HD-DREHWERKZEUGE
HD-TURNING TOOLS




Typ
Type

Serie
Series

Darstellung
Figure

WSP

Insert

GroRe

Size

Seite
Page

Typ
Type

Serie
Series

Darstellung
Figure

WSP

Insert

GroRe

Size

Seite
Page

Mulit-Turn Drill

6080MC

XPNT..
XPET..

28 - 332

549 -
555

6081

WCHX..

28 - 326

556 -
562

HD-Turn Bohrstange 95°
HD-Turn Boring Bars 95°

SCLC

CC.T 0602..
CC.T 09T3..

28 -25

563

HD-Turn Bohrstange 93°
HD-Turn Boring Bars 93°

Sbuc

DC.T 0702..
DC.T 11T3..

210 - @25

564

HD-Turn Bohrstange 107,5°
HD-Turn Boring Bars 107,5°

SDQC

DC.T 0702..
DC.T 11T3..

210 - @25

565

HD-Turn Bohrstange 93°
HD-Turn Boring Bars 93°

SvucC

VC.T 1103

216 - @25

566

HD-Gewindebohrstange
HD-Threading boring bar

6082

1IR/111IL

11ER/ 11 EL
16IR/IL

16ER /16 EL

210 - @25

567

547



HEAD-Master

HD-Turn Drill - G2

Multi-Turn Drill




HD-Turn-Drill - G2

Ausfihrung:

- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl zum
Bohren und Innen- / Aussendrehen

- geschliffener Schaft
- Innenkuhlung

Fig.A °°
Execution: '
- boring bars made of special tool-steel
for drilling and turning
- grinded shaft
- inner coolant
Fig. B
Flg A: 1!50 xD Abb. rechte Ausfiihrung
Fig. B: 2,25 x D
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Insert Screw & | Key
D |dl|d2| L1 | L2 | L3 | f |Fig. 9
6080MC 08L-1.50D 04 8 | 12 80 12 4 | A
XPNT 0402.EL [\ oo | 41 5706
6080MC 08L-2.25D 04 8 | 10 | 15| 60 18 | 22 | 4 | B | XPET 0402..FL
6080MC 08R-1.50D 04 8 | 12 80 12 4 | A
XPNT 0402.ER | \\ oo | 01 oo
6080MC 08R-2.25D 04 8 | 10 | 15| 60 18 | 22 | 4 | B |XPETO0402.FR
6080MC 10R/L-1.50D 05 | 10 | 12 90 15 51 A
XPNT 0502.. 1 '\ rpoo | M-BTO6
6080MC 10R/L-2.25D05 | 10 | 12 | 18 | 69,5 | 22,5 |275| 5 | B | XPET0502..
6080MC 12R/L-1.50D 06 | 12 | 16 100 | 18 6 | A
XPNT 0602.. 1 \\\/rpoo | M-BTO7
6080MC 12R/L-2.25D 06 | 12 | 16 | 22 | 78 27 | 33 | 6 | B | XPET0602.
6080MC 14R/L-1.50D 07 | 14 | 16 110 | 21 71 A
XPNT 0703.. |\ \/TD25 | M-BT 08
6080MC 14R/L-2.25D07 | 14 | 16 | 23| 835 | 315 [385| 7 | B | XPETO0703.
6080MC 16R/L-1.50D 08 | 16 | 20 125 | 24 8 | A
XPNT 0803.. | ' \/TD30 | M-BT 09
6080MC 16R/L-2.25D 08 | 16 | 20 | 28 | 94 36 | 44 | 8 | B | XPET0803..
6080MC 18R/L-1.50D 09 | 18 | 25 135 | 27 9| A
XPNT 0904.. |\ v rp3o | M-BT 09
6080MC 18R/L-2.25D 09 | 18 | 25 | 36 405 | 535| 9 | B | XPET0904..
6080MC 20R/L-1.50D 10 | 20 | 25 150 | 30 10| A
XPNT 1004.. |\ v rp3s | M-BT 15
6080MC 20R/L-2.25D 10 | 20 | 25 | 35| 111 | 45 | 55 | 10| B | XPET 1004..
6080MC 25R/L-1.50D 13 | 25 | 32 180 | 37,5 A
XPNT1304.. 1\ v TDas | M-BT 20
6080MC 25R/L-2.25D 13 | 25 | 32 |44 | 129 | 56,5 | 69 B XPET 1304..
6080MC 32R/L-1.50D 17 | 32 | 40 200 | 48 16| A
XPNT 1708.. | M-vTD45 | M-BT 20
6080MC 32R/L-2.25D 17 | 32 | 40 |54 | 158 | 72 | 88 |16 | B XPET 1706..

