL, Anst 06paboTkn BHYTPEHHNX KaHABOK.
Stationary solid carbide tool for internal groove cutting.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘usinage de gorges intérieures.

KAMA////MCM

XapaKTepuCTUKK:

* cnuparsbHble KaHaBKV ANst fyYLlero
HOpMUPOBaHNS CTPYXKN

» KaHan oxnaxaeHnus

» Paboyee HanpaBneHvie Hapyxy

Features:

« spiral fluted for better chip formation
« front fitted cooling channel

* outward working direction

Lo

Caractéristiques:

* avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a lavant
« sens d’usinage vers l'extérieur

|

\\}
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




KaHaBou4HbLIN pe3eL

KAMA////MCM

O O
SDT 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 1,00 14,5 1,00 12,0
SDT 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 1,00 22,5 1,00 20,0
SDT 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,50 14,5 1,25 12,0
SDT 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,50 26,5 1,25 24,0
SDT 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,97 1,50 38,5 1,25 36,0
SDT 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 2,64 2,00 18,5 1,50 16,0
SDT 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 2,00 34,5 1,50 32,0
SDT 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 2,64 2,00 50,5 1,50 48,0




KAMA////MCM

TeeppocnnasHbIn pesel, A 06paboTky BHYTPEHHMX KAHABOK C PEXYLLEN NOBEPXHOCTbIO.
Stationary solid carbide tool for internal groove cutting with cutting face (Paris sanding / Coupe Parisienne).
Outil fixe en carbure monobloc pour (‘usinage de poches intérieures avec face frontale coupante (Coupe Parisienne).

.
'%

XapaKTepucTukm: Featqres: ‘ CaracFerlsthues: B ‘
« [MArOHATTbHbIE KAHABKM 4TS NIYNLIEro . obhque{y grooved for better chip * goujure oblique pour améliorer la formation du
formation copeau
HOpPMMPOBAHMS CTPYKKN
« front fitted cooling channel « canal de refroidissement situé a lavant
* Kanan oxnaxaeHus . o ) L , ) L
« forward working direction (axial) « sens d’usinage vers l'avant (axial) et l'extérieur
* HanpasneHue paboTsl Briepes (oceBoe) u and outward
Hapyxy
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S (0]

blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




KaHaBOYHbIV pe3eLl, C NONMHbIM PaanyCcom

KAMA////MCM

O O
SDR 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,3 0,20 0,100 9,5 3,0
SDR 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,38 0,25 0,125 9,5 4,5
SDR 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,45 0,30 0,150 9,5 6,0
SDR 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,53 0,35 0,175 9,5 7,5
SDR 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,30 0,20 0,100 14,5 5,0
SDR 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,38 0,25 0,125 14,5 7,5
SDR 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,45 0,30 0,150 14,5 10,0
SDR 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,53 0,35 0,175 14,5 12,5
SDR 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,60 0,40 0,200 14,5 9,0
SDR 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,68 0,45 0,225 14,5 10,5
SDR 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,75 0,50 0,250 14,5 12,0
SDR 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,60 0,40 0,200 22,5 15,0
SDR 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,68 0,45 0,225 22,5 17,5
SDR 448392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,75 0,50 0,250 22,5 20,0
SDR 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,98 0,65 0,275 14,5 9,0
SDR 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,05 0,70 0,300 14,5 10,0
SDR 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,13 0,75 0,325 14,5 11,0
SDR 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,20 0,80 0,350 14,5 12,0
SDR 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,98 0,65 0,275 26,5 18,0
SDR 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,05 0,70 0,300 26,5 20,0
SDR 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,13 0,75 0,325 26,5 22,0
SDR 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,20 0,80 0,350 26,5 24,0
SDR 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,98 0,65 0,275 38,5 27,0
SDR 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,05 0,70 0,300 38,5 30,0
SDR 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,13 0,75 0,325 38,5 33,0
SDR 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,20 0,80 0,350 38,5 36,0




KAMA////MCM

TeepaocnnasHbIn pesel Ans 06paboTkn BHYTPEHHNX KaHABOK C paiyCHOM reoMeTpuen.

Stationary solid carbide tool for internal groove cutting with radius geometry.

Outil fixe en carbure monobloc pour l'usinage de gorges rayonnées.

XapaKTepUCTUKK:

° cnvparnbHble KaHaBKW Ans MyyLlero
HOpMUPOBaHNS CTPYXKN

* MNepenHuii kaHan oxnaxaeHus

* Paboyee HanpaBneHve HapyxXy

Features: Caractéristiques:

« spiral fluted for better chip formation * avec goujure hélicoidale pour améliorer la
- front fitted cooling channel formation des copeaux

« outward working direction « canal de refroidissement situé a lavant

« sens d’usinage vers l'extérieur
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blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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Pe3bb60BoW peseL, ¢ HEMOSTHbIM Npodunem

KAMA////MCM

N NONONo0OnN0nNno0o0n0o0nn

(o)W« ) Wi« ) N SN S N - T S R S SN S

35
35
35
35
40
40
40
40
48
48
56
56
56

1,60
2,00
3,00
4,00
1,60
2,00
3,00
4,00
4,00*
4,00*
4,10*
4,90%*
5,90**

0,80
1,00
1,50
2,00
0,80
1,00
1,50
2,00
2,00
2,00
2,05
2,45
2,95

1,10
1,30
2,00
2,70
1,10
1,30
2,00
2,70
3,30
4,00
3,80
4,60
5,60

0,50
0,60
0,90
1,20
0,50
0,60
0,90
1,20
1,50
1,80
1,20
1,20
1,40

0,35
0,45
0,60
0,80
0,35
0,45
0,60
0,80
1,00
1,25
0,90
0,90
1,10

0,40
0,50
0,70
0,80
0,40
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,00
1,00
1,25

9,5
9,5
9,5
9,5
14,5
14,5
14,5
14,5
22,5
22,5
26,5
26,5
26,5

*fir Gewinde = @5mm
** fiir Gewinde > @6mm

*pour les filets > @5mm
** pour les filets > @6mm

0,02
0,03
0,04
0,05
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,07
0,06
0,07
0,08

*for threads = @5mm
** for threads > @6mm

3,0
4,5
6,0
7,5
4,8
6,0
9,0
12,0
15,0
18,0
15,0
18,0
21,0



KAMA////MCM

TBepaocnnaBHbIN pesel, ¢ HenoHbIM Npodunem Ans Hape3aHus BHYTPEHHe pe3bbbl B OTBEPCTUM.
Stationary solid carbide tool with partial profile to produce internal threads in the bore.
Outil fixe en carbure monobloc avec profi ( partiel pour produire des fi letages intérieurs dans le trou.

XapaKTepucTuKM: Features: Caractéristiques:
° CnparbHble KaHaBKM AN NyyLero « spiral fluted for better chip formation « avec goujure hélicoidale pour améliorer la
hOpMUPOBaHUS CTPYKKU « front fitted cooling channel formation des copeaux
* MepenHnit kaHan oxnaxaeHus « forward working direction (axial) « canal de refroidissement situé a l‘avant
* Hanpasnenue paGorei Briepen (ocesoe) « sens d’usinage vers [‘avant (axial)
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pe3bboBon pesel € NofHbIM npodunem

KAMA////MCM

O O
SDV 435100 R L B C 4 35 1,00 050 05 025 015 025 95 0,02 0,04 3,0
SDV 435120 R L B C 4 35 120 060 075 025 015 025 95 0,02 004 3,6
SDV 435 140 R L B C 4 35 140 070 088 029 018 030 95 0,02 005 42
SDV 435160 R L B C 4 35 1,60 0,80 1,01 0,32 0,21 035 95 0,02 005 48
SDV 435180 R L B C 4 35 1,80 09 1,20 032 0,21 035 95 0,02 005 54
SDV 435200 R L B C 4 35 2,00 100 133 036 023 040 95 002 005 6,0
SDV 435 220 R L B C 4 35 220 1,170 146 040 026 045 95 0,02 005 6,6
SDV 435250 R L B C 4 35 2,50 125 1,74 040 026 045 95 002 005 75
SDV 440 100 R L B C 4 40 1,00 050 056 025 015 025 145 002 004 50
SDV 440 120 R L B @ 4 40 120 060 075 025 015 025 145 002 004 6,0
SDV 440 140 R L B C 4 40 140 o070 088 029 018 030 145 002 005 70
SDV 440 160 R L B C 4 40 1,60 080 1,01 032 0,21 035 145 002 005 80
SDV 440 180 R L B C 4 40 1,80 09 120 032 0,21 035 145 002 005 90
SDV 440 200 R L B C 4 40 200 100 133 036 023 040 145 002 005 10,0
SDV 440 220 R L B C 4 40 220 1,10 146 040 026 045 145 002 005 11,0
SDV 440 250 R L B C 4 40 2,50 1,25 1,74 040 026 045 145 002 005 125
SDV 440300 R L B C 4 40 300 150 216 043 029 050 145 002 005 90
SDV 440350 R L B C 4 40 350 1,75 2,51 0,51 035 060 145 003 005 105
SDV 440 400 R L B C 4 40 400 200 28 058 041 0,70 14,5 003 005 12,0
SDV 448300 R L B C 4 48 300 150 216 043 029 050 225 002 005 150
SDV 448 350 R L B C 4 48 350 1,75 2,51 0,51 035 060 225 003 005 17,5
SDV 448 400 R L B C 4 48 400 200 28 058 041 0,70 22,5 003 005 200
SDV 644 500 R L B @ 6 44 500 250 369 065 047 080 145 004 005 100
SDV 644 600 R L B C 6 44 6,00 3,00 439 080 059 100 145 005 005 120
SDV 644 800 R L B C 6 44 6,00* 3,00 59 098 0,73 125 145 006 005 120
SDV 656 500 R L B C 6 56 500 250 369 065 047 080 265 004 005 200
SDV 656 600 R L B C 6 56 6,00 300 439 080 059 100 265 005 005 240
SDV 656 800 R L B C 6 56 6,00+ 3,00 59 098 0,73 125 265 006 005 24,0
SDV 668 500 R L B @ 6 68 500 250 369 065 047 08 385 004 005 300
SDV 668 600 R L B C 6 68 600 300 435 08 059 100 385 005 005 360
SDV 668 800 R L B C 6 68 6,00* 3,00 59 098 0,73 125 385 006 005 360

*fir Gewinde = @8mm
*for threads = @8mm

*pour les filets > @8mm




KAMA////MCM

TeepaocnnaBHbIN pesel, ¢ NONHbIM NPodunemM Ansi Hape3aHus BHyTPEHHeN pe3bbbl B OTBEPCTUN.
Stationary solid carbide tool with full profile to produce burr-free internal threads in the bore.
Outil fixe en carbure monobloc avec profi [ plein pour produire des fi letages intérieurs sans bavures dans le trou.

~——

XapaKTepucTuKM: Features: Caractéristiques:

° CnparbHble KaHaBKM AN NyyLero « spiral fluted for better chip formation « avec goujure hélicoidalepour améliorer la
hOpMUPOBaHUS CTPYKKU « front fitted cooling channel formation des copeaux

* MepenHnit kaHan oxnaxaeHus « forward working direction (axial) « canal de refroidissement situé a l‘avant

* Hanpasnenue paGorei Briepen (ocesoe) « sens d'usinage vers l‘avant (axial)

LO

X-off

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Tvp P M N S 0]

blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pe3eu ans obpaboTku bacok

KAMA////MCM

r

SDY 440400 30 R L B C 4 40 4,00 1,35 30° 14,5
SDY 440 400 45 R L B C 4 40 4,00 1,35 45° 14,5
SDY 440400 60 R L B C 4 40 4,00 1,35 60° 14,5
SDY 644 600 30 R L B C 6 44 6,00 2,35 30° 14,5
SDY 644 600 45 R L B C 6 44 6,00 2,35 45° 14,5
SDY 644 600 60 R L B C 6 44 6,00 2,35 60° 14,5

Pesey anst o6paboTkn paguycHbix gpacok

Code O = = @D0 Lo @01 B c D T R L9 a B
SDZ 440400 030 R L B C 4 40 4,00 0,40 0,50 R+0,06 1,75 0,30 14,5 7° 7°
SDZ 440400 050 R L B @ 4 40 4,00 0,40 0,50 R+0,06 1,75 0,50 14,5 7° 7°
SDZ 440400 100 R L B C 4 40 4,00 0,40 0,50 R+0,06 1,75 1,00 14,5 7° 7°
SDZ 644 600 050 R L B C 6 44 6,00 0,60 0,50 R+0,06 2,75 0,50 14,5 7° 7°
SDZ 644 600 100 R L B C 6 44 6,00 0,60 0,50 R+0,06 2,75 1,00 14,5 7° 7°
SDZ 644 600 150 R L B C 6 44 6,00 0,60 0,50 R+0,06 2,75 1,50 14,5 7° 7°
\ ’\ ’
<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Tvp P M N S 0

blank ] (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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TBepaocnnaBHbIn peseL Ans cosaaHns (ackm Ha BHYTPEHHEM KOHTYpe OTBEPCTUS.
Stationary solid carbide tool for chamfering the inner contour of the bore.

