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Aufbohren und Zirkularfrasen
Boring and circular milling

H B||_z Unicut D=14-17 D=18-40 UNWO3 UNWO3

TLEEL

UNWO3
GJL/GIJS ALU ST(AHL) NE
Vorteile: Advantages:
« Fur Plansenkungen und - Enge Bohrungs- « For spotfacing and
tiefe Einsenkungen, z. B. toleranzen (IT9-11) boring
fur Schraubenkopf- « Einsetzbar auf steifen » High stock removal rates
auflagen Maschinen ohne  Tight bore tolerances
+ Hohe Zerspanungs- FUhrungszapfen (IT9-11)
leistung durch 3 » Usable on rigid
Schneiden ab d=18 machines without pilot
I
e 4 e 4
NL NL
1 )\ g 5 2
°|e & . S| © ﬁ) . B ™ S
DIN 1835B !
d=14-17 d=18-40

Unicut UNWO03 (NL = 2-3xd)

*% * %
Best.-Nr./ T
g == —ew 5]
d, dy* e | 4 NL 3
UNWO03
14 16 1,5 42 90 48 28 UNWO3 1400 TX 25050 TX 208 06
15 16 2,5 42 90 48 30 UNWO03 1500 TX 25050 TX 208 06
16 16 3,5 44 92 48 32 UNWO03 1600 TX 25050 TX 208 06
17 16 4,5 44 92 48 34 UNWO03 1700 TX 25050 TX 208 06
18 20 5,5 65 115 50 52 UNWO03 1800 TX 25050 TX 208 06
19 20 6,5 65 115 50 53 UNWO03 1900 TX 25050 TX 208 06
20 20 7,5 65 115 50 54 UNWO03 2000 TX 25050 TX 208 06
21 20 8,5 65 115 50 54 UNWO03 2100 TX 25050 TX 208 06
22 20 9,5 70 120 50 61 UNWO03 2200 TX 25050 TX 208 06
23 20 10,5 70 120 50 61 UNWO3 2300 TX 25050 TX 208 06
24 20 11,5 70 120 50 61 UNWO03 2400 TX 25050 TX 208 06
25 20 12,5 70 120 50 61 UNWO03 2500 TX 25050 TX 208 06
26 25 13,5 94 150 56 78 UNWO03 2600 TX 25050 TX 208 06
27 25 14,5 94 150 56 78 UNWO03 2700 TX 25050 TX 208 06
28 25 9,2 94 150 56 84 UNWO03 2800 TX 35075 TX 215 09
29 25 10,2 | 104 | 160 56 87 UNWO03 2900 TX 35075 TX 215 09
30 25 11,2 | 104 | 160 56 90 UNWO03 3000 TX 35075 TX 215 09
31 25 12,2 | 104 | 160 56 93 UNWO03 3100 TX 35075 TX 215 09
32 32 13,2 | 115 | 175 60 96 UNWO3 3200 TX 35075 TX 215 09
33 32 14,2 | 115 | 175 60 99 UNWO3 3300 TX 35075 TX 215 09
34 32 15,2 115 175 60 102 UNWO03 3400 TX 35075 TX 215 09
35 32 16,2 115 175 60 105 UNWO03 3500 TX 35075 TX 215 09
36 32 17,2 | 125 | 185 60 108 UNWO03 3600 TX 35075 TX 215 09
37 32 18,2 | 125 | 185 60 111 UNWO03 3700 TX 35075 TX 215 09
38 32 19,2 | 125 | 185 60 114 UNWO03 3800 TX 35075 TX 215 09
39 32 20,2 | 130 | 190 60 117 UNWO03 3900 TX 35075 TX 215 09
40 32 15 130 | 190 60 120 UNWO3 4000 TX 45115 TX 215 12
* MaBe und Toleranzen nur in Verbindung mit SCH... Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage /

FRH- und ...FRZ-Wendeschneidplatten / Other dimensions and designs upon request
Dimensions and tolerances for SCHX...FRH- and
...FRZ-inserts only

** separat bestellen / order separately




| H BILZ ) Unicut D=14-17 D=18-32 UNW
@ 1xD 1IT9-11
UNW
GJL/GJS ALU ST(AHL) NE
- | _
. e o | 1
NL
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N [{e]
O © - - - L =
_ ©
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I i
Unicut UNW (NL < 1xd)
*% * %
Best.-Nr./ L
ord-No =l —es O
d1 dz* e I |1 NL I
UNWO03
14 12 1,5 30 75 45 15 UNW 140012 TX 25050 TX 208 06
15 12 2,5 30 75 45 15 UNW 150012 TX 25050 TX 208 06
16 12 3,5 30 75 45 15 UNW 160012 TX 25050 TX 208 06
17 16 4,5 35 85 50 19 UNW 170016 TX 25050 TX 208 06
18 16 5,5 35 85 50 19 UNW 180016 TX 25050 TX 208 06
19 16 6,5 35 85 50 19 UNW 190016 TX 25050 TX 208 06
20 16 7,5 35 85 50 19 UNW 200016 TX 25050 TX 208 06
21 16 8,5 35 85 50 19 UNW 210016 TX 25050 TX 208 06
22 16 9,5 35 85 50 19 UNW 220016 TX 25050 TX 208 06
23 16 10,5 35 85 50 19 UNW 230016 TX 25050 TX 208 06
24 16 11,5 35 85 50 19 UNW 240016 TX 25050 TX 208 06
25 16 12,5 35 85 50 19 UNW 250016 TX 25050 TX 208 06
26 20 13,5 40 100 60 23 UNW 260020 TX 25050 TX 208 06
27 20 14,5 40 100 60 23 UNW 270020 TX 25050 TX 208 06
28 20 9,2 40 100 60 22 UNW 280020 TX 35075 TX 215 09
29 20 10,2 40 100 60 22 UNW 290020 TX 35075 TX 215 09
30 20 11,2 | 40 | 100 | 60 22 UNW 300020 TX 35075 TX 215 09
31 20 12,2 40 100 60 21 UNW 310020 TX 35075 TX 215 09
32 20 13,2 40 100 60 21 UNW 320020 TX 35075 TX 215 09

Weitere Schaftvarianten / Other shanks:

(Bei Bestellung bitte angeben / Please indicate with order)

Whistle Notch = DIN 1835 E

Schnittdatenempfehlung / Cutting data recommendation:

HM / Carbide

Weldon = DIN 1835 B

* MaBe und Toleranzen nur in Verbindung mit SCH...FRH- und ...FRZ-
Wendeschneidplatten /
Dimensions and tolerances for SCHX...FRH- and ...FRZ-inserts only

** separat bestellen / order separately

Stahl
Steel

Nichtrostender Stahl
Stainless steel

Gusseisen
Cast iron

Aluminium

Vc

z.B./e.g.
X20Cr13

z.B./e.g.
GJL, GJS

z.B./e.g.
AlSi10Mg

100 - 500

Cermet (C1) | Vc 100 - 500

PKD / PCD (D1) | Vc 100 - 500
HSSE (S6) Vc

14 - 27 f 0,12-0,3 0,1-0,2 0,15-0,3 0,2-0,35

28 -40 f 0,2-04 0,15-0,25 0,25-0,5 0,25-0,5

Andere Abmessungen und Ausfuhrungen auf Anfrage /
Other dimensions and designs upon request

Schnitt-

geschwindigkeit /
Cutting speed

Vc (m/min)

Vorschub / Infeed

f (mm/U) /
(mm/rev)

Ausreichende Kuhlschmierstoff-
Zufuhr erforderlich / Suffcient
coolant supply needed



Aufbohren und Zirkularfrasen
Boring and circular milling

Werkstoffgruppe (s. S. 22) / Material class (s. p. 22)

Merkmale / Bg:;:m:,/ NKS‘ P ‘ N ‘ K ‘MKH‘ P ‘PM‘PMH‘PNKS

Specifications Schneidstoffsorte (s. S. 22) / Grade (s. p. 22)

Aufbohr-Wendeschneidplatten fiir UNW und UNWO3 /
Boring inserts for UNW and UNWO03

