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Schaftfräser
End Mill

DSUD

h6

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 l2 l3 d3 d2 l1 Z

HD
05

DSUD.4.08.24.22.08 8 24 40 7,5 8 80 4 Δ
DSUD.4.10.15.44.10 10 15 30 9,3 10 75 4 Δ
DSUD.4.10.24.22.10 10 24 40 9,3 10 85 4 Δ
DSUD.4.12.15.44.12 12 15 30 11,3 12 80 4 Δ

P -
M -
K -
N ●
S -
H -

II
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I

Schaftfräser
End Mill

DSFN

h6

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 l2 l3 d3 d2 l1 Z

HD
05

DSFN.5.10.12.60.0.10 10 12 20 9,3 10 65 5 Δ
DSFN.7.12.24.77.0.12 12 24 35 11,3 12 85 7 Δ
DSFN.7.16.24.80.0.16 16 24 35 15,3 16 85 7 Δ
DSFN.9.16.24.80.0.16 16 24 35 15,3 16 85 9 Δ

P -
M -
K -
N ●
S -
H -

I
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Schaftfräser
End Mill

DSFU

h6

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 l2 l3 d3 d2 l1 Z

HD
05

DSFU.5.08.10.54.4.08 8 10 20 7,5 8 60 5 ▲
DSFU.5.08.20.64.3.08 8 20 30 7,5 8 70 5 Δ
DSFU.5.10.12.60.4.10 10 12 20 9,3 10 65 5 Δ
DSFU.7.12.24.77.3.12 12 24 35 11,3 12 85 7 Δ
DSFU.9.16.24.80.4.16 16 24 35 15,3 16 85 9 Δ

P -
M -
K -
N ●
S -
H -

II



142

Schaftfräser
End Mill

DSFD

h6

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 l2 l3 d3 d2 l1 Z

HD
05

DSFD.5.08.20.64.3.08 8 20 30 7,5 8 70 5 Δ
DSFD.5.10.12.60.4.10 10 12 20 9,3 10 65 5 Δ
DSFD.7.12.24.77.3.12 12 24 35 11,3 12 85 7 Δ
DSFD.7.16.24.80.4.16 16 24 35 15,3 16 85 7 Δ
DSFD.9.16.24.80.4.16 16 24 35 15,3 16 85 9 Δ

P -
M -
K -
N ●
S -
H -

I
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Bohr- und Senkwerkzeuge 
für die HM-Zerspanung

Tools for drilling and 
sinking carbide

J

Bohren
Drilling

DDHM / DSFFDDHM / DSFF
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JJ

Bohrer
Drilling Tool
DDHM

Seite/Page
145-146

Fasfräser
Chamfer Milling Cutter
DSFF.HM

Seite/Page
147

Einsatzempfehlung
für Bohrer 
Recommended use
for drilling tools

Seite/Page
148
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JJ

Bohrer
Drilling Tool

DDHM

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 d2 l1 l3 r Z

HD
03

HD
05

DDHM.020.011.04.02 2 4 63 11 0,2 2 ▲
DDHM.020.021.04.02 2 4 63 21 0,2 2 ▲
DDHM.030.017.04.02 3 4 63 17 0,2 2 ▲
DDHM.030.032.04.02 3 4 72 32 0,2 2 ▲
DDHM.040.022.06.03 4 6 72 22 0,3 2 ▲
DDHM.040.042.06.03 4 6 92 42 0,3 2 ▲
DDHM.050.028.06.03 5 6 72 28 0,3 2 ▲
DDHM.050.053.06.03 5 6 102 53 0,3 2 ▲
DDHM.060.033.06.03 6 6 72 33 0,3 2 ▲
DDHM.060.063.06.03 6 6 102 63 0,3 2 ▲
DDHM.070.040.08.05 7 8 92 40 0,5 2 ▲
DDHM.080.044.08.05 8 8 92 44 0,5 2 ▲
DDHM.080.084.08.05 8 8 130 84 0,5 2 ▲
DDHM.100.055.10.05 10 10 103 55 0,5 2 ▲
DDHM.100.105.10.05 10 10 152 105 0,5 2 ▲

Bitte Einsatzempfehlung beachten
Please note recommended use
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JJ