Outil fixe en carbure monobloc pour la réalisation d'un chanfrein sur le contour intérieur du trou. XapaKTepucTuKM:

* nrockasi MOBEPXHOCTb A5 NyYLLEro ynnoT-
HeHWsi ® cnmparsibHble KaHaBKW ANst fyyLlero
obpa3oBaHVs CTPYXKKM

* [MepegHuin KaHan oxnaxaneHns

* HanpasneHue paboTbl Bnepes (oceBoe) 1
Hapyxy
Features:

« flat surface for superior tightness

« spiral fluted for better chip formation

« front fitted cooling channel

« forward working direction (axial) and outward
Caractéristiques:

surface plane pour obtenir une étanchéité
maximale

avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

canal de refroidissement situé a l‘avant

sens d'usinage vers l'avant (axial) et
=gl== = Arbeitsrichtung | working direction | direction de travail

TeepaocnnaBHbIi pesel Ans cosaaHns ackv Ha BHYTPEHHEM KOHTYpe OTBEPCTUS.
Stationary solid carbide tool for chamfering the inner contour of the bore.
Outil fixe en carbure monobloc pour la réalisation d'un rayon sur le contour intérieur du trou.

Merkmale:
« schnelle Radiuserzeugung

« spiralgenutet zur besseren Spanbildung
« vorne liegender Kihlkanal
* Arbeitsrichtung nach vorne (axial) und auRen

Features:

« fast radius generation

« spiral fluted for better chip formation

« front fitted cooling channel

« forward working direction (axial) and outward

Caractéristiques:

« réalisation de rayon plus rapide

« avec goujure hélicoidale pour améliorer la
formation des copeaux

« canal de refroidissement situé a 'avant

« sens d'usinage vers l'avant (axial) et
<a@== = Arbeitsrichtung | working direction | direction de travail l'extérieur




Pe3sew anst o6paboTKu riyxmx oTBEpPCTUN

KAMA////MCM

SXG 435 042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,38 0,04 0,02 9,5 1,5
SXG 435052 R L B C 4 35 0,52 0,26 0,47 0,06 0,02 9,5 2,0
SXG 435072 R L B C 4 35 0,72 0,36 0,65 0,08 0,02 9,5 2,5
SXG 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,09 0,02 9,5 3,0
SXG 435 122 R L B C 4 35 1,22 0,61 1,10 0,12 0,02 9,5 4,0
SXG 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,14 0,02 9,5 4,5
SXG 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,19 0,02 9,5 6,0
SXG 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,24 0,02 9,5 7,5
SXG 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,09 0,02 14,5 5,0
SXG 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,14 0,02 14,5 7,5
SXG 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,19 0,02 14,5 10,0
SXG 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,24 0,02 14,5 12,5
SXG 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,29 0,02 14,5 9,0
SXG 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,34 0,02 14,5 10,5
SXG 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,39 0,02 14,5 12,0
SXG 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,29 0,02 22,5 15,0
SXG 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,34 0,02 22,5 17,5
SXG 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,39 0,02 22,5 20,0
SXG 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 14,5 9,0
SXG 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 14,5 10,0
SXG 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 14,5 11,0
SXG 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 14,5 12,0
SXG 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 26,5 18,0
SXG 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 26,5 20,0
SXG 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 26,5 22,0
SXG 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 26,5 24,0
SXG 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 38,5 27,0
SXG 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 38,5 30,0
SXG 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 38,5 33,0
SXG 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 38,5 36,0
SXG 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 18,5 14,0
SXG 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 0,79 0,02 18,5 16,0
SXG 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 34,5 28,0
SXG 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 0,79 0,02 34,5 32,0
SXG 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 50,5 42,0
SXG 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 0,79 0,02 50,5 48,0




TBepaocnnasHbIN pesew, A PaCTOYKN OTBEPCTUNA.
Standing solid carbide tool for the machining into solid material and boring.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘usinage en pleine matiere et l‘alésage du trou.

KAMA////MCM

XapakTepucTuKu:

* MpsSAMON TopeL, U paguyc yrna

* NpsiMble KaHaBKV C HENTpanbHbIM Nepes-
HWM yrrom

* ONONHUTENBHAsA cnupanb AN yaaneHus
CTPYXKM

« KaHan oxnaxageHus

« HanpasneHve paboTbl Bnepen (ocesoe)

Features:
e drill-like

« straight face and corner radius
« straight fluted with neutral rake angle
« additional flute on the back

« backward-fitted cooling channel for better
chip rinsing and removal

« forward working direction (axial)

LO

Caractéristiques:

» semblable a un foret

« front droit et rayon

* goujure droite avec angle de coupe neutre
* goujure supplémentaire sur le dos

« canal de refroidissement a larriére pour une
évacuation optimale du copeau

« sens d’usinage vers l‘avant (axial)

i
]
2 D0

022211
B .
;
x
<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Tvp P M N S 0
blank T (@) (@) [ ] ([ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Peseu ans o6paboTku rnyxmx oTBEPCTUN

KAMA////MCM

Code U O = = D0 Lo @D1 X-off A H VR L9 L1

SXI 435042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,38 0,04 0,02 9,5 1,5
SXI 435052 R L B C 4 35 0,52 0,26 0,47 0,06 0,02 9,5 2,0
SXI 435072 R L B C 4 35 0,72 0,36 0,65 0,08 0,02 9,5 2,5
SXI 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,09 0,02 9,5 3,0
SXI 435122 R L B C 4 35 1,22 0,61 1,10 0,12 0,02 9,5 4,0
SXI 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,14 0,02 9,5 4,5
SXI 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,19 0,02 9,5 6,0
SXI 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,24 0,02 9,5 7.5
SXI 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,09 0,02 14,5 5,0
SXI 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,14 0,02 14,5 7.5
SXI 440192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,19 0,02 14,5 10,0
SXI 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,24 0,02 14,5 12,5
SXI 440292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,29 0,02 14,5 9,0
SXI 440342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,34 0,02 14,5 10,5
SXI 440392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,39 0,02 14,5 12,0
SXI 448292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,29 0,02 22,5 15,0
SXI 448342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,34 0,02 22,5 17,5
SXI 448392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,39 0,02 22,5 20,0
SXI 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 14,5 9,0
SXI 644492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 14,5 10,0
SXI 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 14,5 11,0
SXI 644592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 14,5 12,0
SXI 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 26,5 18,0
SXI 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 26,5 20,0
SXI 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 26,5 22,0
SXI 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 26,5 24,0
SXI 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,44 0,02 38,5 27,0
SXI 668492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 0,49 0,02 38,5 30,0
SXI 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 0,54 0,02 38,5 33,0
SXI 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 0,59 0,02 38,5 36,0
SXI 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 18,5 14,0
SXI 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 0,79 0,02 18,5 16,0
SXI 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 34,5 28,0
SXI 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 0,79 0,02 34,5 32,0
SXI 882692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 0,69 0,02 50,5 42,0
SXI 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 0,79 0,02 50,5 48,0




KAMA////MCM

TBepaocnnaBHbIN pesew, As PacTo4KN OTBEPCTUIA
. Standing solid carbide tools for in-hole boring.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘alésage du trou.

XapakrepucTuku: Features: Caractéristiques:

* 6orbLuas cTabunbHOCTL MO CPaBHEHWMIO C |« greater stability relative to SXG — blind-hole « meilleure stabilité comparé au foret a aléser
SXG boring bar by eliminating the extra flute on the| SXG, grdce a l‘absence de la goujure sur le dos.

* MPAMBIE KAHABKIN C HENTPANbHEIM NEPe- back « goujure droite avec angle de coupe neutre
HUM YrIioM ; ;

. K;'Han OXNaXkaeHIs pacrionoxeH caaam * straight fluted with neutral rake angle « canal de refroidissement placé a l‘arriére pour
ANS NyuLLero cTpykkoapoBneHus B rmyGokom | © bgc/fward—f/'tted qu[/ng chaqne[ for better une meilleure évacuation du copeau dans un
FYXOM OTBEPCTUN rinsing of the chip in deep blind-hole trou borgne profond

» HanpagneHve o6paboTku Bnepes (oce- « forward working direction (axial) « sens d'usinage vers l'avant (axial)

BOE€)
LO

1
i
|
|
|
|
]
2 DO

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Tvp P M N S 0]

blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Peseu ans obpaboTku rmyxmx oTBEPCTUN

KAMA////MCM

U O = = D0 Lo @D1 X-off A H VR L9 L1
SXF 435 042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,38 0,04 0,06 9,5 1,5
SXF 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,09 0,06 9,5 3,0
SXF 435122 R L B C 4 35 1,22 0,61 1,10 0,12 0,06 9,5 4,0
SXF 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,14 0,06 9,5 4,5
SXF 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,19 0,06 9,5 6,0
SXF 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,24 0,06 9,5 7,5
SXF 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,09 0,06 14,5 5,0
SXF 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,14 0,06 14,5 7.5
SXF 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,19 0,06 14,5 10,0
SXF 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,24 0,06 14,5 12,5
SXF 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,29 0,06 14,5 9,0
SXF 440342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,34 0,06 14,5 10,5
SXF 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,39 0,06 14,5 12,0
SXF 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,29 0,06 22,5 15,0
SXF 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,34 0,06 22,5 17,5
SXF 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,39 0,06 22,5 20,0
SXF 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,44 0,08 14,5 9,0
SXF 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 0,49 0,08 14,5 10,0
SXF 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 0,54 0,08 14,5 11,0
SXF 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 0,59 0,08 14,5 12,0
SXF 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,44 0,08 26,5 18,0
SXF 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 0,49 0,08 26,5 20,0
SXF 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 0,54 0,08 26,5 22,0
SXF 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 0,59 0,08 26,5 24,0
SXF 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,44 0,08 38,5 27,0
SXF 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 0,49 0,08 38,5 30,0
SXF 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 0,54 0,08 38,5 33,0
SXF 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 0,59 0,08 38,5 36,0
SXF 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 0,69 0,12 18,5 14,0
SXF 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 0,79 0,12 18,5 16,0
SXF 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 0,69 0,12 34,5 28,0
SXF 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 0,79 0,12 34,5 32,0
SXF 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 0,69 0,12 50,5 42,0
SXF 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 0,79 0,12 50,5 48,0




KAMA////MCM

TBepaocnnaBHbIN pesew, A PaCTOYKN OTBEPCTUNA.

Stationary solid carbide boring tool.

Outil fixe en carbure monobloc pour l‘usinage en pleine matiere et l‘alésage du trou.

XapakTtepucTuku:

* 33 C4ET BonbLUEro YrroBOro pagmyca

6ornee BbICOKME CKOPOCTU MOAAYM, YEM Y

SXI (0,06-0,12 mm BmecTo 0,02 MMm)

* NpAMble KaHaBKu C HeIZTpaﬂbelM nepen-
HUM yrriom

* KaHan oxaXAeHUst pacrornoxeH c3aaun
ANs NyyWwen NPOMbIBKU CTPY3KKM B ryGOKoM

rIyXOM OTBEPCTUM
 Hanpasnexue o6paboTky Brepes (ocesoe)

Features:

« provides higher speeds relative to the SXI
blind-hole boring cutter by means of a larger
corner radius (0.06-0.12 mm compared to 0.02
mm)

* straight fluted with neutral rake angle

* backward-fitted cooling channel for better
rinsing of the chip in deep blind-hole

« forward working direction (axial)

LO

Caractéristiques:

« le rayon d'angle plus grand (0,06-0,12 mm a
lieu de 0,02 mm) permet des vitesses d'avance
plus élevées quavec loutil dalésage de trou
borgne SXI

« goujure droite avec angle de coupe neutre

« canal de refroidissement placé a larriere pour
une meilleure évacuation du copeau dans le
trou borgne profond

« sens d'usinage vers l'avant (axial)

<@== - Pa6ouee HanpasneHue | working direction |

travail direction de

Typ P M N S (0]
blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiIAIN = | @ o (o] O O

@ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




‘Topu,eBon KonupoBarsbHbIN pe3eL,
KAMA////MCM

U O = = D0 LO @D1 X-off A H @SP min. R L9 L1
SXJ 435042 R L B C 4 35 0,42 0,21 0,19 0,02 0,45 0,08 9,5 1,5
SXJ 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,41 0,05 0,95 0,08 9,5 3,0
SXJ 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 0,64 0,08 1,45 0,08 9,5 4,5
SXJ 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 0,86 0,1 1,95 0,08 9,5 6,0
SXJ 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 1,09 0,13 2,45 0,08 9,5 7,5
SXJ 440092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,41 0,05 0,95 0,08 14,5 5,0
SXJ 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 0,64 0,08 1,45 0,08 14,5 7,5
SXJ 440192 R L B C 4 40 1,92 0,96 0,86 0,1 1,95 0,08 14,5 10,0
SXJ 440242 R L B C 4 40 2,42 1,21 1,09 0,13 2,45 0,08 14,5 12,5
SXJ 440292 R L B C 4 40 2,92 1,46 1,31 0,16 2,95 0,08 14,5 9,0
SXJ 440342 R L B C 4 40 3,42 1,71 1,54 0,18 3,45 0,08 14,5 10,5
SXJ 440392 R L B C 4 40 3,92 1,96 1,76 0,21 3,95 0,08 14,5 12,0
SXJ 448292 R L B C 4 48 2,92 1,46 1,31 0,16 2,95 0,08 22,5 15,0
SXJ 448342 R L B C 4 48 3,42 1,71 1,54 0,18 3,45 0,08 22,5 17,5
SXJ 448392 R L B C 4 48 3,92 1,96 1,76 0,21 3,95 0,08 22,5 20,0
SXJ 644442 R L B C 6 44 4,42 2,21 1,99 0,23 4,45 0,12 14,5 9,0
SXJ 644492 R L B C 6 44 4,92 2,46 2,21 0,26 4,95 0,12 14,5 10,0
SXJ 644542 R L B C 6 44 5,42 2,71 2,44 0,29 5,45 0,12 14,5 11,0
SXJ 644592 R L B C 6 44 5,92 2,96 2,66 0,31 5,95 0,12 14,5 12,0
SXJ 656442 R L B C 6 56 4,42 2,21 1,99 0,23 4,45 0,12 26,5 18,0
SXJ 656492 R L B C 6 56 4,92 2,46 2,21 0,26 4,95 0,12 26,5 20,0
SXJ 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 2,44 0,29 5,45 0,12 26,5 22,0
SXJ 656592 R L B C 6 56 5,92 2,96 2,66 0,31 5,95 0,12 26,5 24,0
SXJ 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 1,99 0,23 4,45 0,12 38,5 27,0
SXJ 668492 R L B C 6 68 4,92 2,46 2,21 0,26 4,95 0,12 38,5 30,0
SXJ 668542 R L B C 6 68 5,42 2,71 2,44 0,29 5,45 0,12 38,5 33,0
SXJ 668592 R L B C 6 68 5,92 2,96 2,66 0,31 5,95 0,12 38,5 36,0
SXJ 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 3,11 0,37 6,95 0,16 18,5 14,0
SXJ 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 3,56 0,42 7,95 0,16 18,5 16,0
SXJ 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 3,11 0,37 6,95 0,16 34,5 28,0
SXJ 866792 R L B C 8 66 7,92 3,96 3,56 0,42 7,95 0,16 34,5 32,0
SXJ 882692 R L B C 8 82 6,92 3,46 3,11 0,37 6,95 0,16 50,5 42,0
SXJ 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 3,56 0,42 7,95 0,16 50,5 48,0




KAMA////MCM

TeeppocnnasHbIn pesey, Ans 06paboTku Topua B ryXoM OTBEPCTUM UK Ha TopLe.
Stationary solid carbide tool for the machining the front face in the blind-hole or on the front side.
Outil fixe en carbure monobloc pour l‘usinage de la face frontale dans le trou borgne ou sur la face frontale.

XapaKTepuUCTUKK: Features: Caractéristiques:
* pacToqKa K LeHTpy « cutting to the core « coupant jusqu'au centre
;S::;T:;eMHaﬂ obpabotka cpepuie- « easy reproduction of spherical shapes « reproduction facile de formes sphériques
« PAMbIE KAHABKM C HEATPANLHbIM NEpes- * straight fluted with neutral cutting angle * goujure droite droit avec angle de coupe neutre
HUM YoM « backward-fitted cooling channel for better « canal de refroidissement placé a (‘arriere pour
« KaHaT OXTIAKAEHMS PACTIONOKEH C3aM chip rinsing une meilleure évacuation du copeau
Qs yYLLIEro NPOMbIBKA CTPYKKM « forward working direction (axial) and through |  sens d’usinage vers l'avant (axial) et par le
« HanpaeneHue paboTkl Briepes (0ceBoe) u the centre centre
BBEpX (K LeHTPY)
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Typ P M N S 0]

blank ] (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




PeseL, Ans NpsIMOro n o0paTHOro ToYeHUS
E KAMA////MCM

SXL 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,23 0,31 9,5 0,30 3,0
SXL 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,36 0,47 9,5 0,30 4,5
SXL 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,48 0,64 9,5 0,30 6,0
SXL 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,61 0,81 9,5 0,30 7,5
SXL 440 092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,23 0,31 14,5 0,30 3,0
SXL 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,36 0,47 14,5 0,30 4,5
SXL 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,48 0,64 14,5 0,30 6,0
SXL 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,61 0,81 14,5 0,30 7,5
SXL 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,73 0,97 14,5 0,30 9,0
SXL 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,86 1,14 14,5 0,30 10,5
SXL 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,98 1,31 14,5 0,30 12,0
SXL 448 092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,23 0,31 22,5 0,30 5,0
SXL 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,36 0,47 22,5 0,30 7,5
SXL 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,48 0,64 22,5 0,30 10,0
SXL 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,61 0,81 22,5 0,30 12,5
SXL 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,73 0,97 22,5 0,30 15,0
SXL 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,86 1,14 22,5 0,30 17,5
SXL 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,98 1,31 22,5 0,30 20,0
SXL 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,11 1,47 14,5 0,40 9,0
SXL 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,23 1,64 14,5 0,40 10,0
SXL 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,36 1,80 14,5 0,40 11,0
SXL 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,48 1,97 14,5 0,40 12,0
SXL 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,11 1,47 26,5 0,40 18,0
SXL 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,23 1,64 26,5 0,40 20,0
SXL 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,36 1,80 26,5 0,40 22,0
SXL 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,48 1,97 26,5 0,40 24,0
SXL 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,11 1,47 38,5 0,40 27,0
SXL 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,23 1,64 38,5 0,40 30,0
SXL 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,36 1,80 38,5 0,40 33,0
SXL 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 533 1,48 1,97 38,5 0,40 36,0
SXL 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 1,73 2,30 18,5 0,50 14,0
SXL 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 1,98 2,64 18,5 0,50 16,0
SXL 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 1,73 2,30 34,5 0,50 28,0
SXL 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 1,98 2,64 34,5 0,50 32,0
SXL 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 1,73 2,30 50,5 0,50 42,0
SXL 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 1,98 2,64 50,5 0,50 48,0




TBepaocnnaBHbIi peseLl Ans CHATUS hacok (Bnepes 1 Haszad B OTBEPCTUM 3a OAHY onepauuio).

Stationary solid carbide tool for front and back chamfering in the bore during a work cycle.
Outil fixe en carbure monobloc pour le chanfreinage avant et arriére de trou en un passage.

‘-!Jr

KAMA////MCM

)ﬁ————
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XapakTepucTUKu:

* MNpsAAMble KaHaBKN C HeI7ITpaJ'IbeIM nepen-
HUM YyrIiom

* KaHars oxnaxageHusa pacrnonoxeH c3agn

* HanpaeneHve paboTsl Bnepes (oceBoe)

Features:
« straight fluted with neutral rake angle

 backward-fitted cooling channel for better
chip rinsing

« forward working direction (axial)

LO

Caractéristiques:
* goujure droite avec angle de coupe neutre

« canal de refroidissement placé a larriere pour
une meilleure évacuation du copeau

« sens d’usinage vers l‘avant (axial)
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pesey ana obpaboTkn kaHaBKkM ¢ doackomn
P KAMA////MCM

O O
SXN 435092 R L B C 4 35 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,14 9,5 0,40 3,0
SXN 435142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,21 9,5 0,40 4,5
SXN 435 192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,29 9,5 0,40 6,0
SXN 435242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,36 9,5 0,40 7,5
SXN 440092 R L B C 4 40 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,14 14,5 0,40 3,0
SXN 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,21 14,5 0,40 4,5
SXN 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,29 14,5 0,40 6,0
SXN 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,36 14,5 0,40 7,5
SXN 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,44 14,5 0,40 9,0
SXN 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,51 14,5 0,40 10,5
SXN 440392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,59 14,5 0,40 12,0
SXN 448092 R L B C 4 48 0,92 0,46 0,83 0,31 0,23 0,14 22,5 0,40 5,0
SXN 448 142 R L B C 4 48 1,42 0,71 1,28 0,47 0,36 0,21 22,5 0,40 7,5
SXN 448 192 R L B C 4 48 1,92 0,96 1,73 0,64 0,48 0,29 22,5 0,40 10,0
SXN 448 242 R L B C 4 48 2,42 1,21 2,18 0,81 0,61 0,36 22,5 0,40 12,5
SXN 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,97 0,73 0,44 22,5 0,40 15,0
SXN 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 1,14 0,86 0,51 22,5 0,40 17,5
SXN 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 1,31 0,98 0,59 22,5 0,40 20,0
SXN 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,66 14,5 0,50 9,0
SXN 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,74 14,5 0,50 10,0
SXN 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,81 14,5 0,50 11,0
SXN 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,89 14,5 0,50 12,0
SXN 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 1,47 1,1 0,66 26,5 0,50 18,0
SXN 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,74 26,5 0,50 20,0
SXN 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,81 26,5 0,50 22,0
SXN 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,89 26,5 0,50 24,0
SXN 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 1,47 1,11 0,66 38,5 0,50 27,0
SXN 668492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 1,64 1,23 0,74 38,5 0,50 30,0
SXN 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 1,80 1,36 0,81 38,5 0,50 33,0
SXN 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 1,97 1,48 0,89 38,5 0,50 36,0
SXN 850692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 1,04 18,5 0,60 14,0
SXN 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 1,19 18,5 0,60 16,0
SXN 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 1,04 34,5 0,60 28,0
SXN 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 1,19 34,5 0,60 32,0
SXN 882692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 2,30 1,73 1,04 50,5 0,60 42,0
SXN 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 7,13 2,64 1,98 1,19 50,5 0,60 48,0




KAMA////MCM

TeeppocnnaBHbIN pesew, Ans NonyyYeHns oTBepcTusi 6e3 3ayceHuUeB nepes OKoHYaTenbHbIM OTPE3KON.
Stationary solid carbide tool to produce a burr-free bore before final cut-off.
Outil fixe en carbure monobloc pour l"ébavurage du trou avant le tronconnage final.

XapaKTepucTukm: Features: Caractéristiques:
« IPAIMBIE KAHABKM C HEATPATTbHBIM NEpes- « straight fluted with neutral rake angle * goujure droite avec angle de coupe neutre
HUM Yrriom . ba;kwar{j—ﬁtted cooling channel for better * canal d¢ refro/q/ssemept placé a larriere pour
chip rinsing une meilleure évacuation du copeau
* KaHarn oxIaXKaeHust pacrorioxeH caaaun o L L
* outward working direction « sens d’usinage vers l'extérieur
* Pabouee HanpaBneHue Hapyxy
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TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




| Pesel onga TopueBbiX KaHAaBOK

KAMA////MCM

SXP 435 142 R L B C 4 35 1,42 0,71 1,28 0,12 0,35 0,80 9,5 45

SXP 435192 R L B C 4 35 1,92 0,96 1,73 0,14 0,35 0,80 9,5 6,0

SXP 435 242 R L B C 4 35 2,42 1,21 2,18 0,16 0,35 0,80 9,5 7,5

SXP 440 142 R L B C 4 40 1,42 0,71 1,28 0,12 0,35 0,80 14,5 7,5

SXP 440 192 R L B C 4 40 1,92 0,96 1,73 0,14 0,35 0,80 14,5 10,0
SXP 440 242 R L B C 4 40 2,42 1,21 2,18 0,16 0,35 0,80 14,5 12,5
SXP 440 292 R L B C 4 40 2,92 1,46 2,63 0,18 0,35 0,80 14,5 9,0

SXP 440 342 R L B C 4 40 3,42 1,71 3,08 0,2 0,35 0,80 14,5 10,5
SXP 440 392 R L B C 4 40 3,92 1,96 3,53 0,22 0,35 0,80 14,5 12,0
SXP 448 292 R L B C 4 48 2,92 1,46 2,63 0,18 0,35 0,80 22,5 15,0
SXP 448 342 R L B C 4 48 3,42 1,71 3,08 0,2 0,35 0,80 22,5 17,5
SXP 448 392 R L B C 4 48 3,92 1,96 3,53 0,22 0,35 0,80 22,5 20,0
SXP 644 442 R L B C 6 44 4,42 2,21 3,98 0,27 0,5 1,20 14,5 9,0

SXP 644 492 R L B C 6 44 4,92 2,46 4,43 0,29 0,5 1,20 14,5 10,0
SXP 644 542 R L B C 6 44 5,42 2,71 4,88 0,31 0,5 1,20 14,5 11,0
SXP 644 592 R L B C 6 44 5,92 2,96 5,33 0,33 0,5 1,20 14,5 12,0
SXP 656 442 R L B C 6 56 4,42 2,21 3,98 0,27 0,5 1,20 26,5 18,0
SXP 656 492 R L B C 6 56 4,92 2,46 4,43 0,29 0,5 1,20 26,5 20,0
SXP 656 542 R L B C 6 56 5,42 2,71 4,88 0,31 0,5 1,20 26,5 22,0
SXP 656 592 R L B C 6 56 5,92 2,96 5,33 0,33 0,5 1,20 26,5 24,0
SXP 668 442 R L B C 6 68 4,42 2,21 3,98 0,27 0,5 1,20 38,5 27,0
SXP 668 492 R L B C 6 68 4,92 2,46 4,43 0,29 0,5 1,20 38,5 30,0
SXP 668 542 R L B C 6 68 5,42 2,71 4,88 0,31 0,5 1,20 38,5 33,0
SXP 668 592 R L B C 6 68 5,92 2,96 5,33 0,33 0,5 1,20 38,5 36,0
SXP 850 692 R L B C 8 50 6,92 3,46 6,23 0,4 0,75 1,60 18,5 14,0
SXP 850792 R L B C 8 50 7,92 3,96 713 0,44 0,75 1,60 18,5 16,0
SXP 866 692 R L B C 8 66 6,92 3,46 6,23 0,4 0,75 1,60 34,5 28,0
SXP 866 792 R L B C 8 66 7,92 3,96 7,13 0,44 0,75 1,60 34,5 32,0
SXP 882 692 R L B C 8 82 6,92 3,46 6,23 0,4 0,75 1,60 50,5 42,0
SXP 882792 R L B C 8 82 7,92 3,96 713 0,44 0,75 1,60 50,5 48,0

Verwendungshinweis (Schneidrichtung rechts)
instructions for use (cutting direction right hand)
insctructions pour l‘utilisation (coupe a droite)

Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick
= collision of tool and workpiece
collision entre l'outil et la piece

keine Kollision
=no collision
sans collision




TeeppocnnasHbIn pesel Ans 06paboTku TOPLEBbIX KAHABOK M KOMNbLEBOrO CBEPIEHMS.
Standing solid carbide tools for axial grooving and trepanning (carottage).
Outil fixe en carbure monobloc pour la réalisation de gorge et de carottage axiaux.