Bestellbeispiel / Orderexample: 6080MC 08 R-2.25D 04
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550

Wendeplatten HD-Turn Drill G2
Insert HD-Turn Drill G2

Abmessungen Dimensions _ it pavied il
Form Figure Beze,IChm_Jng Schraube | Schlussel © olo
| d s |dl1]| r Designation S o é E é g % g
O X olojlolal|l=]|X
4 45 [ 18 | 21| 04 XPNT 040204 EL | m|m
4 45 [ 18 | 21 | 04 XPNT 040204 ER | m|m
5 58 | 21 |225]| 04 XPNT 050204 EN | E|m
6 6,5 |292]| 25| 04 XPNT 060204 EN | E|m
: r 7 7,6 3,87 | 2,8 0,4 XPNT 070304 EN I B |
5 1 8 85 |387| 34 | 04 XPNT 080304 EN | E|m
' v 9 96 |4,66| 34 | 04 XPNT 090404 EN | E|m
XPNT .. - L L 10 | 106 | 466 | 44 | 04 XPNT 100404 EN | m|m
10 10,6 | 466 | 44 | 08 XPNT 100408 EN | E|m
12,5 | 135 | 545 | 53 | 04 XPNT 130504 EN | E|m
12,5 | 135 | 545 | 53 | 0,8 XPNT 130508 EN | E|m
16 | 175 | 625 53 | 08 XPNT 170608 EN | E|m
4 4,5 1,8 | 2,1 0,4 | XPNT 040204 FLALU L
4 4,5 1,8 | 21 0,4 | XPNT 040204 FR ALU L]
5 5,8 21 |225| 0,4 | XPNT 050204 FN ALU u
6 6,5 | 292 | 25 | 04 | XPNT 060204 FNALU u
i r 7 76 | 387 | 28 | 04 | XPNT070304 FNALU u
b 5 8 85 | 387 | 34 | 0,4 | XPNT 080304 FNALU m
PET . ALU oy s 7 9 | 96 |466| 34 | 04 | xPNT090404 FNALU n
10 10,6 | 466 | 4,4 0,4 | XPNT 100404 FN ALU u
10 10,6 | 466 | 44 | 0,8 | XPNT 100408 FNALU u
12,5 | 135 | 545 | 53 | 0,4 | XPNT 130504 FNALU u
12,5 135 | 5,45 | 5,3 0,8 XPNT 130508 FN ALU L]
16 | 17,5 | 6,25 | 53 | 0,8 [ XPNT 170608 FN ALU L]
Schnittdaten HD-Turn Drill G2
Cutting Data HD-Turn Drill G2
Alu Alu Alu Graphit e
S T Tl N - - - D O - DR o R R et Y Y
N N N P P P P P H H H H H M M K S N
270-90 | 270-90 | 270-70 170-60 250-120| | |
250-70 | 250-70 | 180-60 160-50 180-90 230-90 [ 110-30 [ ]
PAP28 230-50 | 230-50 | 160-50 150-50 160-50 180-90 | 90-30 |
270-90 | 270-90 | 270-70 170-60 250-120| [ ]
KTE20 180-50 [ 1800-70 | 1350-70
K10 180-50 [ 1800-70 | 1350-70
Ml gecignet bedingt geeignet




Anwendung HD-Turn Drill G2
Productivity HD-Turn Drill G2

4 Maschinen Operationen - Nur ein Werkzeug
4 machining operations - only one tools

’\ BOHREN INS VOLLE
|| DRILL FROM SOLID
v

DREHEN VON
INNENKONTUREN
INTERNAL CONTOURING

DREHEN VON
PLANKONTUREN
FACING OR TURNING

DREHEN VON
AUSSENKONTUREN
EXTERNAL CONTOURING
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Schnittdaten HD-Turn Drill G2
Cutting Data HD-Turn Drill G2

Schnitttiefe / Vorschub - 1,50xD
Depth of cut / feed rate - 1,50xD

E e 16
E
5 A8 == 14
m | - S——
12 +—— 12
10 ——= 10
o i nea g
6 +— : Mc2s g
a4 ]
MC 18
44— .CalR 4
IS e 14
Drehen von Innenkonturen 5 _ | w“m‘z -
Turning of internal profiles e os | i | |
—— ] |
0.05 0.10 D.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)
T 16 16
E
a 14 14
©
12 2
I\ | | i 10
8 8
- = | NC 32
Safmm 00 o :
J o i—————————
4 T [ VOO 4
- ! ! ! e 12 Me 14| |
Plandrehen o | — |cos | ME10] | | i )
Facing operations B | | |
| | | | |
I I
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)



Schnittdaten HD-Turn Drill G2

Cutting Data HD-Turn Drill G2

Schnitttiefe / Vorschub - 2,25xD
Depth of cut / feed rate - 2,25xD

a, (mm)

l\

v

J

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

a_(mm)

P

Plandrehen
Facing operations

L i I 8
= — 7
= 6
= — 5
e e 32 4
"""" e 25
N  me2 3
P nc 18
—Ea e 1a "¢ 16 2
- MC 12
B MC 10
NC 08 ‘ ‘ 1
| |
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0.35
f (mm/rev)
8 8
7 7
T Me 32 6
5 <4 MC25 5
4 —+— Mc20 4
el MC 18 |
MC 16
1. MC 14 3
= MC 12
2 1+ - MC10 2
mc 08
s — 1
] s s
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)
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Schnittdaten HD-Turn Drill G2

Cutting Data HD-Turn Drill G2

Bohrtiefe / Vorschub
Drilling depth / feed rate

100

90

70 17—

Drilling depth (mm)

© T 2250 G
N 225D

=~

\I’\)

565 17

50

45

Bohrtiefe 40

405

!