Cuf&:g'ﬁ?éf;}tilols 09 | SCHW 0903AC FRH... K9
Schnittbreite < 0,5; 06 | SCHW 0602AC FRZ... K9
FUhrungsfasen* / E
Cutting width < 0,5 ; 09 | SCHW 0903AC FRZ... K9
Guiding chamfers* 12 | SCHW 1204AC FRZ... K9
PKD; Schnittbreite < 2,5 06 | SCHW 060202 FRH... D1
bzw. 3,5/
PCD; Cutting width < 2,5 n 09 | SCHW 090302 FRH... D1
resp. 3,5 09 | SCHW 090304 FRH... D1
PKD; volle Schnittbreite / 06 SCHW 060202 FR5... D1
PCD; entire cutting n 09 SCHW 090302 FR5... D1
width 12 | SCHW 120402 FR5... D1
Geschliffene 06 | SCHX 060204 FRH... |AK1| C1 K1 | K9 | P2 | P5 | P9
Spanleitstufen / 6 09 | SCHX 090304 FRH... |AK1| C1 K1 | K9 | P2 | P5 | P9 | S6
Ground chip breakers | =0 | 42 | SCHX 120404 FRH... | AK1| C1 K1 | K9 | P2 | P5| P9 | S6
Fuhrungsfasen*; 06 | SCHX 060202 FRZ... K1 | K9 | P2 | P5 | P9
geschliffene 06 | SCHX 060204 FRZ... |AK1| C1 K1 | K9 | P2 | P5 | P9 | S6
Spanleitstufen / 09 | SCHX 090304 FRZ... |AK1| C1 K1 | K9 | P2 | P5| P9 | S6
Guiding chamfers*; | == | 69 | ScHX 090308 FRZ... K1 PS5 6
ground chip breakers 12 | SCHX 120404 FRZ... |AK1 K1 | k9 | P2| P5 | P9 | s6
Fuhrungsfasen*; 06 | SCHX 060204 FRZ7... P9
Spanleitstufen** fur
kurze Spane / 0 09 | SCHX 090304 FRZ7... P9
Guiding chamfers*; chip | =
breakers** for short chips 12 SCHX 120404 FRZ7... P9

Plansenk- und Fras-Wendeschneidplatten fiir UNW und UNWO03 /
Spotfacing and milling inserts for UNW and UNWO03

Ohne Spanleitstufen / o 06 SCHW 060204 FN... K1 K9
Without chip breakers 09 | ScHW 090304 FN... | Ki K9 | P2
4 geschliffene ! 06 | SCHX 060202 FN1... | K1 P2 | P5
Spanleitstufen /
4 ground ch|p breakers 09 SCHX 090304 FNT1... K1 P2 P5
Spanleitstufen / Ql 09 SCMT 090304 EN... K1 K9 | P2 | P5
4 sintered chip breakers 12 SCMT 120404 EN... K1 K9 P5

Andere WSP-Varianten und Sorten auf Anfrage / Other indexable insert designs and grades upon request

* Rund geschliffene Fihrungsfasen der WSP (...Z...) verhindern Rattern
und glatten die Bohrungsoberflache -> gut geeignet fur schlanke
Werkzeuge mit mindestens 3 Schneiden /

Round ground guiding chamfers on the insert (...Z...) prevent
chattering and burnish the bore surface -> well suitable for lean tools
with min. 3 cutting edges

** Tiefe Schneidkanten und kurze Spanleitstufen (...7...) erzeugen
kurze Spane schon bei geringen Spanungsdicken -> gut geeignet fur
lang spanende Werkstoffe /

Low cutting edge and short chip breakers (...7...) generate short chips
already at low feed rates -> well suitable for long chipping materials




I-I_ BILZ ) Unicut-Eco D=10-13 D=15-26 D=30-58

 ——— =) @@@m e

Schraubenkopfsenker UNWE /
Screw head counterbore UNWE GIL/GJS ST(AHL) _

180°

Die vorstehende Neben-
schneiden-, Nase” schitzt
die im Durchmesser zurtck
stehende Hauptschneide
vor Verschlei3 /

The ,nose” on the minor
cutting edge protects the
major cutting edge on the
external tool diameter

Vorteile: Advantages:

» Der 180°- Schrauben- » The 180° Screw head
kopfsenker fir M5 bis counterbore for M5 to
M36 M36

» Preisglinstige Sinter- « Low priced sinter-insert
WSP SCMX-Eco mit vier SCMX-Eco with four
nutzbaren Schneiden usable cutting edges

 Schneidstoffsorte U9 * Insert grade U9 is well
universell far Stahl und usable for steel and
Gusseisen geeignet cast iron

+ Einsetzbar auf steifen + Applicable on rigid
Maschinen ohne machine tools without
FUhrungszapfen pilot

WSP / Insert: SCMX-Eco




Aufbohren und Plansenken
Boring and spotfacing

d
d.
®
|
/|
|
dine

d1h6

d=15-26 d=30-58
Unicut-Eco UNWE (NL < 1xd)
*% *%
G | —es 5] |
d,o3 d, | d, | e I l, | NL -

10 12 4,5 30 75 45 6 UNWE 1000 | TX 25045 TX 208 SCMX060204ERU9
11 12 4,5 30 75 45 7 UNWE 1100 | TX 25045 TX 208 SCMX060204ERU9
13 12 4,5 30 75 45 7 UNWE 1300 | TX 25050 TX 208 SCMX060204ERU9
15 12 5 30 75 45 13 UNWE 1500 | TX 25050 TX 208 SCMX060204ERU9
16 12 6 30 75 45 13 UNWE 1600 | TX 25050 TX 208 SCMX060204ERU9
18 16 8 32 80 48 15 UNWE 1800 | TX 25050 TX 208 SCMX060204ERU9
20 16 10 37 85 48 20 UNWE 2000 | TX 25050 TX 208 SCMX060204ERU9
24 20 8 40 90 50 21 UNWE 2400 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
26 20 10 40 90 50 21 UNWE 2600 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
30 20 14 50 100 50 31 UNWE 3000 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
33 20 17 50 100 50 31 UNWE 3300 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
36 25 20 54 110 56 31 UNWE 3600 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
40 32 24 55 115 60 36 UNWE 4000 |TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
46 32 30 60 120 | 60 41 UNWE 4600 | TX 35075 TX 215 SCMX090304ERU9
50 32 28 70 130 | 60 50 UNWE 5000 |TX 45115 TX 215 SCMX120404ERU9
54 40 32 70 140 | 70 50 UNWE 5400 |TX 45115 TX 215 SCMX120404ERU9
58 40 36 70 140 | 70 50 UNWE 5800 |TX 45115 TX 215 SCMX120404ERU9

** separat bestellen / order separately

Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage /

Other dimensions and designs upon request Bestellbeispiel / Order example:

Schnittdatenempfehlung /

Cutting data recommendation:

Stahl Gusseisen Schnitt-

Steel Cast iron

geschwindigkeit /
Cutting speed

z.B./ e.g.
GIL, GJS

Vc (m/min)

Vorschub / Infeed

f (mm/U) /
10-13 f 0,06-0,12 0,08 - 0,15 (mm/rev)
15-20 f 0,12-0,2 0,15-0,25 Ausreichende Kiihlschmierstoff-
24 - 26 f 0,15-0,25 0,18-0,3 Zufuhr erforderlich / Sufficient
30 - 46 f 0,2-0,4 0,25-0,5 coolant supply needed
50 - 58 f 0,3-0,5 0,35-0,6