KAMA////MCM

XapakTepucTUKu:

* MNpsAAMble KaHaBKN C HeI7ITpaJ'IbeIM nepen-
HUM YyrIiom

° nepequuZ KaHan oxnaxaeHua

» Paboyee HanpaBreHue Briepen (ocesoe)

Features:

« straight fluted with neutral rake angle

« front-fitted cooling channel for better chip
rinsing

« forward working direction (axial)

Lo

Caractéristiques:
* goujure droite avec angle de coupe neutre

« canal de refroidissement placé a 'avant pour
une meilleure évacuation du copeau

« sens d’usinage vers l‘avant (axial)
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<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S (0]
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




| pp——
LleHTpOBOYHOE CBEPIIO

i —— KAMA////MCM

== = @DO0 LO a 2Q r min-1 f mm r-1 f mm min-1
DRP 235090 B C 2 35 90° 0,03 7500-15500 0,03-0,06 400-2000
DRP 235120 B C 2 35 120° 0,03 8000-16000 0,04-0,08 500-2500
DRP 235 140 B C 2 35 140° 0,03 8500-17000 0,05-0,10 600-3000
DRP 338 090 B C 3 38 90° 0,04 7000-14000 0,04-0,08 280-1120
DRP 338 120 B C 3 38 120° 0,04 7500-15000 0,05-0,10 375-1500
DRP 338 140 B o 3 38 140° 0,04 8000-16000 0,06-0,12 480-1920
DRP 442 090 B C 4 42 90° 0,05 5000-10000 0,05-0,10 250-1000
DRP 442120 B C 4 42 120° 0,05 5500-11000 0,06-0,12 350-1320
DRP 442 140 B C 4 42 140° 0,05 6000-12000 0,07-0,14 420-2680
DRP 650 090 B C 6 50 90° 0,06 3500-7000 0,06-0,12 210-0840
DRP 650 120 B C 6 50 120° 0,06 4000-8000 0,07-0,14 280-1120
DRP 650 140 B C 6 50 140° 0,06 4500-9000 0,08-0,16 360-1440

@D1 min. f mm min-1
DRA 338.. B C 3 38 140° 0,40 0,04 7000-14000 0,04-0,08 280-1120
DRA 442.. B @ 4 42 140° 0,75 0,05 5500-10500 0,05-0,11 280-1120
DRA 650... B C 6 50 140° 1,00 0,06 3500-7000 0,08-0,16 280-1120
DRA 860... B @ 8 60 140° 1,50 0,07 2750-6000 0,10-0,18 280-1120
<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S o

blank ] (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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LleHTpoBKa
Rotating carbide tool to produce a centering point for subsequent machining steps.
Outil rotatif en carbure monobloc pour la réalisation d‘un point de centrage pour les étapes d‘usinage ultérieures.

XapaKTepuCTUKK:
* OYeHb MarneHbkas nonepeyHasi pexyLias

KPOMKa 411 TOYHOro UeHTprupoBaHua

Features:

« very low cross-cutting required for
precise centering

Caractéristiques:

« lame transversale trés petite pour un centrage
précis

CryneHuatoe ceepsio (CBeprio ans o6paboTkv 0TBEPCTMIA C hackoi 3a OAHY ornepauuio).
Rotating carbide tool for producing a chamfered bore in a single step.
Outil rotatif en carbure monobloc pour la réalisation d'un per¢cage avec chanfrein en une seule opération.

XapaKTepUCTUKMU:

* [eomeTpus npu BepLunHe, kak y DRP
(ueHTpoBOYHOE CBEPIIO)

* MoxHo Mcnonb3oBaThb Kak

LleHTpOBOYHOE CBEPIIO.

Features:

« tip geometry identical to DRP —
centering pointer

* can be used as centering point drill as well

Caractéristiques:

» méme géométrie de pointe que le foret a
pointer DRP

« utilisable aussi comme foret a pointer

IR = cBOoBoaHO onpenensiemsiit | freely definable | librement définissables




1 Ceeprno TBepaocnnaBHoe

KAMA////MCM
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1,90
1,95
2,00
2,05
2,15
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,75
2,80
2,90
3,00
3,15
3,30
3,40
3,50
3,70
3,90
4,00
4,10
4,25
4,50
4,70
5,00
6,00

1,5
2,0
2,3
2,6
2,9
3,0
3,3
3,6
3,8
4,4
4,5
438
5,0
53
5,7
5,9
6,0
6,2
6,5
6,9
7,2
7,5
7,8
8,1
8,3
8,4
8,7
9,0
9,5
9,9
10,2
10,5
11,1
11,7
12,0
12,3
12,8
13,5
14,1
15,0
18,0

140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

T02
M1,0| T03

M1,1

M1,2

SW1 | T05

M1,4

TO6

M1,6 | 0-80 UNF
M1,8

1-64 UNC | 1-72 UNF | SW1,5
M2,0

TO8

M2,2 | 2-56 UNC
M2,3 | 2-64 UNF
T10

Sw2

M2,5 | 3-48 UNC
3-56 UNF

4-40 UNC| T15
4-48 UNF

M3,0 | SW2,5
5-40 UNC

5-44 UNF

6-32 UNC | T20

M3,5 | 6-40 UNF
Sw3

T25

M4,0

8-32 UNC

8-36 UNF | SW3,5
M4,5

T30

Sw4

10-32 UNF
M5,0

T40
M6,0 | SW5
M7,0 | SW6
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CBepsio TBepAOCMIaBHOE A5 U3rOTOBIEHMUS MPELU3VIOHHBIX OTBEPCTUM.
Rotating carbide tool for producing precision bores with non-cutting transition to shaft diameter.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation de percage de précision avec la partie étagée vers la queue non coupante.

XapaKkTepucTUKu:

*[lnameTp ANs CBEpeHns oTBEPCTUIA Nos,
MeTpuyeckme pe3bobl.

* 04eHb TOHKasi nonepeyHasi pexyLlas Kpom-
Ka Ansi TOYHOTO LieHTPMPOBaHWs

* YyKOPOYEeHHas BepCUs

Features:
« adapted to the corediameter of metric threads

« very low cross-cutting required for
precise centering

« short version

Caractéristiques:

* adapté au diametre de noyau de filetages
métriques

« lame transversale trés petite pour un centrage
précis

* version court

Radiusauslauf nicht Schniede

T

-

<@== - Pa6ouee HanpasneHue | working direction |

Typ P M N S

0]

]

blank () O [ ) o
TiAIN = | @ o (@] (@]

[ ]
@)

travail direction de

O =[onyckaetcs | suitable | possible
@ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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338 085
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338100
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338120
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338 145
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338175
338190
338 195
338 200
338 205
338 215
338230
338 240
338 250
338 260
338 270
338 275
338 280
442 290
442 300
442 315
442 330
442 340
442 350
442 370
650 390
650400
650410
650 425
650450
650 470
650 500
660 600
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LO
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
42
42
42
42
42
42
42
50
50
50
50
50
50
50
60

oD1
0,50
0,65
0,75
0,85
0,95
1,00
1,10
1,20
1,25
1,45
1,50
1,60
1,65
1,75
1,90
1,95
2,00
2,05
2,15
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,75
2,80
2,90
3,00
3,15
3,30
3,40
3,50
3,70
3,90
4,00
4,10
4,25
4,50
4,70
5,00
6,00

L1
3,0
3,9
4,5
5,1
5,7
6,0
6,6
7,2
7,5
8,7
9,0
9,6
9,9
10,5
11,4
11,7
12,0
12,3
12,9
13,8
14,4
15,0
15,6
16,2
16,5
16,8
17,4
18,0
18,9
19,8
20,4
21,0
22,2
23,4
24,0
24,6
25,5
27,0
28,2
30,0
36,0

140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°
140°

'3 CBeprno TBepaocnnasHoe (ONIMHHAA cepus)

KAMA////MCM

2Q

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

fiir | for | pour

T02

M1,0| T03

M1,1

M1,2

SW1|T05

M1,4

TO6

M1,6 | 0-80 UNF
M1,8

1-64 UNC | 1-72 UNF | SW1,5
M2,0

TO8

M2,2 | 2-056 UNC
M2,3 | 2-64 UNF
T10

Sw2

M2,5 | 3-48 UNC
3-56 UNF

4-40 UNC| T15
4-48 UNF

M3,0 | SW2,5
5-40 UNC

5-44 UNF

6-32 UNC | T20

M3,5 | 6-40 UNF
SW3

T25

M4,0

8-32 UNC

8-36 UNF | SW3,5
M4,5

T30

Sw4

10-32 UNF
M5,0

T40
M6,0 | SW5
M7,0 | SW6
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CBeepJsio TBepAOCNIaBHOE LS U3rOTOBIEHUS MPELU3VOHHbBIX 0TBepCTUi (LnnHHas cepust)
Rotating carbide tool for producing precision bores with non-cutting transition to shaft diameter.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation de percage de précision avec la partie étagée vers la queue non coupante.

XapaKTepUCTUKK:

e[lnameTp A4nsi CBEPEHNsI OTBEPCTUIA Nog
MeTpuyeckme pesbobl.

* 04YeHb TOHKas MonepeyHasi pexyLuas KpoMm-
Ka Anst TOYHOrO LIEHTPUPOBaHMsI

» InnHHas Bepcus

Features:
« adapted to the corediameter of metric threads

« very low cross-cutting required for
precise centering

« long version

Caractéristiques:

* adapté au diametre de noyau de filetages
métriques

« lame transversale trés petite pour un centrage
précis

* version long

<@== - Pa6ouee HanpasneHue | working direction |

Typ P N S

0]

]

blank (0)
TiAIN = | @

( [ ]
O ®)

M
O
L

[ ]
@)

travail direction de

O =[onyckaetcs | suitable | possible
@ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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Code LO D1 L1

DRB 338.. B C 3 38

DRB 442.. B C 4 42 }undenspeziﬁsch | customized | personnalisé
DRB 650 ... B C 6 50

Code LO D1 L1
DRC 338... B C 3 38
DRC 442.. B C 4 42 }undenspeziﬁsch | customized | personnalisé
DRC 650... B C 6 50
<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S 0]

blank o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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TeepaocnnaBHbIN 3€HKEP C YeTbIpbMS HanpasnAoLWUMK dpackamm Ans N3roToBNIEHNS TOYHbIX OTBEPCTUN.
Rotating carbide tool with four guide chamfers to produce highly accurate bores.
Outil rotatif en carbure avec quatre chanfreins de guidage pour la réalisation de percages précis.

XapaKkTepucTUKK: Features: Caractéristiques:

* ANst UNUHOPUYECKIX OTBEPCTHI C « for cylindrical bores with high degree of « pour percages cylindriques tres rectilignes
BbICOKOW NMPSIMOSIMHEHOCTbIO straightness

TBepaocnnaBHbIN 3eHKEP Ans TOYHbIX OTBEPCTUN.
Rotating carbide tool for producing highly precise counterbores.
Outil rotatif en carbure pour générer des lamages précis.

XapaKTepucTuku: Features: Caractéristiques:
* AnA AopaboTkn 0TBEPCTIN - suitable for bore reworking - pour la finition de percages

* YnyduwaeT reoMeTpuio 1 ka4ecTso « improves geometry and surface « amélioration de la géométrie et
NOBEPXHOCTH de la surface
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Code 3 D1 L1

DRD 338.. B C 3 38

DRD 442.. B C 4 42 }undenspeziﬁsch | customized | personnalisé
DRD 650... B C 6 50

Pa3BepTka onga rinyxux oTsepcTum

Code i LO D1 L1
DRE 338... B C 3 38
DRE 442.. B C 4 42 }undenspeziﬁsch | customized | personnalisé
DRE 650... B C 6 50
<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de
Typ P M N S o

blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)
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TeepaocnnaeHas passepTka Ans YyyLIeHVs Ka4yecTBa NOBEPXHOCTU, (POPMbI U TOUHOCTU PasMepOB OTBEPCTUIA.
Rotating carbide tool with four guide chamfers to produce highly accurate bores.
Outil rotatif en carbure (alésoir) pour améliorer la qualité de surface et aussi la précision de la forme et de la dimension des percages.

XapaKkTepucTukm: Features: Caractéristiques:

° nesas cnuparb - NpaBoe BpallieHne « left-hand spiral and right-hand cutting for * goujure hélicoidale a gauche et coupe a droite
(oTBOA CTPYXKM BNepen) better forward chip removal pour une meilleure évacuation du copeau vers
l‘avant

TeeppocnnasHas passépTtka Ans yyyleHns kKayecTsa NoBepXHOCTU U (DOPMbl M TOYHOCTU pa3MEPOB FyXMUX OTBEPCTUIA.
Rotating carbide tool (reamer) to improve surface quality, as well as shape and dimensional accuracy of blind-holes.