Drilling depth

37,2

30

30

\
\

24

af

22,9,

20

Akl
M o

15]

-4
0]

\

MC 08

MC 10

MC 12

MC 14

MC 18

MC 18

MC 20 MC 25 MC 32

0.20

0.18

f (mm/rev)

0.16 —

0.14 —

012 —

0.10

Bohrvorschub

Drilling feed rate 0.08

0.08

100

90

20

70

60

50

40

30

20

MC 08

MC 10

MC 12

MC 14

MC 16

MC 18

MC 20 MC 25 MC 32




Bohren auBer der Mitte HD-Turn Drill G2
Off-centre drilling HD-Turn Drill G2

Werkstiick Bohrdurchmesser
P Dmin (mm) Dmax (mm)
6080MC 08RI/L.... 04 8 7,85 8,30
6080MC 10RI/L.... 05 10 9,85 10,50
6080MC 12RI/L.... 06 12 11,85 12,50
6080MC 14RI/L.... 07 14 13,85 14,50
6080MC 16RI/L.... 08 16 15,85 16,50
6080MC 18RI/L.... 09 18 17,85 18,50
6080MC 20R/L.... 10 20 19,80 20,50
6080MC 25RI/L.... 13 25 24,80 25,80
6080MC 32R/L.... 17 32 31,80 33,00

Dank dem Speziellen Werkzeug design und
der Form der Wendeplatte ist auBermittiges
Bohren moglich.

-

Thanks to the special design of the holder
and the indexable inserts off centre drilling
is possible.
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Multi-Turn Drill

Ausfiihrung: - L4 —
Universelles Bohr-Dreh-Werkzeug mit Innenkuhlung L1 L2
Kostenreduktion auf allen Hauptwerkstoffen -t om -t o=
Perfomance: L3
Universal turning-drilling-tool ‘ *
Cost reduction on all main materials D d1 d2
Form A: 2,25 xD *
Form B: 1,50 x D
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte
Insert
D d1 d2 L1 L2 L3 L4 W
6081A.08-2.25-04-R/L 8 10 12 22,5 38 18,0 -
6081B.08-1.50-04-R/L 8 12 16 - - 12,0 80 WCHX0401..
6081A.10-2.25-05-R/L 10 12 16 28 42 22,5 -
6081B.10-1.50-05-R/L 10 12 16 - - 15,0 90 ISR
6081A.11-2.25-06-R/L 11 16 20 32 45 24,75 -
6081B.11-1.50-06-R/L 11 16 20 - - 16,5 100 i s
6081A.15-2.25-07-R/L 15 20 25 43 50 33,75 -
6081B.15-1.50-07-R/L 15 20 25 - - 22,5 125 WCHX 0703..
6081A.18-2.25-09-R/L 18 25 32 53 56 40,5 -
6081B.18-1.50-09-R/L 18 25 32 - - 27,0 135 WCHX0903..
6081A.20-2.25-10-R/L 20 25 32 56 56 45,0 -
6081B.20-1.50-10-R/L 20 25 32 - - 30,0 150 iU
6081A.26-2.25-13-R/L 26 32 40 73 60 58,5 -
. WCHX 1 .
6081B.26-1.50-13-R/L 26 32 40 - - 39,0 180 c 305
Bestellbeispiel / Orderexample: 6081A.08-2.25-04-R
Schraube 3 Schliissel Anzugsmoment
Screw Key Torque
6081A/B.08..R/L M-VT 20-3 M-BT 06 0,6 Nm
6081A/B.10..R/L M-VT 25-4 M-BT 08 1,2 Nm
6081A/B.11..R/L M-VT 25-5 M-BT 08 1,2 Nm
6081A/B.15..R/L M-VT 30-7 M-BT 08 1,2 Nm
6081A/B.18..R/L M-VT 35-8 M-BT 15 3,0 Nm
6081A/B.20..R/L M-VT 50-8 M-BT 20 5,0 Nm
6081A/B.26..R/L M-VT 60-12 M-BT 25 6,5 Nm
Abmessungen Dimensions _ ircostedgrades | contedraden
Form Figure Beze_mhnyng Schraube | Schiissel wlololelo
| d s |dl1]| r Designation o S8 s|8
< Ela|E|5S|E
4,0 6,35 | 1,59 | 2,25 | 0,2 WCHX 040102.. M-VT20-3 M-BT 06 u | u | |
40 | 6,35 | 1,59 | 225 | 04 WCHX 040104.. M-VT20-3 | M-BT 06 u ] = [ |
5,0 7,93 | 1,98 [ 2,80 | 0,2 WCHX 05T102.. M-VT25-4 [ M-BT 08 L] ] | ] u
50 | 7,93 [ 198|280 | 04 WCHX 05T104.. M-vT25-4 | M-BT 08 u [ [ ] ]
&y 55 | 893 | 238380 02 WCHX 060202.. M-VT25-5 | M-BT 08 u ] ] ]
v */ii‘-\' 7% 55 | 893 | 238280 04 WCHX 060204.. M-VT25-5 | M-BT 08 ] = n u
WCHX . g?j‘*r_/“h 7,5 | 12,00 | 3,18 | 340 | 0,4 WCHX 070304.. M-VT30-7 | M-BT 08 u [ ] ]
1 =] 7,5 |12,00] 3,18 | 3,40 | 0,8 WCHX 070308.. M-VT30-7 | M-BT 08 u | ] | ] | ]
9,0 | 1429 (3,18 | 440 | 04 WCHX 090304.. M-VT35-8 | M-VT 15 u | ] u | ]
9,0 14,29 | 3,18 | 440 | 0,8 WCHX 090308.. M-VT35-8 [ M-VT 15 u | ] u u
10,0 | 15,87 | 3,97 | 5,90 | 0,4 WCHX 10T304.. M-VT 50-8 | M-VT 20 u | | u n
10,0 | 15,87 | 3,97 | 5,90 [ 0,8 WCHX10T308.. M-VT50-8 | M-VT 20 L] L ] u
13,0 | 21,00 | 5,56 | 7,00 [ 0,8 WCHX 130508.. M-vT60-12 | M-VT 25 u u | ] | ]




