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Kempf Nachschleifservice

Wir geben lhren Werkzeugen
den letzten Schliff”

- Bohrer und Fraser

- PKD / CBN - Werkzeuge

- Wendeplattenwerkzeuge

- Standard- oder Sonderwerkzeuge

Beratung erhalten Sie durch unseren technisch versierten Vertriebsinnendienst:

Tel: 07153/9549-0 / Fax: 07 15 3/ 95 49 - 49 / E-mail: team@kempf-tools.de
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Sonderwerkzeuge in Prazision

KLEINSTBOHRER KB184 - ZX1

Y T
Kampf Ly DIN 8535
kBraa| | o | |4xD & 12X = KB184 - 4xD
Quality colod 140" A I - R
Ausfilhrung: -« 2 Schneiden ohne Kiihlkanéle « 2 lips, no internal coolant supply
« Spitzenwinkel 140° - point angle 140° - I... d1
« Spitzenanschliff: 4 Flachenanschliff « point grind: 4-facet ground -
- verstarkter Schaft « reinforced shank ’
+ unbeschichtet oder ZX1-beschichtet - uncoated or ZX1-coated &4
+ HM-Qualitat: Feinstkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co J_

Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir héchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitat. Zum Bohren von legierten und unlegierten Stéhlen, Werkzeugstéhlen und Gusseisen. —

Application:
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. For drilling alloyed and
unalloyed steels, tool steel and cast iron.

da
STAHL

stesl

Hinweis: Diese Bohrer fertigen wir auch in allen Zwischenabmessungen bzw. Sonderlangen.
Note: These drills are also available in intermediate sizes and special lengths upon request.

(|2 = Spannutldnge)

o Lieferzeit 1 Woche unbeschichtet, 2 Wochen ZX1-beschichtet / delivery time 1 week uncoated, 2 weeks ZX1-coated

di Preis Preis d1 Preis Preis
mm Euro/je Euro/je mm Euro/je Euro/je
+0,004 unbesch. ZX1 +0,004 unbesch. ZX1
0,80 3,0 47 4,8 . 24,00 . 27,20 1,95*% 3,0 52 1,7 . 26,60 . 28,80
0,85* 3,0 47 51 . 24,00 . 27,20 2,00 4,0 59 12 . 28,40 . 30,80
0,90 3,0 47 54 . 24,00 . 27,20 2,05* 4,0 59 12,3 . 28,40 . 30,80
0,95* 3,0 47 5,7 . 24,00 . 27,20 2,10 4,0 59 12,6 . 28,40 . 30,80
1,00 3,0 47 6 . 24,00 . 27,20 2,15% 4,0 59 12,9 . 28,40 . 30,80
1,05% 3,0 47 6,3 D 24,00 . 27,20 2,20 4,0 59 13,2 . 29,60 . 31,80
1,10 3,0 47 6,6 . 24,00 . 27,20 2,25% 4,0 59 13,5 . 29,60 . 31,80
1,15% 3,0 47 6,9 . 24,00 . 27,20 2,30 4,0 59 13,8 . 29,60 . 31,80
1,20 3,0 47 7,2 . 24,00 . 27,20 2,35% 4,0 59 14,1 . 29,60 . 31,80
1,25*% 3,0 47 7,5 . 25,60 . 28,00 2,40 4,0 59 14,4 . 29,80 D 32,20
1,30 3,0 47 7,8 . 25,60 . 28,00 2,45% 4,0 59 14,7 . 29,80 . 32,20
1,35*% 3,0 47 8,1 . 25,60 . 28,00 2,50 4,0 59 15 . 29,80 D 32,20
1,40 3,0 47 84 . 25,60 . 28,00 2,55% 4,0 59 15,3 . 29,80 . 32,20
1,45% 3,0 47 8,7 o 25,60 . 28,00 2,60 4,0 59 15,6 . 29,80 D 32,20
1,50 3,0 47 9 . 25,60 . 28,00 2,65% 4,0 59 15,9 . 29,80 . 32,20
1,55% 3,0 47 9,3 o 25,60 . 28,00 2,70 4,0 59 16,2 . 29,80 D 32,20
1,60 3,0 47 9,6 . 25,60 . 28,00 2,75% 4,0 59 16,5 . 29,80 . 32,20
1,65% 3,0 47 9,9 o 25,60 . 28,00 2,80 4,0 59 16,8 . 31,80 D 34,20
1,70 3,0 47 10,2 . 25,60 . 28,00 2,85% 4,0 59 17,1 . 31,80 . 34,20
1,75*% 3,0 47 10,5 . 25,60 . 28,00 2,90 4,0 59 17,4 . 31,80 . 34,20
1,80 3,0 52 10,8 . 26,60 . 28,80 2,95% 4,0 59 17,7 . 31,80 . 34,20
1,85*% 30 52 11,1 . 26,60 . 28,80 3,00 4,0 59 18 . 31,80 . 34,20
1,90 3,0 52 11,4 . 26,60 . 28,80

* =10 Stiick Mindestabnahme fiir Zwischenabmessungen
* = intermediate sizes min. order quantity 10 pieces

Zwischenabmessungen wie z.B. @ 0,87 liefern wir zum gleichen Preis wie @ 0,90
intermediate sizes, for example @ 0,87 at same price as @ 0,90

Hinweis / note:

« VHM-Kleinstbohrer sind auch mit Innenkiihlung ab Durchmesser 1,00mm lieferbar « VHM-Kleinstbohrer sind ab Durchmesser 0,2mm lieferbar
Micro solid carbide drills are available with internal coolant starting at @ 1,00mm  Micro solid carbide drills are available starting at @ 0,2mm

Einsatzempfehlung siehe Seite 31

Recommendations for use see table page 31
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Sonderwerkzeuge in Prazision

KLEINSTBOHRER KB187 - ZX1

Y T
Tp | | Kol | | oD '8 | | ZX1 poutlr-
KB187 baschichtst = ; -
Quality 40 a1 KB187 - 7xD
Ausfiihrung:  « 2 Schneiden ohne Kiihlkanéle « 2 lips, no internal coolant supply —--I—I—E
- Spitzenwinkel 140° - point angle 140° E
« Spitzenanschliff: 4 Flachenanschliff « point grind: 4-facet ground
- verstarkter Schaft « reinforced shank
« unbeschichtet oder ZX1-beschichtet - uncoated or ZX1-coated =
« HM-Qualitat: Feinstkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir héchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitat. Zum Bohren von legierten und unlegierten Stahlen, Werkzeugstahlen und Gusseisen. -
Application:
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. For drilling alloyed and
unalloyed steels, tool steel and cast iron.
da
STAHL Hinweis: Diese Bohrer fertigen wir auch in allen Zwischenabmessungen bzw. Sonderlangen.
steal Note: These drills are also available in intermediate sizes and special lengths upon request.
(2 = Spannutidange)

o Lieferzeit 1 Woche unbeschichtet, 2 Wochen ZX1-beschichtet / delivery time 1 week uncoated, 2 weeks ZX1-coated

Preis Preis di Preis Preis
Euro/je Euro/je mm Euro/je Euro/je
+0,004 unbesch. ZX1 +0,004 unbesch. ZX1

0,80 3,0 47 6,4 . 26,60 . 28,80 1,95% 3,0 52 17,6 . 32,80 . 35,20
0,85* 3,0 47 6,8 . 26,60 . 28,80 2,00 4,0 59 18,0 . 37,00 . 39,60
0,90 3,0 47 7,2 . 26,60 . 28,80 2,05*% 4,0 59 18,5 . 37,00 . 39,60
0,95* 3,0 47 7,6 . 26,60 . 28,80 2,10 4,0 59 18,9 . 37,00 . 39,60
1,00 3,0 47 8,0 . 27,40 o 30,80 2,15% 4,0 59 19,4 . 37,00 . 39,60
1,05* 3,0 47 8,4 . 27,40 o 30,80 2,20 4,0 59 19,8 . 38,60 . 41,00
1,10 3,0 47 8,8 . 27,40 o 30,80 2,25% 4,0 59 20,3 . 38,60 o 41,00
1,15*% 3,0 47 9,2 . 27,40 o 30,80 2,30 4,0 59 20,7 . 38,60 o 41,00
1,20 3,0 52 10,8 . 27,40 . 30,80 2,35*% 4,0 59 21,2 . 38,60 . 41,00
1,25% 3,0 52 11,3 . 30,80 . 33,00 2,40 4,0 59 21,6 . 38,60 . 41,00
1,30 3,0 52 11,7 . 30,80 . 33,00 2,45% 4,0 59 22,1 . 38,60 . 41,00
1,35% 3,0 52 12,2 . 30,80 . 33,00 2,50 4,0 59 22,5 . 38,60 . 41,00
1,40 3,0 52 12,6 . 30,80 . 33,00 2,55% 4,0 59 23,0 . 38,60 . 41,00
1,45% 3,0 52 13,1 . 30,80 . 33,00 2,60 4,0 59 23,4 . 38,60 . 41,00
1,50 3,0 52 13,5 . 30,80 . 33,00 2,65*% 4,0 59 239 . 38,60 . 41,00
1,55% 3,0 52 14,0 . 30,80 . 33,00 2,70 4,0 59 24,3 . 38,60 . 41,00
1,60 3,0 52 14,4 . 30,80 . 33,00 2,75*% 4,0 59 24,8 . 38,60 . 41,00
1,65% 3,0 52 14,9 . 30,80 . 33,00 2,80 4,0 59 25,2 . 40,40 . 43,00
1,70 3,0 52 15,3 . 30,80 o 33,00 2,85* 4,0 59 25,7 . 40,40 . 43,00
1,75% 3,0 52 15,8 . 30,80 o 33,00 2,90 4,0 59 26,1 . 40,40 . 43,00
1,80 3,0 52 16,2 . 32,80 . 35,20 2,95* 4,0 59 26,6 . 40,40 . 43,00
1,85% 3,0 52 16,7 . 32,80 . 35,20 3,00 4,0 59 27,0 . 40,40 . 43,00
1,90 3,0 52 17,1 . 32,80 . 35,20

* =10 Stiick Mindestabnahme fiir Zwischenabmessungen
* = intermediate sizes min. order quantity 10 pieces

Zwischenabmessungen wie z.B. @ 0,87 liefern wir zum gleichen Preis wie @ 0,90
intermediate sizes, for example @ 0,87 at same price as @ 0,90

Hinweis / note:

« VHM-Kleinstbohrer sind auch mit Innenkiihlung ab Durchmesser 1,00mm lieferbar « VHM-Kleinstbohrer sind ab Durchmesser 0,2mm lieferbar
Micro solid carbide drills are available with internal coolant starting at @ 1,00mm  Micro solid carbide drills are available starting at @ 0,2mm

Einsatzempfehlung siehe Seite 31

Recommendations for use see table page 31
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Sonderwerkzeuge in Prazision

KLEINSTBOHRER mitIKab @ 1,0  KB60... - ZX2

YU DN 6535
s 5xD | laxD | |12xD a'e,| [£X2 ol KB605 - 5xD
Qualty b | [poscrenet T - KB608 - 8xD
comted - KB612 - 12xD
Ausflihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanalen « 2 lips with internal coolant supply

« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry —--—I--—--E

« optimierte Ausspitzung fiir hohe Zentriergenauigkeit - optimized web thinning for high precision centering T1

« Spitzenanschliff: Sonderanschliff+Flachen « point grind: special point )

+ ZX2-beschichtet « ZX2-coated !

+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co. « carbide quality: micro grain 10-12% Co

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat.
Zum Bohren von legierten und unlegierten Stéhlen, rost- und sdurebestandigen Stahlen, GrauguB, legierter =
Grauguf, SphéaroguB, Temperguf3 und NE-Metalle.

Application:

High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. For drilling of alloyed and
unalloyed steels, rust and acid-resistant steels, gray cast iron, alloyed gray cast iron, spheroidal cast iron,
malleable cast iron and non-ferrous metals.

dz
SRR, Hinweis: Als Spannmittel empfehlen wir Schrumpf- oder Dehnspannfutter.
STAHL INOX GUSS VHM-Kleinstbohrer sind auch ohne Innenkiihlung erhéltlich.
steal cast for Note: We recommend the use of expansion or shrink fit chucks.
steal These drills are also available without internal coolant supply.

e e (12 = Spannutiange)

« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
Nenn-@ Schaft-@ Preis Nenn-@ Schaft-@ Preis
d1 d2 Euro/je d1 d2 Euro/je

+0,004 -0,002/-0,005 mm KB605 +0,004 -0,002/-0,005 mm KB605
1,00 3 55 8 5 40 73,00 2,00 3 68 16 11 44 77,80
1,10 3 55 12 8 34 73,00 2,10 3 74 20 14 44 79,60
1,20 3 55 12 8 35 73,00 2,20 3 74 20 14 45 79,60
1,30 3 55 12 8 35 73,00 2,30 3 74 20 14 45 79,60
1,40 3 55 12 8 35 73,00 2,40 3 74 20 14 45 79,60
1,50 3 55 12 8 35 73,00 2,50 3 74 20 14 45 79,60
1,60 3 68 16 11 43 77,80 2,60 3 81 23 16 48 82,80
1,70 3 68 16 11 44 77,80 2,70 3 81 23 16 48 82,80
1,80 3 68 16 11 44 77,80 2,80 3 81 23 16 48 82,80
1,90 3 68 16 11 44 77,80 2,90 3 81 23 16 48 82,80

Nenn-@ Schaft-@ Preis Nenn-@ Schaft-@ Preis

di d2 Euro/ je di d2 Euro/ je

+0,004 -0,002/-0,005 mm KB608 +0,004 -0,002/-0,005 mm KB608
1,00 3 55 11 8 40 77,80 2,00 3 68 22 17 44 82,80
1,10 3 55 17 13 34 77,80 2,10 3 74 28 22 44 84,60
1,20 3 55 17 13 35 77,80 2,20 3 74 28 22 45 84,60
1,30 3 55 17 13 35 77,80 2,30 3 74 28 22 45 84,60
1,40 3 55 17 13 35 77,80 2,40 3 74 28 22 45 84,60
1,50 3 55 17 13 35 77,80 2,50 3 74 28 22 45 84,60
1,60 3 68 22 17 43 82,80 2,60 3 81 32 25 48 87,60
1,70 3 68 22 17 44 82,80 2,70 3 81 32 25 48 87,60
1,80 3 68 22 17 44 82,80 2,80 3 81 32 25 48 87,60
1,90 3 68 22 17 44 82,80 2,90 B 81 32 25 48 87,60

Nenn-@ Schaft-@ Preis Nenn-@ Schaft-@ Preis

d1 d2 Euro/je d1 d2 Euro/je

+0,004 -0,002/-0,005 mm mm mm KB612 +0,004 -0,002/-0,005 mm mm KB612

1,00 3 55 15 12 28 87,60 2,00 3 68 30 25 36 92,40
1,10 3 55 23 19 28 87,60 2,10 3 74 38 32 34 94,20
1,20 3 55 23 19 29 87,60 2,20 3 74 38 32 35 94,20
1,30 3 55 23 19 29 87,60 2,30 3 74 38 32 35 94,20
1,40 3 55 23 19 29 87,60 2,40 3 74 38 32 35 94,20
1,50 3 55 23 19 29 87,60 2,50 3 74 38 32 35 94,20
1,60 3 68 30 25 35 92,40 2,60 3 81 44 37 36 97,20
1,70 3 68 30 25 36 92,40 2,70 3 81 44 37 36 97,20
1,80 3 68 30 25 36 92,40 2,80 3 81 44 37 36 97,20
1,90 3 68 30 25 36 92,40 2,90 3 81 44 37 36 97,20

Hinweis / note:

- Bitte beachten Sie die Einsatzempfehlungen auf Seite 31 Please regard the recommendations for use see table page 31

Einsatzempfehlung siehe Seite 31

Recommendations for use see table page 31
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB100 - ZX2

Tvp Kempf | 5| [ .‘- ZX2 oinesss| | DIN g
High y 4 Form HE 6537 Gl
KEB100 A 3;: beschichtet . Yo
Qualityy] | cosbod i 1 kurz L
Ausflihrung:  + 2 Schneiden ohne Kiihlkanéle « 2 lips, no internal coolant supply
- spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
- verstarkter Kern « reinforced web
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point
+ Hauptschneiden mit Kantenverrundung « main cutting edges rounded off di
+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co r-—-l
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitdt. Bohren von Stahl, StahlguB, Grauguf3, Temperguf, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch- o L.
warmfesten Stahlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen. "1 |
Application: L
High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical =
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel, .
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics. p
Uninvarsall
STAHL L Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB100 ist auch mit HA-Schaft kurzfristig lieferbar. |
steal urivarsal | Note: Drill type KB100 is also available with HA-shank on short notice. i1
use i EE—
dz
 ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request

12 I3 Preis

mm mm Euro/je

- 3,00 6 62 20 14 30,40 - 7,30 8 79 41 29 32,60 - 1160 12 102 55 40 51,60
- 3,10 6 62 20 14 30,40 - 740 8 79 41 29 32,60 - 11,70 12 102 55 40 51,60
- 3,20 6 62 20 14 30,40 7,50 8 79 41 29 32,60 - 11,80 12 102 55 40 51,60
3,30 6 62 20 14 30,40 . 7,60 8 79 41 29 32,60 - 1190 12 102 55 40 51,60
. 3,40 6 62 20 14 30,40 - 7,70 8 79 41 29 3260 « 1200 12 102 55 40 51,60
. 3,50 6 62 20 14 30,40 - 780 8 79 41 29 3260 « 1250 14 107 60 43 69,60
. 3,60 6 62 20 14 30,40 - 7,90 8 79 41 29 3260 .« 1280 14 107 60 43 69,60
< 3,70 6 62 20 14 30,40 . 8,00 8 79 41 29 3260 .« 1300 14 107 60 43 69,60
. 3,80 6 66 24 17 30,40 - 810 10 89 47 35 3580 « 1350 14 107 60 43 69,60
3,90 6 66 24 17 30,40 820 10 89 47 35 3580 « 1380 14 107 60 43 69,60
e 4,00 6 66 24 17 30,40 - 830 10 89 47 35 3580 .« 1390 14 107 60 43  aufAnfrage
- 410 6 66 24 17 30,40 - 840 10 89 a7 35 3580 « 1400 14 107 60 43 69,60
- 420 6 66 24 17 30,40 -« 850 10 89 47 35 3580 « 1410 16 115 65 45 87,60
430 6 66 24 17 30,40 8,60 10 89 a7 35 3580 « 1430 16 115 65 45 87,60
- 440 6 66 24 17 30,40 - 870 10 89 47 35 3580 « 1450 16 115 65 45 87,60
- 450 6 66 24 17 30,40 - 880 10 89 a7 35 3580 « 1480 16 115 65 45 87,60
- 460 6 66 24 17 30,40 - 890 10 89 47 35 3580 « 1490 16 115 65 45  auf Anfrage
- 470 6 66 24 17 30,40 - 900 10 89 47 35 35,80 - 1500 16 115 65 45 87,60
. 480 6 66 28 20 30,40 < 910 10 89 47 35 35,80 - 1550 16 115 65 45 87,60
< 490 6 66 28 20 30,40 < 920 10 89 47 35 35,80 - 1580 16 115 65 45 87,60
- 5,00 6 66 28 20 30,40 « 930 10 89 47 35 3580 « 1600 16 115 65 45 87,60
- 510 6 66 28 20 30,40 940 10 89 47 35 3580 « 1650 18 123 73 51 161,60
520 6 66 28 20 30,40 « 9,50 10 89 47 35 3580 « 1680 18 123 73 51 161,60
530 6 66 28 20 30,40 960 10 89 47 35 3580 « 17,00 18 123 73 51 161,60
540 6 66 28 20 30,40 < 970 10 89 47 35 3580 .« [ 1750 18 123 73 51 161,60
550 6 66 28 20 30,40 < 980 10 89 47 35 3580 .« 17,80 18 123 73 51 161,60
560 6 66 28 20 30,40 < 990 10 89 47 35 3580 . 1800 18 123 73 51 161,60
- 570 6 66 28 20 30,40 - 10,00 10 89 a7 35 3580 .+ 1850 20 131 79 55 181,60
- 580 6 66 28 20 30,40 « 10,10 12 102 55 40 5160 « 1880 20 131 79 55 181,60
- 590 6 66 28 20 30,40 - 1020 12 102 55 40 5160 «+ 1900 20 131 79 55 181,60
- 6,00 6 66 28 20 30,40 - 1030 12 102 55 40 5160 « [ 1950 20 131 79 55 181,60
- 610 8 79 34 24 32,60 - 1040 12 102 55 40 51,60 « 1980 20 131 79 55 181,60
- 620 8 79 34 24 32,60 - 1050 12 102 55 40 51,60 - 2000 20 131 79 55 181,60
- 630 8 79 34 24 32,60 - 1060 12 102 55 40 51,60 20,50 25 151 93 66 270,00
- 640 8 79 34 24 32,60 - 1070 12 102 55 40 51,60 21,00 25 151 93 66 270,00
6,50 8 79 34 24 32,60 - 1080 12 102 55 40 5160 .« 2150 25 151 93 66 270,00
. 6,60 8 79 34 24 32,60 - 1090 12 102 55 40 51,60 22,00 25 151 93 66 270,00
- 6,70 8 79 34 24 32,60 - 11,00 12 102 55 40 51,60 « 2250 25 153 96 72 270,00
- 6,80 8 79 34 24 32,60 « 11,10 12 102 55 40 51,60 « 2300 25 153 96 72 270,00
c 690 8 79 34 24 32,60 - 11,20 12 102 55 40 5160 « 2350 25 153 96 72 270,00
- 7,00 8 79 34 24 32,60 - 11,30 12 102 55 40 5160 « 2400 25 153 96 72 270,00
- 7,0 8 79 41 29 32,60 - 11,40 12 102 55 40 5160 « 2450 25 153 96 75 270,00
- 7,20 8 79 41 29 32,60 - 11,50 12 102 55 40 51,60 2500 25 153 96 75 270,00