| H.BILZ) Preci-Cut D=18-25  D=26-40

.' @ 3xD IT7-8

RPC mit Exzenterstiftverstellung —
RPC with eccentric pin adjustment GlL/GJs ALU ST(AHL) NE
Vorteile: Advantages:
+ Hohe Zerspanungs-  Schnell und prazise + High stock removal rates - Quick and precise setting
leistung durch einstellbar (Zustellung with 3 cutting edges of cutting diameter
3 Schneiden ab d=26 2pum/°) from d=26 (inclination 2 pm/°)
» Enge Bohrungs- « Schnittbreite bisca. 4mm - Tight bore tolerances + Cutting width up to 4 mm
toleranzen (IT7-8) » Einsetzbar auf steifen (IT7-8) + Usable on rigid machines
Maschinen
gﬁr_\rpngs- I I
uiding-
d *0,005 e l 4 e 4
NL + NL *
- %
g/ 5| _ | 2
ge) S kel
* Einstellbereich
Setting range
Preci-Cut RPC
B t N / *% *%
est.-Nr. 3
ord-No Sl —es g
d d, d, e | I NL r
RPCO3
18 20 0,4 65 115 50 52 RPCO3 1800 TX 35075 TX 215 09
19 20 0,2 65 | 115 | 50 53 RPCO3 1900 TX 35075 TX 215 09
20 20 1,2 65 115 50 54 RPC03 2000 TX 35075 TX 215 09
21 20 2,2 65 115 50 54 RPCO03 2100 TX 35075 TX 215 09
22 20 3,2 70 120 | 50 61 RPCO03 2200 TX 35075 TX 215 09
23 20 4,2 70 120 | 50 61 RPCO03 2300 TX 35075 TX 215 09
24 20 5,2 70 120 | 50 62 RPCO03 2400 TX 35075 TX 215 09
25 20 6,2 70 120 | 50 62 RPCO03 2500 TX 35075 TX 215 09
26 25 13,5 94 150 | 56 78 RPCO03 2600 TX 25050 TX 208 06
27 25 14,5 94 150 56 81 RPCO03 2700 TX 25050 TX 208 06
28 25 15,5 94 150 56 84 RPCO03 2800 TX 25050 TX 208 06
29 25 16,5 | 104 | 160 | 56 87 RPCO03 2900 TX 25050 TX 208 06
30 25 17,5 | 104 | 160 56 90 RPCO03 3000 TX 25050 TX 208 06
31 25 18,5 | 104 | 160 56 93 RPC03 3100 TX 25050 TX 208 06
32 32 13,2 | 115 | 175 | 60 96 RPC03 3200 TX 35075 TX 215 09
33 32 14,2 | 115 | 175 | 60 99 RPCO03 3300 TX 35075 TX 215 09
34 32 15,2 | 115 | 175 | 60 102 RPCO03 3400 TX 35075 TX 215 09
35 32 16,2 | 115 | 175 | 60 105 RPC03 3500 TX 35075 TX 215 09
36 32 17,2 | 125 | 185 | 60 108 RPC03 3600 TX 35075 TX 215 09
37 32 18,2 125 | 185 60 111 RPCO03 3700 TX 35075 TX 215 09
38 32 19,2 | 125 | 185 | 60 114 RPCO03 3800 TX 35075 TX 215 09
39 32 20,2 | 130 | 190 | 60 117 RPCO03 3900 TX 35075 TX 215 09
40 32 21,2 | 130 | 190 | 60 120 RPCO03 4000 TX 35075 TX 215 09
** separat bestellen / order separately Andere Abmessungen und Ausfiihrungen auf Anfrage /
Other dimensions and designs upon request
Weitere Schaftvarianten / Other shanks: Bestellbeispiel / Order example:
(Bei Bestellung bitte angeben / Please indicate with order)
Whistle Notch = DIN 1835 E Weldon = DIN 1835 B
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Aufbohren und Fertigbearbeiten

Boring and finish machining

Werkstoffgruppe (s. S. 22) / Material class (s. p. 22)
Merkmale / Bgs;.-ll\\llr./ NKS| P | N | K MKH P |PM PMHPMKS
o rd.-No
Specifications Schneidstoffsorte (s. S. 22) / Grade (s. p. 22)
Wendeschneidplatten fiir RPC /
Indexable inserts for RPC
hni -
Cutstcin ;'xfgfﬁtig . 09 | SCHW 0903AC FRH...™ K9
ey - -
> ”'E%fﬁti g(risuttmg E 06 | SCHW 0602AC FRZ..." K9
Fihrungsfasen* /
Guiding chamfers* 09 | SCHW 0903AC FRZ... K9
PKDZ; ES;C[I;nittgrSEi/te 06 | SCHW 060202 FRH... D1
PCD; Cutting width u 09 | SCHW 090302 FRH... D1
< 2,5resp. 3,5 09 | SCHW 090304 FRH... D1
PKD; volle Schnittbreite / 06 | SCHW 060202 FR5... D1
PCD; entire cutting
width 09 | SCHW 090302 FRS... D1
geschliffene 06 | SCHX 060204 FRH...| AK1 (@] K1 K9 P2 P5 P9
Spanleitstufen / U
ground ch|p breakers | = —  |09|SCHX 090304 FRH...| AK1 1 K1 K9 P2 P5 P9 S6
Fuhrungsfasen*; 06 | SCHX 060202 FRZ... K1 | K9 | P2 | P5 | P9
geschliffene
Spanleitstufen / O 06 | SCHX 060204 FRZ...| AK1 (@] K1 K9 P2 P5 P9 S6
Guiding chamfers?*; —
ground chip breakers 09 | SCHX 090304 FRZ...| AK1 | C1 K1 | K9 | P2 | P5 | P9 | S6
FUhrungsfasen*;
Spanleitstufen** fur 06 | SCHX 060204 FRZ7... P9
kurze Spéane / 6
Guiding chamfers*; chip| == SCHX 090304 FRZ7 P
breakers** for short chips 09 9

*** Anpassung der Werkzeugfuhrung (d<26) an die WSP-Eckengeometrie erforderlich /
Modification of tool guide pads (d<26) according insert geometry necessary

Andere WSP-Varianten und Sorten auf Anfrage / Other indexable insert designs and grades upon request

und glatten die Bohrungsoberflache -> gut geeignet fur schlanke
Werkzeuge mit mindestens 3 Schneiden /

Round ground guiding chamfers on the insert (...Z...) prevent
chattering and burnish the bore surface -> well suitable for lean tools
with min. 3 cutting edges

** Tiefe Schneidkanten und kurze Spanleitstufen (...7...) erzeugen
kurze Spane schon bei geringen Spanungsdicken -> gut geeignet fur
lang spanende Werkstoffe /

Low cutting edge and short chip breakers (...7...) generate short chips
already at low feed rates -> well suitable for long chipping materials

Schnittdatenempfehlung / Cutting data recommendation:

Stahl Nichtrostender Stahl | Gusseisen Aluminium Schnitt-
Steel Stainless steel Cast iron gfdallelll el
Cutting speed
z.B./e.q. z.B./e.g. z.B./e.g. z.B./e.g. Vc (m/min)
X20Cr13 GIL, GJS AlSi10Mg

HM / Carbide Vc 100 - 500
Cermet (C1) | Vc 180 - 600

Vorschub / Infeed
f (mm/U) /

PKD / PCD (D1) |Vc 180 - 600 (mm/rev)
Ausreichende Ktihlschmierstoff-
18 - 25 f | 006-0,15 0,06 - 0,15 0,08 - 0,15 0,1-0,2 Zufuhr erforderlich / Sufficient
26 - 40 f| 015-0,4 0,12-0,3 0,15-0,5 0,2-0,5 coolant supply needed




H.BILZ) Preci-Cut

Verstellsysteme

(fur individuelle Werkzeuglosungen)

Adjustment systems

(for individual tool solutions)

IT7-8

GJL/GJS ALU

Schiebekeilverstellung / Wedge adjustment

RPC

Vorteile:

Aufbohren und Reiben
in einem Arbeitsgang
Eng gestufte Werk-
zeuge realisierbar

Enge Bohrungs-
toleranzen (IT7-8; mit
modifizierten Verstell-
elementen auch IT6)
Einstellbereich bis 0,15 mm
im Durchmesser

Schnell und prazise ein-
stellbar (Zustellung 2pum/°)
GrofBe Schnittbreiten
durch groBflachige Anlage
der WSP am Schiebekeil
maoglich

« Flr viele WSP-Formen

(A, C L M,S,X...)und
GroBen verwendbar

« Zwei Baureihen:

= RPC: riickseitig einstell-
bar; ab D=30

- RPC-G: WSP-seitig
einstellbar; ab D=16

« Zweirichtungsverstellung

maoglich durch Kombina-
tion mit Exzenterstift-
verstellung (z. B. fur preis-
gunstige Sinter-WSP)

RPC: Kleinste verstellbare Durchmesser /
RPC: Smallest cutting diameter for radial

RPC-G

Advantages:
« Boring and finishing in

one pass

Short stepped tools can

be realized

« Tight bore tolerances

(IT7-8; with modified

wedge also IT6)

Diameter setting range

0.15 mm

* Quick and precise setting
(inclination 2pum/°)

ST(AHL) NE

« High rigidity due to large

area contact between
insert and wedge

» Two lines:

« RPC: adjustable from back
side for D=30 and up
« RPC-G: adjustable from

insert side for D=16 and up
+ Adjustment in two

directions by combination
with eccentric pin adjust-
ment (e. g. for the use of
low priced sinter-Inserts)