Schnittdatenempfehlung Multi-Turn Drill
Cutting data recommendations Multi-Turn Drill

Schnittparameter fir Stahl, Rostfrei & Grauguss

Cutting data for steel, stainless steel and grey

Langsdrehen 1,50D
Longitudinal turning 1,50D

ap mm
144
134
121
114
10+

©o
1

= N W ke 00N ©
IR TR R TR TN S T 1

fn mm/U
T
fn mm/rev

T ! T ! T T T | T |
05

Plandrehen 1,50D
Face turning 1,50D

ap mm
8

fn mm/U
T f, mm/rev

T | T | T 0| s T |

04

Bohren 1,50D/2,25D
Drilling 1,50D/2,25D

T, mm/U
f, mm/rev
0,23
0,22
0,21
0,20 4
0,19
0,18 -
0,17
0,16 -
0,15 4
0,14 -
0,13
0,12 -
0,11
0,10
0,09 o
0,08 -
0,07 -
0,06 -|
0,05
0,04
0,03 -
0,02
0,01

cas iron

Langsdrehen 2,25D

Longitudinal turning 2,25D

8, mm
144
131
124
114
104
g4
B .
7 .
6 B
5 4
4_
3 o
1
: fn mm/U
— 1Tt 1 T 1. T T ' 1 Tf mmirev
0.1 0,2 03 0.4 05
Plandrehen 2,25D
Face turning 2,25D
ap mm
8 4
7 4
6
5
4
34
\
2 4 ]
1 4
: : : . : f, mm/U G
0|,1 [)|,2 OI,S D|,4 f. mm/rey
6081.. - 08..
] 6081..-10..
] 6081.-11..
] 6081.-15.
[ ] 6081.-18..
6081.. - 20..
[] 6081.-26.

Verwenden Sie die Multi-Turn Drill Werkzeuge immer mit Kiihlung.

Use the Multi-Turn Drill tools always with cool

ant.
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Schnittdatenempfehlung Multi-Turn Drill
Cutting data recommendations Multi-Turn Drill

Schnittparameter fir Aluminium

Cutting data for aluminium

Langsdrehen 1,50D
Longitudinal turning 1,50D

ap mm
14
134
129
114
101

w
n

- W s o~ W
TR I P P ol v T

fn mm/U

| Plandrehen 1,50D
Face turning 1,50D

a, mm
8 -

f, mm/U

T [ ! I ! I T I
0,1 0,2 0,3 0.4

| Bohren 1,50D/2,25D
Drilling 1,50D/2,25D

fn mm/U

fn mm/rev
0,23 H
0,22
0.21
0,20
0,19 1
0,18
0,17
0,16
0,15 4
0,14
0,13
0,12
0,11 o
0,10
0,09 4 1

0,08 -
0,07 AT

0,06 —~
0054 — ] i

0,04
0,03
0024 — -~ L

0,01 H e

T f, mm/rev

Langsdrehen 2,25D
Longitudinal turning 2,25D

ag mm
144
131
12
11
101
9
8 -
7 <
6_
5 4
4_
9 \
2 -
i \ fn mm/U
T T T T T | T | T | T {, mm/rey
01 0.2 0.3 0.4 0.5
Plandrehen 2,25D
Face turning 2,25D
a, mm
8
7 o
6 4
5
4
34
2 J
14
: == fo mm/U
L I T I L I T [ T f, mm/rev
0.1 0,2 0,3 04
6081.. - 08..
] 6081.-10.
] 6081.-11.
] 6081.-15..
] 6081.-18.
6081.. - 20..
[ ] 6081..-26.

Verwenden Sie die Multi-Turn Drill Werkzeuge immer mit Kiihlung.
Use the Multi-Turn Drill tools always with coolant.



Schnittdatenempfehlung Multi-Turn Drill

Cutting data recommendations Multi-Turn Drill

Drehen und Bohren

Stainless Steel

Brinell Harte Turning and Drilling
:\IAVe{k§tf)ﬁ vc (m/min)
ateria Brinell hardness
(HB)
PTV28 PTT28 K10 /KTE20
125 170 - 300
T 190 150 - 255
nlegierter Bausta 250 100 - 200
Unaloyed steel »
270 110 - 185
300 90 - 160
180 120 - 140
P |Niedrig legierter Stahl " 275 100 - 210
Low-alloy steel 300 100 - 185
350 90 - 145
Hochlegierter Stahl " 200 130 -215
High alloy steel " 325 80 - 140
Nichtrostender Stahl " 200 110 - 200
Stainless steel " 240 100 - 160
v [Nichtrostender Stahl 180 90 - 160 50 - 150

Aluminium-Knetlegierungen 60 400 - 2400
Aluminium wrought alloys 100 160 - 1600
A Gl 75 320 - 1200
uminium-Gusslegierungen 2 240 - 950
N |Aluminium cast alloys
130 160 - 800
YT e 110 200 - 520
upfer und Knetlegierungen 90 200 - 800
Cooper and copper alloys
100 120 - 320
200 20-40
S st 280 20-40
arm es_te egierungen 250 20 - 40
Heat resistant alloys
S 350 10-30
320 10-30
Titanlegierungen 400 (Rm) 10-30
Titanium alloys 1050 (Rm) 20-50
1): und Stahlguss Rm: Zugfestigkeit in N/mm? Nassbearbeitung

and cast iron

Rm: Tensile strength in N/mm?