Bohrer
Drilling Tool

DDHM

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 d2 l1 l3 r Z

HD
03

HD
05

DDHM.M4.008.04.02 3,4 4 63 8 0,2 2 ▲
DDHM.M5.011.06.03 4,3 6 72 11 0,5 2 ▲
DDHM.M6.013.06.03 5,2 6 72 13 0,3 2 ▲
DDHM.M8.018.08.05 7 8 92 18 0,5 2 ▲
DDHM.M10.022.10.05 8,7 10 92 22 0,5 2 ▲

Bitte Einsatzempfehlung beachten
Please note recommended use
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JJ

Fasfräser
Chamfering End Mill

DSFF.HM

h6

▲ ab Lager
on stock

Δ 4 Wochen
4 weeks

HM-Sorten
Carbide grades

Bestellnummer
Part number

d1 Ds α l2 l3 d3 d2 tmax l1 Z

HD
05

DSFF.HM.05.03.06.60 3 6 30° 3,5 15 5 6 2,6 55 5 ▲
DSFF.HM.05.03.06.90 3 6 45° 2,5 15 5 6 1,5 55 5 ▲
DSFF.HM.10.06.09.30 6 9 15° 7,5 40 8 12 5,6 90 10 Δ
DSFF.HM.10.06.12.60 6 12 30° 7,4 40 11 12 5,2 90 10 ▲
DSFF.HM.10.06.12.90 6 12 45° 4,5 40 11 12 3 90 10 ▲
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-	Gültig für alle HM-Substrate, Bohren ins Volle, Pilotieren mit Schaftfräser DST…HD, Schnittdaten wie beim 
	 Bohren
-	Rundlaufprüfung des Gesamtsystems wird empfohlen, 	< 5 µm Rückzug 3x Hauptvorschub, jedoch max. 	
	 Rückzugsvorschub 100 mm/min
-	Bei Durchbruch fz reduzieren (s. Tabelle) ca. t = 0,8 mm vor Durchbruch

-	Valid for all carbide substrates, drilling into the solid, pilot hole drilling with end mill DST… HD, cutting data as for drilling
-	Concentricity testing of the entire system is recommended, < 5µm etraction 3x main feed rate, but max retraction feed
	 rate 100 mm/min
-	Reduce fz (see table) approx. t = 0.8 mm before breakthrough

G98   Ausgangsebene bei Bohrzyklen/starting plane for drilling cycles	 	
G99   Rückzugsebene bei Bohrzyklen/retraction plane for drilling cycle	
G98+G99 können für jeden einzelnen Bohrpunkt neu definiert werden/
           can be redefined for each individual drilling point			 
							     
1.       Startpunkt/start point				  
1.-2.   G0 Positionierung auf definierte Ebende/positioning on defined plane	
2.-3.   G01 fz = 0,0005/0,001 mm/U - Start Vorschub / start feed rate	
3.-4.   G01 fz = 0,002/0,004 mm/U - Hauptvorschub / main feed rate
4.-5.   G01 fz = 0,002/0,004 mm/U - reduzierter Vorschub/reduced feed rate		
6.       Endpunkt/end point	 	
6.-7.   Rückzug mit max Vorschub 100 mm/min auf G99 Startpunkt/
            retraction with max feed rate 100 mm/min to G99 start point		

Reibzyklus oder Tieflochbohrzyklus beim Programmieren verwenden. 
Keinen klassischen Bohrzyklus verwenden (Spanbrechen oder Spanentleeren).

Use a reaming cycle or deep hole drilling cycle when programming. 
Do not use a classic drilling cycle (chip breaking or chip removal).	

											         
Vermessen des Bohrwerkzeuges:
Messpunkt für den Durchmesser ca 0,01 mm nach dem Radius setzten, um den Durchmesser des 
Werkzeuges zu definieren. 
IST-Messwert des Ø 5 µm größer als Nenn-Ø, deutet dies auf Rundlauffehler hin.

Measuring the drills: 
Set the measuring point for the diameter approx. 0.01 mm beyond the radius in order to define the diameter of the tool. 
If the measured Ø value is 5 µm larger than the nominal Ø, this indicates concentricity errors.