RPC-G: Kleinste verstellbare Durchmesser /
RPC-G: Smallest cutting diameter for radial

adjustment adjustment
WSP-Gro_Be / 21 22 z3 WSP-Gro_Be / 21 72 z3
Insert size Insert size
SC..0903.. 30 31 46 SC..0602.. 16 22 29
SC..1204.. 36 38 53 SC..0903.. 29 32 43
SC..1204.. 36 43 59




Aufbohren und Fertigbearbeiten

Boring and finish machining

Kassettensystem RPK / Cartridge system RPK

Vorteile:

« Minimale BaumaBe fur
Werkzeuge ab D=20 mm

+ Enge Bohrungs-
toleranzen (IT7-8)

« Einstellbereich bis
0,3 mm im Durchmesser

« Unabhéangige Langen-
und Durchmessereinstel-
lung ohne Winkelanderung

 Schnell und prazise
einstellbar

« GroBe Schnittbreite
durch stabilen und kom-
pakten Aufbau méglich

« Fur viele WSP-Formen
(A, C,M,S, T, X...)und
GroBen verwendbar

 Schutz des Werkzeuges
bei Plattenbruch

RPK: Kleinste verstellbare Durchmesser /
RPK: Smallest cutting diameter for radial
adjustment

WSP-Gro_IBe / z1 72 73
Insert size
SC..0602.. 20 26 32
SC..0903.. 30 40 50
SC..1204.. 40 47 60

Ubrigens: Durch Kombination hochgenauer Wendeschneidplatten mit
Prazisions-WSP-Sitzen kénnen wir Sonderwerkzeuge fur Passungen H8
auch ohne WSP-Verstellung realisieren. Bitte fragen Sie an!

Tip: We can offer tools for close tolerances like H8 also without insert

adjustement by combination of high-precision inserts and insert seats.
Please send us your request!

Advantages:

+ Compact design for tools
starting from D=20 mm

« Tight bore tolerances

« Large cutting widths
possible due to the rigid
design

(IT7-8) + Usable for many insert
- Diameter setting range shapes (A, C, M, S, T, X...)
0.3 mm and sizes

 Independent length and
diameter setting without
influence on the cutting
edge angle

» Quick and precise setting

« Tool protection in case
of insert breakage

Preci-Cut Sonderlésung / Special solution

Stufen-Preci-Cut mit

Step-Preci-Cut with
adjustable PCD-inserts

d=156x186

11

einstellbaren PKD-WSP /



a

H.BILZ) Flexispeed

g
e

FLX02/ FLXM -
GJL/@GJS

Vorteile:

Selbstzentrierend durch
Kernschneide und zwei
symmetrische Wende-
schneidplatten

Hohe Zahigkeit im Zent-
rum beim Anbohren
durch HSS-Kernschneide
Hoher Vorschub durch

2 Schneiden

Enge Bohrungs-
toleranzen (H11)

Advantages:

 Geradliniger Bohrungs-
verlauf durch Flhrungs-
fasen an den WSP

+ Universell mit HM- und
HSSE-WSP einsetzbar

+ Auch far labilen Einsatz-
bedingungen geeignet

- Paketbearbeitung
maoglich

indexable inserts

centre

inserts

(H11)

+ Self-centering by means
of core cutter and sym-
metrically positioned

+ High toughness due to
HSS-core cutter in the

+ High feed rate with two

« Close drilling tolerances

ALU ST(AHL)

« Straight bores due to
guiding chamfers on the
inserts

« Universally usable with
carbide and HSS-inserts

« Also usable in unstable
conditions

+ Machining of stacked
bores possible

FLX02
Best.-Nr./
Ord.-No
di /005 a Iy I, s BZM FLX02
18 2,2 200 120 150 20 FLX02 18 A
19 2,3 200 120 150 20 FLX02 19 A
20 2,4 200 120 150 20 FLX02 20 A
21 2,5 230 144 174 25 FLX02 21 A
22 2,6 230 144 174 25 FLX02 22 A
23 2,7 230 144 174 25 FLX02 23 A
24 2,8 230 144 174 25 FLX02 24 A
25 3,0 250 162 194 25 FLX02 25 A
26 3,1 250 162 194 25 FLX02 26 A
27 3,2 250 162 194 25 FLX02 27 A
28 3,3 280 186 224 25 FLX02 28 A
29 3,4 280 186 224 25 FLX02 29 A
30 3,4 280 186 224 25 FLX02 30 A
31 3,5 280 186 224 25 FLX02 31 A
32 3,8 325 222 265 32 FLX02 32 A
33 3,9 325 222 265 32 FLX02 33 A
34 4,0 325 222 265 32 FLX02 34 A
35 41 325 222 265 32 FLX02 35 A
36 4,2 325 222 265 32 FLX02 36 A
37 4,3 325 222 265 32 FLX02 37 A
38 4,5 340 234 280 32 FLX02 38 A
39 4,6 340 234 280 32 FLX02 39 A

Andere Abmessungen und Ausfuhrungen auf Anfrage / Other dimensions and designs upon request




Bohren
Drilling

FLXM
MK PG ﬂ
dq./005 a Iy I, I3 MT

18 2,2 191 110 136 2 FLXM 1800202 EAL 012
19 2,3 226 140 171 2 FLXM 1900202 EAL 012
20 2,4 226 140 171 2 FLXM 2000202 EAL 012
21 2,5 226 140 171 2 FLXM 2100202 EAL 012
22 2,6 226 140 171 2 FLXM 2200202 EAL 012
23 2,7 226 140 171 2 FLXM 2300202 EAL 012
24 2,8 272 160 201 3 FLXM 2400302 EALO13
25 3,0 272 160 201 3 FLXM 2500302 EAL 013
26 3,1 272 160 201 3 FLXM 2600302 EALO13
27 3,2 272 160 201 3 FLXM 2700302 EAL 013
28 3,3 302 190 231 3 FLXM 2800302 EALO13
29 3,4 302 190 231 3 FLXM 2900302 EAL 013
30 3,4 302 190 231 3 FLXM 3000302 EAL 013
31 3,5 302 190 231 3 FLXM 3100302 EAL 013
32 3,8 348 210 258 4 FLXM 3200402 EAL 014
33 3,9 348 210 258 4 FLXM 3300402 EAL 014
34 4,0 348 210 258 4 FLXM 3400402 EAL 014
35 4,1 348 210 258 4 FLXM 3500402 EAL 014
36 4,2 383 240 293 4 FLXM 3600402 EAL 014
37 4,3 383 240 293 4 FLXM 3700402 EAL 014
38 4,5 383 240 293 4 FLXM 3800402 EAL 014
39 4,6 383 240 293 4 FLXM 3900402 EAL 014

* separat bestellen / order separately

Schneiden, Ersatzteile und Zubehor s. S. 14-15 / inserts, spare parts and accessories s. p. 14-15

Schnittdatenempfehlung / Cutting data recommendation:

Niedrigleg. Stahl| Hochleg. Stahl Gusseisen Aluminium S:::;\tvtv-indi keit |
Low alloy Steel | High alloy steel Cast iron gesc 9
Cutting speed
z.B./e.q. z.B./e.g. z.B./e.g. z.B./e.g.

3 Vc (m/min)
C45E X20Cr13 GIL, GJS AlSi10Mg

HM / Carbide Vc 100 - 500
HSSE (S6) Vc

Vorschub / Infeed
f (mm/U) /

(mm/rev)
18 - 21 f 0,15-0,25 0,10 - 0,20 0,20-0,30 0,20 - 0,35 Ausreichende Kiihlschmierstoff-
22 -28 f 0,18 - 0,30 0,15- 0,25 0,20 - 0,40 0,20 - 0,40 Zufuhr erforderlich / Sufficient