Einsatzempfehlung siehe Seite 32

Recommendations for use see table page 32




NAT={NVAIr =
SGEN====\=y=|=— =

Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB101 - ZX2

T Kempf | (.| |0 | | ZX2 ovesss| | DIN .
keto1| | 21 | 1/3xD o o | [pesncner Fom SN | 6532 St 8
Quality | |/ " pot == | jurz "
Ausfihrung: 2 Schneiden mit Kiihlkanalen + 2 lips with internal coolant supply
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
« verstarkter Kern - reinforced web
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point £ .':'
« Hauptschneiden mit Kantenverrundung « main cutting edges rounded off -
« HM-Qualitét: Feinkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co d1_|:._:_|
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hdchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitdt. Bohren von Stahl, Stahlguf3, GrauguB3, Temperguf3, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch- s )
warmfesten Stahlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen. E
Application:
High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical =
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel,
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.
Uninvarsall
STAHL L Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB101 ist auch mit HA-Schaft kurzfristig lieferbar. |
steal universal Note: Drill type KB101 is also available with HA-shank on short notice.
use [ —
d2
» ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request

di1 d2 I

hé
mm _mm

- 3,00 6 62 20 14 43,20 .« | 7,30 8 79 41 29 5680 . 11,60 12 102 55 40 89,80

- 3,10 6 62 20 14 4320 <« | 740 8 79 141 29 5680 . 11,70 12 102 55 40 89,80

- 320 6 62 20 14 43,20 . | 7,50 8 79 41 29 56,80 « 11,80 12 102 55 40 89,80

- 3,30 6 62 20 14 43,20 . | 7,60 8 79 41 29 56,80 « 1190 12 102 55 40 89,80

- 340 6 62 20 14 43,20 .« | 7,70 8 79 41 29 56,80 « 1200 12 102 55 40 89,80

. 350 6 62 20 14 43,20 . | 7,80 8 79 41 29 5680 . 1250 14 107 60 43 127,40
. 3,60 6 62 20 14 43,20 - | 7,90 8 79 41 29 56,80 .« 12,80 14 107 60 43 127,40
- 3,70 6 62 20 14 43,20 . | 8,00 8 79 41 29 56,80 .« 13,00 14 107 60 43 127,40
- 380 6 66 24 17 43,20 .« | 810 10 89 47 35 63,60 « 1350 14 107 60 43 127,40
- 390 6 66 24 17 43,20 . | 8,20 10 89 47 35 6360 « 1380 14 107 60 43 127,40
. 4,00 6 66 24 17 43,20 . | 830 10 89 47 35 63,60 « 1390 14 107 60 43 auf Anfrage
- 410 6 66 24 17 4320 . 840 10 89 47 35 6360 < 1400 14 107 60 43 127,40
- 420 6 66 24 17 43,20 .« | 8,50 10 89 47 35 6360 < | 14,10 16 115 65 45  aufAnfrage
430 6 66 24 17 4320 - 8,60 10 89 47 35 6360 « 1430 16 115 65 45  aufAnfrage
- 440 6 66 24 17 43,20 .« | 8,70 10 89 47 35 63,60 « 1450 16 115 65 45 152,20
e 450 6 66 24 17 43,20 . | 880 10 89 47 35 63,60 « 1480 16 115 65 45 152,20
- 460 6 66 24 17 43,20 - | 8,90 10 89 47 35 63,60 < | 1500 16 115 65 45 152,20
. 470 6 66 24 17 4320 . 9,00 10 89 47 35 6360 =« 1550 16 115 65 45 152,20
. 480 6 66 28 20 43,20 < | 9,10 10 89 47 35 6360 . 1580 16 115 65 45 152,20
- 490 6 66 28 20 43,20 . | 9,220 10 89 47 35 6360 =« 1600 16 115 65 45 152,20
- 5,00 6 66 28 20 43,20 .« | 930 10 89 47 35 6360 . 1650 18 123 73 51 232,80
- 510 6 66 28 20 43,20 . | 940 10 89 47 35 6360 « 1680 18 123 73 51 232,80
- 520 6 66 28 20 43,20 - | 9,50 10 89 47 35 6360 « | 17,00 18 123 73 51 232,80
530 6 66 28 20 4320 - 9,60 10 89 47 35 6360 . 1750 18 123 73 51 232,80
540 6 66 28 20 43,20 < | 9,70 10 89 47 35 6360 . 1780 18 123 73 51 232,80
. 550 6 66 28 20 4320 . | 9,80 10 89 47 35 6360 . 1800 18 123 73 51 232,80
- 560 6 66 28 20 43,20 - | 9,90 10 89 47 35 6360 . 1850 20 131 79 55 254,40
- 570 6 66 28 20 4320 . 1000 10 89 47 35 63,60 « 1880 20 131 79 55 254,40
- 580 6 66 28 20 43,20 .« [ 10,10 12 102 55 40 89,80 « 19,00 20 131 79 55 254,40
590 6 66 28 20 4320 . 1020 12 102 55 40 89,80 1950 20 131 79 55 254,40
« 6,00 6 66 28 20 4320 . 1030 12 102 55 40 8980 . 1980 20 131 79 55 254,40
- 610 8 79 34 24 5680 .+ 1040 12 102 55 40 89,80 . 20,00 20 131 79 55 254,40
- 6,20 8 79 34 24 5680 .+ 10,50 12 102 55 40 89,80 20,50 25 151 93 66 392,60
- 6,30 8 79 34 24 56,80 « 1060 12 102 55 40 89,80 21,00 25 151 93 66 392,60
- 640 8 79 34 24 56,80 . 10,70 12 102 55 40 89,80 .« | 21,50 25 151 93 66 392,60
650 8 79 34 24 5680 . 1080 12 102 55 40 89,80 22,00 25 151 93 66 392,60
. 6,60 8 79 34 24 56,80 « 10,90 12 102 55 40 89,80 « | 2250 25 153 96 72  auf Anfrage
- 670 8 79 34 24 5680 . 11,00 12 102 55 40 89,80 23,00 25 153 96 72 392,60
- 680 8 79 34 24 5680 .+ [ 11,00 12 102 55 40 8980 . 2350 25 153 96 72 392,60
- 690 8 79 34 24 56,80 .« 11,20 12 102 55 40 89,80 24,00 25 153 96 72 392,60
- 7,00 8 79 34 24 56,80 .« 11,30 12 102 55 40 89,80 . 2450 25 153 96 75  auf Anfrage
e 710 8 79 41 29 56,80 .« 11,40 12 102 55 40 8980 . 2500 25 153 96 75 392,60
- 7,20 8 79 41 29 5680 . 11,50 12 102 55 40 89,80
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB102 - ZX2

B ] 6535 Ao
Typ Kﬂm f— [} ‘,‘ 4 ZX2 DN DIN 3"1‘1' "
ke1o2| | L9 | |/5xD) o “ beschichist Form HEK] | 6537 S, W
Quality | |/ " p = g
Ausfihrung:  «2 Schneiden mit Kiihlkanalen « 2 lips with internal coolant supply s »
. . . . . - -
- spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry 5 =
« verstdrkter Kern « reinforced web di ™%
- Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point
« Hauptschneiden mit Kantenverrundung « main cutting edges rounded off
+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co
Einsatzgebiete: m
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Ansprtiche an Wirtschaftlichkeit v
und Bohrungsqualitat. Bohren von Stahl, Stahlguf3, Grauguf3, Temperguf3, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch- o
warmfesten Stéhlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen.
Application: et
High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical

output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel, e
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.

Universall
STAHL i Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB102 ist auch mit HA-Schaft kurzfristig lieferbar.
steal universal Note: Drill type KB102 is also available with HA-shank on short notice. B
usa o
d2
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request

Preis d1 d2 12 13 Preis Preis

mm Euro/je mm Euro/je Euro/ je

- 3,00 6 66 28 23 46,60 - | 7,30 8 91 53 43 5240 . 11,60 12 118 71 56 96,60
- 3,10 6 66 28 23 4660 « 7,40 8 91 53 43 5240 - 11,70 12 118 71 56 96,60
< 3,20 6 66 28 23 46,60 - | 7,50 8 91 53 43 5240 . 11,80 12 118 71 56 96,60
< 3,30 6 66 28 23 46,60 + | 7,60 8 91 53 43 5240 . 1190 12 118 71 56 96,60
. 3,40 6 66 28 23 46,60 « | 7,70 8 91 53 43 52,40 . [ 1200 12 118 71 56 96,60
. 3,50 6 66 28 23 46,60 | 7,80 8 91 53 43 5240 . 1250 14 124 77 60 130,60
3,60 6 66 28 23 46,60 « | 7,90 8 91 53 43 5240 . 12,80 14 124 77 60 130,60
< 3,70 6 66 28 23 46,60 + | 8,00 8 91 53 43 5240 . 13,00 14 124 77 60 130,60
« 3,80 6 74 36 29 46,60 « | 8,10 10 103 61 49 6820 . 1320 14 124 77 60 130,60
< 390 6 74 36 29 46,60 + | 820 10 103 61 49 6820 .« 1350 14 124 77 60 130,60
4,00 6 74 36 29 46,60 + | 830 10 103 61 49 6820 . 1360 14 124 77 60 130,60
< 410 6 74 36 29 46,60 | 840 10 103 61 49 6820 . 1380 14 124 77 60 130,60
< 420 6 74 36 29 46,60 | 8,50 10 103 61 49 6820 . 1390 14 124 77 60 130,60
- 430 6 74 36 29 4660 + | 8,60 10 103 61 49 6820 - 1400 14 124 77 60 130,60
- 440 6 74 36 29 46,60 .« | 8,70 10 103 61 49 6820 . 14,10 16 133 83 63 159,20
4,60 6 74 36 29 46,60 + | 8,90 10 103 61 49 6820 . 1480 16 133 83 63 159,20
< 4,70 6 74 36 29 46,60 - | 9,00 10 103 61 49 6820 . | 1500 16 133 83 63 159,20
- 480 6 82 44 35 46,60 «+ | 910 10 103 61 49 68,20 . [ 1550 16 133 83 63 159,20
- 490 6 82 44 35 46,60 « | 920 10 103 61 49 68,20 . [ 1580 16 133 83 63 159,20
500 6 82 44 35 46,60 « | 930 10 103 61 49 6820 . 16,00 16 133 83 63 159,20
< 510 6 82 44 35 46,60 | 9,40 10 103 61 49 6820 . 16,50 18 143 93 71 255,60
« 520 6 82 44 35 46,60 « | 9,50 10 103 61 49 6820 . 16,80 18 143 93 71 255,60
< 530 6 82 44 35 46,60 « | 9,60 10 103 61 49 6820 « [ 17,00 18 143 93 71 255,60
< 540 6 82 44 35 46,60 « | 970 10 103 61 49 6820 . 1750 18 143 93 71 255,60
< 550 6 82 44 35 46,60 + | 9,80 10 103 61 49 6820 . 1780 18 143 93 71 255,60
< 560 6 82 44 35 46,60 + | 9,90 10 103 61 49 6820 . 1800 18 143 93 71 255,60
- 570 6 82 44 35 4660 « 1000 10 103 61 49 6820 . | 1850 20 153 101 77 301,00
- 580 6 82 44 35 4660 .+ 10,10 12 118 71 56 96,60 . [ 1880 20 153 101 77 301,00
< 590 6 82 44 35 4660 + [ 1020 12 118 71 56 96,60 - [ 1900 20 153 101 77 301,00
. 6,00 6 82 44 35 4660 + 1030 12 118 71 56 96,60 - [ 19550 20 153 101 77 301,00
- 6,10 8 91 53 43 5240 . [ 1040 12 118 71 56 96,60 - 1980 20 153 101 77 301,00
. 6,20 8 91 53 43 5240 . 1050 12 118 71 56 96,60 . | 20,00 20 153 101 77 301,00
¢ 6,30 8 91 53 43 5240 . 1060 12 118 71 56 96,60 . | 2050 25 200 135 110 557,20
« 640 8 91 53 43 5240 . 10,70 12 118 71 56 9,60 . 21,00 25 200 135 110 557,20
« 650 8 91 53 43 5240 . 10,80 12 118 71 56 96,60 . | 21,50 25 200 135 110 557,20
660 8 91 53 43 5240 . 1090 12 118 71 56 9660 . 2200 25 200 135 110 557,20
- 670 8 91 53 43 5240 . [ 11,00 12 118 71 56 96,60 . | 2250 25 200 140 120 557,20
- 680 8 91 53 43 5240 . 11,00 12 118 71 56 96,60 . 2300 25 200 140 120 557,20
< 690 8 91 53 43 5240 .« [ 11,20 12 118 71 56 96,60 . | 2350 25 200 140 120 557,20
.« 7,00 8 91 53 43 5240 . 11,30 12 118 71 56 96,60 . 2400 25 200 140 120 557,20
- 710 8 91 53 43 5240 . 11,40 12 118 71 56 96,60 - | 2450 25 200 140 120 557,20
- 720 8 91 53 43 5240 . [ 11,50 12 118 71 56 96,60 . | 2500 25 200 140 120 557,20
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Sonderwerkzeuge in Prazision

4-FASEN-HOCHLEISTUNGSBOHRER KB103 - 7ZX2

Typ | | Kemof | B |Quadro| 4 d'd! | |ZX2 : gl | Dess
keio3| | 1 | |/ 5}:D| H7 o 4| |poscriomarf | = rem i

Qualty | |/ “ cotiod =

Ausfiihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply
« 2 Fihrungsfasen und 2 Reibfasen « 2 piloting and 2 reaming margins
- spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
- verstarkter Kern « reinforced web * -
- Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point "4_ ;_"'
« Hauptschneiden mit Kantenverrundung + main cutting edges rounded off o d
+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co P

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitdt. Bohren von Stahl, StahlguB, GrauguB, Temperguf3, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch-
warmfesten Stéhlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen.

Application:

High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel,
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.

I2
f——rIa

I

Flihrungsiasa
STAHL Univarsall « maximale Fluchtungsgenauigkeit und Koaxialitit
- Roiblase + optimale Rundheit
sleel e m"w“ « hohe Oberflachengtite (Reibqualitat)
« kein Anzentrieren bzw. Vorbohren nétig —tsl
i — d2
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht®

13 Preis di d2 n 12 13 Preis

H7 hé
mm Euro/je mm mm mm mm mm Euro/je

- 3,00 6 66 28 23 50,60 7,30 8 91 53 43 56,80 .« 11,60 12 118 71 56 115,80
- 3,10 6 66 28 23 50,60 . | 7,40 8 91 53 43 56,80 11,70 12 118 71 56 115,80
. 3,20 6 66 28 23 50,60 < | 7,50 8 91 53 43 56,80 .« [ 11,80 12 118 71 56 115,80
. 3,30 6 66 28 23 50,60 < | 7,60 8 91 53 43 56,80 11,90 12 118 71 56 115,80
e« 340 6 66 28 23 50,60 7,70 8 91 53 43 5680 . 12,00 12 118 71 56 115,80
3,50 6 66 28 23 5060 . 7,80 8 91 53 43 56,80 1250 14 124 77 60 157,00
3,60 6 66 28 23 5060 - | 7,90 8 91 53 43 5680 . 12,80 14 124 77 60 157,00
< 3,70 6 66 28 23 5060 . 8,00 8 91 53 43 5680 . 13,00 14 124 77 60 157,00
3,80 6 74 36 29 50,60 8,10 10 103 61 49 8200 . 1350 14 124 77 60 157,00
3,90 6 74 36 29 50,60 « | 820 10 103 61 49 82,00 1380 14 124 77 60 157,00
. 4,00 6 74 36 29 50,60 < | 830 10 103 61 49 82,00 .« 1400 14 124 77 60 157,00
4,10 6 74 36 29 50,60 « @ 840 10 103 61 49 82,00 1450 16 133 83 63 196,40
- 420 6 74 36 29 50,60 < | 850 10 103 61 49 82,00 *.*[ 1480 16 133 83 63 196,40
- 4,30 6 74 36 29 50,60 8,60 10 103 61 49 82,00 1500 16 133 83 63 196,40
4,40 6 74 36 29 50,60 8,70 10 103 61 49 8200 . 1550 16 133 83 63 196,40
4,550 6 74 36 29 50,60 8,80 10 103 61 49 8200 . 1580 16 133 83 63 196,40
4,60 6 74 36 29 50,60 8,90 10 103 61 49 8200 . 1600 16 133 83 63 196,40
- 4,70 6 74 36 29 50,60 . | 9,00 10 103 61 49 82,00 1650 18 143 93 71 258,00
- 4,80 6 82 44 35 50,60 9,10 10 103 61 49 82,00 1680 18 143 93 71 258,00
4,90 6 82 44 35 50,60 « | 920 10 103 61 49 82,00 . 1700 18 143 93 71 258,00
- 5,00 6 82 44 35 50,60 9,30 10 103 61 49 82,00 . [ 1750 18 143 93 71 258,00
5,10 6 82 44 35 50,60 9,40 10 103 61 49 82,00 *.* 1780 18 143 93 71 258,00
« 520 6 82 44 35 5060 - | 9,50 10 103 61 49 8200 . 1800 18 143 93 71 258,00
5,30 6 82 44 35 5060 - 9,60 10 103 61 49 82,00 18,50 20 153 101 77 335,80
5,40 6 82 44 35 50,60 9,70 10 103 61 49 8200 . 1880 20 153 101 77 335,80
« 550 6 82 44 35 50,60 « | 980 10 103 61 49 8200 . 1900 20 153 101 77 335,80
560 6 82 44 35 50,60 9,90 10 103 61 49 82,00 19,50 20 153 101 77 335,80
« 570 6 82 44 35 5060 . 10,00 10 103 61 49 8200 . 1980 20 153 101 77 335,80
- 580 6 82 44 35 5060 . 10,10 12 118 71 56 11580 « [ 20,00 20 153 101 77 335,80
5,90 6 82 44 35 5060 . 1020 12 118 71 56 115,80
. 6,00 6 82 44 35 5060 . 10,30 12 118 71 56 115,80
- 6,10 8 91 53 43 56,80 1040 12 118 71 56 115,80
6,20 8 91 53 43 56,80 . [ 10,50 12 118 71 56 115,80
- 630 8 91 53 43 56,80 1060 12 118 71 56 115,80
. 640 8 91 53 43 56,80 10,70 12 118 71 56 115,80
.- 6,50 8 91 53 43 56,80 1080 12 118 71 56 115,80
e 6,60 8 91 53 43 56,80 1090 12 118 71 56 115,80
e 6,70 8 91 53 43 56,80 . [ 11,00 12 118 71 56 115,80
- 680 8 91 53 43 56,80 11,10 12 118 71 56 115,80
« 690 8 91 53 43 56,80 11,20 12 118 71 56 115,80
. 7,00 8 91 53 43 56,80 11,30 12 118 71 56 115,80
7,10 8 91 53 43 56,80 11,40 12 118 71 56 115,80
7,20 8 91 53 43 5680 . 11,50 12 118 71 56 115,80
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Sonderwerkzeuge in Prazision

4-FASEN-HOCHLEISTUNGSBOHRER KB104 - 7ZX2

- 7 e o
Typ Kempf | 1| |Quadro| |4 '8 | | ZX2 il W | |Dvesss ;
KB104 L Vi Bxﬂl H7 o b | [poscriomer| | = i %
Quality 1A L i . |
Ausfiihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply
« 2 Fihrungsfasen und 2 Reibfasen « 2 piloting and 2 reaming margins
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
« verstarkter Kern « reinforced web
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point =
« Hauptschneiden mit Kantenverrundung + main cutting edges rounded off T
« HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co =z
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit =
und Bohrungsqualitdt. Bohren von Stahl, StahlguB, GrauguB, Temperguf3, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch-
warmfesten Stéhlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen.
Application:
High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical L
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel,
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.
Flihrungsiasa
STAHL :m'“ « maximale Fluchtungsgenauigkeit und Koaxialitt
Ruoibfasa - optimale Rundheit
steal a m‘”” « hohe Oberflachengiite (Reibqualitat) Fl S— |
« kein Anzentrieren bzw. Vorbohren notig dz
r.l — -...-...-l
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht*®

13 Preis di1 d2 I 12 13 Preis Preis

H7 hé
mm Euro/je mm mm mm Euro/je Euro/ je

. 3,00 6 72 34 29 77,80 | 7,30 8 114 76 64 103,80 « 11,60 12 162 114 96 192,80
< 3,10 6 72 34 29 77,80 | 7,40 8 114 76 64 103,80 « 11,70 12 162 114 96 192,80
< 320 6 72 34 29 77,80 « | 7,50 8 114 76 64 103,80 « 11,80 12 162 114 96 192,80
< 3,30 6 72 34 29 7780 - 7,60 8 114 76 64 103,80 + [ 11,90 12 162 114 96 192,80
- 340 6 72 34 29 7780 - | 7,70 8 114 76 64 103,80 « 12,00 12 162 114 96 192,80
- 3,50 6 72 34 29 7780 - 7,80 8 114 76 64 103,80 « 1250 14 178 133 112 231,40
. 3,60 6 72 34 29 77,80 - | 7,90 8 114 76 64 103,80 « 1280 14 178 133 112 231,40
< 3,70 6 72 34 29 77,80 - 8,00 8 114 76 64 103,80 . 1300 14 178 133 112 231,40
- 3,80 6 81 43 36 77,80 | 8,10 10 142 95 80 15000 « | 1350 14 178 133 112 231,40
. 3,90 6 81 43 36 77,80 | 820 10 142 95 80 15000 . 1380 14 178 133 112 231,40
. 4,00 6 81 43 36 77,80 - | 830 10 142 95 80 150,00 « | 1400 14 178 133 112 231,40
- 4,10 6 81 43 36 77,80 - 840 10 142 95 80 15000 +« 1450 16 203 152 128 312,60
e 4,20 6 81 43 36 77,80 - | 850 10 142 95 80 150,00 « 1480 16 203 152 128 312,60
« 430 6 81 43 36 77,80 . 8,60 10 142 95 80 150,00 . | 1500 16 203 152 128 312,60
4,40 6 81 43 36 77,80 | 8,70 10 142 95 80 150,00 « 1550 16 203 152 128 312,60
< 450 6 81 43 36 77,80 « | 8,80 10 142 95 80 150,00 . 1580 16 203 152 128 312,60
< 460 6 81 43 36 77,80 « | 890 10 142 95 80 150,00 +« [ 1600 16 203 152 128 312,60
- 470 6 81 43 36 77,80 - 9,00 10 142 95 80 150,00 + 1650 18 222 171 144 437,40
- 480 6 95 57 48 77,80 - | 910 10 142 95 80 150,00 . [ 1680 18 222 171 144 437,40
e 49 6 95 57 48 77,80 - 920 10 142 95 80 15000 . 1700 18 222 171 144 437,40
- 500 6 95 57 48 77,80 - | 930 10 142 95 80 15000 « 1750 18 222 171 144 437,40
< 510 6 95 57 48 77,80 - 940 10 142 95 80 15000 . 1780 18 222 171 144 437,40
- 520 6 95 57 48 77,80 | 9,50 10 142 95 80 150,00 1800 18 222 171 144 437,40
- 530 6 95 57 48 77,80 « | 9,60 10 142 95 80 150,00 1850 20 243 190 160 551,60
. 540 6 95 57 48 77,80 | 970 10 142 95 80 15000 « 1880 20 243 190 160 551,60
« 550 6 95 57 48 77,80 . 980 10 142 95 80 15000 +« 1900 20 243 190 160 551,60
560 6 95 57 48 77,80 - | 990 10 142 95 80 15000 +« 1950 20 243 190 160 551,60
< 570 6 95 57 48 77,80 - 10,00 10 142 95 80 150,00 « 1980 20 243 190 160 551,60
« 580 6 95 57 48 7780 . 110,10 12 162 114 96 192,80 « 2000 20 243 190 160 551,60
< 590 6 95 57 48 7780 - 1020 12 162 114 96 192,80
< 6,00 6 95 57 48 7780 . 110,30 12 162 114 96 192,80
- 610 8 114 76 64 103,80 =« [ 1040 12 162 114 96 192,80
- 620 8 114 76 64 103,80 =« | 1050 12 162 114 96 192,80
- 630 8 114 76 64 103,80 - 1060 12 162 114 96 192,80
- 640 8 114 76 64 103,80 « [ 10,70 12 162 114 96 192,80
< 650 8 114 76 64 103,80 =« [ 10,80 12 162 114 96 192,80
. 6,60 8 114 76 64 103,80 =« [ 10,90 12 162 114 96 192,80
- 6,70 8 114 76 64 103,80 « | 11,00 12 162 114 96 192,80
- 680 8 114 76 64 103,80 « [ 11,10 12 162 114 96 192,80
¢ 690 8 114 76 64 103,80 =« [ 11,20 12 162 114 96 192,80
. 7,00 8 114 76 64 103,80 =« [ 11,30 12 162 114 96 192,80
- 7,0 8 114 76 64 103,80 =« [ 11,40 12 162 114 96 192,80
e 7,20 8 114 76 64 103,80 =« [11,50 12 162 114 96 192,80
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Sonderwerkzeuge in Prazision