Outil rotatif en carbure (alésoir) pour améliorer la qualité de et aussi la précision de la forme et de la dimension des trous borgnes.
| LO

XapaKTepUcTUKK: Features: Caractéristiques:

* neBas cnvparnb - NpaBoe BpalleHne | e right-hand spiral and right-hand cutting for * goujure hélicoidale a droite et coupe a droite
(oTBOA CTPYXKM Bnepen) better inwards chip removal pour une meilleure évacuation du copeau vers
larriere




CrEUNATIBHBLIE MIHCTPYMEHTHI

3eHKOBKM
counter sinks

fraises a chanfreiner

MpounbHbIN

profiled sinks
fraises a profiler

KopoH4yaTbIn
crown sinks
forets aléseurs

PassepTkn
front reamers

alésoirs cylindriques

KoHn4yeckne passepTku
cone reamers alésoirs
coniques

KAMA////MCM

PyxelHble cBepna
barrel drill
meéches a fusil

—

OpHonesBuHbIE CBEpPSa
qgun drills
meches a canon

_—

|

[MpodunbHbIE pa3BepTKU
profiled reamers alésoirs
profilés




Pe3bbodpesa nonHbIn Npodusib
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kurz | short | court

Code

WHA 338010025 B C 3 38 1,0 0,25 0,83 0,41 2,3
WHA 338012025 B C 3 38 1,2 0,25 1,03 0,61 2,8
WHA 338014030 B C 3 38 1,4 0,30 1,21 0,73 3,2
WHA 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,39 0,88 3,7
WHA 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,59 1,08 4,1
WHA 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,76 1,19 4,6
WHA 338022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,94 1,31 5,1
WHA 338023 040 B @ 3 38 2,3 0,40 2,06 1,49 53

MonHbii npoduns | solid thread | profil complet

lang | long | long

Code

WHB 338 010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,83 0,41 4,6
WHB 338 012 025 B C 3 38 1,2 0,25 1,03 0,61 55
WHB 338 014 030 B C 3 38 1,4 0,30 1,21 0,73 6,4
WHB 338 016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,39 0,88 7,4
WHB 338 018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,59 1,08 8,3
WHB 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,76 1,19 9,2
WHB 338 022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,94 1,31 10,1
WHB 338 023 040 B C 3 38 2,3 0,40 2,06 1,49 10,6

MonHeIn npodouns | solid thread | profil complet
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Pesbbopesa TBepaocniaBHas ¢ AByMs psgamu 3y6bes, MoHONPodunibHas, Ans MeTpudecknx pessb (kopoTtkas cepus).
Rotating carbide tool for producing a metric thread as a solid profile with two rows of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d‘un filetage métrique comme profil plein avec deux rangées de dents.

XapaKTepucTUKu:

* YcuneHHas wevika ans 6onbLuen
YCTONYMBOCTM.

* HanpaBneHue paboTbl CHapyxu BHYTpb
(oceBoe)

* Pe3bba 6e3 3ayceHues brnarogaps

NONTHONPOMUIBLHOV reoMeTpUn.

Features:
« reinforced neck for greater stability

« greater tool flying cycle as the core diameter
of a metric thread

* inward working direction (axial)
« burr-free thread due to solid profile geometry

Caractéristiques:
* queue renforcée pour plus de stabilité

« périmetre de révolution d’outil plus grand que
le diametre de noyau d’un filetage métrique

* sens d'usinage de lextérieur vers lintérieur
(axial)

« filetage sans bavure grace a la géométrie du
profil solide

<@== - Pa6ouee HanpasneHue | working direction |

travail direction de

Typ P M N

S

0]

blank = == | O (@) ([
TiAIN = | @ o (@]

[ ]
®)

[ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
(@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pesbbodpesa nonHbi npoduns (dnnHHas cepus)

KAMA////MCM

kurz | short | court

Code

WHS 338010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,64 0,23 2,3
WHS 338 012 025 B C 3 38 1,2 0,25 0,84 0,43 2,8
WHS 338014030 B C 3 38 1,4 0,30 0,98 0,51 3,2
WHS 338 016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,12 0,62 3,7
WHS 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,32 0,82 4,1
WHS 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,46 0,90 4,6
WHS 338 022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,60 0,98 5,1
WHS 338 023 040 B C 3 38 2,3 0,40 1,76 1,20 53
WHS 338025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,90 1,28 5,8
WHS 338 030 050 B C 3 38 3,0 0,50 2,34 1,67 6,9
WHS 338 035 060 B C 3 38 3,5 0,60 2,71 1,93 8,1
WHS 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,70 3,09 2,17 9,2
WHS 442 045 075 B C 4 42 4,5 0,75 3,53 2,55 10,4
WHS 442 050 080 B C 4 42 5,0 0,80 3,97 2,93 11,5

MonHbiii npodouns | solid thread | profil complet

lang | long | long

Code

WHL 338010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,64 0,23 4,6
WHL 338012025 B C 3 38 1,2 0,25 0,84 0,43 5,5
WHL 338014 030 B C 3 38 1,4 0,30 0,98 0,51 6,4
WHL 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,12 0,62 7,4
WHL 338018035 B C 3 38 1,8 0,35 1,32 0,82 8,3
WHL 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,46 0,90 9,2
WHL 338 022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,60 0,98 10,1
WHL 338 023 040 B C 3 38 2,3 0,40 1,76 1,20 10,6
WHL 338 025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,90 1,28 11,5
WHL 338 030 050 B C 3 38 3,0 0,50 2,34 1,67 13,8
WHL 338 035 060 B C 3 38 3,5 0,60 2,71 1,93 16,1
WHL 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,70 3,09 2,17 18,4
WHL 442 045 075 B C 4 42 4,5 0,75 3,53 2,55 20,7
WHL 442 050 080 B C 4 42 5,0 0,80 3,97 2,93 23,0

MonHbi npoduns | solid thread | profil complet
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Pesbbodpesa TBepaocniaBHas ¢ AByMs psgamuy 3ybbes, nonHonpodunbHas, Ans MeTpuieckrx pesbb (anuHas cepusi).
Rotating carbide tool for producing a metric thread as a solid profile with two rows of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d‘un filetage métrique comme profil plein avec deux rangées de dents.

XapaKTepuCTUKK: Features: Caractéristiques:

* YcuneHHas Lweika ans 6orbLliein yecTonum- = smaller tool flying cycle as the core diameter |« périmétre de révolution d’outil plus petit que le
of a metric thread diamétre de noyau d’un filetage métrique

« outward working direction (axial) « sens d’usinage de lUintérieur vers l'extérieur

« burr-free thread due to solid profile geometry (axial)

« filetage sans bavure grace a la géométrie du

« Pe3bba 6e3 3ayceHueB Gnarogaps profil solide

BOCTMW.
* HanpagsneHve paboTbl CHapyxu BHYTpb

(oceBoe)

NONHOMPOMUIBHOW reoMeTpUn.

L1

-

%:I tool path

W .

60°

A= 0,03

Typ P M N S o
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible

TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de




Pe3bbodpesa nonHbInv Npodpusb
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o= = 2D0 LO M P oD1 2D2 L1
WHC 338010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,68 0,30 2,5
WHC 338012025 B C 3 38 1,2 0,25 0,88 0,50 2,7
WHC 338 014 025 B C 3 38 1,4 0,25 1,08 0,70 2,9
WHC 338016 025 B C 3 38 1,6 0,25 1,28 0,90 3,1
WHC 338018 025 B C 3 38 1.8 0,25 1,48 1,10 3,3
WHC 338020 025 B C 3 38 2,0 0,25 1,68 1,30 3,5
WHC 338 014 030 B C 3 38 1,4 0,30 1,02 0,59 3,2
WHC 338016 030 B C 3 38 1,6 0,30 1,22 0,79 34
WHC 338018 030 B C 3 38 1,8 0,30 1,42 0,99 3,6
WHC 338 020 030 B C 3 38 2,0 0,30 1,62 1,19 3,8
WHC 338 022 030 B C 3 38 2,2 0,30 1,82 1,39 4,0
WHC 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,16 0,67 3,7
WHC 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,36 0,87 3,9
WHC 338020035 B C 3 38 2,0 0,35 1,56 1,07 4,1
WHC 338022 035 B C 3 38 2,2 0,35 1,76 1,27 4,3
WHC 338025035 B C 3 38 2,5 0,35 2,06 1,57 4,6
WHC 338 030 035 B C 3 38 3,0 0,35 2,56 2,07 5,1
WHC 338 035 035 B C 3 38 3,5 0,35 2,98 2,49 5,5
WHC 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,50 0,92 4,4
WHC 338 022 040 B C 3 38 2,2 0,40 1,70 1,12 4,6
WHC 338 025 040 B C 3 38 2,5 0,40 2,00 1,42 4,9
WHC 338 030 040 B C 3 38 3,0 0,40 2,50 1,92 54
WHC 338 035 040 B C 3 38 3,5 0,40 2,98 2,40 59
WHC 338 022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,64 1,00 4,9
WHC 338 025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,94 1,30 5,2
WHC 338 030 045 B C 3 38 3,0 0,45 2,44 1,80 5,7
WHC 338 035 045 B C 3 38 3,5 0,45 2,94 2,30 6,2
WHC 442 040 045 B C 4 42 4,0 0,45 3,44 2,80 6,7
WHC 338 030 050 B C 3 38 3,0 0,50 2,38 1,68 6,0
WHC 338 035050 B C 3 38 3,5 0,50 2,88 2,18 6,5
WHC 442 040 050 B C 4 42 4,0 0,50 3,38 2,68 7,0
WHC 442 045 050 B C 4 42 4,5 0,50 3,88 3,18 7,5
WHC 442 035 060 B C 4 42 3,5 0,60 2,75 1,95 71
WHC 442 040 060 B C 4 42 4,0 0,60 3,25 2,45 7,6
WHC 442 045 060 B C 4 42 4,5 0,60 3,75 2,95 8,1
WHC 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,70 3,13 2,19 8,2
WHC 442 045 070 B C 4 42 4,5 0,70 3,63 2,71 8,7
WHC 442 045 075 B C 4 42 4,5 0,75 3,57 2,57 9,0
WHC 442 050 075 B C 4 42 5,0 0,75 3,98 2,98 9,4
WHC 442 050 080 B C 4 42 5,0 0,80 3,98 2,92 9,8

MonHbin npodouns | solid thread | profil complet
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OpHopsigHas TBepaocnnaBHas pesbbodpesa Ans U3roToBEHNs METPUYECKOK NOMTHONPOMUILHON pe3bbbl (YKOpoYeHHas Bepcus).
Rotating carbide tool for producing metric threads as solid profile with a row of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d‘un filetage métrique comme profil plein avec une rangée de dents.

XapakTepucTukum:

* MeHbLUMIA LUK BpaLeHUs UHCTPYMEHTA,
YeM BHYTPEHHWUI AnaMeTp MeTPUYECKon
pe3b0bl

* HanpaBneHue paboTbl U3HYTPU HapyXy
(oceBoe)

* YkopoyeHHas Bepcus

* Pe3bba 6e3 3ayceHueB brnarogaps
NOMHONPOMUNBHOW FreoMeTpPUN.

Features:

 smaller tool flying cycle as the core diameter
of a metric thread

« outward working direction (axial)
* short version
« burr-free thread due to solid profile geometry

Caractéristiques:

« périmetre de révolution d’outil plus petit que le
diamétre de noyau d’un filetage métrique

« sens d’usinage de lUintérieur vers l'extérieur
(axial)

* version court

« filetage sans bavure grace a la géométrie du
profil solide

L1

m—

%:I tool path

60°

<@== - Pa6ouee HanpasneHue | working direction |

travail direction de

Typ P M N

S

0]

D

blank (@) (@) ([
TiAIN = | @ o (@]

[ ]
®)

[ ]
@)

O =[onyckaetcs | suitable | possible

@ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pe3bbodpesa nonHbIn npodusib