Bohrer
Drilling tool

Bauteil
Component

J

Einsatzempfehlung für Bohrer
Recommended use for drilling tool
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Hydrodehnspannfutter Hydraulic Expansion 
Toolholder

G

Aufnahmen
Adaptor

HD / SC / MAC

- Hydrodehnspannfutter
- Zwischenbüchse
- Schrumpffutter
- Aufnahmedorn

- Hydraulic Expansion 
  Toolholder
- Intermediate Sleeve
- Shrinking Chuck
- Arbor

HD / SC / MAC

K
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K

Aufnahmen
Adaptor

Hydrodehnspannfutter 
classic
Hydraulic Expansion Toolhol-
der classic
HDC Seite/Page

153-154

Hydrodehnspannfutter 
Ecompact
Hydraulic Expansion Toolhol-
der Ecompact
HDE Seite/Page

155-157

Hydrodehnspannfutter 
slim4X
Hydraulic Expansion Toolhol-
der slim4X
HDS4X Seite/Page

158-159

Hydrodehnspannfutter 
zero
Hydraulic Expansion Toolhol-
der zero
HDR Seite/Page

160-163

Hydrodehnspannfutter 
zero-K
Hydraulic Expansion Toolhol-
der zero-K
HDRK Seite/Page

164

Zwischenbüchse
Intermediate Sleeve
HDZB

Seite/Page
165

Seite/Page
166

Schrumpffutter
Shrinking Chuck
SCB/SCC/SCS HSK-A

Seite/Page
168-170

K

Aufnahmedorn
Arbour
MAC.SK/MAC.HSK

Seite/Page
171-172
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Übersicht HD
Overview HD

"The original" in slim design according DIN.
Versatile use - wether milling, reaming, boring, chamfering, thread milling, 
or high-speed machining.
- Offering exceptional versatility for a wide range of applications
- Runout and repeat accuracy < 0.003 mm
- Excellent vibration damping
- Versatile clamping range due to intermediate sleeves
- Axial length pre-adjustment
- Standard fine-balanced

Robust and short design for universal use in volume machining, milling, boring, 
reaming, and thread-milling
- Highest torques, now up to 900 Nm on Ø 20 mm under dry 
   clamping
   conditions, 520 Nm on oily tool shanks
- Excellent price/performance ratio
- Constant runout and repeat accuracy < 0.003 mm
- Axial length pre-adjustment

"Das Original" in schlanker Ausführung nach DIN.
Vielseitig einsetzbar, ob beim Fräsen, Bohren, Senken, Gewinde-
fräsen oder in der HSC- Bearbeitung 
- Mit umfangreicherer Produktreihe
- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm
- Hervorragende Schwingungsdämpfung
- Flexibler Spannbereich durch Zwischenbüchsen
- Axiale Längenvoreinstellung
- Serienmäßig feingewuchtet

Robuste, kurze Ausführung für Volumenzerspanung, Bohren, 
Reiben und zum Gewindefräsen.
- Höchste Drehmomente, jetzt bis 900 Nm bei Ø 20 
  unter trockener Spann-Bedingung, 520 Nm bei öligem  
   Werkzeugschaft
- Exzellentes Preis-Leistungs-Verhältnis
- Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit < 0,003 mm
- Axiale Längenvoreinstellung

HDC

HDE

HDS4X Slim design, recommended for axial machining. Outer dimensions are corresponding 
to heat shrink chucks according to DIN 69882-8.
- Do not use in shrink machines
- Slim design
- Short and long version
- Excellent vibration damping
- Axial length pre-adjustment

Schlanke Ausführung, besonders geeignet für axiale Bearbeitung. 
Äußere Abmessungen sind entsprechend zu Warmschrumpffut-
tern nach DIN 69882-8.
- Nicht in Schrumpfgeräten verwenden
- Schlanke Bauweise
- Kurze und lange Ausführung
- Hervorragende Schwingungsdämpfung
- Axiale Längenvoreinstellung KK
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Übersicht
Overview
Übersicht HD
Overview HD