4-FASEN-HOCHLEISTUNGSBOHRER KB105 - ZX2

- 7 e Ol
Tp | | Kemal | 17 Quadro| [t | |ZX2| | [i4 | | (i | |Pese L d g
KB105 High ZI?ID 7 .‘. : 4 A1 st Fﬂ'mHﬁK =
Qualily ] * ool fil =
Ausfihrung: 2 Schneiden mit Kiihlkanalen « 2 lips with internal coolant supply
« 2 Fihrungsfasen und 2 Reibfasen « 2 piloting and 2 reaming margins
- spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
- verstarkter Kern « reinforced web
- Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point )
« Hauptschneiden mit Kantenverrundung « main cutting edges rounded off o
+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co i3
Einsatzgebiete: =
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit
und Bohrungsqualitat. Bohren von Stahl, Stahlguf3, Grauguf3, Temperguf3, Chrom- und Nickelwerkstoffen, hoch-
warmfesten Stéhlen, Titan- und Titanlegierungen, NE-Metallen, Graphit und Kunststoffen.
Application:
High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron, Cr-Ni-steels, heat resisting steel,
titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.
Flihrungsiasa
Universal » maximale Fluchtungsgenauigkeit und Koaxialitat
STAHL| |ei . : !
Roiblase - optimale Rundheit
steel m:g;"" + hohe Oberflachengiite (Reibqualitat)
! + kein Anzentrieren bzw. Vorbohren nétig ) dz
P [
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht*

12 13 Preis d1 d2 12 13 Preis Preis

H7 hé
mm Euro/je Euro/je Euro / je

. 3,00 6 92 54 48 105,20 « | 7,30 8 146 108 94 112,20 11,60 12 204 156 142 204,00
3,10 6 92 54 48 105,20 7,40 8 146 108 94 112,20 11,70 12 204 156 142 204,00
3,20 6 92 54 48 105,20 7,50 8 146 108 94 112,20 11,80 12 204 156 142 204,00

< 3,30 6 92 54 48 105,20 7,60 8 146 108 94 112,20 11,90 12 204 156 142 204,00
3,40 6 92 54 48 105,20 « | 7,70 8 146 108 94 11220 - 1200 12 204 156 142 204,00
3,50 6 92 54 48 105,20 7,80 8 146 108 94 11220 . 1250 14 230 182 166 298,60
3,60 6 92 54 48 105,20 7,90 8 146 108 94 11220 « 1280 14 230 182 166 298,60
3,70 6 92 54 48 10520 « | 8,00 8 146 108 94 112,20 1300 14 230 182 166 298,60
3,80 6 102 64 58 105,20 8,10 10 162 120 110 151,60 1350 14 230 182 166 298,60
3,90 6 102 64 58 105,20 8,20 10 162 120 110 15160 =« 1380 14 230 182 166 298,60

4,00 6 102 64 58 105,20 8,30 10 162 120 110 15160 =« 1400 14 230 182 166 298,60
4,10 6 102 64 58 105,20 8,40 10 162 120 110 15160 =+« 1450 16 260 208 192 389,60

e 4,20 6 102 64 58 10520 « | 850 10 162 120 110 15160 =« 1480 16 260 208 192 389,60
4,30 6 102 64 58 105,20 8,60 10 162 120 110 151,60 1500 16 260 208 192 389,60
4,40 6 102 64 58 105,20 8,70 10 162 120 110 15160 =« 1550 16 260 208 192 389,60
4,50 6 102 64 58 105,20 8,80 10 162 120 110 15160 =« 1580 16 260 208 192 389,60
4,60 6 102 64 58 105,20 8,90 10 162 120 110 151,60 16,00 16 260 208 192 389,60
4,70 6 102 64 58 10520 « | 9,00 10 162 120 110 15160 =+ 1650 18 285 234 216 539,60
4,80 6 116 78 70 105,20 **1 9,10 10 162 120 110 15160 =+« 1680 18 285 234 216 539,60
4,90 6 116 78 70 10520 =« | 9,20 10 162 120 110 151,60 17,00 18 285 234 216 539,60

. 500 6 116 78 70 105,20 9,30 10 162 120 110 15160 =« 1750 18 285 234 216 539,60
5,10 6 116 78 70 10520 =« | 940 10 162 120 110 151,60 1780 18 285 234 216 539,60
5,20 6 116 78 70 105,20 9,50 10 162 120 110 15160 =« 1800 18 285 234 216 53960
5,30 6 116 78 70 10520 =« | 9,60 10 162 120 110 15160 =« 1850 20 310 258 240 681,20
5,40 6 116 78 70 105,20 9,70 10 162 120 110 151,60 1880 20 310 258 240 681,20
5,50 6 116 78 70 105,20 9,80 10 162 120 110 151,60 1900 20 310 258 240 681,20
5,60 6 116 78 70 105,20 9,90 10 162 120 110 15160 =« 1950 20 310 258 240 681,20
5,70 6 116 78 70 10520 =« [ 10,00 10 162 120 110 15160 =« 1980 20 310 258 240 681,20
5,80 6 116 78 70 105,20 10,10 12 204 156 142 20400 =« 2000 20 310 258 240 681,20
5,90 6 116 78 70 10520 =« 1020 12 204 156 142 204,00

6,00 6 116 78 70 105,20 1030 12 204 156 142 204,00
6,10 8 146 108 94 112,20 1040 12 204 156 142 204,00
6,20 8 146 108 94 112,20 « [ 10,50 12 204 156 142 204,00
6,30 8 146 108 94 112,20 « 1060 12 204 156 142 204,00
6,40 8 146 108 94 11220 « 10,70 12 204 156 142 204,00
6,50 8 146 108 94 112,20 1080 12 204 156 142 204,00
6,60 8 146 108 94 112,20 1090 12 204 156 142 204,00
6,70 8 146 108 94 112,20 « 11,00 12 204 156 142 204,00

- 680 8 146 108 94 112,20 « 11,10 12 204 156 142 204,00
6,90 8 146 108 94 11220 « 11,20 12 204 156 142 204,00

. 7,00 8 146 108 94 11220 « 11,30 12 204 156 142 204,00
7,10 8 146 108 94 112,20 1140 12 204 156 142 204,00
7,20 8 146 108 94 112,20 11,50 12 204 156 142 204,00
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB111 -ZX2

- Y = T - o
Typ | | emef | —l [ INOX| a4'8. | |ZX2 | | (i Wil |Oness g g
kB111| | Sl VS:D' i o “ beschichtet| | Hd 8 S, W

Quality | | e | % ot ? i pa— - k-
Ausfiihrung: 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry
« optimierte Ausspitzung fiir hohe Zentriergenauigkeit « optimized web thinning for high precision centering
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff+Flachen « point grind: special point % &
« verstarkter Kern « reinforced web % &
« HM-Qualitét: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co B di 5
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hdchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. Besonders geeignet |
zum Bohren von langspanenden Werkstoffen. Zum Bohren von rostfreien Stahlen, Grauguf3, Temperguf3, Chrom- und B L.
Nickelwerkstoffen, Titan- und Titanlegierungen, Nichteisenmetallen, Graphit und Kunststoffen. o l
Application: ‘
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. Especially suited for the =1

machining of long-chipping materials. For drilling of stainless steel, gray cast iron, malleable cast iron,
Cr-Ni-steels, titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics. 0

Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB111 ist auch mit HA-Schaft
INOX ALU kurzfristig lieferbar.
I Note: Drill type KB111 is also available with HA-shank ﬁ
stosl on short notice. o
dz |
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht®

di1 d2 12 13 Preis

mm Euro/je Euro/ je

- 3,00 6 62 22 14 37,80 7,30 8 79 42 29 46,20 . 11,60 12 102 56 40 80,40
3,10 6 62 22 14 37,80 7,40 8 79 42 29 46,20 11,70 12 102 56 40 80,40
3,20 6 62 22 14 37,80 7,50 8 79 42 29 46,20 11,80 12 102 56 40 80,40

< 3,30 6 62 22 14 3780 - 7,60 8 79 42 29 46,20 11,90 12 102 56 40 80,40

. 3,40 6 62 22 14 37,80 7,70 8 79 42 29 46,20 - [ 12,00 12 102 56 40 80,40
3,50 6 62 22 14 37,80 | 7,80 8 79 42 29 46,20 . 1250 14 107 61 43 auf Anfrage
3,60 6 62 22 14 37,80 7,90 8 79 42 29 46,20 - [ 1280 14 107 61 43 auf Anfrage
3,70 6 62 22 14 3780 . 8,00 8 79 42 29 46,20 *<* 13,00 14 107 61 43 130,60

< 3,80 6 66 26 17 37,80 8,10 10 89 49 35 63,00 13,50 14 107 61 43 130,60

< 390 6 66 26 17 3780 . 820 10 89 49 35 6300 . 1380 14 107 61 43 auf Anfrage

4,00 6 66 26 17 37,80 8,30 10 89 49 35 63,00 ** 1400 14 107 61 43 130,60
4,10 6 66 26 17 37,80 8,40 10 89 49 35 63,00 1450 16 115 65 45 165,00

< 420 6 66 26 17 37,80 « | 850 10 89 49 35 6300 . 1480 16 115 65 45  auf Anfrage
4,30 6 66 26 17 37,80 8,60 10 89 49 35 6300 « 1500 16 115 65 45 165,00

< 440 6 66 26 17 37,80 8,70 10 89 49 35 6300 . 1550 16 115 65 45  auf Anfrage
4,50 6 66 26 17 37,80 8,80 10 89 49 35 6300 .« 1580 16 115 65 45  auf Anfrage
4,60 6 66 26 17 37,80 « | 890 10 89 49 35 63,00 . [ 1600 16 115 65 45 165,00
4,70 6 66 26 17 37,80 « | 9,00 10 89 49 35 63,00 16,50 18 123 73 51 222,40

- 480 6 66 30 20 37,80 9,10 10 89 49 35 63,00 . [ 1680 18 123 73 51 aufAnfrage
4,90 6 66 30 20 37,80 9,20 10 89 49 35 63,00 . 17,00 18 123 73 51 222,40

. 5,00 6 66 30 20 37,80 9,30 10 89 49 35 63,00 1750 18 123 73 51 222,40

- 510 6 66 30 20 37,80 9,40 10 89 49 35 63,00 . [ 1780 18 123 73 51 aufAnfrage
5,20 6 66 30 20 37,80 9,50 10 89 49 35 63,00 . [ 1800 18 123 73 51 222,40
5,30 6 66 30 20 37,80 9,60 10 89 49 35 6300 . 1850 20 131 79 55 286,00
5,40 6 66 30 20 37,80 9,70 10 89 49 35 6300 . 1880 20 131 79 55  auf Anfrage
5,50 6 66 30 20 37,80 9,80 10 89 49 35 63,00 *.*1 19,00 20 131 79 55 286,00
5,60 6 66 30 20 37,80 9,90 10 89 49 35 6300 .« 1950 20 131 79 55 286,00
5,70 6 66 30 20 3780 . 10,00 10 89 49 35 63,00 .« [ 1980 20 131 79 55  aufAnfrage
5,80 6 66 30 20 3780 . 110,10 12 102 56 40 80,40 *.*[ 20,00 20 131 79 55 286,00
5,90 6 66 30 20 3780 . 1020 12 102 56 40 80,40

- 6,00 6 66 30 20 37,80 1030 12 102 56 40 80,40
6,10 8 79 38 24 46,20 1040 12 102 56 40 80,40
6,20 8 79 38 24 46,20 + [ 1050 12 102 56 40 80,40
6,30 8 79 38 24 46,20 1060 12 102 56 40 80,40
6,40 8 79 38 24 46,20 .+ 10,70 12 102 56 40 80,40
6,50 8 79 38 24 46,20 1080 12 102 56 40 80,40
6,60 8 79 38 24 46,20 1090 12 102 56 40 80,40
6,70 8 79 38 24 46,20 .+ 11,00 12 102 56 40 80,40

- 680 8 79 38 24 46,20 .« 11,00 12 102 56 40 80,40
6,90 8 79 38 24 46,20 11,20 12 102 56 40 80,40

. 7,00 8 79 38 24 46,20 11,30 12 102 56 40 80,40
7,10 8 79 42 29 46,20 11,40 12 102 56 40 80,40
7,20 8 79 42 29 46,20 11,50 12 102 56 40 80,40
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB112 - ZX2

f [ [ I’
Typ Kempf | Wh——1 [INOX| |%4'$ | | ZX2 i i “,
kB112| | ogn }’5}:D| i o “ beschichist FomiSy | % Sty
Qualty | |/ el % o e U} ‘ar
Ausfihrung:  «2 Schneiden mit Kiihlkanalen « 2 lips with internal coolant supply o *
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry i :
« optimierte Ausspitzung fiir hohe Zentriergenauigkeit « optimized web thinning for high precision centering d1 R
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff+Flachen « point grind: special point —
- verstarkter Kern « reinforced web
+ HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co |

Einsatzgebiete: ]
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hdchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. Besonders geeignet -
zum Bohren von langspanenden Werkstoffen. Zum Bohren von rostfreien Stahlen, Grauguf3, TemperguB, Chrom- und

Nickelwerkstoffen, Titan- und Titanlegierungen, Nichteisenmetallen, Graphit und Kunststoffen.

Application:

High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. Especially suited for the
machining of long-chipping materials. For drilling of stainless steel, gray cast iron, malleable cast iron,
Cr-Ni-steels, titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.

Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB112 ist auch mit HA-Schaft
INOX ALU TlTAN kurzfristig lieferbar. 1 -}
W Note: Drill type KB112 is also available with HA-shank k
stoal on short notice. e "'l
——— 2
o ab Lager / ex stock « Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht®

12 13 Preis 12 13 Preis 12 13 Preis

mm Euro/je mm mm mm Euro/je mm mm Euro/je

. 3,00 6 66 28 23 46,20 - | 7,30 8 91 53 43 51,80 .« [ 11,60 12 118 71 56 105,00
- 3,10 6 66 28 23 46,20 - 7,40 8 91 53 43 51,80 - 11,70 12 118 71 56 105,00
. 3,20 6 66 28 23 46,20 « | 7,50 8 91 53 43 51,80 . 111,80 12 118 71 56 105,00
< 3,30 6 66 28 23 46,20 - | 7,60 8 91 53 43 51,80 « 1190 12 118 71 56 105,00
< 340 6 66 28 23 46,20 | 7,70 8 91 53 43 51,80 « 1200 12 118 71 56 105,00
3,50 6 66 28 23 46,20 .« | 7,80 8 91 53 43 51,80 . 1250 14 124 77 60 142,60
.« 3,60 6 66 28 23 46,20 - | 7,90 8 91 53 43 51,80 . 1280 14 124 77 60 142,60
- 370 6 66 28 23 46,20 - 8,00 8 91 53 43 51,80 . 13,00 14 124 77 60 142,60
- 3,80 6 74 36 29 46,20 - | 8,10 10 103 61 49 74,80 *.*[ 13,50 14 124 77 60 142,60
. 3,90 6 74 36 29 46,20 «+ | 820 10 103 61 49 74,80 ** 13,80 14 124 77 60 142,60
4,00 6 74 36 29 46,20 . | 830 10 103 61 49 7480 . 1400 14 124 77 60 142,60
- 4,10 6 74 36 29 46,20 .+ | 840 10 103 61 49 7480 . 1450 16 133 83 63 177,60
- 420 6 74 36 29 46,20 + | 8,50 10 103 61 49 74,80 *.*[1 1480 16 133 83 63 177,60
- 430 6 74 36 29 46,20 + | 8,60 10 103 61 49 7480 . 1500 16 133 83 63 177,60
- 440 6 74 36 29 46,20 - | 8,70 10 103 61 49 74,80 *.*[ 1550 16 133 83 63 177,60
4,50 6 74 36 29 46,20 .+ 8,380 10 103 61 49 7480 . [ 1580 16 133 83 63 177,60
e 4,60 6 74 36 29 46,20 . | 8,90 10 103 61 49 7480 . 16,00 16 133 83 63 177,60
- 4,70 6 74 36 29 46,20 + | 9,00 10 103 61 49 7480 .« 16,50 18 143 93 71 234,20
< 480 6 82 44 35 46,20 .« | 910 10 103 61 49 7480 . 16,80 18 143 93 71 234,20
e 490 6 82 44 35 46,20 + | 920 10 103 61 49 7480 . 17,00 18 143 93 71 234,20
. 500 6 82 44 35 46,20 - | 9,30 10 103 61 49 7480 . 17,50 18 143 93 71 234,20
- 510 6 82 44 35 46,20 « | 940 10 103 61 49 7480 . 17,80 18 143 93 71 234,20
< 520 6 82 44 35 46,20 - | 9,50 10 103 61 49 7480 . 18,00 18 143 93 71 234,20
« 530 6 82 44 35 46,20 « | 9,60 10 103 61 49 7480 . 1850 20 153 101 77 304,20
< 540 6 82 44 35 46,20 .+ | 9,70 10 103 61 49 7480 . 1880 20 153 101 77  auf Anfrage
< 550 6 82 44 35 46,20 | 9,80 10 103 61 49 7480 . 19,00 20 153 101 77 304,20
- 560 6 82 44 35 46,20 | 9,90 10 103 61 49 7480 . 119550 20 153 101 77 304,20
- 570 6 82 44 35 46,20 «+ 10,00 10 103 61 49 7480 . 1980 20 153 101 77  aufAnfrage
- 580 6 82 44 35 46,20 « 10,10 12 118 71 56 10500 +« [ 20,00 20 153 101 77 304,20
« 590 6 82 44 35 46,20 .+ 1020 12 118 71 56 105,00

.« 6,00 6 82 44 35 46,20 .+ 1030 12 118 71 56 105,00

- 610 8 91 53 43 51,80 =« 1040 12 118 71 56 105,00

- 620 8 91 53 43 51,80 - 10,50 12 118 71 56 105,00

< 630 8 91 53 43 51,80 - 10,60 12 118 71 56 105,00

- 640 8 91 53 43 51,80 . [ 10,70 12 118 71 56 105,00

¢ 650 8 91 53 43 51,80 =« 10,80 12 118 71 56 105,00

6,60 8 91 53 43 51,80 =« 110,90 12 118 71 56 105,00

- 670 8 91 53 43 51,80 .« 11,00 12 118 71 56 105,00

- 680 8 91 53 43 51,80 .« 11,10 12 118 71 56 105,00

- 690 8 91 53 43 51,80 - 11,20 12 118 71 56 105,00

.« 7,00 8 91 53 43 51,80 .« [ 11,30 12 118 71 56 105,00

- 7,10 8 91 53 43 51,80 - 11,40 12 118 71 56 105,00

e 7,20 8 91 53 43 51,80 . 11,50 12 118 71 56 105,00
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB113 -7ZX2

T | | Kemof | | [INOX| |4 d'é | [ZX2
<a113| | aihy | /D) |saukr| (st [z

Ausfiihrung: 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply 4
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie « special cutting and flute geometry .
« optimierte Ausspitzung fiir hohe Zentriergenauigkeit « optimized web thinning for high precision centering di, "
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff+Flachen « point grind: special point I

verstarkter Kern « reinforced web
« HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co - carbide quality: micro grain 10-12% Co |
Einsatzgebiete: L
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hdchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. Besonders geeignet =

|2

zum Bohren von langspanenden Werkstoffen. Zum Bohren von rostfreien Stahlen, Grauguf3, Temperguf3, Chrom- und
Nickelwerkstoffen, Titan- und Titanlegierungen, Nichteisenmetallen, Graphit und Kunststoffen.

Application: o
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. Especially suited for the
machining of long-chipping materials. For drilling of stainless steel, gray cast iron, malleable cast iron,
Cr-Ni-steels, titanium and titanium-alloys, non-ferrous metals, graphite and plastics.