KAMA////MCM

o= = 2D0 LO M P oD1 2D2 L1
WHD 338010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,68 0,30 3,5
WHD 338012025 B C 3 38 1,2 0,25 0,88 0,50 3,9
WHD 338 014 025 B C 3 38 1,4 0,25 1,08 0,70 4,3
WHD 338016 025 B C 3 38 1,6 0,25 1,28 0,90 4,7
WHD 338018 025 B C 3 38 1.8 0,25 1,48 1,10 51
WHD 338020 025 B C 3 38 2,0 0,25 1,68 1,30 55
WHD 338014 030 B C 3 38 1,4 0,30 1,02 0,59 4,6
WHD 338016 030 B C 3 38 1,6 0,30 1,22 0,79 5,0
WHD 338018 030 B C 3 38 1,8 0,30 1,42 0,99 5,4
WHD 338 020 030 B C 3 38 2,0 0,30 1,62 1,19 58
WHD 338 022 030 B C 3 38 2,2 0,30 1,82 1,39 6,2
WHD 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,16 0,67 53
WHD 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,36 0,87 5,7
WHD 338020035 B C 3 38 2,0 0,35 1,56 1,07 6,1
WHD 338022 035 B C 3 38 2,2 0,35 1,76 1,27 6,5
WHD 338025 035 B C 3 38 2,5 0,35 2,06 1,57 71
WHD 338 030 035 B C 3 38 3,0 0,35 2,56 2,07 8,1
WHD 338 035 035 B C 3 38 3,5 0,35 2,98 2,49 9,1
WHD 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,50 0,92 6,4
WHD 338 022 040 B C 3 38 2,2 0,40 1,70 1,12 6,8
WHD 338 025 040 B C 3 38 2,5 0,40 2,00 1,42 7,4
WHD 338 030 040 B C 3 38 3,0 0,40 2,50 1,92 8,4
WHD 338 035 040 B C 3 38 3,5 0,40 2,98 2,40 9,4
WHD 338 022 045 B C 3 38 2,2 0,45 1,64 1,00 71
WHD 338 025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,94 1,30 7,7
WHD 338030 045 B C 3 38 3,0 0,45 2,44 1,80 8,7
WHD 338 035 045 B C 3 38 3,5 0,45 2,94 2,30 9,7
WHD 442 040 045 B C 4 42 4,0 0,45 3,44 2,80 10,7
WHD 338 030 050 B @ 3 38 3,0 0,50 2,38 1,68 9,0
WHD 338 035 050 B C 3 38 3,5 0,50 2,88 2,18 10,0
WHD 442 040 050 B C 4 42 4,0 0,50 3,38 2,68 11,0
WHD 442 045 050 B C 4 42 4,5 0,50 3,88 3,18 12,0
WHD 442 035 060 B C 4 42 3,5 0,60 2,75 1,95 10,6
WHD 442 040 060 B C 4 42 4,0 0,60 3,25 2,45 11,6
WHD 442 045 060 B C 4 42 4,5 0,60 3,75 2,95 12,6
WHD 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,70 3,13 2,19 12,2
WHD 442 045 070 B C 4 42 4,5 0,70 3,63 2,71 13,2
WHD 442 045 075 B C 4 42 4,5 0,75 3,57 2,57 13,5
WHD 442 050 075 B C 4 42 5,0 0,75 3,98 2,98 14,3
WHD 442 050 080 B C 4 42 5,0 0,80 3,98 2,92 14,7

MonHeI npodouns | solid thread | profil complet
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OpHopsiaHas TBepaocnnaBHas pe3bbodpesa Ans U3roToBNEHNS METPUYECKOK NOMTHONPOMUILHON pe3bbbl (ANIMHHasA Bepcus).
Rotating carbide tool for producing metric threads as solid profile with a row of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d'un filetage métrique comme profil plein avec une rangée de dents.

XapaKTepuUcTUKHM: Features: Caractéristiques:
* MeHbLUWI LK BpaLLeHWst MIHCTPYMEHTa, = smaller tool flying cycle as the core diameter | < périmétre de révolution d’outil plus petit que le
YeM BHYTPEHHUI AnameTp MeTpU4ECKon of a metric thread diametre de noyau d’un filetage métrique

pe3b6bi « outward working direction (axial) * sens d'usinage de Uintérieur vers ['extérieur
* HanpagsneHue paboTbl U3HYTPU HapyxXy - long design (axial)
(oceBoe)

« [INuHHas Bepcus
* Pe3bba 6e3 3ayceHueB brnarogaps
NOSIHONPOMUIBHOW rEOMETPUN.

« burr-free thread due to solid profile geometry | * formelong
« filetage sans bavure grace a la géométrie du
profil solide

%:I tool path

60°

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S o
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible

TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pe3bbodpesa nonHbIn Nnpodusb

KAMA////MCM

kurz | short | court

Code

WHC 3380164 UNC B c 3 38 1-64 64 1,854 0,397 1,36 0,80 4,2
WHC 338 02 56 UNC B C 3 38 2-56 56 2,184 0,454 1,62 1,00 4,9
WHC 338 03 48 UNC B C 3 38 3-48 48 2,515 0,529 1,86 1,15 5,7
WHC 442 04 40 UNC B C 4 42 4-40 40 2,845 0,635 2,06 1,23 6,7
WHC 4420540 UNC B c 4 42 5-40 40 3,175 0,635 2,39 1,56 7,0
WHC 442 06 32 UNC B C 4 42 6-32 32 3,505 0,794 2,52 1,51 8,3
WHC 442 08 32 UNC B C 4 42 8-32 32 4,166 0,794 3,18 2,17 8,9
WHC 338 00 80 UNF B C 3 38 0-80 80 1,524 0,317 1,13 0,66 3,4
WHC 3380172 UNF B C 3 38 1-72 72 1,854 0,353 1,41 0,91 4,0
WHC 338 02 64 UNF B C 3 38 2-64 64 2,184 0,397 1,69 1,13 4,6
WHC 33803 56 UNF B C 3 38 3-56 56 2,515 0,453 1,95 1,33 52
WHC 338 04 48 UNF B C 3 38 4-48 48 2,845 0,529 2,19 1,48 6,0
WHC 338 05 44 UNF B C 3 38 5-44 44 3,175 0,577 2,46 1,70 6,6
WHC 442 06 40 UNF B C 4 42 6-40 40 3,505 0,635 2,72 1,89 7,3
WHC 442 08 36 UNF B C 4 42 8-36 36 4,166 0,705 3,29 2,38 8,4
WHC 442 10 32 UNF B C 4 42 10-32 32 4,826 0,794 3,84 2,83 9,6

MonHbI npoduns | solid thread | profil complet

lang | long | long P (G/ M

Code Zoll)

WHD 3380164 UNC B C 3 38 1-64 64 1,854 0,397 1,36 0,80 6,1
WHD 33802 56 UNC B c 3 38 2-56 56 2,184 0,454 1,62 1,00 71
WHD 33803 48 UNC B C 3 38 3-48 48 2,515 0,529 1,86 1,15 8,2
WHD 442 04 40 UNC B C 4 42 4-40 40 2,845 0,635 2,06 1,23 9,5
WHD 442 05 40 UNC B C 4 42 5-40 40 3,175 0,635 2,39 1,56 10,2
WHD 442 06 32 UNC B C 4 42 6-32 32 3,505 0,794 2,52 1,51 11,8
WHD 44208 32 UNC B C 4 42 8-32 32 4,166 0,794 3,18 2,17 13,1
WHD 338 00 80 UNF B c 3 38 0-80 80 1,524 0,317 1,13 0,66 5,0
WHD 3380172 UNF B C 3 38 1-72 72 1,854 0,353 1,41 0,91 58
WHD 338 02 64 UNF B C 3 38 2-64 64 2,184 0,397 1,69 1,13 6,8
WHD 33803 56 UNF B c 3 38 3-56 56 2,515 0,453 1,95 1,33 7,7
WHD 338 04 48 UNF B C 3 38 4-48 48 2,845 0,529 2,19 1,48 8,9
WHD 338 05 44 UNF B C 3 38 5-44 44 3,175 0,577 2,46 1,70 9,8
WHD 442 06 40 UNF B C 4 42 6-40 40 3,505 0,635 2,72 1,89 10,8
WHD 442 08 36 UNF B C 4 42 8-36 36 4,166 0,705 3,29 2,38 12,6
WHD 442 10 32 UNF B C 4 42 10-32 32 4,826 0,794 3,84 2,83 14,4

MonHbii npodouns | solid thread | profil complet
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Pe3b6ochpesa TBepaocniaBHas ¢ 04HUM psiaoM 3y6beB. [ns M3roToBneHust amepukaHckoi pe3b6bl UNC/UNF nonHoro npodunsi.
Rotating carbide tool for producing American UNC/UNF thread dimensions as solid profile with one row of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d'un filetage américain UNC/UNFcomme profil plein avec une rangée de dents.

XapaKTepucTuKm: Features: Caractéristiques:

* Peabb6a UNC/UNF * American UNC/UNF thread dimensions « dimensions du filetage américain UNC/UNF

* MeHbLLMI LMK BPALLEHMS| MHCTPYMEHTA, « smaller tool flying cycle than the core « périmetre de révolution d’outil plus petit que le
4eM BHYTPEHHUI 1aMeTp MeTPUUYECKON diameter of a metric thread diametre de noyau d'un filetage métrique
pesbobi * outward working direction (axial) « sens d'usinage de Uintérieur vers l'extérieur

* HanpaBneHue paGoTbl U3HyTpU Hapyxy (oce- | ¢ burr-free thread due to solid profile geometry (axial)

BO€) « filetage sans bavure grace a la géométrie du
* InuHHasa Bepcus profil solide

* Pe3bba 6e3 3ayceHueB brnarogaps
NOSIHONPOMUIBHOW rEOMETPUN.

%:I tool path

60°

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N S o
blank "o (@) (@) [ ) [ ) [ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible

TiAIN = | @ o (@] (@] (@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée
CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




Pe3bbogbpesa HerornHbIU rpogursis

KAMA////MCM

[ - Lo M P 2D1 2D2 L1 b )
WHN 338010025 B C 3 38 1,0 0,25 0,68 0,30 2,5 4
WHN 338012 025 B C 3 38 1,2 0,25 0,88 0,50 2,8 4
WHN 338014 030 B C 3 38 1,4 0,30 1,02 0,59 3,2 4
WHN 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,16 0,67 3,7 5
WHN 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,36 0,87 41 5
WHN 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,40 1,50 0,92 4,6 6
WHN 338 025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,94 1,30 58 6
WHN 338 030 050 B C 3 38 3,0 0,50 2,38 1,68 6.9 6
WHN 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,70 3,13 2,19 9,2 6
WHN 442 050 080 B C 4 42 5,0 0,80 3,98 2,92 11,5 6

WHM 338 010 025 B C 3 38 1,0 0,25 0,68 0,30 2,5 4
WHM 338012 025 B C 3 38 1,2 0,25 0,88 0,50 2,8 4
WHM 338 014 030 B C 3 38 1.4 0,3 1,02 0,59 3,2 4
WHM 338016 035 B C 3 38 1,6 0,35 1,16 0,67 3,7 5
WHM 338018 035 B C 3 38 1,8 0,35 1,36 0,87 4,1 5
WHM 338 020 040 B C 3 38 2,0 0,4 1,5 0,92 4,6 6
WHM 338 025 045 B C 3 38 2,5 0,45 1,94 1,30 58 6
WHM 338 030 050 B C 3 38 3,0 0,5 2,38 1,68 6,9 6
WHM 442 040 070 B C 4 42 4,0 0,7 3,13 2,19 9,2 6
WHM 442 050 080 B c 4 42 5,0 0,8 3,98 2,92 11,5 6
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OpHopsigHas TBepaocnnaBHas pe3bbodpesa ¢ 60MbLLINM KONMYECTBOM 3yObeB A1 U3rOTOBMNEHNSI METPUYECKOWN HENMOMHONPOMUIBHOM Pe3bbbl.
Rotating carbide tool for producing metric threads as partial profile with one row and a high number of teeth.

b
s/
™ XapakTepucTUKu:

% tool path * ANUTENbHbBIN CPOK Cry>Obl 6narogaps
yry4LLEHHON reoMmeTpum

* yBENUYEHHanA nodaya bnarogaps
6onbLUOMY KONMYeCTBY 3yObeB

* [lepemMeHHbIN war

* HanpasneHve paboTbl U3HYTPY HapyXy
(oceBoe)

Features:

« long service life due to improved geometry
« more feed through high number of teeth

« variable thread pitches possible

« outward working direction (axial)

Caractéristiques:

« longue durée de vie grdce a une géométrie
améliorée

« alimentation élevée en raison du nombre élevé
de dents

« pas de filet variable possible

« sens d'usinage de Uintérieur vers l'extérieur
(axial)

OpHopsigHas TBepaocnnaBHas pe3bbodpesa ¢ 60rbLMM KONMMYECTBOM 3yObeB A5t U3rOTOBNEHUSI METPUYECKOIN NMONHONPOMUILHOM Pe3bobl.
Rotating carbide tool for producing metric threads as solid profile with one row and a high number of teeth.
Outil rotatif en carbure pour la réalisation d'un filetage métrique comme profil complet avec une rangée de dents et un nombre élevé de dents.

L1

A

XapakTtepucTukum:
* ANUTEnNbHbIN CPOK Cryx6bl Gnarogaps

yny4LleHHOW reoMmeTpumn
tool path » bonble nogauun 6narogapsi 60nbLIOMY KO-
nn4yecTBy 3ybbeB

* HanpasneHue paboTbl U3HYTPU HapyXy

(oceBoe)
* Pe3bba 6e3 3ayceHueB brnarogaps
NonHONPOdUIbLHON reoMeTpum.