Micron precise! The runout adjustable hydraulic expansion tool holder Type HDR 
is the professional tool holder for tight tolerances for boring, reaming or wherever 
perfect runout accuracy is a must. This enables even minimal concentricity errors 
with tools, spindle mounts, and the spindles to be individually compensated.
- Constant runout accuracy can be adjusted to 0 µm 
- Easy handling 
- Perfect vibration damping

µ-genau! Im Handumdrehen auf 0,000 mm
Das im Rundlauf einstellbare Hydrodehnspannfutter Typ HDR ist 
der Profi für enge Toleranzen beim Bohren, Reiben und überall 
dort, wo ein perfekter Rundlauf gefordert ist.
- Dauerhafter Rundlauf auf 0 µm einstellbar 
- Einfache Handhabung
- Perfekte Schwingungsdämpfung

Extra short with circular directional function of type HDR. Shorter design by omit-
ting the length adjustment. Type HSK-C63 also contributes to the length reduction. 
An alternative, especially for tight spaces and unfavourable vibrations
- Constant runout accuracy can be adjusted to 0 µm 
- Easy handling 
- Perfect vibration damping
- Without length adjustment

Extrakurz mit Rundrichtfunktion vom Typ HDR. Kürzere Bauweise 
durch weglassen der Längenverstellung.Ausführung HSK-C63 
trägt ebenfalls zur Längenreduzierung bei. Insbesondere bei 
engen Platzverhältnissen und ungünstigen Schwingungen eine 
Alternative.
- Dauerhafter Rundlauf auf 0 µm einstellbar 
- Einfache Handhabung
- Perfekte Schwingungsdämpfung
- Ohne Längenverstellung

HDR

HDRK

K
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Hydrodehnspannfutter classic
Hydraulic Expansion Toolholder classic

HDC

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDC.HSKA050.06.070 6 26 40 22 70 37 28 44 0,7 16 HSK-A 50
HDC.HSKA050.08.070 8 28 40 24 70 37 28 44 0,7 23 HSK-A 50
HDC.HSKA050.10.075 10 30 40 26 75 41 34 49 0,7 45 HSK-A 50
HDC.HSKA050.12.085 12 32 40 28 85 46 44 59 0,8 90 HSK-A 50
HDC.HSKA050.16.090 16 38 53 34 90 49 30 64 1,1 185 HSK-A 50
HDC.HSKA050.20.090 20 42 60 38 90 51 29 64 1,1 330 HSK-A 50
HDC.HSKA063.06.070 6 26 50 22 70 37 24 44 1 16 HSK-A 63
HDC.HSKA063.08.070 8 28 50 24 70 37 25 44 1 23 HSK-A 63
HDC.HSKA063.10.080 10 30 50 26 80 41 35 54 1,1 45 HSK-A 63
HDC.HSKA063.12.085 12 32 50 28 85 46 40 59 1,1 90 HSK-A 63
HDC.HSKA063.16.090 16 38 50 34 90 49 46 64 1,2 185 HSK-A 63
HDC.HSKA063.20.090 20 42 50 38 90 51 48 64 1,3 330 HSK-A 63
HDC.HSKA063.25.120 25 57 63 51 120 57 - 94 2,2 400 HSK-A 63
HDC.HSKA100.06.075 6 26 50 22 75 37 26 46 2,5 16 HSK-A 100
HDC.HSKA100.08.075 8 28 50 24 75 37 26 46 2,5 23 HSK-A 100
HDC.HSKA100.10.090 10 30 50 26 90 41 42 61 2,5 45 HSK-A 100
HDC.HSKA100.12.095 12 32 50 28 95 46 47 66 2,6 90 HSK-A 100
HDC.HSKA100.16.100 16 38 50 34 100 49 53 71 2,7 185 HSK-A 100
HDC.HSKA100.20.105 20 42 50 38 105 51 59 76 2,8 330 HSK-A 100
HDC.HSKA100.25.110 25 57 63 51 110 57 62,5 81 3,7 400 HSK-A 100

Das Kühlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehör
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment

KK
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Hydrodehnspannfutter classic
Hydraulic Expansion Toolholder classic