INOX ALU

« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request

di1 d2 n 12 13 Preis

mm mm mm Euro/je

3,00 6 72 34 29 70,60 7,30 8 114 76 64 9460 . 1160 12 162 114 96 176,40
3,10 6 72 34 29 70,60 - 7,40 8 114 76 64 9460 . 11,70 12 162 114 96 176,40
3,20 6 72 34 29 70,60 . | 7,50 8 114 76 64 94,60 11,80 12 162 114 96 176,40
3,30 6 72 34 29 7060 . 7,60 8 114 76 64 9460 . 1190 12 162 114 96 176,40
3,40 6 72 34 29 7060 . | 7,70 8 114 76 64 94,60 12,00 12 162 114 96 176,40
3,50 6 72 34 29 70,60 7,80 8 114 76 64 9460 . 1250 14 178 133 112 211,40
e« 3,60 6 72 34 29 7060 - | 7,90 8 114 76 64 9460 . 1280 14 178 133 112 211,40
3,70 6 72 34 29 70,60 8,00 8 114 76 64 94,60 13,00 14 178 133 112 211,40
3,80 6 81 43 36 70,60 8,10 10 142 95 80 13700 . 1350 14 178 133 112 211,40
e 390 6 81 43 36 7060 - 820 10 142 95 80 137,00 1380 14 178 133 112 211,40
4,00 6 81 43 36 70,60 8,30 10 142 95 80 137,00 1400 14 178 133 112 211,40
- 410 6 81 43 36 70,60 « 840 10 142 95 80 13700 . 1450 16 203 152 128 28540
4,20 6 81 43 36 70,60 8,50 10 142 95 80 13700 - 1480 16 203 152 128 28540
4,30 6 81 43 36 7060 . 860 10 142 95 80 137,00 1500 16 203 152 128 285,40
e 440 6 81 43 36 7060 . | 870 10 142 95 80 13700 - 1550 16 203 152 128 285,40
4,50 6 81 43 36 70,60 8,80 10 142 95 80 13700 . 1580 16 203 152 128 28540
4,60 6 81 43 36 70,60 8,90 10 142 95 80 137,00 1600 16 203 152 128 28540
4,70 6 81 43 36 70,60 9,00 10 142 95 80 13700 . 1650 18 222 171 144 39940
4,80 6 95 57 48 7060 - [ 910 10 142 95 80 13700 - 1680 18 222 171 144 39940
e 490 6 95 57 48 7060 . 920 10 142 95 80 13700 .« 1700 18 222 171 144 39940
5,00 6 95 57 48 70,60 9,30 10 142 95 80 137,00 1750 18 222 171 144 39940
5,10 6 95 57 48 70,60 « 940 10 142 95 80 13700 - 1780 18 222 171 144 39940
5,20 6 95 57 48 70,60 9,50 10 142 95 80 13700 - 1800 18 222 171 144 39940
< 530 6 95 57 48 70,60 9,60 10 142 95 80 13700 . 1850 20 243 190 160 503,80
« 540 6 95 57 48 70,60 9,70 10 142 95 80 137,00 1880 20 243 190 160 503,80
5,50 6 95 57 48 70,60 9,80 10 142 95 80 13700 - 1900 20 243 190 160 503,80
5,60 6 95 57 48 70,60 < | 9,90 10 142 95 80 13700 « 1950 20 243 190 160 503,80
« 570 6 95 57 48 70,60 10,00 10 142 95 80 13700 . 1980 20 243 190 160 503,80
5,80 6 95 57 48 7060 . 10,10 12 162 114 96 176,40 =« 2000 20 243 190 160 503,80
< 590 6 95 57 48 70,60 1020 12 162 114 96 176,40
6,00 6 95 57 48 70,60 1030 12 162 114 96 176,40
6,10 8 114 76 64 9460 - 1040 12 162 114 96 176,40
6,20 8 114 76 64 94,60 10,50 12 162 114 96 176,40
6,30 8 114 76 64 94,60 1060 12 162 114 96 176,40
6,40 8 114 76 64 9460 . 110,70 12 162 114 96 176,40
6,50 8 114 76 64 94,60 10,80 12 162 114 96 176,40
6,60 8 114 76 64 9460 . [ 1090 12 162 114 96 176,40
6,70 8 114 76 64 94,60 11,00 12 162 114 96 176,40
6,80 8 114 76 64 9460 . 11,10 12 162 114 96 176,40
e 690 8 114 76 64 9460 . 11,20 12 162 114 96 176,40
7,00 8 114 76 64 9460 . 11,30 12 162 114 96 176,40
e 7,0 8 114 76 64 9460 - 11,40 12 162 114 96 176,40
e 720 8 114 76 64 94,60 11,50 12 162 114 96 176,40
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER

e | [Femer] NTS
kezaz| | gudy | [/6xD)f |ALY Y
Qualiy | (1) b
Ausfihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply

« 4 Fihrungsfasen « 4 piloting margins
- gerade genutet « straight fluted ‘-i‘: .
« Spitzenwinkel 120° « point angle 120° L
« unbeschichtet ab Lager « uncoated - ex stock |__| di
« HM-Qualitat: K10 Feinstkorn 8-10% Co - carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co I ~

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir héchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrqualitat. Die spezielle Schneiden-
ausbildung und die Anordnung der 4 Filhrungsfasen ermdéglichen ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten beim Bohren
ins Volle, minimale Geradheitsabweichung und hohe Kreisgenauigkeit. Zum Bohren von Grauguf3, Aluminium, Bronze,
Messing, Aluminium mit hohem Siliziumanteil, Alu-Legierungen.

|2
la

Application:

High performance drill for highest bore hole quality and economical output. The special construction of the cutting edge
and the arrangement of the 4 piloting margins lead to very good self-centering when boring into full material, there’s
minimal linear deviation and high circular accuracy. For drilling of cast iron, aluminium, bronze, brass,

high-silicon aluminium, aluminium alloys.

Hinweis: Wir empfehlen bei Bedarf fiir diese Werkzeuge eine
ZX1-Beschichtung. |
bronze Note: Depending on requirements we do recommend tools with

ZX1 coating. 5 l__i_ dz

ALU

o Lieferzeit 1 Woche / delivery time 1 week

Preis Preis
Euro/je Euro/ je
. 3,00 6 85 30 20 81,20 . 10,20 12 137 87 72 131,20
. 3,30 6 85 30 20 81,20 . 10,50 12 137 87 72 131,20
. 3,50 6 85 34 24 81,20 . 10,80 12 137 87 72 131,20
. 3,80 6 85 34 24 81,20 . 11,00 12 137 87 72 128,80
. 4,00 6 85 34 24 75,20 . 11,50 12 137 87 72 128,80
. 4,20 6 85 46 36 75,20 . 11,80 12 137 87 72 126,20
. 4,80 6 85 46 36 75,20 . 12,00 12 137 87 72 126,20
. 5,00 6 85 46 36 70,20 . 12,50 14 149 99 84 170,60
. 5,30 6 85 46 36 70,20 . 12,80 14 149 29 84 170,60
. 5,50 6 85 46 36 70,20 . 13,00 14 149 99 84 169,00
. 5,80 6 85 46 36 67,40 . 13,50 14 149 929 84 169,00
. 6,00 6 85 46 36 63,80 . 13,80 14 149 99 84 166,00
. 6,40 8 98 58 48 91,80 . 14,00 14 149 99 84 157,40
. 6,50 8 98 58 48 91,80 . 14,50 16 162 111 96 212,00
. 6,60 8 98 58 48 91,80 . 14,80 16 162 111 96 212,00
. 6,80 8 98 58 48 90,20 . 15,00 16 162 11 96 212,00
. 7,00 8 98 58 48 90,20 . 15,50 16 162 111 96 207,40
. 7,50 8 98 58 48 90,20 . 15,80 16 162 11 96 207,40
. 7,80 8 98 58 48 86,60 . 16,00 16 162 111 96 200,40
. 8,00 8 98 58 48 86,60 . 16,50 18 181 128 108 259,40
. 8,40 10 115 70 60 110,80 . 17,00 18 181 128 108 259,40
. 8,50 10 115 70 60 110,80 . 17,50 18 181 128 108 259,40
. 8,80 10 115 70 60 108,00 . 18,00 18 181 128 108 251,00
. 9,00 10 115 70 60 108,00 . 18,50 20 195 140 120 305,40
. 9,50 10 115 70 60 106,20 . 19,00 20 195 140 120 305,40
. 9,80 10 115 70 60 104,00 . 19,20 20 195 140 120 305,40
. 10,00 10 115 70 60 104,00 . 20,00 20 195 140 120 297,80

Hinweis / Note:

Dieser Bohrer ist auf Anfrage auch PKD-besttickt lieferbar ! ﬁ

This drill is also available pcd-tipped on request !
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB234

Typ | | Kemof | B add | |quadn| || || oo
High | || ALU/| [ | | Form HAK|
KB234| | quaiity H{SXDl wiib | |4Fasen 0’ —

Ausfiihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanalen + 2 lips with internal coolant supply % o
- 4 Filhrungsfasen + 4 piloting margins 5
- gerade genutet « straight fluted L d1
- Spitzenwinkel 120° « point angle 120° ¥ '
« unbeschichtet ab Lager » uncoated - ex stock
+ HM-Qualitat: K10 Feinstkorn 8-10% Co - carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrqualitat. Die spezielle Schneiden- =

|z

ausbildung und die Anordnung der 4 Fiihrungsfasen ermoglichen ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten beim Bohren
ins Volle, minimale Geradheitsabweichung und hohe Kreisgenauigkeit. Zum Bohren von Grauguf, Aluminium, Bronze,
Messing, Aluminium mit hohem Siliziumanteil, Alu-Legierungen.

Application:

High performance drill for highest bore hole quality and economical output. The special construction of the cutting edge e
and the arrangement of the 4 piloting margins lead to very good self-centering when boring into full material, there’s
minimal linear deviation and high circular accuracy. For drilling of cast iron, aluminium, bronze, brass, —
high-silicon aluminium, aluminium alloys.

Hinweis: Wir empfehlen bei Bedarf fiir diese Werkzeuge eine
ZX1-Beschichtung.
bronze Note: Depending on requirements we do recommend tools with

ZX1 coating. . y
— P

ALU

Preis Preis
Euro / je Euro / je

. 4,00 6 100 62 52 94,00 . 10,80 12 170 120 106 169,80
. 4,20 6 100 62 52 92,20 . 11,00 12 170 120 106 169,80
. 4,80 6 100 62 52 91,20 . 11,50 12 170 120 106 163,40
. 5,00 6 100 62 52 86,60 . 11,80 12 170 120 106 160,00
. 5,30 6 100 62 52 86,60 . 12,00 12 170 120 106 158,60
. 5,50 6 100 62 52 84,40 . 12,50 14 176 129 114 240,00
. 5,80 6 100 62 52 82,40 . 12,80 14 176 129 114 236,40
. 6,00 6 100 62 52 80,20 D 13,00 14 176 129 114 233,80
. 6,40 8 122 80 70 113,20 . 13,50 14 176 129 114 227,00
. 6,50 8 122 80 70 113,20 . 13,80 14 176 129 114 220,80
. 6,60 8 122 80 70 113,20 . 14,00 14 176 129 114 216,80
. 6,80 8 122 80 70 110,60 . 14,50 16 200 150 135 300,80
. 7,00 8 122 80 70 110,60 . 14,80 16 200 150 135 297,80
. 7,50 8 122 80 70 107,00 . 15,00 16 200 150 135 294,40
. 7,80 8 122 80 70 104,80 . 15,50 16 200 150 135 289,40
. 8,00 8 122 80 70 99,60 . 15,80 16 200 150 135 279,00
. 8,40 10 145 98 88 142,80 . 16,00 16 200 150 135 279,00
. 8,50 10 145 98 88 142,20 . 16,50 18 215 165 150 378,40
. 8,80 10 145 98 88 135,40 . 17,00 18 215 165 150 373,20
. 9,00 10 145 98 88 135,40 . 17,50 18 215 165 150 369,80
. 9,50 10 145 98 88 131,00 . 18,00 18 215 165 150 364,20
. 9,80 10 145 98 88 129,80 D 18,50 20 232 180 165 455,20
. 10,00 10 145 98 88 128,00 . 19,00 20 232 180 165 448,20
. 10,20 12 170 120 106 174,60 . 19,20 20 232 180 165 445,20
. 10,50 12 170 120 106 174,60 . 20,00 20 232 180 165 436,40

Hinweis / Note: Lase

Dieser Bohrer ist auf Anfrage auch PKD-bestiickt lieferbar ! H :

This drill is also available pcd-tipped on request ! ' ' ity

Einsatzempfehlung siehe Seite 34
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB235

-

Kempf ! T
cazas| | Lion | [Vioxp]| ALY a9

Ausfiihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanalen + 2 lips with internal coolant supply
« 4 Fuhrungsfasen + 4 piloting margins
- gerade genutet - straight fluted
« Spitzenwinkel 120° « point angle 120°
- unbeschichtet ab Lager + uncoated - ex stock
« HM-Qualitat: K10 Feinstkorn 8-10% Co - carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrqualitét. Die spezielle Schneiden-
ausbildung und die Anordnung der 4 Fiihrungsfasen ermdglichen ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten beim Bohren
ins Volle, minimale Geradheitsabweichung und hohe Kreisgenauigkeit. Zum Bohren von Grauguf3, Aluminium, Bronze,
Messing, Aluminium mit hohem Siliziumanteil, Alu-Legierungen.

Application:

High performance drill for highest bore hole quality and economical output. The special construction of the cutting edge
and the arrangement of the 4 piloting margins lead to very good self-centering when boring into full material, there’s
minimal linear deviation and high circular accuracy. For drilling of cast iron, aluminium, bronze, brass,

high-silicon aluminium, aluminium alloys.

I3

Iz

Hinweis: Wir empfehlen bei Bedarf fiir diese Werkzeuge eine
ALU ZX1-Beschichtung.
N bronze Note: Depending on requirements we do recommend tools with
ZX1 coating.
o Lieferzeit 1 Woche / delivery time 1 week
Preis
Euro/ je
. 4,00 6 121 82 72 111,20 . 10,80 12
. 4,20 6 121 82 72 108,00 . 11,00 12
. 4,80 6 121 82 72 105,00 . 11,50 12
. 5,00 6 121 82 72 99,60 . 11,80 12
. 5,30 6 121 82 72 99,60 . 12,00 12
. 5,50 6 121 82 72 95,60 . 12,50 14
. 5,80 6 121 82 72 95,60 . 12,80 14
. 6,00 6 121 82 72 91,40 . 13,00 14
. 6,40 8 146 106 96 132,80 . 13,50 14
. 6,50 8 146 106 96 132,80 . 13,80 14
. 6,60 8 146 106 96 132,80 . 14,00 14
. 6,80 8 146 106 96 131,00 . 14,50 16
. 7,00 8 146 106 96 131,00 . 14,80 16
. 7,50 8 146 106 96 126,00 . 15,00 16
. 7,80 8 146 106 96 126,00 . 15,50 16
. 8,00 8 146 106 96 115,80 . 15,80 16
. 8,40 10 175 130 120 174,00 . 16,00 16
. 8,50 10 175 130 120 174,00 . 16,50 18
. 8,80 10 175 130 120 164,60 . 17,00 18
. 9,00 10 175 130 120 164,60 . 17,50 18
. 9,50 10 175 130 120 159,20 . 18,00 18
. 9,80 10 175 130 120 159,20 . 18,50 20
. 10,00 10 175 130 120 156,00 . 19,00 20
. 10,20 12 209 159 145 213,60 . 19,20 20
. 10,50 12 209 159 145 213,60 . 20,00 20

Hinweis / Note:
Dieser Bohrer ist auf Anfrage auch PKD-besttickt lieferbar !
This drill is also available pcd-tipped on request !

209 159 145
209 159 145
209 159 145
209 159 145
209 159 145
233 183 168
233 183 168
233 183 168
233 183 168
233 183 168
233 183 168
260 207 192
260 207 192
260 207 192
260 207 192
260 207 192
260 207 192
284 231 216
284 231 216
284 231 216
284 231 216
308 255 240
308 255 240
308 255 240
308 255 240

Einsatzempfehlung siehe Seite 34

Euro/ je
208,40
208,40
200,60
195,20
191,40
310,40
302,60
297,20
290,40
284,20
276,40
390,00
383,40
377,00
370,60
364,20
357,40
499,00
493,20
486,00
479,80
604,40
591,40
584,80
575,20

Recommendations for use see table page 34
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER

T Kempf | | o s DIN 6535

KBies| | Hih ) ALU| | FomheK| | fom )

Quality | |/IX == |{ ug
Ausfilhrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply

« spezielle Spankammergeometrie « special chip flute geometry
« groBe Spankammer « large chip flute
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point
« Spezial-Ausspitzung « special web thinning
+ HM-Qualitét: Feinkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir héchste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. Mit groen
Spankammern und optimierter Spangeometrie fiir langspanende Werkstoffe. Bohren von Alu, Alu-Legierungen,
und NE-Metallen.

Application:
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. Large chip space and optimized
flute geometry for long-chipping materials such as aluminium, aluminium alloys and non-ferrous metals.

ALU NE Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB125 ist auch in anderer
R non Schaftausfiihrung und ohne Beschichtung kurzfristig lieferbar.
farrous Note: Drill type KB125 is also available with other shanks or uncoated. | !
d2
o ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht*

di1 d2 I 12 13 Preis

m7
mm mm mm mm Euro/je

** 3,00 6 66 28 23 39,60 - 730 8 91 53 43  aufAnfrage *¥+*[ 11,60 12 118 71 56 90,20
** 310 6 66 28 23 39,60 *o* 7,40 8 91 53 43 45,00 - 11,70 12 118 71 56  aufAnfrage
** 320 6 66 28 23 39,60 ** 7,50 8 91 53 43 45,00 *¢* 11,80 12 118 71 56 90,20
** 3,30 6 66 28 23 39,60 - 7,60 8 91 53 43  aufAnfrage o | 11,90 12 118 71 56  aufAnfrage
*% 340 6 66 28 23 3960 =« | 7,70 8 91 53 43 aufAnfrage **[ 12,00 12 118 71 56 90,20
- 3,50 6 66 28 23 aufAnfrage « 7,80 8 91 53 43 45,00 < 12,50 14 124 77 60 aufAnfrage
** 3,60 6 66 28 23 39,60 *o* 7,90 8 91 53 43 45,00 « 12,80 14 124 77 60 aufAnfrage
** 370 6 66 28 23 39,60 *<* 8,00 8 91 53 43 45,00 - 13,00 14 124 77 60 122,40
- 3,80 6 74 36 29 aufAnfrage o | 8,10 10 103 61 49  aufAnfrage *+* 13,50 14 124 77 60 122,40
e 3,90 6 74 36 29 aufAnfrage *o* 820 10 103 61 49 64,20 - 13,80 14 124 77 60  aufAnfrage
*% 4,00 6 74 36 29 39,60 - 830 10 103 61 49  aufAnfrage *¢*|[ 14,00 14 124 77 60 122,40
- 4,90 6 74 36 29 aufAnfrage « = 8,40 10 103 61 49  aufAnfrage o | 14,50 16 133 83 63  aufAnfrage
« 420 6 74 36 29 39,60 - 850 10 103 61 49 64,20 « 14,80 16 133 83 63  aufAnfrage
** 430 6 74 36 29 39,60 - 8,60 10 103 61 49  aufAnfrage o | 15,00 16 133 83 63  aufAnfrage
- 4,40 6 74 36 29 aufAnfrage o | 8,70 10 103 61 49 aufAnfrage *+* 1550 16 133 83 63 153,20
e 4,50 6 74 36 29 aufAnfrage o | 8,80 10 103 61 49  aufAnfrage *+* 15,80 16 133 83 63 153,20
- 4,60 6 74 36 29 aufAnfrage o | 8,90 10 103 61 49  aufAnfrage *¥+*|[ 16,00 16 133 83 63 153,20
** 470 6 74 36 29 39,60 - 9,00 10 103 61 49 64,20 - 16,50 18 143 93 71  aufAnfrage
« 480 6 82 44 35 aufAnfrage « | 9,10 10 103 61 49 aufAnfrage o = 16,80 18 143 93 71  aufAnfrage
e 4,90 6 82 44 35 aufAnfrage « | 9,20 10 103 61 49  aufAnfrage *+* 17,00 18 143 93 71 201,40
e 5,00 6 82 44 35 39,60 - 930 10 103 61 49  aufAnfrage *+* 17,50 18 143 93 71 201,40
< 510 6 82 44 35 aufAnfrage « | 9,40 10 103 61 49  aufAnfrage *o*| 17,80 18 143 93 71 201,40
** 520 6 82 44 35 39,60 *¥ 950 10 103 61 49 64,20 *.* 18,00 18 143 93 71 201,40
« 530 6 82 44 35 aufAnfrage *o*| 9,60 10 103 61 49 64,20 - 18,50 20 153 101 77  aufAnfrage
e 540 6 82 44 35 aufAnfrage o | 970 10 103 61 49  aufAnfrage *+* 18,80 20 153 101 77 262,20
** 5,50 6 82 44 35 39,60 *¢* 9380 10 103 61 49 64,20 19,00 20 153 101 77  aufAnfrage
** 5,60 6 82 44 35 39,60 - 990 10 103 61 49  aufAnfrage o [ 19,50 20 153 101 77  aufAnfrage
** 5,70 6 82 44 35 39,60 *<* 10,00 10 103 61 49 64,20 « 19,80 20 153 101 77  aufAnfrage
** 580 6 82 44 35 39,60 *¢* 10,10 12 118 71 56 90,20 - 20,00 20 153 101 77 262,20
< 590 6 82 44 35 aufAnfrage *¥/ 10,20 12 118 71 56 90,20
** 6,00 6 82 44 35 39,60 *+* 10,30 12 118 71 56 90,20
** 6,10 8 91 53 43 45,00 -« 10,40 12 118 71 56  aufAnfrage
e 6,20 8 91 53 43  aufAnfrage ¥¥[ 10,50 12 118 71 56 90,20
** 6,30 8 91 53 43 45,00 - 10,60 12 118 71 56 aufAnfrage
** 6,40 8 91 53 43 45,00 - 10,70 12 118 71 56 aufAnfrage
« 6,50 8 91 53 43 45,00 - 10,80 12 118 71 56 aufAnfrage
** 6,60 8 91 53 43 45,00 - 10,90 12 118 71 56  aufAnfrage
e 670 8 91 53 43  aufAnfrage o | 11,00 12 118 71 56  aufAnfrage
** 6,80 8 91 53 43 45,00 - 11,10 12 118 71 56  aufAnfrage
e 6,90 8 91 53 43 45,00 - 11,20 12 118 71 56  aufAnfrage
** 7,00 8 91 53 43 45,00 - 11,30 12 118 71 56 aufAnfrage
. 7,10 8 91 53 43 auf Anfrage o 11,40 12 118 71 56 auf Anfrage
e 7,20 8 91 53 43  aufAnfrage *¢%*| 711,50 12 118 71 56 90,20

Einsatzempfehlung siehe Seite 34
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER

Kempf | || o it DIN 6535 % &
o] | e | /gDl |ALU| [t® romii
auany | [/8x W =3 - g
Ausfihrung: -2 Schneiden mit Kiihlkanalen + 2 lips with internal coolant supply
« spezielle Spankammergeometrie « special chip flute geometry
- groBe Spankammer - large chip flute
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point
« Spezial-Ausspitzung « special web thinning o
« HM-Qualitat: Feinkorn 10-12% Co « carbide quality: micro grain 10-12% Co L'y
Einsatzgebiete:
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. Mit groBen
Spankammern und optimierter Spangeometrie fiir langspanende Werkstoffe. Bohren von Alu, Alu-Legierungen =
und NE-Metallen.
1
Application:
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. .
Large chip space and optimized flute geometry for long-chipping materials such as aluminium, aluminium alloys
and non-ferrous metals.
ALL NE Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB128 ist auch in anderer Schaftaus-
i non fiihrung und ohne Beschichtung kurzfristig lieferbar.
TeTons Note: Drill type KB128 is also available with other shanks or uncoated. |
ng_l
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request *solange Vorrat reicht®
Preis di d2 n 12 13 Preis I3 Preis
m7
mm Euro/je mm mm mm mm Euro/je mm Euro/je
** 3,00 6 72 34 29 8280 . | 7,30 8 114 76 64 aufAnfrage o = 11,60 12 162 114 96  aufAnfrage
- 3,10 6 72 34 29 aufAnfrage o | 7,40 8 114 76 64 aufAnfrage o 11,70 12 162 114 96  aufAnfrage
- 3,20 6 72 34 29 aufAnfrage *o%*| =750 8 114 76 64 87,00 . 11,80 12 162 114 96  aufAnfrage
** 330 6 72 34 29 8280 . | 7,60 8 114 76 64 aufAnfrage o 11,90 12 162 114 96  aufAnfrage
- 3,40 6 72 34 29 aufAnfrage o 7,70 8 114 76 64 aufAnfrage *¥¢¥ 12,00 12 162 114 96 156,60
- 3,50 6 72 34 29 aufAnfrage o | 7,80 8 114 76 64 8700 . 1280 14 178 133 112 aufAnfrage
- 3,60 6 72 34 29 aufAnfrage o 7,90 8 114 76 64 aufAnfrage o | 12,50 14 178 133 112 aufAnfrage
*% 370 6 72 34 29 82,80 . 8,00 8 114 76 64 87,00 . 13,00 14 178 133 112 aufAnfrage
- 3,80 6 81 43 36 aufAnfrage o | 8,10 10 142 95 80 aufAnfrage o 13,50 14 178 133 112 aufAnfrage
*% 390 6 81 43 36 8280 < 820 10 142 95 80 aufAnfrage o 13,80 14 178 133 112 aufAnfrage
** 4,00 6 81 43 36 8280 . | 830 10 142 95 80 aufAnfrage o 14,00 14 178 133 112 aufAnfrage
- 4,90 6 81 43 36 aufAnfrage o | 8,40 10 142 95 80 aufAnfrage o | 14,50 16 203 152 128 aufAnfrage
** 420 6 81 43 36 82,80 *¢* 850 10 142 95 80 120,60 « | 14,80 16 203 152 128 aufAnfrage
. 4,30 6 81 43 36 aufAnfrage 8,60 10 142 95 80 aufAnfrage o = 15,00 16 203 152 128 auf Anfrage
- 4,40 6 81 43 36 aufAnfrage o | 8,70 10 142 95 80 aufAnfrage o 15,50 16 203 152 128 aufAnfrage
*% 450 6 81 43 36 8280 « 880 10 142 95 80 aufAnfrage o 1580 16 203 152 128 aufAnfrage
4,60 6 81 43 36 8280 . | 890 10 142 95 80 aufAnfrage o 16,00 16 203 152 128 aufAnfrage
- 4,70 6 81 43 36 aufAnfrage « = 9,00 10 142 95 80 12060 « | 16,50 18 222 171 144  aufAnfrage
*% 4,80 6 95 57 48 8280 « | 910 10 142 95 80 aufAnfrage « | 16,80 18 222 171 144  auf Anfrage
. 490 6 95 57 48  aufAnfrage o | 9,20 10 142 95 80 aufAnfrage « 17,00 18 222 171 144  auf Anfrage
** 5,00 6 95 57 48 8280 « | 930 10 142 95 80 aufAnfrage o 17,50 18 222 171 144  aufAnfrage
** 510 6 95 57 48 8280 « 940 10 142 95 80 aufAnfrage o 17,80 18 222 171 144 aufAnfrage
** 520 6 95 57 48 8280 .« | 950 10 142 95 80 aufAnfrage « 18,00 18 222 171 144  aufAnfrage
- 530 6 95 57 48 aufAnfrage « | 9,60 10 142 95 80 aufAnfrage o 1850 20 243 190 160 aufAnfrage
- 540 6 95 57 48 aufAnfrage o | 9,70 10 142 95 80 aufAnfrage « [ 1880 20 243 190 160 aufAnfrage
** 550 6 95 57 48 8280 . | 980 10 142 95 80 aufAnfrage « | 19,00 20 243 190 160 aufAnfrage
. 5,60 6 95 57 48 auf Anfrage o 9,90 10 142 95 80 aufAnfrage o | 19,50 20 243 190 160 auf Anfrage
- 570 6 95 57 48  aufAnfrage *+* 10,00 10 142 95 80 12060 « | 1980 20 243 190 160 aufAnfrage
- 580 6 95 57 48 aufAnfrage o [ 10,10 12 162 114 96 aufAnfrage o | 20,00 20 243 190 160 aufAnfrage
- 590 6 95 57 48  aufAnfrage *¢* 10,20 12 162 114 96 156,60
** 6,00 6 95 57 48 8280 . [ 10,30 12 162 114 96 aufAnfrage
. 6,10 8 14 76 64 aufAnfrage *¢¥* 10,40 12 162 114 96 156,60
. 6,20 8 114 76 64 auf Anfrage o 10,50 12 162 114 96  auf Anfrage
e 630 8 14 76 64  aufAnfrage o 10,60 12 162 114 96  aufAnfrage
** 6,40 8 114 76 64 8700 « 1070 12 162 114 96 aufAnfrage
- 6,50 8 114 76 64 aufAnfrage o 10,80 12 162 114 96  aufAnfrage
- 6,60 8 114 76 64 aufAnfrage o [ 10,90 12 162 114 96 aufAnfrage
** 6,70 8 14 76 64 87,00 *+*/ 11,00 12 162 114 96 156,60
** 6,80 8 114 76 64 8700 . [ 11,10 12 162 114 96  aufAnfrage
e 690 8 14 76 64  aufAnfrage o 11,20 12 162 114 96  aufAnfrage
** 7,00 8 114 76 64 8700 « 1130 12 162 114 96 aufAnfrage
- 7,10 8 14 76 64  aufAnfrage o 11,40 12 162 114 96  aufAnfrage
- 7,20 8 114 76 64 aufAnfrage o [111,50 12 162 114 96  aufAnfrage

Einsatzempfehlung siehe Seite 34
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HARTBOHRER KB160 - ZX2

Tvp Kempf | | i 'r*’ y DiN 8535
! ' 65 beschichtst )/ g |Pomi

KB160| | Quaity '1(‘4“'(0 HAC v&-{' Lt — I )
Ausfithrung:  « 2 Schneiden «2lips

« spezielle Spankammergeometrie « special chip flute geometry

+ 15° Spiralsteigung « 15° helix

« Spitzenanschliff: Sonderanschliff - point grind: special point di

« Spezial-Ausspitzung « special web thinning S

Einsatzgebiete:

Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat.
Besonders gut geeignet fiir gehartete Stahle bis zu 65 HRC.

Mit 15° Spiralsteigung und spezieller Spankammergeometrie fiir besonders hohe Steifigkeit und Stabilitét.

Iz
I3~

Application:

High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output.
Especially suited for the machining of hardened steels up to 65 HRC.

Special chip space and 15° helix for high rigidity and stability.

STAHL
steel i I

« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
12 13 Preis di d2 12 13 Preis 13 Preis

m7 h6
mm Euro/je mm mm mm Euro/je mm mm Euro/je

2,55 3 44 14 6 35,80 7,20 8 85 45 30 61,00 =« [ 11,50 12 119 71 50 93,20
3,00 3 46 16 6 3580 . 730 8 85 45 30 6100 . 1160 12 119 71 50 93,20
- 3,10 4 48 16 6 3580 . 740 8 85 45 30 6100 . 11,70 12 119 71 50 93,20
3,20 4 48 16 6 35,80 7,50 8 85 45 30 6100 . 11,80 12 119 71 50 93,20
3,30 4 48 18 8 35,80 7,60 8 98 50 35 62,40 « [ 1190 12 119 71 50 93,20
3,40 4 50 18 10 3580 . 7,70 8 98 50 35 62,40 12,00 12 119 71 50 93,20
3,50 4 50 20 10 35,80 7,80 8 98 50 35 62,40 « 1250 14 125 77 55 119,00
- 3,60 4 50 20 10 3580 .« 7,90 8 98 50 35 62,40 1300 14 125 77 55 119,00
- 370 4 50 20 10 35,80 8,00 8 98 50 35 6240 . 1350 14 125 77 55 119,00
3,80 4 52 22 12 3580 « 810 10 98 50 35 66,60 14,00 14 125 77 55 119,00
3,90 4 52 22 12 3580 . | 8,20 10 98 50 35 6660 - 1450 16 133 83 60 168,20
4,00 4 52 22 12 3580 .« 830 10 98 50 35 6660 . 1500 16 133 83 60 168,20
4,10 6 65 25 15 4460 - 840 10 98 50 35 66,60 « [ 1600 16 133 83 60 168,20
4,20 6 65 25 15 44,60 8,50 10 98 50 35 66,60
4,30 6 68 28 15 44,60 8,60 10 105 57 42 66,60
4,40 6 68 28 15 4460 . 870 10 105 57 42 66,60
4,50 6 68 28 15 44,60 8,80 10 105 57 42 66,60
e 460 6 68 28 15 4460 . 8,90 10 105 57 42 66,60
4,70 6 68 28 15 44,60 9,00 10 105 57 42 66,60
4,80 6 72 32 18 45,20 9,10 10 105 57 42 66,60
4,90 6 72 32 18 4520 - | 9,20 10 105 57 42 66,60
5,00 6 72 32 18 4520 - 930 10 105 57 42 66,60
5,10 6 72 32 18 4520 . | 940 10 105 57 42 66,60
5,20 6 72 32 18 45,20 9,50 10 105 57 42 66,60
5,30 6 72 32 18 4520 - | 9,60 10 111 63 45 69,60
- 540 6 75 35 18 45,20 9,70 10 111 63 45 69,60
5,50 6 75 35 18 45,20 9,80 10 111 63 45 69,60
5,60 6 75 35 18 4520 - 990 10 1M1 63 45 69,60
5,70 6 75 35 18 45,20 10,00 10 111 63 45 69,60
5,80 6 75 35 18 4520 . 10,10 12 111 63 45 91,00
5,90 6 75 35 18 45,20 1020 12 111 63 45 91,00
6,00 6 75 35 18 45,20 10,30 12 111 63 45 91,00
6,10 8 80 40 25 5660 « 1040 12 111 63 45 91,00
- 620 8 80 40 25 56,60 10,50 12 111 63 45 91,00
- 6,30 8 80 40 25 56,60 « 10,60 12 111 63 45 91,00
6,40 8 80 40 25 5660 « 10,70 12 19 71 50 93,20
6,50 8 80 40 25 5660 « 10,80 12 19 71 50 93,20
6,60 8 80 40 25 5660 + 10,90 12 19 71 50 93,20
6,70 8 80 40 25 56,60 11,00 12 19 71 50 93,20
6,80 8 85 45 30 61,00 . 11,10 12 19 71 50 93,20
6,90 8 85 45 30 61,00 . 11,20 12 19 71 50 93,20
7,00 8 85 45 30 61,00 . 11,30 12 19 71 50 93,20
7,10 8 85 45 30 61,00 « 1140 12 119 71 50 93,20

Einsatzempfehlung siehe Seite 34
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Sonderwerkzeuge in Prazision

180° BOHRER KB183 - ZX2

e | [Hemer] B [760°] [ W] L&) [2X2] [ T8
KB183) | cuay| /3D, Sonl (8] e | =
+ 2 Schneiden mit Kiihlkanalen - 2 lips with internal coolant supply % -
« 4 Fihrungsfasen + 4 piloting margins Y :
- spezielle Spankammergeometrie - special chip flute geometry di it
- hochglanzpolierte Spannuten - high gloss polished flutes ]
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point Eckenlasa |
- Spezial-Ausspitzung 180° « special web thinning 180° L__" ‘ i
Einsatdebiete: FasengroBe = 5% des Werk- iy
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. zeugdurchmessers =
Vollbohren mit ebenem Bohrungsgrund und Anbohren an geneigten Flachen. [
Hochglanzpolierte Spannuten fiir optimalen Spénefluss. 13 |
Application: |
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. 1 A
Drilling from the solid with a flat bottom to the bore and pilot drilling on inclined surfaces.
High gloss polished flutes for optimum chip flow.
Hinweis: Dieser Bohrer ist auch in anderer Schaftausfiihrung und
STAHE unbeschichtet (fir ALU) kurzfristig lieferbar. ’ - |£-j2 |
steel Note: Drill type KB183 is also available with other shanks or uncoated. =
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
di d2 1 12 13 Preis Preis
m7 hé
mm mm mm Euro/je mm  Euro/je
3,00 6 62 20 14 59,60 « | 7,10 8 79 41 29 7300 .« 1140 12 100 53 38 126,80
- 3,10 6 62 20 14 59,60 .« 7,20 8 79 41 29 73,00 11,50 12 100 53 38 126,80
3,20 6 62 20 14 59,60 « | 730 8 79 41 29 73,00 < [ 1160 12 100 53 38 126,80
3,30 6 62 20 14 59,60 7,40 8 79 41 29 7300 < 11,70 12 100 53 38 126,80
3,40 6 62 20 14 59,60 7,50 8 79 41 29 73,00 11,80 12 100 53 38 126,80
3,50 6 62 20 14 59,60 « 7,60 8 79 41 29 7300 . 1190 12 100 53 38 126,80
. 3,60 6 62 20 14 59,60 « | 7,70 8 79 41 29 73,00 12,00 12 100 53 38 126,80
3,70 6 62 20 14 59,60 7,80 8 79 41 29 73,00 1250 14 105 58 41 206,60
3,80 6 66 24 17 59,60 7,90 8 79 41 29 73,00 < 12,80 14 105 58 41 206,60
3,90 6 66 24 17 59,60 8,00 8 79 41 29 73,00 13,00 14 105 58 41 206,60
4,00 6 66 24 17 59,60 8,10 10 89 47 35 101,00 1350 14 105 58 41 206,60
- 410 6 66 24 17 59,60 8,20 10 89 47 35 101,00 « 1380 14 105 58 41 206,60
4,20 6 66 24 17 59,60 « | 830 10 89 47 35 101,00 1400 14 105 58 41 206,60
4,30 6 66 24 17 59,60 « 840 10 89 47 35 101,00 1450 16 113 63 43 260,40
- 440 6 66 24 17 59,60 8,50 10 89 47 35 101,00 - 1480 16 113 63 43 260,40
4,50 6 66 24 17 59,60 8,60 10 89 47 35 101,00 15,00 16 113 63 43 260,40
. 4,60 6 66 24 17 59,60 8,70 10 89 47 35 101,00 . 15550 16 113 63 43 260,40
4,65 6 66 24 17 59,60 8,80 10 89 47 35 101,00 . 1580 16 113 63 43 260,40
- 470 6 66 24 17 5960 + | 890 10 89 47 35 101,00 16,00 16 113 63 43 260,40
4,80 6 66 28 20 59,60 9,00 10 89 47 35 101,00 « 16,50 18 121 71 49 350,60
490 6 66 28 20 59,60 - | 910 10 89 47 35 101,00 « [ 1680 18 121 71 49 350,60
5,00 6 66 28 20 59,60 « 920 10 89 47 35 101,00 1700 18 121 71 49 350,60
5,10 6 66 28 20 59,60 9,30 10 89 47 35 101,00 17,50 18 121 71 49 350,60
5,20 6 66 28 20 59,60 « 940 10 89 47 35 101,00 « 1780 18 121 71 49 350,60
5,30 6 66 28 20 59,60 9,50 10 89 47 35 101,00 « [ 1800 18 121 71 49 350,60
5,40 6 66 28 20 59,60 « 960 10 89 47 35 101,00 « 1850 20 129 77 53 427,40
5,50 6 66 28 20 59,60 « | 9,70 10 89 47 35 101,00 . 18,80 20 129 77 53 427,40
5,55 6 66 28 20 59,60 9,80 10 89 47 35 101,00 « 19,00 20 129 77 53 427,40
5,60 6 66 28 20 59,60 « 990 10 89 47 35 101,00 « [ 1950 20 129 77 53 427,40
5,70 6 66 28 20 59,60 10,00 10 89 47 35 101,00 « [ 1980 20 129 77 53 427,40
5,80 6 66 28 20 59,60 10,10 12 100 53 38 12680 .+ 20,00 20 129 77 53 427,40
< 590 6 66 28 20 59,60 1020 12 100 53 38 126,80
6,00 6 66 28 20 59,60 1030 12 100 53 38 126,80
6,10 8 79 34 24 7300 « 1040 12 100 53 38 126,80
6,20 8 79 34 24 73,00 1050 12 100 53 38 126,80
6,30 8 79 34 24 7300 .« 1060 12 100 53 38 126,80
- 640 8 79 34 24 7300 .+ 10,70 12 100 53 38 126,80
6,50 8 79 34 24 7300 « 10,80 12 100 53 38 126,80
6,60 8 79 34 24 7300 « 1090 12 100 53 38 126,80
- 6,70 8 79 34 24 73,00 11,00 12 100 53 38 126,80
6,80 8 79 34 24 7300 .« 11,10 12 100 53 38 126,80
6,90 8 79 34 24 73,00 11,20 12 100 53 38 126,80
7,00 8 79 34 24 7300 . 11,30 12 100 53 38 126,80
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Sonderwerkzeuge in Prazision

180° BOHRER KB185 - ZX2

I 5 £ 7 ] [
Tvo Kempf | 1oL | | 180 I :h‘a‘ll ZX2 &:ﬂ
KB185 1/ | a beschichtet '
A Wb | [ | e

+ 2 Schneiden mit Kiihlkanalen « 2 lips with internal coolant supply 'f'- =
+ 4 Fuhrungsfasen « 4 piloting margins Y :
- spezielle Spankammergeometrie - special chip flute geometry di i
- hochglanzpolierte Spannuten - high gloss polished flutes —_ o
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff - point grind: special point Eckanfase |
« Spezial-Ausspitzung 180° - special web thinning 180° i ‘ i

Einsatzgebiete: o . i ) ) . FasengroBe = 5% des Werk- -
Hochleistungsbohrwerkzeuge fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und Bohrungsqualitat. zeugdurchmessers -
Vollbohren mit ebenem Bohrungsgrund und Anbohren an geneigten Flachen. [
Hochglanzpolierte Spannuten fiir optimalen Spanefluss. 12 |
|

Application:
High performance twist drill for highest bore hole quality and economical output. 1 A
Drilling from the solid with a flat bottom to the bore and pilot drilling on inclined surfaces.
High gloss polished flutes for optimum chip flow.

STAHL Hinweis: Dieser Bohrer ist auch in anderer Schaftausfiihrung und 1 i
teel unbeschichtet (fiir ALU) kurzfristig lieferbar. dz |
§ Note: Drill type KB185 is also available with other shanks or uncoated. =
» ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request

12 13 Preis d1 d2 I 12 13 Preis

h6
mm mm mm mm Euro/je mm mm mm Euro/je

3,00 6 66 28 23 73,00 . | 7,10 8 91 53 43 81,60 - 11,40 12 116 69 54 165,20
- 3,10 6 66 28 23 7300 . 7,20 8 91 53 43 81,60 11,50 12 116 69 54 165,20
3,20 6 66 28 23 7300 . | 730 8 91 53 43 81,60 .« 11,60 12 116 69 54 165,20
3,30 6 66 28 23 73,00 7,40 8 91 53 43 8160 .+ 11,70 12 116 69 54 165,20
3,40 6 66 28 23 73,00 7,50 8 91 53 43 81,60 11,80 12 116 69 54 165,20
3,50 6 66 28 23 7300 . 7,60 8 91 53 43 8160 .+ 11,90 12 116 69 54 165,20
- 3,60 6 66 28 23 7300 . | 7,70 8 91 53 43 81,60 12,00 12 116 69 54 165,20
3,70 6 66 28 23 73,00 7,80 8 91 53 43 81,60 1250 14 122 75 58 224,80
3,80 6 74 36 29 73,00 7,90 8 91 53 43 8160 .« 1280 14 122 75 58 224,80
3,90 6 74 36 29 73,00 8,00 8 91 53 43 81,60 13,00 14 122 75 58 224,80
4,00 6 74 36 29 73,00 8,10 10 103 61 49 118,20 13,50 14 122 75 58 224,80
e 410 6 74 36 29 73,00 8,20 10 103 61 49 11820 =« [ 13,80 14 122 75 58 224,80
4,20 6 74 36 29 7300 . | 830 10 103 61 49 118,20 1400 14 122 75 58 224,80
4,30 6 74 36 29 7300 . 840 10 103 61 49 118,20 1450 16 131 81 61 280,40
e 440 6 74 36 29 73,00 8,50 10 103 61 49 11820 « 1480 16 131 81 61 280,40
4,50 6 74 36 29 73,00 8,60 10 103 61 49 118,20 1500 16 131 81 61 280,40
e 4,60 6 74 36 29 73,00 8,70 10 103 61 49 11820 =« [ 1550 16 131 81 61 280,40
4,65 6 74 36 29 73,00 8,80 10 103 61 49 11820 «+ 1580 16 131 81 61 280,40
- 470 6 74 36 29 73,00 . | 890 10 103 61 49 118,20 16,00 16 131 81 61 280,40
4,80 6 82 44 35 73,00 9,00 10 103 61 49 11820 +« 1650 18 141 91 69 369,80
. 490 6 82 44 35 73,00 . | 910 10 103 61 49 11820 +« 1680 18 141 91 69 369,80
5,00 6 82 44 35 73,00 . 920 10 103 61 49 118,20 17,00 18 141 91 69 369,80
5,10 6 82 44 35 73,00 9,30 10 103 61 49 118,20 1750 18 141 91 69 369,80
5,20 6 82 44 35 73,00 . 940 10 103 61 49 11820 +« 1780 18 141 91 69 369,80
5,30 6 82 44 35 73,00 9,50 10 103 61 49 11820 « [ 18,00 18 141 91 69 369,80
5,40 6 82 44 35 7300 . 960 10 103 61 49 11820 =« [ 1850 20 151 99 75 478,20
5,50 6 82 44 35 7300 . | 970 10 103 61 49 11820 .« [ 1880 20 151 99 75 478,20
5,55 6 82 44 35 73,00 9,80 10 103 61 49 11820 =« [ 19,00 20 151 99 75 478,20
5,60 6 82 44 35 73,00 . | 990 10 103 61 49 11820 =« [ 19,50 20 151 99 75 478,20
5,70 6 82 44 35 73,00 1000 10 103 61 49 11820 =+ 19,80 20 151 99 75 478,20
5,80 6 82 44 35 73,00 10,10 12 116 69 54 16520 « [20,00 20 151 99 75 478,20
590 6 82 44 35 73,00 1020 12 116 69 54 165,20
6,00 6 82 44 35 73,00 1030 12 116 69 54 165,20
6,10 8 91 53 43 81,60 « 1040 12 116 69 54 165,20
6,20 8 91 53 43 81,60 10,50 12 116 69 54 165,20
6,30 8 91 53 43 8160 .« 1060 12 116 69 54 165,20
e 640 8 91 53 43 81,60 « 10,70 12 116 69 54 165,20
6,50 8 91 53 43 8160 . 1080 12 116 69 54 165,20
6,60 8 91 53 43 8160 « 1090 12 116 69 54 165,20
e 670 8 91 53 43 81,60 11,00 12 116 69 54 165,20
6,80 8 91 53 43 81,60 « 11,10 12 116 69 54 165,20
6,90 8 91 53 43 81,60 11,20 12 116 69 54 165,20
7,00 8 91 53 43 8160 .« 11,30 12 116 69 54 165,20
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Sonderwerkzeuge in Prazision

TIEFLOCHBOHRER KTB2...- ZX2

i

Eiﬁxﬂ ?zoxni :}25::9 f»_ggmi wlb | 12X2 q%

I
Ausfiihrung:  « 2 Schneiden mit Kiihlkanalen 2 lips with internal coolant supply
« 2 Fiihrungsfasen + 2 piloting margins
- spezielle Spankammergeometrie « special chip flute geometry
+ 30° Spiralsteigung +30° helix
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff + point grind: special point |
« Spezial-Ausspitzung « special web thinning - |
Einsatzgebiete:
-

k<]

Iz

Fur die besonders effiziente Herstellung tiefer Bohrungen in Stahl, Aluminium, NE-Metallen -
und Gusslegierungen.
Mit 30° Spiralsteigung und speziellem Stirnanschliff fiir besonders gute Bohrungsqualitat.