Features:

« long service life due to improved geometry
« more feed through high number of teeth

* outward working direction (axial)

* burrfree threads due to solid profile
Caractéristiques:

« longue durée de vie grace a une géométrie
améliorée

« alimentation élevée en raison du nombre élevé
de dents

- sens d’usinage de lintérieur vers l'extérieur
(axial)

« filets sans bavure grdce a des géométries de
profils solide




dpesa gnsa npsiMbiX U 06paTHbIX dhacok

kurz | short | court

Code

WHX 338 095014 B C 3 38 0,95 0,14 0,178 0,59 2,85
WHX 338 145 022 B C 3 38 1,45 0,22 0,272 0,91 4,35
WHX 338 195 029 B C 3 38 1,95 0,29 0,366 1,22 5,85
WHX 338 245 037 B C 3 38 2,45 0,37 0,459 1,53 7,35
WHX 338 295 044 B C 3 38 2,95 0,44 0,553 1,84 8,85
WHX 442 345 052 B C 4 42 3,45 0,52 0,647 2,16 10,35
WHX 442 395 059 B C 4 42 3,95 0,59 0,741 2,47 11,85
WHX 650 445 067 B C 6 50 4,45 0,67 0,834 2,78 13,35
WHX 650 495 074 B C 6 50 4,95 0,74 0,928 3,09 14,85
WHX 650 545 082 B C 6 50 5,45 0,82 1,022 3,41 16,35
WHX 650 595 089 B C 6 50 5,95 0,89 1,116 3,72 17,85

lang | long | long

Code

WHY 338 095014 B C 3 38 0,95 0,14 0,178 0,59 4,75

WHY 338 145 022 B C 3 38 1,45 0,22 0,272 0,91 7,25

WHY 338 195 029 B C 3 38 1,95 0,29 0,366 1,22 9,75

WHY 338 245 037 B C 3 38 2,45 0,37 0,459 1,53 12,25
WHY 338 295 044 B C 3 38 2,95 0,44 0,553 1,84 14,75
WHY 442 345 052 B C 4 42 3,45 0,52 0,647 2,16 17,25
WHY 442 395 059 B C 4 42 3,95 0,59 0,741 2,47 19,75
WHY 650 445 067 B C 6 50 4,45 0,67 0,834 2,78 22,25
WHY 650495 074 B C 6 50 4,95 0,74 0,928 3,09 24,75
WHY 650 545 082 B C 6 50 5,45 0,82 1,022 3,41 27,25
WHY 650 595 089 B C 6 50 5,95 0,89 1,116 3,72 29,75




dpesa TBepaocnnasHas Anst 06paboTky BHYTPEHHMX hacok 45°.
Rotating carbide tool for internal chamfering.
Outil rotatif en carbure pour le chanfreinage intérieur.

XapaKkTepucTuku:
» O6paboTka BHyTPEHHUX pacok 45°

* kopoTkas Bepcus (WHX)
* AnuHHas sepensa (WHY)

Features:

e internal chamfering
« short design (WHX)
« long design (WHY)

KAMA////MCM

Caractéristiques:

« pour le chanfreinage intérieur
* forme court (WHX)

« forme long (WHY)

<@== = Pabouee Hanpaenenue | working direction |  travail direction de

Typ P M N

S

0]

blank = == | O (@) ([
TiAIN = | @ o (@]

[ ]
®)

[ ) O =[onyckaetcs | suitable | possible
(@] @ = PekomeHpaoBaHo | recommended | utilisation recommandée

CneuuanbHoe NokpbiTue no 3anpocy | customized coatings available | revétements spéciaux sur demande ([7101)




['paBupoBanbLHbIN peseL

| KAMA////MCM

kurz | short | court

= 2D0 LO @D1 L1 a*

Code

FGQ 020032 B 2 32 0,2 3,0 30°
FGQ 025032 B 2,5 32 0,4 4,0 30°
FGQ 030036 B 3 36 0,5 5,0 30°
FGQ 040 042 B 4 42 0,6 6,0 30°
FGQ 050050 B 5 50 0,8 8,0 30°
FGQ 060 060 B 6 60 1,0 10,0 30°
FGQ 080 060 B 8 60 1,5 12,0 30°
FGQ 100 060 B 10 60 2,0 15,0 30°

lang | long | long

Code

FGR 020 042 B 2 42 0,2 4,0 30°
FGR 025 042 B 2,5 42 0,4 5,0 30°
FGR 030 050 B 3 50 0,5 6,0 30°
FGR 040 060 B 4 60 0,6 8,0 30°
FGR 050 075 B 5 75 0,8 10,0 30°
FGR 060 100 B 6 100 1,0 12,0 30°
FGR 080 100 B 8 100 1,5 16,0 30°
FGR 100100 B 10 100 2,0 20,0 30°

*apyrue yrnbl no 3anpocy | other angles upon request | d‘autres angles a la demande

Ld

["paBMpoBanbHbIN pesel, (3arotToBka)

kurz | short | court

Code

FGA 020032 B 2 32 3,0
FGA 025032 B 2,5 32 4,0
FGA 030036 B 3 36 50
FGA 040 042 B 4 42 6,0
FGA 050050 B 5 50 8,0
FGA 060 060 B 6 60 10,0
FGA 080 060 B 8 60 12,0
FGA 100 060 B 10 60 15,0

lang | long | long

s [ o2D0

FGB 020 042 B 2 42 4,0
FGB 025 042 B 2,5 42 5,0
FGB 030050 B 3 50 6,0
FGB 040 060 B 4 60 8,0
FGB 050 075 B 5 75 10,0
FGB 060 100 B 6 100 12,0
FGB 080 100 B 8 100 16,0
FGB 100 100 B 10 100 20,0
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Rotierendes VHM-Werkzeug zum Gravieren von Wolfram, Kupfer, Aluminium, Edelstahl, Messing, Gold und Titan.

Rotating carbide tool for engraving of tungsten, copper, aluminium, stainless steel, brass, gold and titanium.

Outil rotatif en carbure a gravier pour l'usinage de tungstene, cuivre, aluminium, inox, laiton, or et titane.
Merkmale:

* rotierendes Werkzeug

« Spitzenwinkel 30°

« Gravur-@ beginnend bei 0,2 —2 mm

« unterschiedliche Durchmesser und Ldngen
Features:

* rotating tool

« point angle 30°

* engraving- @ starting at 0,2 -2 mm

« various diameters and lengths

Caractéristiques:

* outil rotatif

* angle de pointe 30°

* @ degravurede 0,2a2 mm

« différents diamétres et longueurs

Rotierendes VHM-Werkzeug zum Gravieren von Wolfram, Kupfer, Aluminium, Edelstahl, Messing, Gold und Titan.

Rotating carbide tool for engraving of tungsten, copper, aluminium, stainless steel, brass, gold and titanium.

Outil rotatif en carbure a gravier pour l'usinage de tungstene, cuivre, aluminium, inox, laiton, or et titane.
Merkmale:

« vorgeschliffenes Halbfabrikat
« geldppte Spanfldche
« auf Mitte geschliffen

« unterschiedliche Durchmesser und Léngen
Features:

« pregrounded semi-finished product
« lapped chip surface

« grounded to the center

« various diameters and lengths
Caractéristiques:

« produit semi-fi ni pré-rectifi é

« face dattaque rodée

* rectifi é au centre

« différents diametres et longueurs
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CnieyuaribHbIU UHCMPYMEHM
DIVERS / OUTILS SPECIAUX

KoHycHble dpesbl JlacToukumH xBOCT
cone mills Front mills fraises en

fraises coniques -

CTyneH4yaHble dopesbl
step mills
fraises étagées

Yrnosble dpesbl
angular mills

fraicoc annaiilairoc

T-O6pasHble pesbl
T-groove mills fraises
a rainurer

TpaneunogansHble hpesbl
trapezoidal mills fraises
Frandznidales

CneuunanbHble pe3bbodpesbl
special thread mills fraises a

PagnycHble dopesbl
fileter

radius mills fraises

Fnriniioc
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. Schnittgeschwindigkeiten V_= m/min
Eigenschaften - < —
borin® spinin®
ISO Materialart Zugfestigkeit
(N/mm?2) Héarte ( HB) TiAIN blank TiAIN blank
C<=0,15% 500-600 15-180
40-200 10-90
Kohlenstoffstahl C=0,15-0,45% 400-600 120-180 60-110
C>=0,45% 600-900 180-270 40-160 10-80 35-50
o gegliiht 650 200 45-180 15-70
niedriglegierter Stahl (<5%) —
P vergltet 900-1100 270-320 25-120 50-80
X gegliht 750-850 220-250 35-140
hochlegierter Stahl (>5%) — 50-80 20-45
vergitet 1200 350 25-100 15-60
unlgglert, niedri- 600 180 25-180
Stahlguss gegiert 40-50 20-30
hochlegiert 750 220 25-90
el 800-1000 240-300 25-90
ritisch, vergiitet
M | rostfreier Stahl i”;;f”'t'“h' Ni 650 200 15-70 60-70 20-30
—— 25-100
austenitisch, fer-
ritisch (Duplex) 850 250
RIS X 180 25-180 25-90 120-150
Grauguss FeStngelt
hohe Festigkeit X 260 25-150 110-140 50-80
: TEEGEE X 160 25-160 120-150
K | Kugelgraphitguss Festigkeit
hohe Festigkeit X 260 25-140 25-70 110-140 40-75
e x 125 25-160 120-150 x
Temperguss FeStngelt
hohe Festigkeit X 250 25-140 110-140 X
, e isey X 60 25-550 30-250
Al-Legierungen <12% Si 50-70 100-160
verglitbar >12% Si X 100 25-400 30-180
, ARy X 80 25-550 30-250
N |AlGuss-Legierungen <12% Si 100-135 60-100
verglitbar >12% Si X 100
i i- 25-400
Me§5|ng, Blei 400 120 <
X legierungen 30-180
Kupfer-Legierungen 40-90
Bronze 500 150 25-250 x
NiFe-Basis, 700 200 15-70 10-50 15-45
gegliht
NiFe-Basis, 950 280
ausgehartet
. - - 15-50 10-60 20-40 10-40
warmfeste Legierungen, NiCo-Basis,
: . 800 250
Superlegierungen gegliht
S NiCo-Basis
! 1100 300 15-40 10-35 15-45
gegossen
NiCo-Basis, 1200 350 10-35 10-30
ausgehartet
. : gegliiht 900 X 15-45 10-35 2035 10-40
Titanlegierungen =
ausgehartet 1200 X 10-35 10-30
>52 HRC X >52 HRC 15-40 X X X
H gehartete Stahle >59 HRC X >59 HRC 10-30 X X X
>62 HRC X >62 HRC X X X X
ohne abrasive
Thermoplaste Fiillstoffe X X X X
- 300-600 80-250
Duroplaste ohne abrasive X X X X
Fillstoffe
Kunststoff, glasfaserver- GFRP . ” < ,
o starkt
sKtLéIi[:iEStOFﬁ kohlefaserver- CFRP x X N 100-250 X 50-150
Kunststoff, aramidfaserver- | AFRP . . N .
starkt
Graphit (technisch) X X X X X X
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Material

Properties

Cutting-speed V_= m/min

borin®

spinin®

Tensile
strength (N/
mm?)

Brinell hard-
ness ( HB)

uncoated

uncoated

carbon steel

C<=0,15%

500-600

15-180

C=0,15-0,45%

400-600

120-180

10-90

C>=0,45%

600-900

180-270

10-80

low-alloyed steel (<5%)

annealed

650

200

15-70

heat-treated

900-1100

270-320

high-alloyed steel (>5%)

annealed

750-850

220-250

heat-treated

1200

350

cast steel

un-alloyed,
low-alloyed

600

180

high-alloyed

750

220

stainless steels

martensitic, ferri-
tic, tempered

800-1000

240-300

austenitic, Ni > 8%

650

200

austenitic, Ferritic
(Duplex)

250

grey cast iron

low tensile
strength

180

120-150

high tensile
strength

spheroidal graphite iron

low tensile
strength

high tensile
strength

malleable cast iron

low tensile
strength

high tensile
strength

110-140

120-150

110-140

120-150

110-140

Al-alloys

non-heat-treata-
ble <12% Si

heat-treatable
>12% Si

100-160

Al-cast-alloys

non-heat-treata-
ble <12% Si

heat-treatable
>12% Si

copper-alloys

brass, lead alloy

bronze

100-135

heat resitant alloys, super
alloys

NiFe-base, an-
nealed

NiFe-base, har-
dened

NiCo-base, an-
nealed

NiCo-base, cast

NiCo-base, har-
dened

titanium-alloys

anneaaled

hardened

hardened steels

> 52 HRC

>59 HRC

>62 HRC

thermoplastics

withou abrasive
fillers

thermosets

withou abrasive
fillers

300-600

glassfiber reinforced plastics

GFRP

carbon fiber reinforced
plastics

CFRP

aramid fiber reinforced
plastics

AFRP

100-250

graphite (technical)
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Matiére

Caractéristiques Techniques

Vitesses de Coupe V_= m/min

borin®

spinin®

résistance a la
traction dureté ( HB)
(N/mm?)

sans
revétment

sans
revétment

acier au carbone

C<=0,15%

500-600 15-180

C=0,15-0,45%

400-600 120-180

10-90

C>=0,45%

600-900 180-270

10-80

acier faiblement alliés (<5%)

recuit

650 200

15-70

trempé

900-1100 270-320

acier fortement alliés (>5%)

recuit

750-850 220-250

trempé

1200 350

acier coulé

non alliée,
faiblement alliée

600 180

fortement alliée

750 220

acier inoxydable

martensitique,
ferritique, trempé

800-1000 240-300

austénitique, Ni
> 8%

650 200

austéno-ferritique
(Duplex)