HDC

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDC.SK40.06.080 6 26 49,5 22 80,5 37 29,5 61,5 1,4 16 SK 40
HDC.SK40.08.080 8 28 49,5 24 80,5 37 30 61,5 1,4 23 SK 40
HDC.SK40.10.080 10 30 49,5 26 80,5 41 31 61,5 1,4 45 SK 40
HDC.SK40.12.080 12 32 49,5 28 80,5 46 31,5 61,5 1,4 90 SK 40
HDC.SK40.16.080 16 38 49,5 34 80,5 49 33 61,5 1,4 185 SK 40
HDC.SK40.20.080 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 1,4 330 SK 40
HDC.SK40.25.080 25 55 66 53 80,5 57 22 61,5 1,8 330 SK 40
HDC.SK50.20.080 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 3,3 330 SK 50

K
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Hydrodehnspannfutter Ecompact
Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

HDE

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDE.HSKA063.12.080 12 42 52,5 32 80 46 34 54 1,25 110 HSK-A 63
HDE.HSKA063.16.080 16 53 - 38 80 51 - 54 1,3 350 HSK-A 63
HDE.HSKA063.20.080 20 52,5 - 38 80 51 - 54 1,32 520 HSK-A 63
HDE.HSKA100.20.090 20 52,5 - 38 90 51 - 54 2,8 520 HSK-A 100
HDE.HSKA100.32.100 32 72 - 58,5 100 61 - 71,05 3,8 900 HSK-A 100

Das Kühlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen!
Coolant tube is not included - separate order required!

KK
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Hydrodehnspannfutter Ecompact
Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

HDE

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d6 l1 l2 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDE.SK40.12.050 12 42 32 50 46 31 1,1 110 SK 40
HDE.SK40.16.064 16 49,25 38 64,5 51 45,45 1,2 350 SK 40
HDE.SK40.20.064 20 49,25 38 64,5 51 45,5 1,3 520 SK 40
HDE.SK50.12.050 12 42 32 50 46 31 2,8 110 SK 50
HDE.SK50.20.064 20 49,25 38 64,5 51 45,5 3,1 520 SK 50
HDE.SK50.32.081 32 72 58,5 81 61 62 4,1 900 SK 50

K
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Hydrodehnspannfutter Ecompact
Hydraulic Expansion Toolholder Ecompact

HDE

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDE.C4.12.065 12 39,5 39,5 32 65 46 - 44 0,65 110 C4
HDE.C4.20.083 20 45,5 45,5 38 83 51 - 62,4 0,85 440 C4
HDE.C5.12.070 12 42 49,5 32 70 46 33 50 0,9 110 C5
HDE.C5.20.075 20 49,5 49,5 38 75 51 - 54 1 440 C5
HDE.C6.12.075 12 42 62,5 32 75 46 33 53 1,5 110 C6
HDE.C6.20.080 20 52,5 62,5 38 80 51 41 57,4 1,6 440 C6
HDE.C6.32.090 32 62,5 62,5 58,5 90 61 - 67 1,95 800 C6

KK
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Hydrodehnspannfutter slim4X
Hydraulic Expansion Toolholder slim4X

HDS4X

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDS4X.HSKA063.06.080 6 27 27 21 80 38,2 54 0,9 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.06.120 6 27 27 21 120 38,2 94 1 16 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.080 8 27 27 21 80 38,2 54 0,9 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.08.120 8 27 27 21 120 38,2 94 1 23 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.085 10 32 32 24 85 42,7 59 0,9 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.10.120 10 32 32 24 120 43,2 94 1,1 45 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.090 12 32 32 24 90 47,7 64 0,9 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.12.120 12 32 32 24 120 47,7 94 1,1 90 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.090 14 34 34 27 90 48,7 64 1 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.14.120 14 34 34 27 120 48,7 94 1,2 110 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.095 16 34 34 27 95 53,2 69 1 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.16.120 16 34 34 27 120 53,2 94 1,2 185 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.100 20 42 42 33 100 55,7 74 1,2 330 HSK-A 63
HDS4X.HSKA063.20.120 20 42 42 33 120 55,7 94 1,4 330 HSK-A 63

Das Kühlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehör
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment

K
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Hydrodehnspannfutter slim4X
Hydraulic Expansion Toolholder slim4X