> 29 f 0,20 - 0,35 0,18 - 0,30 0.25-0,50 0,25 -0,50 coolant supply needed




Flexispeed FLX02/FLXM

Schneiden, Ersatzteile und Zubehor
Inserts, Spare Parts and Accessories

(S [ I SSSSSS | &= 1 @
mm FLX02 FLXM Kecrgighcnlif; |:|SSSS$E* / Wendeschneidplatte* /
Q 6 x D, zyl./ cyl. 6 x D, MK/ MT (N = TiN) Insert
18 FLX02 18 A FLXM 1800202 KENO1 052 (N) XCEX 070204 FRZ ...
19 FLX02 19 A FLXM 1900202 KENO1 052 (N) XCEX 075204 FRZ ...
20 FLX02 20 A FLXM 2000202 KENO1 052 (N) XCEX 080204 FRZ ...
21 FLX02 21 A FLXM 2100202 KENO1 052 (N) XCEX 085304 FRZ ...
22 FLX02 22 A FLXM 2200202 KENO1 052 (N) XCEX 090304 FRZ ...
23 FLX02 23 A FLXM 2300202 KENO1 052 (N) XCEX 095304 FRZ ...
24 FLX02 24 A FLXM 2400302 KENO1 052 (N) XCEX 100304 FRZ ...
25 FLX02 25 A FLXM 2500302 KENO1 062 (N) XCEX 100304 FRZ ...
26 FLX02 26 A FLXM 2600302 KENO1 062 (N) XCEX 105304 FRZ ...
27 FLX02 27 A FLXM 2700302 KENO1 062 (N) XCEX 110304 FRZ ...
28 FLX02 28 A FLXM 2800302 KENO1 062 (N) XCEX 115304 FRZ ...
29 FLX02 29 A FLXM 2900302 KENO1 062 (N) XCEX 120304 FRZ ...
30 FLX02 30 A FLXM 3000302 KENO1 062 (N) XCEX 125304 FRZ ...
31 FLX02 31 A FLXM 3100302 KENO1 062 (N) XCEX 130304 FRZ ...
32 FLX02 32 A FLXM 3200402 KENO1 082 (N) XCEX 125304 FRZ ...
33 FLX02 33 A FLXM 3300402 KENO1 082 (N) XCEX 130304 FRZ ...
34 FLX02 34 A FLXM 3400402 KENO1 082 (N) XCEX 135404 FRZ ...
35 FLX02 35 A FLXM 3500402 KENO1 082 (N) XCEX 140404 FRZ ...
36 FLX02 36 A FLXM 3600402 KENO1 082 (N) XCEX 145404 FRZ ...
37 FLX02 37 A FLXM 3700402 KENO1 082 (N) XCEX 150404 FRZ ...
38 FLX02 38 A FLXM 3800402 KENO1 102 (N) XCEX 145404 FRZ ...
39 FLX02 39 A FLXM 3900402 KENO1 102 (N) XCEX 150404 FRZ ...

* Separat bestellen / Order separately HM-Kernschneiden auf Anfrage / Carbide core cutters on request

Andere Abmessungen (auch gréBere Durchmesser) auf Anfrage /
Other dimensions (also larger diameters) upon request

WSP mit Spanteiler und andere Ausfiihrungen auf Anfrage /
Inserts with chip splitter and other designs on request

Flexispeed Sonderlésung mit Fiihrungsleisten und einstellbaren WSP /
Flexispeed in special design with guide pads and adjustable inserts




Bohren

Drilling
*
i !E'l —a
Werkstoffgruppe (s. S. 22) / Material class (s. p. 22) Klemmschraube far
NKS | K K | P | P | PKS |Kernschneide/Fixing
Schneidstoffsorte / Grade screw for core cutter
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010406 TX 25050 TX 208
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010406 TX 25050 TX 208
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010406 TX 25050 TX 208
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010406 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010406 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010406 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010406 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010508 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010610 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010610 TX 35075 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010610 TX 45115 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010610 TX 45115 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010612 TX 45115 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010612 TX 45115 TX 215
...AK1 ... K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...56 KLS 010612 TX 45115 TX 215
...AK1 .. K1 ...K9 ...P2 ...P7 ...S6 KLS 010612 TX 45115 TX 215
Schneidstoffsorten / Grades
Werkstoffgruppe / Bestellbeispiel / Order example:
Material class =
c =
g . 3ESE|l P
m £ 8 Sc & 8 BPERE| P
& S8 |__|28 525, 3238 b IR E
5 2 3 ULICLIE R AU L LR 5 Stiick/pieces KLS 010508 |
w O [a] wu P K N S
AK1 | HW - N20 |HM / Carbide o + o
K1 HF - K20 |HM / Carbide +
HM- /
K9 HC - K10 Carbide TiAIN *
P2 HF - P30 |HM / Carbide| +
P7 | HC-pao | . OM 4o _ o
Carbide TiN + = Hauptanwendung / Main application
S6 HSSE-TiN + o + o = Nebenanwendung / Minor application
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Bohrsystem KSB/KBH
Drilling system KSB/KBH

GJL/GJS ALU ST(AHL) NE

Vorteile:

« Hochpositive Schneiden-
geometrie fUr geringe
Antriebsleistung

» Hoher Vorschub durch
maximale Schneiden-
Uberdeckung

» Hohe Leistungsfahigkeit
und Ubertragbare
Schnittmomente durch
ungeteilte Halter

» Enge Bohrungs-
toleranzen (H11)

+ Geradliniger Bohrungs-
verlauf durch Fihrungs-
fasen der auBeren WSP

 FGhrungsplatten fur
schragen Austritt und
Schnittunterbrechung
(KSB03)

* Universell mit HM- und
HSSE-WSP einsetzbar

« Auch fur labile Einsatz-
bedingungen geeignet

» Paketbearbeitung
moglich

Schneidkopf KSB03 / Cutter head KSB03

Advantages:

+ Very positive rake angle
for low machine power
requirement

« High feed rate due to
maximum overlap of
inserts

+ High performance by
rigid and undivided

« Straight bores due to
guiding chamfers on the
external inserts

+ Guide plates for inclined
bore outlets and cut
interruptions (KSB03)

+ Universally usable with
carbide and HSS-inserts

holder » Also usable in unstable
« Close drilling tolerances conditions
(H11) + Machining of staked

bores possible

Klemmschraube / Fixing screw

Anzugsschraube / Cutter head screw

FUuhrungsplatte / Guide plate

@
@
(3) WsP-Schraube / Insert screw
@
®

FUhrungsplatten-Schraube /
Guide plate screw



Bohren

Drilling
Powerbore-Schneidkopfe / Cutter heads
/—15e

KSBO1 ohne HM- KSBO03 mit HM-
Fuhrungsplatten / o= FUhrungsplatten /
without carbide i, Wwith carbide

guide plates RIS —== = guide plates

% 7
a

Ersatzteile fiir KSBO3 /
Spare parts for KSB03

Best.-Nr.*/

Best.-Nr.*/

= @

(| G

GréBe / Ord.-No Ord.-No
d d a* AnzahI_WSP / ';?zee Fuhrungsplatten /
1 No.of inserts|  po¢ KSBO1 KSB03 guide plates
39 | 11 | 10 3 08 KSB0O1 039 KSB03 039 4 Z7S 0400 TX 250508
40 | 11 | 10 3 08 KSBO1 040 KSBO3 040 4 Z7S 0400 TX 250508
45 | 11 | 10 3 08 KSBO1 045 KSBO3 045 4 Z7S 0400 TX 250508
48 | 11 | 11 4 08 KSBO1 048 KSB0O3 048 4 Z7S 0400 TX 250508
50 | 11 | 11 4 09 KSB0O1 050 KSB03 050 4 Z7S 0500 TX 250505
57 | 11 | 12 4 09 KSB0O1 057 KSB0O3 057 4 Z7S 0500 TX 250508
60 | 13 | 14 4 1 KSB0O1 060 KSB03 060 4 Z7S 0600 TX 35095S
67 | 13 | 15 4 1 KSBO1 067 KSBO3 067 4 Z7S 0600 TX 35095S
70 | 13 | 16 4 1 KSB0O1 070 KSB03 070 4 Z7S 0700 TX 35095S
77 | 13 | 17 4 1 KSBO1 077 KSBO3 077 4 Z7S 0700 TX 35095S
80 | 13 | 17 5 2 KSBO1 080 KSB03 080 6 Z7S 0800 TX 35095S
87 | 13 | 18 5 2 KSBO1 087 KSBO3 087 6 Z7S 0800 TX 35095S
90 | 13 | 18 5 2 KSBO1 090 KSB03 090 6 Z7S 0800 TX 35095S
97 | 13 | 19 6 2 KSBO1 097 KSB03 097 6 Z7S 0900 TX 35095S
100 | 13 | 20 6 3 KSBO1 107 KSBO3 107 6 Z7S 0900 TX 35095S
107 | 13 | 21 6 3 KSBO1 107 KSBO3 107 6 Z7S 0900 TX 35095S
110 | 13 | 21 6 3 KSBO1 110 KSB0O3 110 6 Z7S 1200 TX 35095S
117 | 13 | 22 6 3 KSBO1 117 KSBO3 117 6 Z7S 1200 TX 35095S
120 | 16 | 23 6 4 KSBO1 120 KSBO3 120 6 Z7S 1200 TX 35095S
127 | 16 | 24 8 4 KSBO1 127 KSBO3 127 6 Z7S 1200 TX 35095S
130 | 16 | 24 8 4 KSBO1 130 KSBO3 130 6 Z7S 1200 TX 35095S
137 | 16 | 25 8 4 KSBO1 137 KSBO3 137 6 Z7S 1400 TX 35095S
140 | 16 | 26 8 4 KSBO1 140 KSBO3 140 6 Z7S 1400 TX 35095S
147 | 16 | 27 10 4 KSBO1 147 KSBO3 147 6 Z7S 1400 TX 35095S
150 | 16 | 27 10 4 KSBO1 150 KSBO3 150 6 Z7S 1400 TX 35095S
157 | 16 | 28 10 4 KSBO1 157 KSBO3 157 6 Z7S 1400 TX 35095S
160 | 16 | 28 10 4 KSBO1 160 KSB0O3 160 6 Z7S 1400 TX 35095S

* Bei Verwendung von ZB02... / When using ZB02...