250

fonte grise

résistance faible

180

120-150

résistance élevée

260

fonte a graphite sphéroidale

résistance faible

160

résistance élevée

260

fonte a coeur

résistance faible

125

résistance élevée

250

110-140

120-150

110-140

120-150

110-140

alliage d’aluminium

ne pas trempable
<12% Si

60

trempable >12%
Si

100

100-160

alliage de fonte d'aluminium

ne pas trempable
<12% Si

80

trempable >12%
Si

100

alliage de cuivre

laiton, alliage de
plomb

120

bronze

150

100-135

alliage thermorésistant,
superalliage

base-NiFe, recuit

base-NiFe, durci

base-NiCo, recuit

base-NiCo, coulé

base-NiCo, durci

alliages de titane

recuit

durci

X

acier trempé

>52 HRC

>52 HRC

>59 HRC

>59 HRC

>62 HRC

>62 HRC

thermoplastiques

sans matériels
de remplissage
abrasifs

plastique thermodurcissable

sans matériels
de remplissage
abrasifs

300-600

plastique renforcé avec des
fibres en verre

GFRP

plastique renforcé avec des
fibre de carbone

CFRP

plastique renforcé avec des
fibre de aramide

AFRP

100-250

graphite
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BORIN BEARBEITUNGSEMPFEHLUNG RECOMMENDATION PRECONISATION

SDG - SXG - SDH - SDI

SXI - SDY - SDZ - SDF Ausbohr- / Eckdrehstihle boring / edge cutter foret a aléser / burin d'angle

P

400-700 (N/mm2) 700-1150 (N/mm2) >1150 (N/mm2) M N

F F F F F F
(mmu) A @M g Amm ey AM™ D rmgy A®@™ ey A M) gy Ay (mm)
001- 01-  001- 01-  0007- 007- | 0007- 007- | 0006- 006- | 001-  01-
0,02 02 0017 017 0017 017 | 0017 047 | 002 02 0,025 025
0012- 012- 0012- 012- 0008- 008- | 0008- 008- | 0008- 008- | 0015- 0,15-
0022 022 002 02 0018 018 | 0018 018 | 002 02 003 03
0015- 015-  0014- 014-  0009- 009- | 0009- 009- | 001- 01- | 0015- 0,15-
0,025 025 0024 024 0019 019 | 0019 019 | 002 02 0,035 035
0015- 0415-  0015- 0415- 001- 01- | 001- 01- | 001- 01- | 0015- 015-
0,027 027 0025 025 002 02 002 02 0,02 02 0,035 035
0,015- 0415-  0015- 015- 001- 01- | 001- 01- | 001- 001- | 0015- 0,15-
003 03 0025 025 002 02 002 02 0,025 025 | 004 04

0,015- 0,15- 0,015-  0,15- 0,01- 0,1- 0,01- 0,1- 0,01- 0,01- 0,015- 0,15-
0,03 0,3 0,025 0,25 0,02 0,2 0,02 0,2 0,025 0,25 0,04 0,4

8

SDK - SDM - SDO - SDQ Form- / Kopier-/ form- / copying- / outil de formage / grain a co-
SDW - SDT - SXJ - SXP Hinterdrehstahle back edge cutter pier / burin d'angle arriére

P
400-700 (N/mm2) 700-1150 (N/mm2)  >1150 (N/mm2)

M S N

F f F F F F

(mm/U) A, (mm) (mm/U) A, (mm) (mm/U) A, (mm) (mm/U) A, (mm) (mm/U) A, (mm) (mm/U) A, (mm)
0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,007 - 0,07 - 0,007 - 0,07 - 0,006 - 0,06 - 0,007 - 0,07 -
0,02 0,2 0,017 0,17 0,015 0,15 0,015 0,15 0,012 0,12 0,012 0,12
0,01 - 0,1- 0,017 - 0,1- 0,008 - 0,08 - 0,008 - 0,08 - 0,008 - 0,08- 0,01- 0,1-
0,022 0,22 0,02 0,2 0,017 0,17 0,017 0,17 0,015 0,15 0,015 0,15
0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,009 - 0,09 - 0,009 - 0,09 - 0,008 - 0,08 - 0,01 - 0,1-
0,025 0,25 0,022 0,22 0,02 0,2 0,02 0,2 0,017 0,17 0,02 0,2
0,01- 0,1- 0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,008 - 0,08 - 0,01 - 0,1-
0,025 0,25 0,025 0,25 0,022 0,22 0,022 0,22 0,02 0,2 0,025 0,25
0,01- 0,1- 0,01 - 0,1- 0,01- 0,1- 0,01- 0,1- 0,008 - 0,08 - 0,01- 0,1-
0,025 0,25 0,025 0,25 0,025 0,25 0,025 0,25 0,02 0,2 0,03 0,3
0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,01 - 0,1- 0,008 - 0,08 - 0,01 - 0,1-
0,025 0,25 0,025 0,25 0,025 0,25 0,025 0,25 0,02 0,2 0,03 0,3

grain a gorge rayonnée /

SDR-SDS Einstechstihle grooving cutter N A
outil 3 gorge intérieure

P

400-700 (N/mm2) 700-1150 (N/mm2) >1150 (N/mm2)
f (mm/U) f (mm/U) f (mm/U) f (mm/U) f (mm/U) f (mm/U)

0,007 -0,020 0,005-0,015 0,005-0,015 0,005-0,015 | 0,005-0,015 | 0,007 -0,020

M S N

SDU - SDV Gewindestihle threading cutter grain a Fileter

P P
M(mm) G(") 400-700 (N/mm2) 700-1150 (N/mm2) >1150 (N/mm2)
0,25 X 3
0,3
0,35
04
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8
1
1,25

oot Z

o]

S0V ON~NOOR U W;
-
o

O 00 N OOy LT L1 L D B

-
o
W 00 N ULt D MWW Z R

0 00 N U1 LT A~AD P W

9 10
~ Anzahl Durchgénge ~ number of passes ~ nombre de passes

-
o




PROZESSDATEN

PROCESS PARAMETER KAMA////MCM
DONNEES DE PROCESSUS

Oberflachenqualitat als Funktion von Vor- surface apperance related to rotation and qualité de la surface en foundation du rota-
schub und Eckradius corner radius tion et du rayon de coin

Standardwerkzeug standard tool outil standard

_.0,1
!
3

=t
T F

KAMA Lésung KAMA solution solution de KAMA

f=mm/ - 0.1 _ LP‘/O‘% \XE‘J
|

08

SPININ® BEARBEITUNGSEMPFEHLUNG RECOMMENDATION PRECONISATION

Vorschub pro Umdreheung /
feed per rotation / < o1 <092 <23 <04 < @5 < 06
avance per rotation

P 0,03-0,07 0,03-0,08 0,04-0,10 0,05-0,11 0,06-0,12 0,07-0,14
0,03-0,07 0,03-0,08 0,04-0,10 0,05-0,11 0,06-0,12 0,07-0,14
0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,11 0,06-0,12 0,07-0,14 0,09-0,16
0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,11 0,06-0,12 0,07-0,14 0,09-0,16
0,03-0,07 0,03-0,08 0,04-0,10 0,05-0,11 0,06-0,12 0,07-0,14
X X X X X X
0,03-0,08 0,03-0,09 0,04-0,11 0,05-0,12 0,06-0,14 0,07-0,16




TOURIN®

BEARBEITUNGSEMPFEHLUNG

Verwendungshinweis

WHA/WHB:

Gewindewirbler

KAMA////IMCM

RECOMMENDATION

instructions for use

PRECONISATION

insctructions pour l‘utilisation

WHS/WHL/WHC/WHD/WHN/

WHM:

1.

4.

thread whirler

;
=
’

re

tourbillonneur

Schnittgeschwindigkeit
cutting speed

Vorschub pro Umdrehung in mm (fir @ metrische Gewinde) | feed per revolution mm (for @ metric
thread) | avance par tour, mm (pour les filetages @ métriques)

vitesse de coupe

Vc (m/min) 21

21,2 014 01,6

21,8

92 022 @25 @3

235 ©4 045 @5

60-120
55-90

0,04
0,03

0,04
0,03

0,04
0,03

0,04
0,03

0,05
0,04

0,05
0,04

0,05
0,04

0,05
0,04

0,06
0,05

0,06
0,05

0,06
0,05

0,06
0,05

40-80
40-80

0,02
0,02

0,02
0,03

0,02
0,02

0,02
0,02

0,02
0,03

0,02
0,03

0,02
0,03

0,02
0,03

0,03
0,04

0,03
0,04

0,03
0,05

0,04
0,05

55-80 0,04

0,04 0,04 0,04

0,04

0,04 0,04 0,05

0,06 0,06 0,06 0,06

80-150 0,04

0,04 0,04 0,04

0,04

0,05 0,05 0,05

0,06 006 0,07 0,07

15-40 0,02

0,02 0,02 0,02

0,02

0,02 0,025 0,025

0,03 0,035 0,035 0,04

35-50 0,01

0,01 0,01 0,01

0,02

0,02 0,02 0,03

003 0,03 0,035 0,035

50-190 0,05

005 0,05 0,05

0,06

006 006 0,07

0,07 007 008 0,08

EIGENSCHAFTEN UND
ANWENDUNGSBEREICHE DER APPLICATION RANGE OF
BESCHICHTUNGEN

PROPERTIES AND

COATINGS

KAMA code

Beschichtung | coating | revétement
Verfahren |procedure| procédés

CARACTERISTIQUES ET
DOMAINES DAPPLICATION
DES REVETEMENTS

BH 13

Diamond

CvD

Kategorisierung der
Werkstoffe

categorization of
materials

catégorisation des
materiaux

Kohlenstoffstahl
niedriglegierter Stahl (<5%)
hochlegierter Stahl (>5%)

carbon steel
low-alloyed steel (<5%)
high-alloyed steel (>5%)

acier au carbone
acier faiblement alliés (<5%)
acier fortement alliés (>5%)

Rostfreier Stahl

stainless steels

acier inoxydable

Al-Legierungen
Al-Guss-Legierungen
Kupfer-Legierungen

al-alloys
al-cast-alloys
copper-alloys

alliage d’aluminium
alliage de fonte d‘aluminium
alliage de cuivre

Warmfeste Legierungen,
Superlegierungen

Titanlegierungen
CrCo Legierungen

heat resitant alloys, super
alloys

titanium-alloys
CrCo alloys

alliage thermorésistant,
superalliage

alliages de titane
alliages de CrCo

Gehartete Stdhle > 60 HRC

hardened steels > 60 HRC

acier trempé > 60 HRC

Kunststoffe verstarkt
Verbundwerkstoffe
Keramik Grinlinge

polymers reinforced
composite materials
green compact ceramics

pastique renforcé
composite
compacts verts céramique

‘ Standard fir allgemeine Anwendung | standard for general applications | standard pour les applications générale

‘ spezielle Anwendungen (auf Kundenwunsch) | special applications (upon customer request) | applications spécifiques (sur demande du client)




PROZESSDATEN

PROCESS PARAMETER KAMA////MCM
DONNEES DE PROCESSUS

BROACHIN® BEARBEITUNGSEMPFEHLUNG RECOMMENDATION PRECONISATION

Verfahrensempfehlung zum StoRen von Mehrkantprofilen:

Erstellen einer Kernbohrung (A) @ 0,02 — 0,05 mm < als die Schliisselweite (B), mit einer FasengréRe 0,02 — 0,05 > als die Schlisselweite.
Fasenwinkel 90 — 120°.

Bohrtiefe der Kernbohrung (C) 0,15 - 0,2 mm tiefer als das Mehrkantprofil (D).

Zur Vermeidung der Spananhaftung im Sackloch, radialer Freistich (E) @ 0,02 — 0,05 > als der Umkreis des StoRstempels (F). Einstichbreite
(G)0,2-0,5mm.

StoRBen mit einem Vorschub von 25 — 30 mm/min bei Titan und Edelstahl, bis zu 150 mm/min bei Werkstoffen mit geringerer Festigkeit
(Messing, niedrig legierte Stéahle).

Schnittaufteilung: 50%, 80% und 100% der Schnitttiefe in drei Hiben (nach jedem Hub Spane entfernen).

Process recommendation for the broaching of multi edge profiles:

Create a pilot hole (A) @ 0,02 - 0,05 mm < than the width across flat (B) with a chamfer size 0,02 — 0,05 > as the width across flat. Chamfer
angle 90 - 120°.

Pilot hole depth (C) 0,15 - 0,2 mm deeper than the multi edge profile (D).

To avoid chip adhesion at the blind hole bottom, radial clearance groove (E) @ 0,02 — 0,05 > than the circumference of the broaching tool
(F). Groove width (G) 0,2 -0,5 mm.

Broach with a feed rate of 25 - 30 mm/min for titanium and stainless steel up to 150 mm/min for materials with lower strength (brass, low
alloyed steel).

Number of cutting passes: 3 strokes with each 50%, 80% and 100% of the cutting depth (remove chips after each transition).

Préconisations pour le polygonage de profi | a plusieurs arétes:

Percer un trou de (A) @ 0,02 - 0,05mm < a la largeur sur pans (B) avec un chanfrein de 0,02 - 0,05 > a la largeur sur pans. Angle de chanfrein
90-120°.
La profondeur du trou percé (C) doit étre plus profonde que le profil (D) a plusieurs arétes de 0,15-0,2 mm.

Pour éviter que les copeaux n'adhérent dans un trou borgne, rainure de dégagement (E) @ 0,02 - 0,05 > a la circonférence de l'outil (F).
Largeur de rainure de (G) 0,2 - 0,5 mm.

Brochage avec une avance de 25 - 30 mm/min pour le titane et les aciers inox. Jusqu'a 150 mm/min pour les matériaux a résistance plus
faible (laiton, aciers faiblement alliés).

3 passages pour réaliser la totalité de la profondeur: 50%, 80% et 100% (aprés chaque passage enlever les copeaux).

» 1.42. » 4.45.

C=0,15-0,2mm>D

0,
0,

02-0,05>F
2-0,5mm
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