HDS4X

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d6 l1 l2 l4 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDS4X.SK40.06.080 6 27 21 80 36 61 1 16 SK 40
HDS4X.SK40.06.120 6 27 21 120 36 101 1,2 16 SK 40
HDS4X.SK40.08.080 8 27 21 80 36 61 1 23 SK 40
HDS4X.SK40.08.120 8 27 21 120 36 101 1,2 23 SK 40
HDS4X.SK40.12.080 12 32 24 80 47 61 1 90 SK 40
HDS4X.SK40.12.120 12 32 24 120 47 101 1,3 90 SK 40
HDS4X.SK40.20.080 20 42 33 80 52 61 1,2 330 SK 40
HDS4X.SK40.20.120 20 42 33 120 52 101 1,3 330 SK 40

KK



160

K

Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDR.HSKA040.12.080 12 32 33,5 28 80 46 48 60 0,5 90 HSK-A 40
HDR.HSKA040.20.100 20 42 53 38 100 51 47 - 1 330 HSK-A 40
HDR.HSKA050.12.085 12 32 40 28 85 46 44 59 0,8 90 HSK-A 50
HDR.HSKA063.12.085 12 32 50 28 85 46 40 59 1,1 90 HSK-A 63
HDR.HSKA063.20.090 20 42 50 38 90 51 48 64 1,3 330 HSK-A 63
HDR.HSKA063.32.125 32 64 75 60 125 61 63 99 2,7 650 HSK-A 63
HDR.HSKA100.12.095 12 32 50 28 95 46 47 66 2,6 90 HSK-A 100
HDR.HSKA100.20.105 20 42 50 38 105 51 59 76 2,8 330 HSK-A 100
HDR.HSKA100.32.110 32 64 75 60 110 61 62 81 3,8 650 HSK-A 100

Das Kühlmittelrohr ist nicht im Lieferumfang enthalten - bitte separat bestellen! Kapitel Zubehör
Coolant tube is not included - separate order required! Chapter Additional Equipment

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder 
zero

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

HDR.HSKA...
HDR.HSK... 6.075T15P T15PQ

K
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Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDR.SK40.12.081 12 32 49,5 28 80,5 46 31,5 61,5 1,4 90 SK 40
HDR.SK40.20.081 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 1,4 330 SK 40
HDR.SK40.32.081 32 63 80 60 80,5 61 25,5 61,5 2 650 SK 40
HDR.SK50.20.081 20 42 49,5 38 80,5 51 34 61,5 3,3 330 SK 50
HDR.SK50.32.103 32 64 70 60 103,2 - 61 81 4,4 650 SK 50

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder 
zero

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

HDR... 6.075T15P T15PQ

KK
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Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDR.BT30.20.090 20 42 44,5 37,5 90 51 47,5 67 1,5 330 JIS-BT 30
HDR.BT40.12.090 12 32 44,5 28 90 46 44,5 63 1,4 90 JIS-BT 40
HDR.BT40.20.090 20 42 44,5 38 90 51 47,5 63 1,5 330 JIS-BT 40
HDR.BT50.20.090 20 42 44,5 38 90 51 34 52 4 330 JIS-BT 50
HDR.BT50.32.120 32 64 70,5 60 120 61 62,5 82 5,3 650 JIS-BT 50

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder 
zero

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

HDR.BT30.20.090
HDR.B... 6.075T15P T15PQ

K
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Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder zero

HDR

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l4 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDR.C4.12.081 12 32 32 28 81 46 47 0,7 90 C4
HDR.C5.12.085 12 32 32 28 85 46 44 0,9 90 C5
HDR.C5.20.090 20 42 42 38 90 51 52 1,05 330 C5
HDR.C6.12.087 12 32 50 28 87 46 39 1,3 90 C6
HDR.C6.20.097 20 42 42 38 97 51 55 1,6 330 C6
HDR.C6.32.110 32 62,5 62,5 59 110 61 62 2,8 650 C6

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero
Hydraulic Expansion Toolholder 
zero

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

HDR... 6.075T15P T15PQ

KK
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Hydrodehnspannfutter zero-K
Hydraulic Expansion Toolholder zero-K