Zwischenabmessungen kurzfristig lieferbar / Intermediate dimensions
available on short term

Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage /
Other dimensions and designs upon request

Schneiden, Halter, Ersatzteile und Zubehors. S. 18-19/
Inserts, holder and spare parts s. p. 18-19

Schnittdatenempfehlung / Cutting data recommendation:

Schnitt-

Niedrigleg. Stahl Hochleg. Stahl Gusseisen | Aluminium eschwindiakeit /
Low alloy Steel High alloy steel Cast iron g . 9
utting speed
z.B./e.g. z.B./e.g. z.B./e.g. z.B./e.g. Vc (m/min)
CASE 42CrMo4 GIJL, GJS | AlSi10Mg
HM (P) HSSE (S6)  HM (P) | HSSE (S6) HM (P) HM (P) Vorschub / Infeed
Vc| 50-120 30 - 50 40- 110 10 - 40 f (mm/U) /

f0,20-0,25 |0,20- 0,30 0,20 - 0,25 | 0,20 - 0,30|0,20 - 0,35 0,20 - 0,35 (mmirev)
59-99 | f | 0,20-0,30 |0,25-0,40 0,20 - 0,30  0,25-0,40 0,25- 0,40 0,20-0,40 |  aucreichende Kiihischmierstoff-
>=100 | f | 0,25-0,35|0,30-0,60/0,25-0,35/0,30-0,50 0,30 - 0,50  0,25-0,50 | zufuhr erforderlich/ Sufficient

coolant supply needed




H.BILZ) Powerbore

KSB/KBH

Schneiden, Halter und Ersatzteile
Inserts, holders and spare parts

Wendeschneidplatten / Inserts
| ———
- |
- —— ()
o l
Schneidkopf / Zentrums- Stk. / Hochpositive Spanleit- Sorte (s 5. 22) / Spanleitstufen fur kurze Spéane auch
Cutter Head bohrer / . stufen / o bei geringem Vorschub / Chip breakers
Centre Drill Pes Very positive rake angle Grade (s. p. 22) for short chips already at low feed rates
KSB @ (5.5.17 /5.p.17) yp 9 P Y
38,0-42,9 ZB021135N 2 XBHX 060304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 060304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
43,0 - 45,9 ZB021135N 1 XBHX 060304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 060304 FR7 P9
1 XBHX 080304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 080304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
46,0 - 47,4 ZB021135N 2 XBHX 080304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 080304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
47,5 - 48,9 ZB021135N 1 XBHX 060304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 060304 FR7 P9
2 XBHX 080304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 080304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
49,0 - 52,9 ZB021135N 1 XBHX 060304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 060304 FR7 P9
2 XBHX 080304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 080304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
53,0 - 57,9 ZB021135N 3 XBHX 080304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 080304 FR7 P9
1 XBHX 110304 FR3... P7 P9 S6 XBHX 110304 FR7 P9
. 1 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
58,0-59,9 ZB021346N 1 XBHX 100404 FR3... P7 P9 6 XBHX 100404 FR7 P9
1 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
60,0 - 65,9 ZB021346N 2 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 120404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 120404 FR7 P9
66.0 - 69,5 ZB021346N 2 XBHX 090404 FR3... P7 P9 6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
69,6 - 79,9 ZB021346N 2 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
80,0 - 85,5 ZB021356N 3 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
85,6 - 90,5 ZB021356N 3 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
90,6 - 92,5 ZB021356N 2 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
1 XBHX 120404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 120404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
92,6 - 96,5 ZB021356N 4 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
96,6 - 99,9 ZB021356N 4 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
100,0 - 106,5 ZB021356N 4 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
106,6 - 119,9 ZB021356N 2 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
4 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
120,0 - 126,5 ZB021657N 2 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
4 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
126,6 - 129,5 ZB021657N 6 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
129,6 - 145,5 ZB021657N 6 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
145,6 - 152,9 ZB021657N 8 XBHX 090404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 090404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
153,0 - 160 ZB021657N 8 XBHX 100404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 100404 FR7 P9
2 XBHX 150404 FR3... P7 P9 S6 XBHX 150404 FR7 P9
Andere Abmessungen und Ausfuhrungen auf Anfrage / * Fur Bohrdurchmesser 58-59,9 muss der Halterdurchmesser reduziert werden.
Other dimensions and designs upon request Bei Bestellung bitte angeben! / Diameter of holders must be reduced for
18 cutter head from diameter 58 to 59.9. Please indicate when ordering!




Halter / Holder

Zylinder-Schaft /

SK 50 DIN69871 AD+B Cylinder shank D=40

MK DIN 228 ABS (Lizenz Komet)

GroBe/
Size
BZS

Best.-Nr./
Ord.-No

BT

Best.-Nr./
Ord.-No

Best.-Nr./
Ord.-No

BT

105 KBHO 0804 A 105 KBH2 0850 A 105 KBH4 0840 A
08 205 KBHO 0804 B EALO14 205 KBH2 0850 B 50 205 KBH4 0840 B
300 KBHO 0804 C 300 KBH4 0840 C

Best.-Nr./
Ord.-No

120 KBHO 104 A 120 KBH2 163 A 120 KBH4 1040 A

245 KBHO 104 B 245 KBH1 150 B 245 KBH2 163 B 245 KBH4 1040 B
1 EALO14 63

365 KBHO 104 C 365 KBH1 150 C 365 KBH2 163 C 365 KBH4 1040 C

480 KBHO 104 D 480 KBH1 150 D 480 KBH4 1040 D

Bestellbeispiel / Order example:

= 1 Stiick/piece Schneidkopf/Drilling head KSB01 050
KSBO01 @ 50 (s. S./s. p. 15)

Sl 5 Stiick/pieces Zentrumsbohrer/Centre Drill ZBO 021135N

S WSP/Indexable Inserts:

20 Stiick/pieces XBHX080304FR3P7
20 Stiick/pieces XBHX110304FR3P7
20 Stiick/piecesXBHX060304FR3P7

>4l 2 Stiick/pieces Halter fiir/Holder for BT 130 KBH2 0963 A

KBHO 305 A KBH1 350 A
KBHO 305 B KBH1 350 B
EALO15 : m
Ersatzteile, Zubehor / Spare parts
KBHO 305 C KBH1 350 C
KBHO 305 D KBH1 350 D R O, -3 —-
Fur Schneidkopf/|Klemmschraube fiir|Anzugsschraube fiir| Mitten- Schrauben-
For cutter head Zentr. Bohrer / Schneidkopf / schraube / dreher /
KSB @ Fixing screw Cutter head screw | Centre screw | Screwdriver
38,0-57,9 KLS01 0612 ANSO1 0820 TX 25050 TX 208
58,0 - 119,0 KLS01 0816 ANS01 1025 TX 35095 TX 215
120,0 - 160,0 KLSO1 0816 ANSO01 1225 TX 35095 TX 215