Wet machining
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Technische Hinweise Multi-Turn Drill
Technical Informations Multi-Turn Drill

1. Plandrehen
Face turning

4, Innenlangsdrehen
Internal turning

2. Langsdrehen
External turning

)

3. Bohren ins Volle mit geradem Bohrgrund
Drilling into solid with flat drilling base

5. Senken (nach DIN 74)
Counter bore milling (to DIN 74)

Funf Bearbeitungsoperationen, ein Werkzeug
Das universelle Dreh-Bohr-Werkzeug ersetzt bis
zu funf 1ISO-Werkzeuge und reduziert die Bearbei-
tungszeiten um bis zu 30% durch die Einsparung
von Werkzeugwechselzeiten und Werkzeugleer-
fahrten.

Five machining operations, one tool

The universal turning-drillin-tool substitutes up to 5
ISO-tools and reduce machining times up to 30%
through saving of tool changing times and unne-
cessary tool movements.



Technische Hinweise Multi-Turn Drill
Technical Informations Multi-Turn Drill

Nebenschneide einsetzbar

Secondary cutting edge can be used

Xpos.: Versatz aus der Mitte positiv

Offset, positiv

Nenndurchmesser Werkzeug
Nominal tool diameter

Bohren ins Volle auBer der Mitte, positiver Versatz
Drilling off center, positive offset

N

vrfﬂ’“
D

1.1,D

Werkstlick <= Work piece

Bohren ins Volle auBer der Mitte, negativer Versatz
Drilling off center, negative offset

Werkstiick <= Work piece

Anfasen innen
Internal chamfering

J

Anfasen auBen
External chamfering

Stahl (1,1xD)-D

Steel Xpos = 5~

Aluminium (1,5xD)-D

Aluminium Xpos = 2
Werkzeug Stahl Aluminium
Tool D Steel Aluminium
1,50xD/2,25xD

Dmax | Xpos Dmax | Xpos

6081A/B.08..-04-R/L | 08H13 8,8 0,40 12,0 2,00
6081A/B.10..-05-R/L | 10H13 11,0 0,50 15,0 2,50
6081A/B.11..-06-R/L | 11H13 12,1 0,55 16,5 2,75
6081A/B.15..-07-R/IL | 15H13 | 16,5 | 0,75 | 225 | 3,75
6081A/B.18..-09-R/L | 18H13 19,8 0,90 27,0 4,50
6081A/B.20..-10-R/L | 20H13 22,0 1,00 30,0 5,00
6081A/B.26..-13-R/L | 26H13 | 28,6 1,30 39,0 6,50

Xpos.: Versatz aus der Mitte regativ

Offset, negative

D: Nenndurchmesser Werkzeug
Nominal tool diameter
Dmin-D

Xneg = —5
Werkzeug
Tool D Dmin Xneg
1,50 x D /2,25 x D
6081A/B.08..-04-R/L 08H13 7.8 0,10
6081A/B.10..-05-R/L 10H13 9,8 0,10
6081A/B.11..-06-R/L 11H13 10,8 0,10
6081A/B.15..-07-R/L 15H13 14,7 0,15
6081A/B.18..-09-R/L 18H13 17,7 0,15
6081A/B.20..-10-R/L 20H13 19,7 0,15
6081A/B.26..-13-R/L 26H13 25,7 0,15
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Technische Hinweise Multi-Turn Drill
Technical Informations Multi-Turn Drill

Senkbohrung mit Multi-Turn Drill-Werkzeugen
Core drilling with HD-Turn Drrill lI-Tools

Die Durchmesserreihen der Multi-Turn Drill-Werkzeugen ist so ausgelegt, dass damit Senkbohrungen nach

DIN74 Form H3, J3 und K3 in einem Arbeitsgang produziert werden kdonnen.

The diameters of the HD-Turn Drill lI-Tools are designed to produce counter-bores according to DIN 74 forms H3, J3

and K3 in one operation.

Form H3 flir : Zylinderschrauben nach DIN 84 und DIN 7984
Gewindeschneidschrauben nach DIN 7513 Form B
Gewindefurchende Schrauben nach DIN 7500 Teil 1 Form A

Form J3 flr:  Zylinderschrauben nach DIN 6912
(niedriger Kopf, Schlusselfiihrung)

Form K3 fUr:  Zylinderschrauben nach DIN 912

Form H3 for: cheese-head screws according to DIN 84
socket head cap screws to DIN 7984
cheese-head screws according to DIN 7513 Form B
cheese-head screws according to DIN 7500 Part 1 Form A
Form J3 for: socket head cap screws according to DIN 6912
(low screw head, key guide)
Form K3 for: socket head cap screws according to DIN 912

Gewinde -

Werkzeug
Nenndurchmesser

g Thread nominal o s
1,50xD/2,25xD .

diameter
6081A/B.08..-04-R/L M4 8 0/+0,220
6081A/B.10..-05-R/L M5 10 0/+0,220
6081A/B.11..-06-R/L M6 11 0/+0,270
6081A/B.15..-07-R/L M8 15 0/+0,270
6081A/B.18..-09-R/L M10 18 0/+0,330
6081A/B.20..-10-R/L M12 20 0/+0,330
6081A/B.26..-13-R/L M16 26 0/+0,330