Application:
For particularly efficient production of deep holes in steel, aluminium, non-ferrous metals J_
and cast-iron alloys.

30° helix with special front radial land geometry for highest bore hole quality.

Hinweis: Bitte beachten Sie die Einsatzempfehlungen auf

sTAHL| [EUGER | ALU NE | &os

steel casl iron alurminium| ﬂrﬂﬁﬁ Note: Please regard the recommendations for use see table | |
page 33! dz
» ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
KTB215-15xD KTB220-20xD

Preis Artikelnummer Preis Artikelnummer

KTB215 KTB220

Euro/ je 15x D Euro/ je 20x D
3,00 4 90 56 52 188,20 KTB215030ZX2 3,00 4 110 74 70 216,40 KTB220030ZX2
3,50 4 100 66 61 188,20 KTB215035ZX2 3,50 4 120 86 81 216,40 KTB220035ZX2
4,00 4 100 66 60 188,20 KTB215040ZX2 4,00 4 120 86 80 216,40 KTB220040ZX2
4,50 5 110 74 67 199,60 KTB215045ZX2 4,50 5 135 98 91 231,00 KTB220045ZX2
5,00 5 120 84 77 199,60 KTB215050ZX2 5,00 5 145 109 102 231,00 KTB220050ZX2
5,50 6 130 92 84 206,40 KTB215055ZX2 5,50 6 160 120 112 237,40 KTB220055ZX2
6,00 6 140 102 93 206,40 KTB215060ZX2 6,00 6 170 130 121 237,40 KTB220060ZX2
7,00 7 155 115 105 215,20 KTB215070ZX2 7,00 7 190 150 140 248,40 KTB220070ZX2
8,00 8 175 133 121 228,60 KTB215080ZX2 8,00 8 215 173 161 270,20 KTB220080ZX2
9,00 9 190 148 135 252,20 KTB215090ZX2 9,00 9 240 196 183 300,40 KTB220090ZX2
10,00 10 210 168 153 280,20 KTB215100ZX2 10,00 10 260 218 203 330,40 KTB220100ZX2
11,00 11 230 183 167 311,40 KTB215110ZX2 11,00 11 285 238 222 377,60 KTB220110ZX2
12,00 12 250 203 185 364,20 KTB215120ZX2 12,00 12 305 258 240 435,80 KTB220120ZX2
13,00 13 265 218 199 422,40 KTB215130ZX2 13,00 13 330 283 264 506,40 KTB220130ZX2
14,00 14 285 233 212 49840 KTB215140ZX2 14,00 14 355 303 282 583,60 KTB220140ZX2
15,00 15 305 253 231 574,80 KTB215150ZX2 15,00 15 375 323 301 668,80 KTB220150ZX2
16,00 16 320 268 244 652,00 KTB215160ZX2 16,00 16 400 348 324 765,00 KTB220160ZX2
KTB225-25xD KTB230-30xD

Preis Artikelnummer Preis Artikelnummer

KTB225 KTB230
Euro / je 25xD mm  Euro/je 30xD

3,00 4 125 91 87 255,60 KTB225030ZX2 3,00 4 145 110 106 299,20 KTB230030ZX2
3,50 4 140 106 101 255,60 KTB225035ZX2 3,50 4 160 126 121 299,20 KTB230035ZX2
4,00 4 140 106 100 255,60 KTB225040ZX2 4,00 4 160 126 120 299,20 KTB230040ZX2
4,50 5 155 119 112 271,40 KTB225045ZX2 4,50 5 180 144 137 322,80 KTB230045ZX2
5,00 5 170 134 127 271,40 KTB225050ZX2 5,00 5 195 159 152 322,80 KTB230050ZX2
5,50 6 185 147 139 277,80 KTB225055ZX2 5,50 6 210 172 164 331,60 KTB230055ZX2
6,00 6 200 160 151 277,80 KTB225060ZX2 6,00 6 230 192 183 331,60 KTB230060ZX2
7,00 7 225 185 175 292,40 KTB225070ZX2 7,00 7 260 220 210 348,60 KTB230070ZX2
8,00 8 255 213 201 317,20 KTB225080ZX2 8,00 8 295 253 241 376,40 KTB230080ZX2
9,00 9 280 238 225 351,80 KTB225090ZX2 9,00 9 325 283 270 420,20 KTB230090ZX2
10,00 10 310 268 253 387,80 KTB225100ZX2 10,00 10 360 318 303 460,40 KTB230100ZX2
11,00 11 340 293 277 442,60 KTB225110ZX2 11,00 11 400 353 337 527,60 KTB230110ZX2
1200 12 365 318 300 509,80 KTB225120ZX2 1200 12 430 383 365 608,20 KTB230120ZX2
13,00 13 390 343 324 593,60 KTB225130ZX2

1400 14 425 373 352 685,20 KTB225140ZX2
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Sonderwerkzeuge in Prazision

BOHRREIBAHLEN KBR6...- ZX2

e | [ ] Foal Peal [H 7] (22 o |
KBR6..| | quay | 1/ 3XD)| [/5xD)| bescichet e [ prides
Ausfihrung:  « 2 Bohrschneiden + 4 Reibschneiden « 2 drilling margins + 4 reaming margins
+ KBR635 = 3xD mit Innenkiihlung « KBR635 = 3xD with internal coolant
+ KBR655 = 5xD mit Innenkiihlung « KBR655 = 5xD with internal coolant
« HM-Qualitat: Feinkorn K10-K40, 10-12% Co - carbide quality: ultra micro grain K10-K40
Besonderheiten: special features:
+ Bohren und Reiben in einem Arbeitsgang « drilling and reaming in one operation
» Maximale Fluchtungsgenauigkeit und Koaxialitat » max. alignment and concentricity
« Passung H7 erreichbar - attainable fit H7
- optimale Rundheit und Oberflachengiite + optimum roundness and surface quality
» gute Kiithlung durch optimierte Zufuhr « optimal coolant flow
+ hohe Vorschiibe und Standzeit « high feed rates and tool life
Hinweis: VHM-Bohrreibahlen fertigen wir auf Anfrage in allen
STAHL ALU Zwischenabmessungen.
stesl W Note: sc-reamers are available in every intermediate
dimension upon request.
« ab Lager / ex stock o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
KBR 635 - 3xD - 4 Reibschneiden - mit Innenkuhlung
Bohrer- Empfohlen fiir Schaft-@ Preis
durchmesser Bohrungs-@ d2 hé Euro/je
di min. - max. KBR 635
61 6,000-6,012 6 79 34 24 36 75,60
8 8,000 - 8,015 8 79 34 24 36 75,60
101 10,000- 10,015 10 89 34 25 36 87,80
1247 12,000-12,018 12 102 47 35 40 125,20
1417 14,000 - 14,018 14 107 60 43 45 165,20
161 16,000- 16,018 16 115 65 45 48 228,60
KBR 655 - 5xD - 4 Reibschneiden - mit Innenkuhlung
Bohrer- Empfohlen fir Schaft-@ Preis
durchmesser Bohrungs-@ d2 h6 Euro/je
di min. - max. KBR 655
61 6,000-6,012 6 91 53 43 36 90,60
B 8,000-8,015 8 91 53 43 36 90,60
10" 10,000-10,015 10 103 61 49 40 130,00
12 12,000-12,018 12 118 71 56 45 184,40
1417 14,000 - 14,018 14 124 77 60 45 248,80
1617 16,000- 16,018 16 133 83 63 48 310,20

Sonderwerkzeuge sind unsere Starke! z.B. maf3gefertigte PKD-Reibahlen

Konstruktion -

Auslegung After-Sales-Service
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Sonderwerkzeuge in Prazision

HOCHLEISTUNGSBOHRER KB80O - ZXS

Tp | | Kemof | Bl | Ve | (ol ] [ZXS] | (i
KB800 QuHﬁy 551‘0' bs ::"“‘ beschichiot @

Ausfihrung: -2 Schneiden mit Kiihlkanélen « 2 lips with internal coolant supply s »
- hochglanzpolierte Spannuten « high gloss polished chip flutes -
- 3 Fthrungsfasen « 3 piloting margins di :-'- "
- innovative ZXS Speed-Beschichtung - innovative ZXS speed-coating I W
« Spitzenanschliff: Sonderanschliff « point grind: special point 'l [
« spezielle Schneiden- und Nutengeometrie - special cutting and flute geometry
Einsatzgebiete: =
Hochleistungsbohren auf CNC-Maschinen und Bearbeitungszentren fiir hochste Anspriiche an Wirtschaftlichkeit =
und Bohrungsqualitat. Bohren von Stahl, StahlguB, GrauguB, Temperguf3 sowie rostfreien Stahlen mit
unglaublicher Schnittgeschwindigkeit !
Application: = i

High performance drilling on CNC machines and machining centers for highest bore hole quality and economical
output. For drilling of steel, steel casting, gray cast iron, malleable cast iron and stainless steels with incredible
cutting speed !

STAHL

stesl S S
(abhéngig vom Werkstoff) da |

(dependent on material )

o Lieferzeit auf Anfrage / delivery time upon request
12 13 Preis 13 Preis Preis

mm Euro/je mm Euro/je mm Euro/je

3,00 6 66 28 23 75,40 7,10 8 91 53 43 84,20 1140 12 118 71 56 170,00
3,10 6 66 28 23 75,40 7,20 8 91 53 43 84,20 11,50 12 118 71 56 170,00
3,20 6 66 28 23 75,40 7,30 8 91 53 43 84,20 11,60 12 118 71 56 170,00
3,30 6 66 28 23 75,40 7,40 8 91 53 43 84,20 11,70 12 118 71 56 170,00
3,40 6 66 28 23 75,40 7,50 8 91 53 43 84,20 11,80 12 118 71 56 170,00
3,50 6 66 28 23 75,40 7,60 8 91 53 43 84,20 11,90 12 118 71 56 170,00
3,60 6 66 28 23 75,40 7,70 8 91 53 43 84,20 1200 12 118 71 56 170,00
3,70 6 66 28 23 75,40 7,80 8 91 53 43 84,20 1250 14 124 77 60 231,00
3,80 6 74 36 29 75,40 7,90 8 91 53 43 84,20 1280 14 124 77 60 231,00
3,90 6 74 36 29 75,40 8,00 8 91 53 43 84,20 1300 14 124 77 60 231,00
4,00 6 74 36 29 75,40 8,10 10 103 61 49 121,80 1350 14 124 77 60 231,00
4,10 6 74 36 29 75,40 8,20 10 103 61 49 121,80 13,80 14 124 77 60 231,00
4,20 6 74 36 29 75,40 8,30 10 103 61 49 121,80 14,00 14 124 77 60 231,00
4,30 6 74 36 29 75,40 8,40 10 103 61 49 121,80 1450 16 133 83 63 288,60
4,40 6 74 36 29 75,40 8,50 10 103 61 49 121,80 1480 16 133 83 63 288,60
4,50 6 74 36 29 75,40 8,60 10 103 61 49 121,80 1500 16 133 83 63 288,60
4,60 6 74 36 29 75,40 8,70 10 103 61 49 121,80 1550 16 133 83 63 288,60
4,65 6 74 36 29 75,40 8,80 10 103 61 49 121,80 1580 16 133 83 63 288,60
4,70 6 74 36 29 75,40 8,90 10 103 61 49 121,80 16,00 16 133 83 63 288,60
4,80 6 82 44 35 75,40 9,00 10 103 61 49 121,80 1650 18 143 93 71 380,60
4,90 6 82 44 35 75,40 9,10 10 103 61 49 121,80 1680 18 143 93 71 380,60
5,00 6 82 44 35 75,40 9,20 10 103 61 49 121,80 17,00 18 143 93 71 380,60
5,10 6 82 44 35 75,40 9,30 10 103 61 49 121,80 1750 18 143 93 71 380,60
5,20 6 82 44 35 75,40 9,40 10 103 61 49 121,80 1780 18 143 93 71 380,60
5,30 6 82 44 35 75,40 9,50 10 103 61 49 121,80 1800 18 143 93 71 380,60
5,40 6 82 44 35 75,40 9,60 10 103 61 49 121,80 1850 20 153 101 77 492,20
5,50 6 82 44 35 75,40 9,70 10 103 61 49 121,80 18,80 20 153 101 77 492,20
5,55 6 82 44 35 75,40 9,80 10 103 61 49 121,80 19,00 20 153 101 77 492,20
5,60 6 82 44 35 75,40 9,90 10 103 61 49 121,80 1950 20 153 101 77 492,20
5,70 6 82 44 35 75,40 10,00 10 103 61 49 121,80 19,80 20 153 101 77 492,20
5,80 6 82 44 35 75,40 10,10 12 118 71 56 170,00 20,00 20 153 101 77 492,20
5,90 6 82 44 35 75,40 1020 12 118 71 56 170,00

6,00 6 82 44 35 75,40 1030 12 118 71 56 170,00

6,10 8 91 53 43 84,20 1040 12 118 71 56 170,00

6,20 8 91 53 43 84,20 1050 12 118 71 56 170,00

6,30 8 91 53 43 84,20 1060 12 118 71 56 170,00

6,40 8 91 53 43 84,20 10,70 12 118 71 56 170,00

6,50 8 91 53 43 84,20 1080 12 118 71 56 170,00

6,60 8 91 53 43 84,20 1090 12 118 71 56 170,00

6,70 8 91 53 43 84,20 11,00 12 118 71 56 170,00

6,80 8 91 53 43 84,20 11,10 12 118 71 56 170,00

6,90 8 91 53 43 84,20 11,20 12 118 71 56 170,00

7,00 8 91 53 43 84,20 11,30 12 118 71 56 170,00

Einsatzempfehlung siehe Seite 37

Recommendations for use see table page 37




= INVA rY =
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SPIRALBOHRER KB200
E

Typ Kempf | 1 | DIN
k8200| | qusi | 1/ 3XD)| | 6539

Ausfiihrung: 2 Schneiden ohne Kiihlkanéle + 2 lips without internal coolant supply
« rechtsschneidend mit Zylinderschaft « righthand-cutting with straight shank
« gleicher Nenn- und Schaft-@ « nominal-@ is equal to shank-@ di
« Baumale nach DIN 6539 « construction acc. DIN 6539 I- 1
« ab @6,0 mit Kegelmantelanschliff - diameter 6,0 and larger conical relieved ] L
« HM-Qualitat: K10 Feinstkorn 8-10% Co « carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co }
]

Einsatzgebiete:
Universell einsetzbar, sowohl fiir hochfeste Werkstoffe als auch fiir Alu und NE-Metalle geeignet.

Application:
Universal use. Suitable for high hard materials as well as aluminium and non-ferrous metals.

;
—

Uninversall Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB200 ist auf Anfrage auch mit
STAHL IE] ZX1-Beschichtung lieferbar.
steal univarsal Note: Drill type KB200 is also available with ZX1 coating i I
use on short notice. dz |

o Lieferzeit 1 Woche / delivery time 1 week

Preis Preis Preis
mm  Euro/je Euro / je Euro/je
- 1,00 1,0 26 6 3,80 e 450 4,5 58 24 8,00 -« 8,00 8,0 79 37 23,80
« 1,10 1,1 28 7 3,80 e 4,60 4,6 58 24 8,60 - 810 8,1 79 37 29,00
« 1,20 1,2 30 8 3,80 e 4,70 4,7 58 24 8,60 - 820 8,2 79 37 29,00
- 1,30 1,3 30 8 3,80 . 480 4,8 62 26 8,60 « 830 83 79 37 29,00
- 1,40 14 32 9 3,80 . 490 4,9 62 26 8,80 - 840 84 79 37 29,20
« 1,50 1,5 32 9 3,80 « 500 50 62 26 8,80 « 850 85 84 37 29,20
« 1,60 1,6 34 10 3,80 - 510 5,1 62 26 11,00 « 860 8,6 84 40 31,20
- 1,70 il.7 34 10 3,80 - 520 52 62 26 11,00 - 870 8,7 84 40 31,20
- 1,80 1,8 36 11 3,80 - 530 53 62 26 11,20 - 880 838 84 40 31,40
< 1,90 1,9 36 11 3,80 - 540 54 66 28 11,20 « 890 89 84 40 31,40
- 2,00 2,0 38 12 3,80 - 550 55 66 28 11,20 < 9,00 9,0 84 40 31,40
- 210 2,1 38 12 4,20 « 560 5,6 66 28 12,00 - 910 91 84 40 34,20
e 220 2,2 40 13 4,20 e 570 57 66 28 12,00 « 920 9,2 84 40 34,20
e 230 2,3 40 13 4,20 - 580 58 66 28 12,20 - 930 93 84 40 34,20
. 2,40 2,4 43 14 4,40 . 5,90 59 66 28 12,20 . 9,40 9,4 84 40 34,40
e 250 2,5 43 14 4,40 e 6,00 6,0 66 28 12,20 « 950 9,5 84 40 34,40
e 260 2,6 43 14 4,40 - 6,10 6,1 70 31 14,80 « 960 9,6 89 43 35,60
. 2,70 2,7 46 16 5,40 . 6,20 6,2 70 31 14,80 . 9,70 9,7 89 43 35,60
e 280 28 46 16 5,40 e 630 6,3 70 31 15,00 - 980 9,8 89 43 35,60
e 290 29 46 16 5,40 . 640 6,4 70 31 15,00 - 990 9,9 89 43 36,40
3,00 3,0 46 16 5,40 . 650 6,5 70 31 15,00 - 1000 100 89 43 36,40
« 3,10 31 49 18 5,40 e 660 6,6 70 31 17,60 « 1020 102 89 43 40,20
e 320 32 49 18 5,80 . 670 6,7 70 31 17,60 « 1050 105 89 43 40,20
< 330 33 49 18 5,80 - 680 6,8 74 34 17,60 « 1100 110 95 47 44,60
. 3,40 34 52 20 6,20 . 6,90 6,9 74 34 17,80 - 11,50 11,5 95 47 52,20
e 350 35 52 20 6,20 - 7,00 7,0 74 34 17,80 « 1200 120 102 51 52,20
« 3,60 3,6 52 20 6,80 - 7,0 7,1 74 34 21,00 « 1300 130 102 51 63,40
. 3,70 3,7 52 20 6,80 . 7,20 7.2 74 34 21,00 - 14,00 14,0 107 54 84,00
¢ 3,80 38 55 22 7,40 - 730 73 74 34 21,00 « 1500 150 111 56 112,00
< 390 39 55 22 7,40 - 740 74 74 34 21,20 - 1600 16,0 115 58 127,40
. 4,00 4,0 55 22 7,40 . 7,50 7,5 74 34 21,20 - 17,00 17,0 119 60 143,00
e 4,10 4,1 55 22 7,60 e 7,60 76 79 37 23,40 e 1750 175 123 62 154,20
e 420 4,2 55 22 7,60 - 7,70 Uyl 79 37 23,40 - 1800 180 123 62 173,40
. 4,30 4,3 58 24 8,00 . 7,80 7,8 79 37 23,40 19,00 19,0 127 64 207,00
e 440 4,4 58 24 8,00 - 790 79 79 37 23,80 e 2000 200 131 66 232,40

Einsatzempfehlung siehe Seite 38
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Sonderwerkzeuge in Prazision

SPIRALBOHRER KB202
o

e | | Kemef | 1——l | DIN
KB202| | qusy | |/ OXD)| | 338

Ausfihrung:  «2 Schneiden ohne Kihlkanéle « 2 lips without internal coolant supply
« rechtsschneidend mit Zylinderschaft - righthand-cutting with straight shank
+ gleicher Nenn- und Schaft-@ « nominal-@ is equal to shank-@
- BaumafBe nach DIN 338 - construction acc. DIN 338 o
« ab @6,0 mit Kegelmantelanschliff - diameter 6,0 and larger conical relieved T
« HM-Qualitat: K10 Feinstkorn 8-10% Co - carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co

Einsatzgebiete:
Universell einsetzbar, sowohl fiir hochfeste Werkstoffe als auch fiir Alu und NE-Metalle geeignet.