KuhlImittelzufuhr durch Schaft oder Ring / Coolant supply through shank or ring




I iohe Licterfahigkeit / High availability

Kurzfristig lieferbar / Short term availability

Nicht verfiigbar / Not available

Wendeschneidplatten /
Indexable inserts

Schneidstoffsorte (s. S. 22) / Grade (s. p. 22)
Akt [ a1t [kt [ ke [ P2 [ ps | P9 [ s6
Bezeichnung / " Merkmale/Anwendungsbereich / '
Designation Werkstoffgruppe (s. S. 22) / Material class (s.p. 22) Specifications/Application area -]
NKS P K |[MKH P PM [PMH|PMKS
ACEX 170404 FRH... Aufbohren und Senken bis 17, 19 oder TX 45115
——1 25 mm Schnittbreite /
O ACEX 190404 FRH... Boring and spotfacing up to 17, 19 resp. TX 45115
ACEX 250604 FRH... 25 mm cutting width TX 45135
CCMT 060204.... Bohren, Aufbohren, Frasen mit TX 25050
4 gesinterten Spanleitstufen /
'J.o‘ CCMT 090304.... Drilling, boring and milling with TX 35075
CPGT 047104 3... 4 sintered chip breakers 100264
Aufbohren und Senken in Alulegierungen /
i CPHX 09T304L... . Boring and spotfacing in aluminium alloys 100202
EW4 ...
Hinterschliffene Schneide fur 90°-Kegelsenker EW /
==y EWS ... Relieve-ground cutting edge for 90°-countersink EW
EW6 ...
LCHX 070204 FRH... TX 25050
LCEX 190404 FRH... Plansenken bis 7, 19, 25 oder 30 mm Schnittbreite /| TX 45115
LCEX 250604 FRH... Spotfacing up to 7, 19, 25 resp. 30 mm cutting width [y 45935
o LCEX 300604 FRH... TX 45135
LCHX 070204 FRZ... TX 25050
Aufbohren und Senken mit Fihrungsfasen* bis
LCEX 190404 FRZ... 7, 19 oder 25 mm Schnittbreite / TX 45115
LCEX 250604 FRZ... Boring and spotfacing with guiding chamfers* TX 45135
up to 7, 19 resp. 25 mm cutting width
LCEX 300604 FRZ... TX 45135
MCEX 060204 FRH... i i TX 25050
2 geschliffene Spanleitstufen fur
0 MCEX 090304 FRH... Ruckwartsbohrstange RBS+ / TX 35075
MCEX 120404 FRH... 2 ground chip breakers for TX 45115
Reverse boring bar RBS+
MCEX 160604 FRH... TX 45135
MCMT 060204 EN... X . TX 25050
4 gesinterte Spanleitstufen fur
| MCMT 090304 EN... Ruckwaértsbohrstange RBS+ / TX 35075
| MCMT 120404 EN... 4ssintered chip breakers for TX 45115
Reverse boring bar RBS+
MCMT 160604 EN... TX 45135
SCHW 060204 FN... Plansenken und Frasen ohne Spanleitstufen / TX 25050
0 SCHW 090304 EN... Spotfacing and milling without chip breakers TX 35075
Aufbohren mit geringen Zerspanungsquerschnitten /
E SCHW 0903AC FRH.... Boring with small cutting width TX 35075
SCHW 0602AC FRZ... Aufbohren mit geringen Zerspanungs- TX 25050
querschnitten und Fuhrungsfasen* /
O SCHW 0903AC FRZ... Boring with small cutting width and TX 35075
SCHW 1204AC FRZ... guiding chamfers* TX 45115
Plansenken und Frasen mit
D SCHX 060202 FN1... 4 geschliffenen Spanleitstufen / X 25050
Spotfacing and milling with
SCHX 090304 FN1... 4 ground chip breakers TX 35075
SCHX 060204 FRH... TX 25050
O SCHX 090304 FRH... Aufbohren und Senken mit TX 35075
2 geschliffenen Spanleitstufen /
SCHX 120404 FRH... Boring and spotfacing with 2 ground chip breakers TX 45115
SCHX 150604 FRH... TX 45135
SCHX 060202 FRZ... TX 25050
SCHX 060204 FRZ... TX 25050
SCHX 090304 FRZ... Aufbohren und Senken mit Fuhrungsfasen* TX 35075
O SCHX 090308 FRZ... und 2 geschliffenen Spanleitstufen / TX 35075
SCHX 090310 FRZ... Boring and spotfacing with guiding chamfers* TX 35075
and 2 ground chip breakers
SCHX 090312 FRZ... TX 35075
SCHX 120404 FRZ... TX 45115
SCHX 150604 FRZ... TX 45135
Aufbohren mit 4 Fihrungsfasen* und
—_— SCHX 090304 FRZ4... geschliffenen Spanleitstufen (nur in speziellen TX 35075
I WSP-Sitzen verwendbar) /
SCHX 120404 FRZA4... Boring with 4 guiding chamfers* and ground chip | 1y 45115
breakers (usable only in special insert pockets)
SCHX 060204 FRZ7... Aufbohren und Senken mit Fihrungsfasen* und | TX 25050
Spanleitstufen fur kurze Spane** /
O SCHX 090304 FRZ7.... Boring and spotfacing with guiding chamfers* TX 35075
SCHX 120404 FRZ7... and chip breakers for short chips** TX 45115
SCMT 060204 EN... . . TX 25050
Plansenken und Frasen mit
SCMT 090304 EN.... 4 gesinterten Spanleitstufen / TX 35075
@ SCMT 120404 EN... Spotfacing and milling with TX 45115
4 sintered chip breakers
SCMT 150604 EN... TX 45135
*/** Beschreibung s. S. 22 / Description s. p. 22 Schrauben ausreichend an Gewinde und Oberflache schmieren /

Screws must be greased sufficiently on surface and thread
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts

Schneidstoffsorte (s. S. 22) / Grade (s. p. 22)

Akt | k1 [ k9 [ P2 [ p7 [ P9 [ s6 | u9

45°-chamfers for Combi-Drill SECF

Bezeichnung / : i
Designatio?\ Werkstoffgruppe (s. S. 22) / Material class (s.p. 22) 'wsgrei?iaclai/iﬁ:gzz(;ﬁsgitsigir:Irceg/ i:'l
NKS K |[MKH P PM |PMH PMKSPMKH
SCMX 060204 ER... Aufbohren und Senken mit 4 gesinterten TX 25050
m SCMX 090304 ER... Spanleitstufen bis 8 mm Schnittbreite / TX 35075
SCMX 120404 ER... Boring and spot facing with 4 sintered chip breakers| 1y 45115
_‘é\ TCEX 090204 FL... ! Anfasen mit geschliffenen Spanleitstufen / TX 25050
TCEX 060104 FL... Chamfering with ground chip breakers TX 25050
TCEX 060104 FR... N . . TX 20048
B [ o e it gelifenensparieteten | aso |
TCEX 16T304 FR... TX 35075
& TCMT 090204 EN... Anfasen und Senken mit gesinterten Spanleitstufen /| TX 22060
TCMT 110204 EN... Chamfering and countersinking with sintered chip breakers | 1x 25050
XBHX 060304 FR3... TX 25050
XBHX 080304 FR3... Hoc_hpositiy? Spaqleitstufen fur Powerbore / TX 25050
XBHX 090404 FR3... High positive chip breaker for Powerbore X 35095 |
E XBHX 100404 FR3... TX 35095
XBHX 110304 FR3... TX 25050
XBHX 120404 FR3... TX 35095
XBHX 150404 FR3... TX 35095
XBHX 060304 FRY... Spanleitstufen fir kurze Spane** auch bei TX 25050
XBHX 080304 FR7... geringem Vorschub fiir Powerbore / TX 25050
XBHX 090404 FR7... Chip breakers for short chips** also at TX 35095
E XBHX 100404 FR7... low feed rates TX 35095
XBHX 110304 FR7... TX 25050
XBHX 120404 FR7... TX 35095
XBHX 150404 FR7... TX 35095
XCEX 060204 FRZ... TX 25050
XCEX 065204 FRZ... TX 25050
XCEX 070204 FRZ... TX 25050
XCEX 075204 FRZ... TX 25050
XCEX 080204 FRZ... TX 25050
XCEX 085304 FRZ... TX 35075
XCEX 090304 FRZ... TX 35075
XCEX 095304 FRZ... Geschliffene Spanleitstufen und Fuhrungsfasen* | TX 35075
XCEX 100304 FRZ... fur Flexispeed / TX 35075
XCEX 105304 FRZ... Ground chip breakers and guiding chamfers* TX 35075
XCEX 110304 FRZ... for Flexispeed TX 35075
0_ XCEX 115304 FRZ... TX 35075
XCEX 120304 FRZ... TX 35075
XCEX 125304 FRZ... TX 35075
XCEX 130304 FRZ... TX 35075
XCEX 135404 FRZ... TX 45115
XCEX 140404 FRZ... TX 45115
XCEX 145404 FRZ... TX 45115
XCEX 150404 FRZ... TX 45115
XCEX 170404 FRZ... TX 45115
XCEX 200404 FRZ... TX 45115
XCEX 260604 FRZ... TX 45135
XCEX oo, FRZ4 Mit_Span_teiIer_n (auf Anfrage) /
With chip-splitter on request
o XDCW 090200 ... 45°-Fasen fur Combi-Drill SECF / TX 25050