GroRe Aufnahmedurchmesser und Plananlage
Large mounting diameter and location face

mit Federring
nach DIN 7980

with lock washer
according to DIN 7980

ISO-Bohrstange
6081A..2,25.. 6081B..1,50.. ISO-boring bar
:.' "-' J“'— I'—
Do | B0 Af—— : “onf_ - E
Dmin 20 20 21
d 25/32Y 25 16
Aufnahme / Shank
Plananlage Ja Nein Nein
Seating face Yes No No

Vorteil: Hohere Stabilitdt und geringere Vibrationsneigung durch groRere Aufnahmedurchmesser und zusatzlicher Plananlage bei 2,25xD
Advantage: More stability and less tendency to vibrate through larger locating diameters and the additional seating face for 2,25xD

1): Durchmesser am Bund
Diameter on the flange



HD-Turn Bohrstangen 95°

HD-Turn-Boring bars 95°

Ausfiihrung:

- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl

- geschliffener Schaft
- Innenkuhlung

Execution:
- boring bars made of special tool-steel
- grinded shaft
- inner coolant

Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte | Schraube | Schlissel
Insert Screw & | Key
D D1 D2 L1 L2 L3 a ; /
A25 SCLCR/L-0815-06 8 4,5 25 85 15 37 45
A25 SCLCR/L-0820-06 8 4,5 25 35 20 42 45
A25 SCLCR/L-1015-06 | 10 55 25 35 15 37 45
A25 SCLCR/L-1020-06 | 10 5,5 25 35 20 42 45
A25 SCLCR/L-1025-06 10 55 25 35 25 47 45
A25 SCLCR/L-1030-06 10 55 25 35 30 52 45 M-VT25
A25 SCLCRIL-1215-06 | 12 | 65 | 25 | 35 | 15 | 37 | 45 | CC 10002 | yonym | MBTOS
A25 SCLCR/L-1220-06 12 6,5 25 35 20 42 45
A25 SCLCR/L-1230-06 | 12 6,5 25 35 30 52 45
A25 SCLCR/L-1420-06 | 14 7,5 25 35 20 42 45
A25 SCLCR/L-1430-06 14 7,5 25 35 30 52 45
A25 SCLCR/L-1440-06 14 7,5 25 35 40 62 45
A25 SCLCR/L-1625-09 | 16 8,5 25 85 25 47 45
A25 SCLCR/L-1635-09 | 16 8,5 25 35 35 57 45
A25 SCLCR/L-1650-09 | 16 8,5 25 35 50 72 45
A25 SCLCR/L-2030-09 | 20 10,5 | 25 35 30 52 45 M-VT40
A25 SCLCR/L-2040-09 20 10,5 25 35 40 62 45 SO U 3,0 Nm RS
A25 SCLCR/L-2060-09 20 10,5 25 35 60 82 45
A25 SCLCR/L-2550-09 | 25 13 25 35 50 72 45
A25 SCLCR/L-2570-09 | 25 13 25 35 70 92 45
A32 SCLCR/L-1030-06 | 10 5.5 32 43 30 52 58
A32 SCLCR/L-1040-06 | 10 5,5 32 43 40 62 58
A32 SCLCR/L-1240-06 12 6,5 32 43 40 62 58 M-VT25
A32 SCLCR/L-1250-06 12 6,5 32 43 50 72 58 G e, 1,2 Nm i) St
A32 SCLCR/L-1450-06 | 14 7,5 32 43 50 72 58
A32 SCLCR/L-1460-06 | 14 7,5 32 43 60 82 58
A32 SCLCR/L-1660-09 | 16 8,5 32 43 60 82 58
A32 SCLCR/L-1670-09 | 16 8,5 32 43 70 92 58
A32 SCLCR/L-2070-09 20 10,5 32 43 70 92 58 M-VT40
A32 SCLCR/L-2080-09 20 10,5 32 43 80 102 58 CCIIE 3,0 Nm HHET
A32 SCLCR/L-2580-09 | 25 13 32 43 80 102 58
A32 SCLCR/L-2590-09 | 25 13 32 43 90 112 58
Bestellbeispiel / Orderexample: A25 SCLCR-0815-06
Abmessungen Dimensions Vincostedgrades | coated grades |
Form Figure Beze,IChm,mg Schraube | Schlussel wlowlwl2o|o
l d s |dl1]| r Designation 5 glelg|s| g
< ElE[E[S]|E
645 | 6,35 | 2,38 04 CCMT 060204.. M-VT25 | M-BT08 n "
645 | 6,35 | 2,38 08 CCMT 060208.. M-VT25 | M-BTOS n =
967 | 952 | 397 04 CCMT 09T304.. M-VT40 | M-BT15 n m
a TR | 967 | 952 | 397 08 CCMT 09T308.. M-VT40 | M-BT15 n m
I —‘[ 12,90 | 12,70 | 4,76 04 CCMT 120404.. M-VT41 | M-BT20 L] m
CCMT .. L 00 [ 12,70 | 476 08 | comriz0408. | MvT41 | M-BT20 . .
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HD-Turn Bohrstangen 93°
HD-Turn-Boring bars 93°

Ausfiihrung:

- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl

- geschliffener Schaft
- Innenkuhlung

Execution:
- boring bars made of special tool-steel
- grinded shaft
- inner coolant

Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte | Schraube | Schlussel
Insert & | Screw 5 | Key
D | F | Dbt |Dp2| L1 ]| L2] L3 \(()& § /
A25 SDUCR/L-1015-07 | 10 7 25 85 15 37 45
A25 SDUCR/L-1020-07 | 10 7 25 35 20 42 45
A25 SDUCR/L-1030-07 | 10 7 25 35 30 52 45
A25 SDUCR/L-1215-07 | 12 9 25 35 15 37 45 M-VT25
A25 SDUCR/L-1220-07 | 12 9 25 85 20 42 45 DC.T 0702.. 12 Nm M-BT08
A25 SDUCR/L-1230-07 | 12 9 25 35 30 52 45 ’
A25 SDUCR/L-1625-07 | 16 11 25 35 25 47 45
A25 SDUCR/L-1635-07 | 16 11 25 35 35 57 45
A25 SDUCR/L-1650-07 | 16 11 25 85 50 72 45
A25 SDUCR/L-2030-11 | 20 13 25 35 30 52 45
A25 SDUCR/L-2040-11 | 20 13 25 35 40 62 45 M-VT40
A25 SDUCR/L-2060-11 | 20 13 25 35 60 82 45 DC.T 11T3.. 30 Nm M-BT15
A25 SDUCR/L-2550-11 | 25 17 25 85 50 72 45 ’
A25 SDUCR/L-2570-11| 25 17 25 35 70 92 45
A32 SDUCR/L-1040-07 | 10 7 32 43 40 62 58 MAVT25
A32 SDUCR/L-1245-07 | 12 9 32 43 45 67 58 DC.T 0702.. 12 Nm M-BT08
A32 SDUCR/L-1660-07 | 16 11 32 43 60 82 58 ’
A32 SDUCR/L-2070-11 | 20 13 32 43 70 92 58 M-VT40
A32 SDUCR/L-2580-11] 25 | 17 | 32 | 43 | 80 | 102 | 58 | PCT ™M™~ | 30nm | MBS
Bestellbeispiel / Orderexample: A25 SDUCR-1015-07
Abmessungen Dimensions _ Rl ey
Form Figure Beze_mhngng Schraube | Schlissel wlolole]lo
| d s | d1 | r | Designation MEIRIE R
° clE|E|E|H
X ojlo|la]lS]|Xx
. 7,30 6,35 | 2,38 0,4 DCMT 070204.. M-VT25 M-BT 08 LEN NN ]
ll ) i/ | 680 | 635 | 238 08 DCMT 070208.. M-VT25 | M-BT 08 LI
\(3/ ﬁ J(f 11,20 | 9,52 | 3,97 04 DCMT 11T304.. M-VT40 | M-BT 15 m| g
DCMT .. VIl 10,80 | 9,52 | 3,97 0,8 | DewmT1T38. | M-VT40 | M-BT15 e




HD-Turn Bohrstangen 107,5°
HD-Turn-Boring bars 107,5°

Ausfiihrung: L1
- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl [ -
- geschliffener Schaft
- Innenkuhlung

Execution: ! ﬂ '“jn-_. ‘-‘:-.-‘-'-- |p' . l 012
=y

- boring bars made of special tool-steel

- grinded shaft F @ ¥

- inner coolant , Y
I 1
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Insert o Screw & | Key
D | F | Dt |D2| 1] L2] L3 \((),ﬂ §
A25 SDQCR/L-1015-07| 10 7 25 35 15 37 45
A25 SDQCR/L-1020-07 | 10 7 25 35 20 42 45
A25 SDQCR/L-1030-07 | 10 7 25 35 30 52 45
A25 SDQCR/L-1215-07 | 12 9 25 35 15 37 45 MVT25
A25 SDQCR/L-1220-07 | 12 9 25 35 20 42 45 DC.T 0702.. 12 Nm M-BT08
A25 SDQCR/L-1230-07 | 12 9 25 35 30 52 45 ’
A25 SDQCR/L-1625-07 | 16 11 25 85 25 47 45
A25 SDQCR/L-1635-07 | 16 11 25 35 35 57 45
A25 SDQCR/L-1650-07 | 16 11 25 85 50 72 45
A25 SDQCR/L-2030-11| 20 13 25 35 30 52 45
A25 SDQCR/L-2040-11 | 20 13 25 35 40 62 45 M-VT40
A25 SDQCR/L-2060-11 | 20 13 25 35 60 82 45 DC.T 11T3.. 3.0 Nm M-BT15
A25 SDQCR/L-2550-11 | 25 17 25 85 50 72 45 ’
A25 SDQCR/L-2570-11| 25 17 25 35 70 92 45
A32 SDQCR/L-1040-07 | 10 7 32 43 40 62 58 MVT25
A32 SDQCR/L-1245-07 | 12 9 32 43 45 67 58 DC.T 0702.. 12 Nm M-BT08
A32 SDQCR/L-1660-07 | 16 11 32 43 60 82 58 '
A32 SDQCR/L-2070-11| 20 13 32 43 70 92 58 M-VT40
A32 SDQCR/L2580-11| 25 | 17 | 32 | 43 | 80 | 102 | 58 | 2°' "7 | 30nm | MBTT®
Bestellbeispiel / Orderexample: A25 SDQCR-1015-07
Abmessungen Dimensions . incoated grades ot grados |
Form Figure Beze_|chnyng Schraube | Schliissel wlolole]lo
| d s | d1 | r | Designation S SIB|ISs|8
< ElE|E£|S[E
R 7,30 | 6,35 | 238 04 DCMT 070204.. M-VT25 | M-BT 08 (] m
,\((3/""3 ~] o 6,80 | 6,35 | 2,38 0,8 DCMT 070208.. MVT25 | M-BTO08 " "
f‘@. /1, [ 1120 952 | 397 04 DCMT 117304.. M-VT40 | M-BT 15 m m
DCMT .. Y/l 10,80 | 9,52 | 3,97 08 | obpcmT1Tsos. | M-vT40 | M-BT 15 n "
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HD-Turn Bohrstangen 93°
HD-Turn-Boring bars 93°