HDRK

Bestellnummer
Part number

d1 d2 d3 d6 l1 l2 l5 Gewicht [kg]
Weight [kg]

Mmin [Nm] System

HDRK.HSKC063.20.073 20 52,5 52,5 38 72,5 51 42,5 1,25 82 HSK-C 63

Ersatzteile
Spare Parts

Hydrodehnspannfutter zero-K
Hydraulic Expansion Toolholder 
zero-K

Spannschraube
Clamping Screw

TORX PLUS®-Schlüssel
TORX PLUS® Wrench

HDRK.HSKC063.20.073 6.075T15P T15PQ

K
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Zwischenbüchse
Intermediate Sleeve

HDZB

Bestellnummer
Part number

d1 d2 l1 l2 d3 Gewicht [kg]
Weight [kg]

HDZB.1203.KD 3 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1204.KD 4 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1205.KD 5 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1206.KD 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.KD 8 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.2003.KD 3 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2004.KD 4 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2005.KD 5 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2006.KD 6 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2007.KD 7 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2008.KD 8 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2009.KD 9 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2010.KD 10 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2011.KD 11 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2012.KD 12 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2013.KD 13 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2014.KD 14 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2015.KD 15 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2016.KD 16 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.3206.KD 6 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3208.KD 8 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3210.KD 10 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3212.KD 12 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3214.KD 14 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3216.KD 16 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3218.KD 18 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3220.KD 20 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3225.KD 25 32 60,5 3 35,5 0,3

Standard-Zwischenbüchse d2 ≤ 12 mm nicht zum Rundrichten verwenden
Standard intermediate sleeve d2 ≤ 12 mm do not use for round-straightening

KK



166

K

Zwischenbüchse
Intermediate Sleeve

HDZB

Bestellnummer
Part number

d1 d2 l1 l2 d3 Gewicht [kg]
Weight [kg]

HDZB.1203.PK 3 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1204.PK 4 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1205.PK 5 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1206.PK 6 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.1208.PK 8 12 45 2 16,5 0,1
HDZB.2003.PK 3 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2004.PK 4 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2005.PK 5 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2006.PK 6 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2007.PK 7 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2008.PK 8 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2009.PK 9 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2010.PK 10 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2011.PK 11 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2012.PK 12 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2013.PK 13 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2014.PK 14 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2015.PK 15 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.2016.PK 16 20 50,5 2 24 0,1
HDZB.3206.PK 6 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3208.PK 8 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3210.PK 10 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3212.PK 12 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3214.PK 14 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3216.PK 16 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3218.PK 18 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3220.PK 20 32 60,5 3 35,5 0,3
HDZB.3225.PK 25 32 60,5 3 35,5 0,3

Standard-Zwischenbüchse d2 ≤ 12 mm nicht zum Rundrichten verwenden
Standard intermediate sleeve d2 ≤ 12 mm do not use for round-straightening

K
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SCB

SCC

SCS

- For clamping tools with cylindrical shank made of carbide
- Made of special, heat-resistant tool steel
- Suitable for inductive shrinking
- Concentricity of the taper to D1 =< 0.003mm
- With 4 additional threads on the circumference for subsequent fine balancing
- With built-in length adjustment screw

- Zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaft 
   aus Hartmetall
- Aus speziellem, warmfestem Werkzeugstahl
- Geeignet für induktive Schrumpfgeräte
- Rundlaufabweichung des Kegels zu D1 =< 0,003mm
- Mit 4 zusätzlichen Gewinden am Umfang zum 
   nachträglichen Feinwuchten
- Mit eingebauter Längeneinstellschraube

- Ideally suited to the use of tools without internal coolant supply and to 
   machining in unfavourable conditions with poor chip removal
- Made from special, heat-resistant tool steel
- Suitable for inductive shrinking
- Concentricity deviation of the taper to D1 =< 0.003mm
- With 4 additional threads on the circumference for subsequent fine balancing
- With built-in length adjustment screw and 2xM3 screws for blanking off the 
   cooling holes if required