Andere Beschichtungen und Ausfuhrungen auf Anfrage /
Other coating and designs upon request

Sonderformen auf Anfrage lieferbar /
Special insert designs available upon request

Sonderformen* / Special insert designs

Bestellbeispiel / Order example:

S3l 10 Stiick / pieces SCHX090304FRZAK1

\o.

o B T q P B o

*Auf Anfrage lieferbar / Available upon request




Schneidstoffsorten

Grades
Schneidplatten und Schneidstoffsorten
Inserts and Grades
PKD-Schneidplatten / Anzugsmoment /
PCD Inserts Clamping torque

Merkmale/Anwendungs- :I'I Nm | ——taD

Bezeichnung / bereich / Specifications/ E"I

Designation Application area TX 20048 | 0,6 TX 206

- TX 25050 1,3 TX 108-25
Aufbohren von Nicht- TX 25050

SCHW 060202 FRH D1

eisenmetallen bis 2,5 bzw. 3,5 TX 35075 | 3,5 | TX 115-35

mm Schnittbreite / Boring of | TX 35075 TX 35095 | 35 | TX 115-35

n SCHW 090302 FRH D1
nonferrous metal up to 2.5

SCHW 090304 FRH D1 - resp. 3.5 mm cutting width | TX 35075 TX 45115 | 5,0 | TX 115-45

SCHW 060202 FR5 D1 Aufbohren und Plansenken von| TX 25050 TX 45135 50 [TX115-45

O | SCHW 090302 FR5 D1 Nichteisenmetallen / Boring of | TX 35075 100264 | 0,4 | TX206

SCHW 120402 FR5 D1 nonferrous metal TX 45115 100202 | 5,0 | TX 115-45

Schneidstoffsorten und Anwendungsbereiche /
Grades and application areas

Werkstoffgruppe / Material class
<
2 E
= .E p
z ES
© g E Rund geschliffene Fihrungsfasen der WSP (...Z...)
b g FIRE- AR verhindern Rattern und glétten die Bohrungsoberflache
a - 3 ‘6 g’ g £ " -> gut geeignet fir schlanke Werkzeuge mit mindestens
= k-] 3 [T Sw 3 © 3 Schneiden /
- - w| 9 X = Round ground guiding chamfers on the insert (...Z...
R gswg“-; d d guiding chamf h (.z..)
n E 3 % w 5 c|l vo 3% o - prevent chattering and burnish the bore surface
a S E 2393 3 (] % s ¢=B - = € -> well suitable for lean tools with min. 3 cutting edges
o o |ET EE ve|EE/NT LD
0 2 £ se Ys| 58| Y688l
o2 2] o £ 4w - ] 29 €6
£ g = .E £ wahn 2n| 0V | 22| vvn | T T
™ = 3
ab = &0 P M| K N s | H
HF /
] R Carbide ° i ° Tiefe Schneidkant d k Spanleitstuf
iefe Schneidkanten und kurze Spanleitstufen
a HT - P10 Cermet + 0 (...7...) erzeugen kurze Spane schon bei geringen
D1 DP - N20 PKD / Spanungsdicken -> gut geeignet fur lang spanende
- PCD + Werkstoffe /
Low cutting edge and short chip breakers (...7...)
K1 HF - K20 HF_/ + generate short chips already at low feed rates
Carbide -> well suitable for long chipping materials
HM- /
K9 | HC-K10 | cCarbide [ + o
TiAIN
HF /
P2 HF - P30 Carbide +
PS5 HC-K40/ HM-/
P40 | CarbideTingd * | * | ©
HM-/
P7 | HC-P40 carpideTin| * | * | ©
HM-/
P9 HC-P10 Carbide + + o o
TiAIN
S6 HSSE-TiN + + [¢] +
HM-/Carbide = i icati
U9 | HC-P15 | pbometin |+ o + o + = Hauptanwendung / Ma_m apphc_atpn
+ o = Nebenanwendung / Minor application




H.BILZ) Formeln/Formulas

Formelsammlung, Leistungsberechnung
Formulas, Power calculation

Formelsammlung
Formulas

Bohren / Drilling Aufbohren / Boring

Fg~03eDefeke

Drehmoment /

Torque (Nm) Md ~ 8000

Antriebsleistung / b Mg e n
Machine power (kW) a-~ 7643

Vorschubkraft /

Thrust (N)

Formeln und Formelzeichen /
Formulas and symbols

Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed
Den

W, e——— (m/min)
318

Drehzahl / Rotational speed

318 ¢ v (U/min)

n-~ T (RPM)

Vorschubgeschwindigkeit / Feed speed

ve=fen (mm/min)
Vorschub / Feed rate
= Ve (mm/U)
n (mm/rev)

AuBendurchmesser / Max. cutting diameter

D (mm)

Innendurchmesser / Min. cutting diameter

d (mm)

D (D-d) o f ¢ k.
Md ~
8000
Mgen
Pa~———
7643

F¢~0,3 9 (D-d) e fe ke

Spezifi:sc.he Sd_lnittkraft/ k. (\/mm2)
Specific cutting force ¢
Stahl / Steel C45E 2000
Rostfreier Stahl / Stainless steel X20Cr13 2500
Gusseisen / Cast iron GJL/GJS 1100
Aluminium AISi10Mg 800

Die teilweise stark vereinfachten Daten und Formeln dienen nur der
Uberschlagigen Leistungsberechnung / The data and formulas are partly
simplified and usable for an approximate calculation only
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Technischer

H.BILZ) Fragebogen

Questionnaire

Firma/Customer

Fax +49 (0) 7 11/9 30 25-20

Zur Ausarbeitung eines Angebotes benétigen wir
folgende Angaben /To determine tool requirements
for quotations and orders:

Name /Abt./Department

\ETE S T AN LT (=M Zeichnung beilegen/Attach drawing [

Benennung/Description .........ouiiiiiiiiiii e
Bohr-@/Bore-@ .........ccccovviiiininnnn. I E
Bohrtiefe/Bore depth ...... ...

Vorbearbeitungs-@/Pre-machined-@ .........................

1
O Unterbrochener Schnitt/Intermittent cut

Storkanten/Auskragldange/Interference.............cooieen.

Bohrungen/Jahr/Bores/Year. ........ouueiuiiiiiiainaaaanns

Werkstiickstoff /Workpiece material

Bezeichnung/Description.................... it HRC

spane/Chips: (O Kurz/Short () Lang/Long

Kiihimittel/ Coolant

Q Innenkthlung/Internal coolant

(O Trocken/Dry () MMS/Spray mist cool.

(O Emulsion/Emulsion () O1/0il

Maschine/Machine

O Horizontal/Horizontal OVertikaI/VerticaI

............... bar ..............l/min
TYP/TYPE et Lo kw N (U/MIN)/(reV/min). . ..o e et
FMM/UIIRY) e
Werkzeug/Tool: O Rotierend/Rotating O Stehend/Fix Spindelaufnahme/Spindle type. ...,

Werkzeug/Tool

Benennung/Description ....... ..ot
Ausfuhrung/Options:

(O Hss () vHM/carbide () WSP/Index. inserts

O pkp/PcD/CBN () HM gelotet/Brazed carbide

Skizze/Sketch

Beschichtung/Coating: (O TIAIN (O TN ......ooooee...
Schaft/Shank . ... .o
Stuckzahl/Quantity. ... .. ..o
Bisher verwendete Werkzeuge/Tools used so far

Hermann Bilz GmbH & Co KG
Prazisionswerkzeuge

H. BILZ

RéntgenstraBe 30
D-73730 Esslingen

Tel. +49 (0) 711/93025-0
Fax +49 (0) 711/93025-20

info@hermann-bilz.de
www.hermann-bilz.de

9/12 * Anderungen infolge technischer Verbesserungen und Irrtimer vorbehalten. / Changes caused by technical improvement and errors excepted  info@dk-projektdesign.de