Application:
Universal use. Suitable for high hard materials as well as aluminium and non-ferrous metals.

Uninversall Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB200 ist auf Anfrage auch mit
STAHL| |ei ZX1-Beschichtung lieferbar.
steal universal Note: Drill type KB200 is also available with ZX1 coating i
Lo on short notice.

=8
"

e

o Lieferzeit 1 Woche / delivery time 1 week

Preis Preis
Euro/je Euro/ je

. 1,00 1 34 12 4,20 . 4,20 4,2 75 43 11,40
. 1,10 11 36 14 4,60 . 4,30 4,3 80 47 15,00
. 1,20 1,2 38 16 4,60 . 4,40 4,4 80 47 15,00
. 1,30 13 38 16 4,60 . 4,50 4,5 80 47 15,00
. 1,40 1,4 40 18 4,60 . 4,60 4,6 80 47 15,60
. 1,50 1,5 40 18 4,60 . 4,70 4,7 80 47 15,60
. 1,60 1,6 43 20 4,60 . 4,80 4,8 86 52 16,00
. 1,70 1,7 43 20 5,00 . 4,90 4,9 86 52 16,00
. 1,80 1,8 46 22 5,60 . 5,00 5 86 52 16,00
. 1,90 1,9 46 22 5,60 . 5,10 51 86 52 18,20
. 2,00 2 49 24 5,60 . 5,20 5,2 86 52 18,20
. 2,10 2,1 49 24 6,20 . 5,30 53 86 52 20,40
. 2,20 2,2 53 27 7,20 . 5,40 5,4 93 57 20,40
. 2,30 23 53 27 7,20 . 5,50 5,5 93 57 21,40
. 2,40 2,4 57 30 7,20 . 5,60 5,6 93 57 21,40
. 2,50 2,5 57 30 7,20 . 5,70 5,7 93 57 21,40
. 2,60 2,6 57 30 8,80 . 5,80 5,8 93 57 21,40
. 2,70 2,7 61 33 8,80 . 5,90 59 93 57 21,40
. 2,80 2,8 61 33 8,80 . 6,00 6 93 57 21,40
. 2,90 29 61 33 9,40 . 6,50 6,5 101 63 26,00
. 3,00 3 61 33 9,40 . 7,00 7 109 69 31,00
. 3,10 3,1 65 36 9,40 . 7,50 7,5 109 69 32,80
. 3,20 3,2 65 36 9,60 . 8,00 8 117 75 36,80
. 3,30 3,3 65 36 9,60 . 8,50 8,5 117 75 42,80
. 3,40 34 70 39 10,00 . 9,00 9 125 81 46,00
. 3,50 3,5 70 39 10,00 . 9,50 9,5 125 81 51,00
. 3,60 3,6 70 39 10,60 . 10,00 10 133 87 53,60
. 3,70 3,7 70 39 10,60 . 10,50 10,5 133 87 65,60
. 3,80 3,8 75 43 11,20 . 11,00 1 142 94 81,00
. 3,90 3,9 75 43 11,20 . 11,50 11,5 142 94 86,60
. 4,00 4 75 43 11,20 . 12,00 12 151 101 93,80
. 4,10 4,1 75 43 11,40
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DREISCHNEIDENBOHRER

KB210

Sonderwerkzeuge in Prazision

Typ kempf | 1| | DIN
KB210 QUHEA?I}- Eanl 6539
Ausfihrung: 3 Schneiden ohne Kiihlkanéle

« rechtsschneidend mit Zylinderschaft

« gleicher Nenn- und Schaft-@

« Baumafe nach DIN 6539
+ Schneiddurchmesser verjiingt geschliffen
+ HM-Qualitét: K10 Feinstkorn 8-10% Co

Einsatzgebiete:

« 3 lips without internal coolant supply

« righthand-cutting with straight shank

- nominal-@ is equal to shank-@

- construction acc. DIN 6539

- cutting diameter with back taper

- carbide quality: K10 micro grain 8-10% Co

VHM-Bohrer zum Bohren ins Volle. Selbstzentrierend fiir Bohrungen mit hoher MaBgenauigkeit und Oberflachen-
glte. Geeignet zum Bohren ins Volle von GrauguB, Temperguf3, kurzspanendes Aluminium und Messing.

Application:

For boring into full material. Self-centering for bores of high dimensional accuracy and surface quality. Suited
to machine gray cast iron, malleable cast iron, short-chipping aluminium and brass.

ALU MESSI

. 3,80 3,8
. 4,00 4

. 4,20 42
. 4,30 4,30
. 4,50 45
. 4,80 48
. 5,00 5

. 5,30 53
. 5,50 55
. 5,80 58
. 6,00 6

. 6,40 64
. 6,50 6,5
. 6,60 6,6
. 6,80 6,8
. 7,00 7

. 7,50 7.5
. 7,80 7.8
. 8,00 8

. 8,40 84

Einsatzempfehlung siehe Seite 38

Recommendations for use see table page 38

Hinweis: Der VHM-Bohrer Typ KB200 ist auf Anfrage auch mit
ZX1-Beschichtung lieferbar.

Note: Drill type KB200 is also available with ZX1 coating

on short notice.

Preis

Euro / je
22 20,00 . 8,50 8,5
22 20,00 . 8,80 8,38
22 20,80 . 9,00 9
24 20,80 . 9,50 9,50
24 20,80 . 9,80 9,8
26 22,00 . 10,00 10
26 22,00 . 10,20 10,2
26 24,00 . 10,50 10,5
28 24,00 . 10,80 10,8
28 25,40 . 11,00 11
28 25,40 . 11,50 11,5
31 27,20 . 11,80 11,8
31 27,20 . 12,00 12
31 29,40 . 13,00 13
34 29,40 . 14,00 14
34 32,40 . 15,00 15
34 32,40 . 16,00 16
37 35,80 . 18,00 18
37 35,80 . 20,00 20
37 41,80

Preis
Euro / je

79 37 41,80
84 40 44,00
84 40 44,00
84 40 51,20
89 43 53,20
89 43 62,40
89 43 70,20
89 43 72,80
95 47 72,80
95 47 72,80
95 47 82,20
95 47 82,20
102 51 82,20
102 51 97,60
107 54 116,00
1 56 129,80
115 58 147,00
123 62 208,80
131 68 279,20
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Sonderwerkzeuge in Prazision

NC-ANBOHRER UND ZENTRIERBOHRER

KB2...

Ausflihrung KB242:

(NC-Anbohrer)

Ausflihrung KB240:

(NC-Anbohrer)

Ausflihrung KB241:

(NC-Anbohrer)

Ausflihrung KB260:

(Zentrierbohrer)

« Spitzenwinkel 142°

+ 2 Schneiden, rechtsschneidend

« Spiralwinkel 20°

« gleicher Nenn- und Schaftdurchmesser
+ HM-Qualitat: K10F (8-10% Co)

« Spitzenwinkel 120°

+ 2 Schneiden, rechtsschneidend

« Spiralwinkel 20°

« gleicher Nenn- und Schaftdurchmesser
+ HM-Qualitét: K10F (8-10% Co)

- Spitzenwinkel 90°

+ 2 Schneiden, rechtsschneidend

« Spiralwinkel 20°

« gleicher Nenn- und Schaftdurchmesser
+ HM-Qualitét: K10F (8-10% Co)

+BaumaBe nach DIN 333 Form A
+ 2 Schneiden, rechtsschneidend
« Senkwinkel 60°

« Spiralwinkel 30°

« HM-Qualitat: K10F (8-10% Co)

«pointangle 142°

« 2 lips, righthand-cutting

- spiral angle 20°

«nominal diameter = shank diameter
« carbide quality: micro grain K10F

« pointangle 120°

« 2 lips, righthand-cutting

«spiral angle 20°

« nominal diameter = shank diameter
« carbide quality: micro grain K10F

« point angle 90°

« 2 lips, righthand-cutting

«spiral angle 20°

- nominal diameter = shank diameter
« carbide quality: micro grain K10F

« dimensions according to DIN 333 style A
+ 2 lips, righthand-cutting

+60° countersink angle

«spiral angle 30°

« carbide quality: micro grain K10F

HJ.""E e Hinweis: Diese Werkzeuge konnen auf Wunsch auch beschichtet geliefert werden.
Ebenfalls sind andere Spitzenwinkel und Senkwinkel auf Anfrage erhaltlich.
universal : ; A h ) )
use Note: Tools available with coating as well as with other point and countersink angles upon request.

o Lieferzeit 1 Woche / delivery time 1 week

KB 241 - 90°

Preis
Euro/ je

12 Spitzen-
winkel

KB241
K10F

KB 240-120°

12 Spitzen-
winkel

Preis
Euro/ je
KB240
K10F

d1
h7
mm

Typ Typ Typ Typ Ly | [owesss| | empr
KB242| |KB240| |KkB241| |KB260 g;” =g 60°| |Formta ] | High g 142° Typ KB242
142° | | 120° | | 90° 60" 3 )| | Quaiy il g _Q%[

=, .

g1 120° Typ KB240
i

L — _91

T ke |

I

di  90° Typ KB241
£ 0 BRI

8 F Eﬁ

N
o gt

KB 242 - 142°

d2 I 12 Spitzen-
h6 winkel
mm mm mm

Preis
Euro/je
KB242
K10F

« 200 2 46 12 90° 13,80 « 200 2 46 12 120° 13,80 2,00 2 46 12 142° 13,80
« 3,00 3 55 12 90° 13,80 « 300 3 55 12 120° 13,80 3,00 3 55 12 142° 13,80
« 400 4 60 12 90° 13,80 « 400 4 60 12 120° 13,80 400 4 60 12 142° 13,80
« 500 5 60 12 90° 13,80 « 500 5 60 12 120° 13,80 5,00 5 60 12 142° 13,80
« 600 6 60 16 90° 15,00 « 600 6 60 16 120° 15,00 6,00 6 60 16 142° 15,00
« 800 8 75 18 90° 21,60 « 800 8 75 18 120° 21,60 8,00 8 75 18 142° 21,60
« 1000 10 75 22 90° 29,80 « 1000 10 75 22 120° 29,80 1000 10 75 22 142° 29,80
« 1200 12 100 25 90° 40,20 « 1200 12 100 25 120° 40,20 1200 12 100 25 142° 40,20
« 1400 14 100 30 90° 59,60 « 1400 14 100 30 120° 59,60 1400 14 100 30 142° 59,60
« 1600 16 100 35 90° 75,00 « 1600 16 100 35 120° 75,00 16,00 16 100 35 142° 75,00
« 2000 20 100 38 90° 13000 « 20,00 20 100 38 120° 130,00 20,00 20 100 38 142° 130,00
KB 260 - 60°
Senk- Preis Senk- Preis
winkel winkel
Euro / je Euro / je

. 0,50 3,1 20 0,9 60° 20,40 . 2,50 6,3 45 3,6 60° 28,00
. 0,80 3,15 20 1,3 60° 20,40 . 3,15 8 50 4,4 60° 33,80
. 1,00 3,15 32 1,6 60° 21,20 . 4,00 10 56 5,6 60° 40,80
. 1,25 3,15 32 1,9 60° 21,20 . 5,00 12,5 63 6,9 60° 59,60
. 1,60 4 35,5 24 60° 22,40 . 6,30 16 71 8,6 60° 84,40
. 2,00 5 40 29 60° 25,20
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Sonderwerkzeuge in Prazision

KLEINSTBOHRER ohne Innenkiihlung

Zugfestig-
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele keit Harte
N/mm?

KB184 /KB187

KB184 KB187
Empfohlener Vorschub f (mm/U) Empfohlener Vorschub f (mm/U)
fir Durchmesserbereiche in mm fur Durchmesserbereiche in mm

|15 [ 20 [ 25 ] [ 15 [ 20 [ 25 ]

Allgemeine l'gggz E:::z)2'75N) <500 5 90-120 008 010 015 020 025 030 006 008 012 016 020 024
BeusEe 10345 (23561 > 500-850 5 90-110 008 010 015 020 025 030 006 008 012 016 020 024
Automaten- 1‘82? glzmzs)so)’ <850 : 90-120 008 010 015 020 025 030 006 008 012 016 020 024
stahle 525 () 850-1000 . 80-100 007 009 013 018 022 027 005 007 010 014 017 021
Unlegierte 1.0402 (C22), 1.1178 (C30E) <700 5 80-110 008 010 015 020 025 030 006 008 012 016 020 024
Vergiitungs- 1.0503 (C45), 1.1191 (C45E) 700-850 5 80-110 008 010 015 020 025 030 006 008 012 016 020 024
stihle 1.0601 (C60), 1.1221 (C60E) 850-1000 5 80-100 007 009 013 018 022 027 005 007 010 014 017 021
Legierte .
T o 1.5131 (50MnSid), 850-1000 . 80-100 007 009 013 018 022 027 005 007 010 014 017 021

:_EIU ungs 1.7225 (42CrMo4) 1000-1200 . 60-80 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 0,18
stanie
Unlegiert

niegierte 1.0301 (C10), 1.1121 (C10E) <750 : 90-110 007 009 013 018 022 027 005 007 010 014 017 021
Einsatzstahle
Legierte 1.7043 (38Cr4) 850-1000 = 70-100 007 009 013 018 022 027 005 007 010 014 017 021
Einsatzstihle 1.7264 (20CrMo5) 1000-1200 = 6080 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 0,18
NSTR— 1.8504 (34CrAl6) > 850-1000 : 6080 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 0,18

rierstanie 1.8550 (34CrAINi7) 1000-1200 o 5070 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 0,18

Werkzeugstahle (11':);2?6()(75“’)'1'2067 <850 5 4060 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 018

12080 (€210C112) 850-1000 © 4060 006 008 012 016 020 024 004 006 009 012 015 018

- EN-GJL-100 ... EN-GJL-200 <240 HB . <150 009 012 018 024 030 036 008 011 016 022 027 033

uibelse EN-GJL-250 ... EN-GJL-350 <300HB . <140 009 012 018 024 030 036 008 011 016 022 027 033
Kugelgraphit- K -350-

3 e Es—gm\é\?o?z&mf <240HB 5 <140 009 012 018 024 030 036 008 011 016 022 027 033
L b <300 HB 5 <130 009 011 017 023 028 034 008 010 015 021 026 031
Tempergufl GJS-700-2

Empfohlenes Kiihlmittel: - Emulsion « Ol
KLEINSTBOHRER mit Innenkiihlung KB605 / KB608 / KB612
S 2 Schnittgeschwindigkeit Vc Empfohlener Vorschub f (mm/U)
Festigkeit (N/mm?) . " X .
Werkstoff A (m/min.) fur Durchmesserbereiche in mm
Harte (HB)
KB605 - KB612 1,0 bis 1,5 1,6 bis 2,0 2,1bis 3,0

bis 600 N/mm? 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05 -0,09

unlegierte Stahle, Stahlgul3 bis 700 N/mm? 30-80 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09
tiber 700/mm? 30-70 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05 -0,09

bis 900 N/mm? 30-60 0,02-0,05 0,03 - 0,06 0,04 -0,08

legierte Stahle bis 1000 N/mm? 30-55 0,02-0,04 0,03-0,06 0,04-0,08
iiber 1000 N/mm? 30-50 0,02-0,04 0,03 -0,05 0,04-0,07

20-40 0,01-0,03 0,02-0,04 0,03 - 0,06

gczgtr;lzrltérsi:\‘l:rleek;?estgndlge 20-40 0,01-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06
bis 200 HB 30-100 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,10

Graugul3, legierter Grau bis 250 HB 30-90 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,10
tiber 250 HB 30-80 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05 - 0,09

. . bis 600 N/mm? 30-80 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,09
Spharoguss, Vermikulargul3, Tempergufl . )
tiber 600 N/mm 30-70 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,08
Aluminium (SI- Gehalt > 10 %) 30- 250 0,03 -0,06 0,04-0,08 0,05-0,12
Aluminium (SI- Gehalt < 10 %) 30-250 0,04-0,07 0,05-0,08 0,06-0,15
Kupfer, Messing, Bronze 30-250 0,04-0,07 0,05-0,08 0,06-0,15
Titanlegierungen 20-40 0,01-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06
Nickellegierungen 20-40 0,01-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06

Bohrtiefe KFv
i i tr di 1xD 13
Die aAngegeberTenARlchtwert.e qur die 2 xD 12 Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach o o . .
. 3xD 1.0 Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser ! .
. 4xD 1.0 Daten sollten im Versuch oder wéhrend der
mit folgenden Korrekturfaktoren KFv zu 5xD 0.8 R X
- Bearbeitung ermittelt werden.
multiplizieren: 8xD 0,7
12xD 0,6

> Spannmittel:
Schrumpf- oder Hydrodehnspannfutter mit maximalem Rundlauffehler unter 0,01 mm. Besonders gut geeignet sind Schrumpffutter.

Sie ermdglichen hochste Rundlaufgenauigkeit und dabei flichenschliissige Verbindung von Werkzeug und Aufnahme.
> Kiihlschmiermittel:

Fiir optimale Resultate empfehlen wir Schneid6l oder Emulsion (10%) mit EP-Zus&tzen.

Damit die feinen KiihImittelbohrungen nicht verstopfen, ist eine Filterqualitdt von unter 0,01mm wichtig.

> Kihimitteldruck: In Abhéngigkeit vom Durchmesser ab 25 bar.

> Entspanen/Liften:
Die Anzahl der Entspanungen ist abhangig vom Werkstoff und erfolgt immer in der zweiten Halfte der Bohrung.
Der Bohrer muB beim Entspanen vollstandig aus der Bohrung gefahren werden. Wir empfehlen folgendes Vorgehen:

Bohrtiefen bis 6 x D: kein Entspanen Bohrtiefen bis 10 x D: 0 bis 2 x Entspanen Bohrtiefen tiber 10 x D: 2 bis 4 x Entspanen
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Sonderwerkzeuge in Prazision

STAHLBOHRER ohne Innenkuhlung KB100

Schnitt- Vorschub pro hung (mm) bezoge
Werkstoff Festigkeit Beispiel geschw. Vc Bohrdurchmesserbereich von - bis
(m/min) 3-5 5-8 12-16 16- 20 20-25
pis 2 St37, St 42 85- 100 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-045
unlegierte 600 N/mm C22,GS38
Stahle bis St 50, St 60,
200 N/mm? C35,GS 52 75-90 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-045
StahlguB iiber $t70,C 45
i e 65 - 80 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38 0,25-0,42 0,30-0,50
bis 16 MnCr 5
DN g 55-75 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38 0,25-0,42 0,30-0,50
legierte bis 90 MnCrV 8
Stihle 1000IN/mme GG 45-60 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16 - 0,30 0,18-0,32 0,20-0,35
Uber X210Cr12
1000 N/mm? 34 CrAINIT 35-50 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16 - 0,30 0,18-0,32 0,20-0,35
GG 20
bis 200 HB GGG 40 75-110 0,10-0,25 0,15-0,30 0,20-0,40 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55
. GTS 45
Gufeisen
GG 30
T bis 250 HB GGG 50 60-95 0,10-0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20 - 0,40 0,25-0,45 0,30-0,50
S P GTW 40
gu GG 40
liber 250 HB GGG 70 50 - 80 0,10-0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20 - 0,40 0,25-0,45 0,30-0,50
GTS 70
350 HB
HartguR3 = 35-60 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
450 HB
Die gngggebenen Rlc.htwerte fur die Schnlttgeschwmdlgke;lt 1xD KFv=1,2 3xD KFv=08 8xD KFv=0,6
Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit
folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren. 2xD KFv=1,0 5xD KFv=0,7 12xD KFv=0,5

STAHLBOHRER mit Innenkiihlung KB101/KB102

Schnitt- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Werkstoff Festigkeit Beispiel geschw. Vc Bohrdurchmesserbereich von - bis
(m/min) 55 12-16 16-20 2025
bis St37,5t42,
unleglerte 600 N/mm? C22.Gs 38 95-115 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25 - 0,40 0,30-0,45
Stahle bis St 50, St 60,
200 N/mm? C35,GS 52 85-105 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25- 0,40 0,30-0,45
Stahlgus by A Cak 75 - 90 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38 0,25-0,42 0,30-0,50
700 N/mm? GS 62 ' ' ' ' ' ' ' ' ' ! ' '
bis 16 MnCr 5
000 N/mim? Pt 65 -85 0,10- 0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38 0,25-0,42 0,30-0,50
Ieg‘llerte bis 1000 N/mm? EOLLIAYE 50-70 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18 -0,32 0,20-0,35
Stahle 100Cr6
. ;  X210Cr12 ) ) ) ) ) ) )
tiber 1000 N/mm NGNS 40 - 60 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,35
Rost und R TAETR
Saurebest. N 30-50 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,25
. X 10 CrNiNb
Stahle
GG 20
bis 200 HB GGG 40 80-130 0,10-0,25 0,15-0,30 0,20 - 0,40 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55
A GTS 45
Gufeisen
GG 30
T bis 250 HB GGG 50 70-115 0,10- 0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45 0,30-0,50
SpEE GTW 40
gu GG 40
tber 250 HB GGG 70 60- 100 0,10-0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45 0,30-0,50
GTS 70
350 HB
artg - 40-70 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
n 450 HB . . . . . .
Die angegebenen Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit 1xD KFv=1,2 3xD KFv=0,9 8xD KFv=0,7

Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit
folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren.