566

. L2 L3
Ausfiihrung: s = S -
- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl L L1 -
- geschliffener Schaft | :
- Innenkiihlung | . i i
Execution: ' D1 D2
- boring bars made of special tool-steel i — £
- grinded shaft l | L
- inner coolant l ; A |
D '
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Insert Screw % | Key
D F D1 D2 L1 L2 L3 @/M
A25 SVUCR/L-1635-11 16 11 25 35 35 57 45
A25 SVUCR/L-1650-11 16 11 25 35 50 72 45
A25 SVUCR/L-2040-11 20 13 25 85 40 62 45
A25 SVUCR/L-2060-11 20 13 25 35 60 82 45 M-VT25
A25 SVUCR/L-2550-11 25 17 25 85 50 72 45 VC.T 1103.. 12 Nm M-BT08
A25 SVUCR/L-2570-11 25 17 25 35 70 92 45 ’
A32 SVUCR/L-1660-11 16 11 32 43 60 82 58
A32 SVUCR/L-2070-11 20 13 32 43 70 92 58
A32 SVUCR/L-2580-11 | 25 17 32 43 80 102 58
Bestellbeispiel / Orderexample: A25 SVUCR-1635-11
Abmessungen Dimensions | el Iy
Form Figure Beze_|chngng Schraube | Schliissel wlolwolelo
| d s |d1| r | Designation o NEIBER
< Ela|&[S|E
’ o 11,00 | 6,35 | 3,18 0,4 VCMT 110304.. M-VT 25 M-BT 08 LN |
%@’d ! O\; 114@91 11,00 | 6,35 | 3,18 0,8 VCMT 110308.. M-VT25 M-BT 08 LN BN |
G VCMT . | any




HD-Gewindebohrstange

HD-Threading Boring bars

Ausfiihrung:

- Bohrstange aus speziellem Werkzeugstahl

- geschliffener Schaft
- Innenkuhlung

Execution:
- boring bars made of special tool-steel
- grinded shaft
- inner coolant

Abmessungen / Dimension (mm)

Wendeplatte

Insert (y

Schraube

Screw ;

Schlussel

Key /

D dh6 f L L1 L2
6082-10-15.11-25R/L 10 25 9,8 82 15 S
6082-10-20.11-25R/L 10 25 55 87 20 42
6082-10-25.11-25R/L 10 25 5,5 92 25 52
6082-10-15.11-32R/L 10 32 55 85 15 37
6082-10-20.11-32R/L 10 32 55 90 20 42
6082-10-25.11-32R/L 10 32 55 95 25 47
6082-12-15.11-25R/L 12 25 6,5 82 15 37
6082-12-20.11-25R/L 12 25 6,5 87 20 42
6082-12-25.11-25R/L 12 25 6,5 92 25 47 1IR.. M-VT30 M-BTO8
6082-12-15.11-32R/L 12 32 6,5 85 15 37 11IL.. 1,2 Nm
6082-12-20.11-32R/L 12 32 6,5 90 20 42
6082-12-25.11-32R/L 12 32 6,5 95 25 47
6082-16-20.11-25R/L 16 25 8,5 82 20 42
6082-16-25.11-25R/L 16 25 8,5 87 25 47
6082-16-30.11-25R/L 16 25 8,5 92 30 52
6082-16-20.11-32R/L 16 32 8,5 85 20 42
6082-16-25.11-32R/L 16 32 8,5 90 25 47
6082-16-30.11-32R/L 16 32 8,5 95 30 52
6082-16-20.16-25R/L 16 25 8,5 82 20 42
6082-16-25.16-25R/L 16 25 8,5 87 25 47
6082-16-30.16-25R/L 16 25 8,5 92 30 52
6082-16-20.16-32R/L 16 32 8,5 85 20 42
6082-16-25.16-32R/L 16 32 8,5 90 25 47
6082-16-30.16-32R/L 16 32 8,5 100 30 52
6082-20-20.16-25R/L 20 25 10 82 20 42
6082-20-25.16-25R/L 20 25 10 87 25 47
6082-20-30.16-25R/L 20 25 10 92 30 52 16IR.. M-VT35 M-BT15
6082-20-20.16-32R/L 20 32 10 85 20 42 16IL.. 3,0 Nm
6082-20-25.16-32R/L 20 32 10 90 25 47
6082-20-30.16-32R/L 20 32 10 95 30 52
6082-25-20.16-25R/L 25 25 13,5 82 20 42
6082-25-25.16-25R/L 25 25 13,5 87 25 47
6082-25-30.16-25R/L 25 25 13,5 92 30 52
6082-25-20.16-32R/L 25 32 13,5 85 20 42
6082-25-25.16-32R/L 25 32 13,5 95 29 52
6082-25-30.16-32R/L 25 32 13,5 95 30 52

Bestellbeispiel / Orderexample: 6082-10-15.11-25R
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