2xD KFv=1,0 5xD KFv=0,8 12xD KFv=0,6
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4-FASEN-BOHRER mit Innenkiihlung KB103 / KB104 / KB105

0,25 -0,40

0,25-0,40

0,25-0,42

0,25-0,42

0,18-0,32

0,18-0,32

0,15-0,25

0,35-0,55

0,35-0,55

0,30-0,45

0,14-0,18

Schnitt- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Werkstoff Festigkeit Beispiel geschw. Vc Bohrdurchmesserbereich von - bis
(m/min) 8-12 12-16
bis St37,5t42,
unlegierte OO C22,GS 38 80-100 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35
Stahle bis St 50, St 60,
200 N/mm? C35,GS 52 70-90 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35
StahlguB liber St70,C45, ) ) B ) .
T N e 60 - 80 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38
bis 16 MnCr 5
900 N/mm? G 60 - 70 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38
legierte . 2 90 MnCrV 8
Stihle bis 1000 N/mm e 40- 60 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30
Uber X210Cr12
OO @A 40-50 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30
Rost und ;
Saurebest. IR 30-40 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20
Stihle X 10 CrNiNb
GG 20
bis 200 HB GGG 40 70-90 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50
GuBeisen GTS 45
GG 30
T bis 250 HB GGG 50 60 - 80 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50
S GTW 40
guB GG 40
tiber 250 HB GGG 70 60 - 70 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25 -0,40
GTS 70
350 HB
HartguB - 40-60 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16
450 HB
Die angegebenen Richtwerte fir die Schnittgeschwindigkeit
9°g 9 9 8xD KFv=0,7

Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit

folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren. 12xD KFv=0,6

KB111/KB112/KB113

mdrehung (mm) bezogen
messerbereich von - bis

12-16

INOXBOHRER mit Innenkihlung

Schnitt-
geschw. Vc
(m/min)

Beispiel
5-8

16-20

16 -20 20-25

0,30-0,45

0,30-0,45

0,30-0,50

0,30-0,50

0,20-0,35

0,20-0,35

0,15-0,25

0,40 - 0,60

0,40 - 0,60

0,30-0,50

0,16-0,20

[\[0) m 50-70 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20
Hochleg. X 16 Cr-Ni-16
Cr-Ni- X 50 Cr-Mn- 40-60 0,03-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15
Cu-leg. Ni-N 22,9
Titanleg 20-50 0,02-0,07 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15
Nickelle Inconel 20-50 0,02-0,07 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15
Alu >10%Si 110- 360 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50
Alu <10%Si 120 - 480 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50
GG 20
bis 200 HB GGG 50 80-130 0,10-0,25 0,15-0,30 0,20 - 0,40 0,25-0,45
GuBeisen GTS 45
GG 30
T bis 250 HB GG 50 70-115 0,10-0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20- 0,40
e GTW 40
guB dber GG 40
D GG 70 60-100 0,10-0,20 0,12-0,25 0,15-0,35 0,20-0,40
GTS 70
bis 600 N/mm? GS 38 50-90 0,05-0,15 0,05-0,20 0,10-0,22 0,10-0,25
StahlguB bis 700 N/mm? GS 52 40-80 0,04-0,10 0,05-0,15 0,05-0,18 0,08-0,20
Hoss GS 62 30-70 0,04-0,10 0,05-0,15 0,05-0,18 0,08-0,20
700 N/mmz 0 " 0 ’ g " i g
NE Kupfer
Schwer- Messing 90 - 360 0,07-0,18 0,12-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45
metalle Bronze
350 HB
HartguB - 30-80 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15
450 HB
Die angegebenen Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit
99 9 9 5xD KFv=0,8

Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit
folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren.

0,15-0,25

0,08-0,15

0,08-0,15
0,08-0,18
0,35-0,55

0:35=025

0,30-0,50

0,25-0,45

0,25-0,45

0,10-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,30-0,50

0,10-0,18

20-25

0,25-0,30
0,10-0,20

0,10-0,20
0,10-0,20
0,40-0,60

0,40-0,60

0,35-0,55
0,30-0,50

0,30-0,50

0,15-0,30
0,10-0,25

0,10-0,25

0,35-0,55

0,12-0,20
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ALUBOHRER mit Innenkiihlung KB232 / KB234 / KB235
Zugfestigkeit Harte Brinell Schnittge- Vorschub f (mm(Umdrehung) . .
Werkstoff Rm HB schw. Vc Bohrer @ in mm KihImittel
N/mm? m/min) | 4-6 | 6-8 | 8-12 | 12-16 | 16-20 | 20-25
GuBeisen mit <180 85-110
Lamellengraphit
GG20 <220 75-110 010-020 015-022 020-025 023-030 028036 032-040 Emulsion
GG30
GG40 >220 60 - 80
Tempergul3
weil3 <250 80-90 008-0,16 013-021 0,19-023 020-028 025-030 027-035 Emulsion
schwarz
GuBeisen mit <220 65 - 85 007-0,16 014-020 015-022 0,19-027 025-030 026-034 Emulsion
Kugelgraphit
GGG 40
GGG 60 >220 60-75 006-014 012-0,16 0,14-019 017-024 022-028 025-033  Emulsion
AL - und Emulsion/
AL- Legierungen 110 - 300 008-0,18 0,16-023 021-024 021-028 025-032 030-040 o
) Schneidol
(unter 12% Si)
AL - und Emulsion/
AL- Legierungen 100 - 250 008-0,18 016-023 021-024 021-028 025-032 030-040 o
B . Schneidol
(Uber 12% Si)
MESIAG) <500 130-170 007-015 015-018 015-022 020-026 024-030 025-035 Cmulsion/
(kurzspanend) Schneidol
Bronze <350 70-110
Cu-Sn legiert . . . . . . Emulsion/
Cu-Ni legiert <700 110- 140 006-011 008-012 010-016 012-021 018-026 024-033 oo
Cu-Al legiert <600 70-120
ALUBOHRER mit Innenkuhlung KB125 / KB128

Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Werkstoff Festigkeit Beispiel schw.Vc Bohrdurchmesserbereich von - bis
(m/min) 3-5 5-8 12-16 16-20 20-25

e 70 - 300 0,07-0,18 0,12-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55
Metalle Messing
- <10%Si 100 - 400 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25- 0,45 0,30- 0,50 0,35-0,55 0,40 - 0,60

== >10%Si 90 - 300 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40-0,60
Die angegebenen Richtwerte fur die Schnittgeschwindigkeit

Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit 5xD KFv=08
folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren: 8xD KFv=0,7
HARTBOHRER KB160
Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf Bohrdurchmesserbereich
Werkstoff
12-16 16-20
0,03-0,05 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15
geharteter Stahl = 0,03-0,05 0,04 -0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15

0,03-0,05 0,04 -0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15
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TIEFLOCHBOHRER KT8215/KT8220
12-16

< 600 N/mm?* St37, S5t42, C22, GS3 0,10 0,14 0,18 0,22
Unlegierte
Stahle, <700 N/mm? St50, St60, €35, GS62 70 80 0,12 0,15 0,20 0,24
Stahlguss
<700 N/mm? St70, C45, GS62 65 72 0,13 0,17 0,22 0,27
<900 N/mm? 16MnCr5, 42CrMo4 65 70 0,13 0,17 0,22 0,27
pedicnS <1000 N/mm? 90MnCrV8, 100C6 50 55 0,10 014 018 022
Stahle
<1000 N/mm2 X210Cr13, 34CrAINi7 40 45 0,10 0,14 0,18 0,22
<200 HB GG20, GG25, GTS45 80 90 0,17 0,22 0,28 0,34
Grauguss,
Legierter <250 HB GG30, GTW40 65 75 0,16 0,21 0,26 0,32
Grauguss
<250 HB GG40, GTS70 55 65 0,15 0,20 0,25 0,30
Sphéroguss, <600 N/mm? GGG40, GGG50 70 80 0,19 0,25 0,32 0,38
ermlkular-
Temperguss > 600 N/mm? GGG60, GGG70, GGV 50 55 0,15 0,20 0,25 0,30
SI%‘;”;;"“{S“O <400 N/mm? GD-AISI9Cu3, AISI7Mg06 185 185 0,15 0,20 0,25 0,30
mAUmINLmE <400 N/mm? GB-AISi12(Cu) 150 150 0,12 0,15 0,20 0,24

<300 HB AlSi17Cu4Mg/ ALUSIL 175 175 0,10 0,14 0,18 0,22
TIEFLOCHBOHRER KTB225 / KTB230

Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Werkstoff Festigkeit m/mm) m/mln BOhrdurChmesserberelch

<600 N/mm? St37, 5t42, C22, GS3 0,10 0,14 0,18 0,22

Unlegierte
Stahle, <700 N/mm? St50, 5t60, C35, GS62 65 75 0,12 0,15 0,20 0,24

Stahlguss
<700 N/mm? St70, €45, GS62 58 65 0,13 0,17 0,22 0,27
<900 N/mm? 16MnCrS, 42CrMod 60 65 0,13 0,17 0,22 027
Legisis <1000 N/mm? 90MnCrV8, 100Cr6 45 50 0,10 014 0,18 022

Stahle

<1000 N/mm? X210Cr13, 34CrAINi7 40 40 0,10 0,14 0,18 0,22
<200HB GG20, GG25, G545 75 80 0,17 022 0,28 034

Grauguss,
Legierter <250 HB GG30, GTW40 60 70 0,16 0,21 0,26 032

Grauguss
<250 HB GG40, GTS70 50 60 0,15 0,20 0,25 0,30
Sphéroguss, <600 N/mm? GGG40, GGG50 65 70 0,19 0,25 0,32 0,38

‘ermikular-
T > 600 N/mm? GGG60, GGG70, GGV 45 50 0,15 0,20 0,25 0,30
Si’},‘g";g”_y“g‘% <400 N/mm? GD-AISI9Cu3, AISITMg06 170 170 0,15 0,20 0,25 0,30
WU <400 N/mm? GB-AISi12(Cu) 135 135 0,12 0,15 0,20 024
K“pfer Messing, <300 HB AISi17CudMg/ ALUSIL 160 160 0,10 014 0,18 022

Erforderlicher
KahImitteldruck
Tieflochbohrer

1 Pilotbohrung setzen
] - Spitzenwinkel Pilotbohrer 1407 f

Toleranz m7 {oder 000 = 0.2 = o Tieflochbohrer)
e - Tiefe der Pilotbohrung zwischen 1,5 und 2xD

Einfahren in die Pilotbohrung Durch-
- - - Einfahren mit max. 300 UWmin® und v, = 1000 mmimin mess.er—
" - Ohne Kihimittel - bis 1 mm vor dem Bohrungsgrund bereich

der Pilotbohrung

| Pl Eohren
Schnittgeschwindegkeit (v, ) und Vorschibe (1)
gemald Tabelle. Bohren ohne Entspanzykien

—— — I Iuruckf.ahrz.zn

- furickfahren mit aktueller Spindeldrehzahl (= v, ) und
doppeltem Vorschub (= 2 x v, ) - bis 1,5 - 2x0
18.5x0 | zum Ende der Bohrung

Ausfahren aus der Bohrung

' q 3 - Kohimittel ausschalten
ol o - Aussfabren mit max, 300 Wmin' und v, = 7000 mamdmin
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Sonderwerkzeuge in Prazision

180° Bohrer KB183 / KB185

Ve Ve Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
hmesserbereich

Werkstoff Festigkeit Beispiel (m/min) (m/min) Bo

<600 N/mm? St37, 5t42, C22, GS3 75-95 0,08-0,14 0,12-0,20 0,15-0,25 0,16-0,28 0,20-0,32
Unlegierte
Stéhle, <700 N/mm? St50, St60, C35, GS62 65 - 85 0,08-0,14 0,12-0,20 0,15-0,25 0,16-0,28 0,20-0,32
Stahlguss
<700 N/mm? St70, C45, GS62 60 - 80 0,08-0,15 0,12-0,22 0,15-0,28 0,16- 0,30 0,20-0,33
<900 N/mm? 16MnCr5, 42CrMo4 50-70 0,08-0,15 0,12-0,22 0,15-0,28 0,16- 0,30 0,20-0,33
Legierte 2
Stihle <1000 N/mm 90MnCrV8, 100Cr6 40 - 60 0,08-0,12 0,10-0,15 0,11-0,20 0,12-0,24 0,14-0,25
> 1000 N/mm? X210Cr13, 34CrAINi7 40-50 0,08-0,12 0,10-0,15 0,11-0,20 0,12-0,24 0,14-0,25
<200HB GG20, GG25, GTS45 80-110 0,08-0,20 0,12-0,25 0,16-0,32 0,20-0,36 0,24-0,40
Grauguss,
Legierter <250 HB GG30, GTW40 70-100 0,08-0,15 0,10-0,20 0,12-0,28 0,16-0,32 0,20-0,36
Grauguss
> 250 HB GG40, GTS70 60 - 80 0,08-0,15 0,10-0,20 0,12-0,28 0,16-0,32 0,20-0,36
Spha! (I)(glIJSS, < 600 N/mm? GGG40, GGG50 65 - 80 0,08-0,15 0,10-0,20 0,16-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40
‘ermikular-
uss,
Temgperguss > 600 N/mm? GGG60, GGG70, GGV 60-75 0,06-0,12 0,08-0,15 0,14-0,25 0,20-0,28 0,24-0,32

Aluminium GD-AISi9Cu3, AlSi7Mg06 100 - 250 0,08-0,20 0,12-0,28 020-036 0,24-0,40 0,28-0,44
Aluminium GB-AISiT2(Cu) 100- 160 0,08-0,20 0,12-0,28 0,20-0,36 0,24-0,40 0,28-0,44

G-CuZn15, CuZn37 100 - 180 0,08-0,20 0,12-0,28 0,20-0,36 0,24-0,40 0,28-0,44

- Beim Anbohren Vorschub f (mm/U) mit _ - Bei schragem Anbohren: Zuriickfahren

Korrekturfaktor Kv multiplizieren Neigung Werkstiick- Kv Kv mit doppeltem Vorschub f (mm/U)
oberflache 3xD 5xD
- Anbohren mit reduziertem Vorschub g 05 04 - Nach dem Anbohren mit reduziertem
bis Werkzeug auf 0,25xD im ganzen @ 150 0:5 O,'25 Vorschub (Korrekturfaktor), mit dem
schneidet 30° 0,4 nicht empfehlenswert | Vorschub f (mm/U), gemaB Schnittdaten-
45° 0,25 nicht empfehlenswert empfehlung fortfahren.

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fuir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Sonderwerkzeuge in Prazision

BOHRREIBAHLEN KBR635 / KBR655
Schnitt Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Werkstoff Festigkeit Beispiel geschw. Vc Bohrdurchmesserbereich von - bis
(m/min) 3-5 5-8 8-12 12-16 16-20 20-25
St37,5t42
. 2 ’ 7 N _ N N N _ _
unlegierte bis 600 N/mm C22,GS 38 80-100 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45
SEk bis 700 N/mm? st B 70-90 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45
C35,GS 52
Stahlgu8 tiber 700 N/mm? e Z.g’ 5245' 60 - 80 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-0,35 0,20-0,38 0,25-0,42 0,30-0,50
bis 900 N/mm? 16 MnCr5 60-70 010-020 015-028 0,18-035 020-038 025-042  030-0,50
42 CrMo 4
gt bis 1000 N/mm? SO MnCrv8 40-60 010-0,15 0,12-020 014-025 016-030 0,18-032  020-0,35
Stahle 100Cr6
. 5 X210Cr12
tiber 1000 N/mm . 40-50 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,35
34 CrAINi 7
bis 200 HB 92 70-90 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40-0,60
. GGG 40 GTS 45 | b : b ] ; b b b b ; b
GuBeisen
bis 250 HB dasiy 60 - 80 0,15-0,20 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40 - 0,60
Temper- GGG 50 GTWA40 o e o o o e
guB GG 40
Uber 250 HB GGG 70 GTS 70 60-70 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
. <10%Si 90-120 0,10-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,40 0,35-0,50
>10%Si 80-100 0,10-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,40 0,35-0,50
Die angegebenen Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit _ _
Vc sind je nach Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser mit 1xD Krv=1,2 3xD Krv=09
folgenden Korrekturfaktoren KFv zu multiplizieren. 2xD KFv=1,0 5xD KFv=0,8

HOCHGESCHWINDIGKEITSBOHRER

Vc Vc
Werkstoff Festigkeit (m/min) (m/min)

<600 N/mm? 180 - 220 130-180 0,10-0,18 0,15-0,25 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50
Unlegierte
Stahle, <700 N/mm? 160 - 200 120 - 160 0,10-0,18 0,15-0,25 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50
Stahlguss
> 700 N/mm? 140 - 180 100 - 140 0,10-0,18 0,15-0,25 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50
<900 N/mm? 130-170 90-130 0,10-0,18 0,15-0,25 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50
L§g§|';e <1000 N/mm? 120- 160 80- 120 0,08-0,16 0,14-0,22 0,20-0,32 0,26 - 0,40 0,30- 0,45
> 1000 N/mm? 80-120 60 - 80 0,08-0,14 0,12-0,20 0,18-0,28 0,24-0,35 0,26 - 0,40
Inox
60 - 70 0,08-0,12 0,12-0,18 0,16-0,24 0,20-0,30 0,24-0,35
Rost und
Siurebest. 50 - 60 0,07-0,11 0,10-0,16 0,14-0,22 0,20-0,26 0,22-0,30
bis 200 HB 160 - 200 120- 160 0,16-0,24 0,20-0,35 0,25 - 0,40 0,35-0,50 0,40-0,70
Grauguss,
Legierter bis 250 HB 120 - 160 80-120 0,14-0,22 0,18-0,28 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,60
Grauguss
tiber 250 HB 80-120 60 - 80 0,12-0,20 0,16 -0,25 0,20-0,30 0,28 - 0,40 0,30-0,45
Spharoguss, EESERINJeINC 140- 180 100 - 140 0,16-0,24 0,20-0,35 0,25 - 0,40 0,35-0,50 0,40-0,70
Vermikular-
guss, 3
> 600 N/mm 100- 150 75-100 0,14-0,22 0,18-0,28 0,22-0,35 0,30-0,45 0,35-0,60

Temperguss

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Die fiir Inren Anwendungsfall optimalen Schnittdaten sollten im Versuch ermittelt werden.
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Sonderwerkzeuge in Prazision

SPIRALBOHRER ohne Innenkiihlung KB200 / KB202 / KB210
ANBOHRER und ZENTRIERBOHRER KB240 / KB241 / KB242 / KB260

Schnittge-
Werkstoff i schwindigkeit Kuhlmittel
Ve m/min Bohrer-@ in mm
-0,03 0,02-0,05 0,05-0,08 0,08-0,12

bis 800 - 90-110 B Emulsion
0,03-0,08 0,09-0,15 0,15-0,22

0,01-0,03 0,02-0,04 0,04-007 0,07-0,10

o ) 800 bis 1000 80- 100 Emulsion
Baustahle, Einsatzstahle, _ 0,03-0,08 0,08-0,12 0,13-0,20
Vergiitungsstahle, Nitrierstahle,

Automatenstihle 001-002 002-003 003-006 0,06-0,08
1000 bis 1200 - 70-90 Emulsion

= 0,03-0,06 0,08-0,10 0,10-0,18

0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,04 0,04 -0,06
1200 bis 1400 - 60-70 Emulsion
= 0,03 -0,06 0,06-0,10 0,10-0,15

0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-006 0,06-0,08
- bis 230 30-40 Emulsion

Werkzeugsthle = 0,03-0,06 0,06-0,10 0,10-0,15

(legiert und unlegiert) 001-002  002-003 003-004 0,04-007
= 230 bis 285 20-30 Emulsion
- 002-006 007-010 0,0-0,15
0,005-0,01 001-002 002-003 0,03
Gehirtete Stahle tGiber 50 HRC tiber 500 8-12 Emulsion

0,01-0,02 0,02-0,05 0,05-0,08 0,08-0,10
Martensitische Stahle 25-40 Emulsion
= 0,03 -0,06 0,07-0,10 0,10-0,14

Ferritische - Austenitische 0,01-0,02 002-004 003-005 006-0,08

Stahl - bis 220 20-30 Emulsion
tahle - 0,03-0,06 0,07-0,09 0,09-0,11
Hitzebestandiger und 0,01-0,02 002-003 0,04-0,06 0,07-0,09

hoch f hi --- - 20-30 Emulsion
ochwarmfester Sta = 0,03-006 007-0,10 0,10-0,12
0,02 0,03-0,06 0,06-0,09 0,10-0,16

GuBeisen mit Lamellengraphit = - 70-100 Trocken
- 0,04-0,09 0,10-0,19 0,20-0,28
0,02 0,02-0,04 0,04-0,08 0,09-0,15

Tempergul3 70-100 Trocken

= 0,03-0,08 0,08-0,17 0,18-0,25

0,01-0,02 0,02-0,05 0,05-0,08 0,08-0,14
GuBeisen mit Kugelgraphit bis 700 60-90 Emulsion
- 0,04-0,08 0,08-012 0,13-0,20

0,005 -0,01 0,01-0,03 0,04-008 0,08-0,10 Enulsien

Titan und Titanlegierung 30-50 Sehnaidol

= 0,02-0,06 0,07-009 0,10-0,12

0,03-0,06 0,06 -0,08 0,08-0,13 0,14-0,20
- = 100-140 Emulsion
- 0,08-0,12 0,13-0,20 0,20-0,30

AL- und AL- Legierungen
(unter 12% Si)

0,01-0,04 0,04 -0,06 0,06 - 0,09 0,09-0,12
AL-Legierung (Uber 12 % Si) 50-70 Emulsion
= 0,06-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20

0,03-0,06 0,06-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20
Messing, Kupfer, Bronze 60 - 100 Trocken
= 0,05-0,10 0,11-0,15 0,16-0,20

0,02-0,04 0,04-0,06 006-0,08 0,08-0,12
Duroplaste und Thermoplast 60 - 100 Trocken
= 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,30
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Sonderwerkzeuge in Préazision

ENTGRATSPEZIALIST KEMPF

Entgraten Sie Ihre Bohrungen mit einzigartigen Entgratwerkzeuglosungen von Kempf. Wir bieten Ihnen
im Bereich der Entgratwerkzeuge deutschlandweit die grof3te Auswahl und Vielfalt an standardisierten
Problemldsern.

Ob wirtschaftliches Entgraten bei geringen Stlickzahlen oder prozesssichere Bearbeitung in der
Serienproduktion - Wir haben fiir jedes Entgratproblem die optimale Losung!

ramik Er

_ —-—
Feinentgraten, Kantenverrunden und Entgraten an schwer zugdnglichen Stellen
Oberflachenfinish mit High-Tech-Werkstoff und gewdlbten Fldchen ab @ 0,8mm

Burraw:

LITE n@

Wirtschaftliches Entgraten von Vorder- und Rickseite Prozesssicheres High-Speed-Entgraten
ab @ 1,57mm von Querbohrungen
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Sonderwerkzeuge in Prazision

Produkt- und Kompetenzvielfalt

Sonderwerkzeuge

Entgratwerkzeuge

Dreh- und
Stechwerkzeuge

. Entgratbirsten

VHM - Werkzeuge

Rollierwerkzeuge

_Vielfalt vereint

Unser Team freut sich auf Sie!

Kempf GmbH Tel: +49 (0) 715395490
Sonderwerkzeuge in Prazision Fax: +49 (0) 71 53 95 49 49
OF:nD LeintelstraBe 8 Email: team@kempf-tools.de

O] 73262 Reichenbach an der Fils Web: www.kempf-tools.de