- Ideal geeignet für den Einsatz von Werkzeugen ohne innere 
   Kühlmittelzufuhr sowie für die Bearbeitung an ungünstigen 
   Stellen mit schlechter Spanabfuhr
- Aus speziellem, warmfestem Werkzeugstahl
- Geeignet für induktive Schrumpfgeräte
- Rundlaufabweichung des Kegels zu D1 =< 0,003mm
- Mit 4 zusätzlichen Gewinden am Umfang zum nachträglichen 
   Feinwuchten
- Mit eingebauter Längeneinstellschraube und 2xM3-Schrauben 
   zum Verschließen der Kühlbohrungen bei Bedarf

- Slim design with 3° contoured bevelled edge
- Ideally suited to the use of tools with or without internal coolant supply to 
   machining in unfavorable, deep, and collision-prone locations 
- Made from special, heat-resistant tool steel
- Suitable for inductive shrinking
- Concentricity of the taper to D1 = < 0.003mm.
- Without balancing thread on the circumference
- With built-in length adjustment screw

- Schlanke Ausführung mit 3° Konturschräge
- Ideal geeignet für den Einsatz von Werkzeugen mit oder ohne 
   innerer Kühlmittelzufuhr für die Bearbeitung an ungünstigen, 
   tiefen und kollisionsbedingten Bearbeitungsstellen 
- Aus speziellem, warmfestem Werkzeugstahl
- Geeignet für induktive Schrumpfgeräte
- Rundlaufabweichung des Kegels zu D1 = < 0,003mm.
- Ohne Wuchtgewinde am Umfang
- Mit eingebauter Längeneinstellschraube  K  K 

  Übersicht   SC
 Overview  SC
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Schrumpffutter
Shrinking Chuck

SCB

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d3 d2 l1 l2 Gewinde
Thread

Ausführung
Type

System

SCB.HSKA063.06.080 6 27 21 80 37 M5 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.06.130 6 27 21 130 37 M5 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.08.080 8 27 21 80 37 M6 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.08.130 8 27 21 130 37 M6 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.10.085 10 32 24 85 42 M8x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.10.130 10 32 24 130 42 M8x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.12.090 12 32 24 90 48 M10x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.12.130 12 32 24 130 48 M10x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.14.090 14 34 27 90 48 M10x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.14.130 14 34 27 130 48 M10x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.16.095 16 34 27 95 51 M12x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.16.130 16 34 27 130 51 M12x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.18.095 18 42 33 95 51 M12x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.18.130 18 42 33 130 51 M12x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.20.100 20 42 33 100 53 M16x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.20.130 20 42 33 130 53 M16x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.25.115 25 53 44 115 59 M16x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.25.160 25 53 44 160 59 M16x1 lang HSK-A 63
SCB.HSKA063.32.120 32 53 44 120 63 M16x1 kurz HSK-A 63
SCB.HSKA063.32.160 32 53 44 160 63 M16x1 lang HSK-A 63

K
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Schrumpffutter
Shrinking Chuck

SCC

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d3 d2 l1 l2 Gewinde
Thread

Ausführung
Type

System

SCC.HSKA063.06.080 6 27 21 80 37 M5 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.06.130 6 27 21 130 37 M5 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.08.080 8 27 21 80 37 M6 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.08.130 8 27 21 130 37 M6 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.10.085 10 32 24 85 42 M8x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.10.130 10 32 24 130 42 M8x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.12.090 12 32 24 90 48 M10x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.12.130 12 32 24 130 48 M10x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.14.090 14 32 27 90 48 M10x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.14.130 14 34 27 130 48 M10x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.16.095 16 34 27 95 51 M12x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.16.130 16 34 27 130 51 M12x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.18.095 18 42 33 95 51 M12x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.18.130 18 42 33 130 51 M12x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.20.100 20 42 33 100 53 M16x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.20.130 20 42 33 130 53 M16x1 lang HSK-A 63
SCC.HSKA063.25.115 25 53 44 115 59 M16x1 kurz HSK-A 63
SCC.HSKA063.32.130 32 53 44 130 63 M16x1 lang HSK-A 63

KK



170

K

Schrumpffutter
Shrinking Chuck

SCS

HSK-A

Bestellnummer
Part number

d1 d3 d2 l1 l2 Gewinde
Thread

Ausführung
Type

System

SCS.HSKA063.06.120 6 29 15 120 37 M5 lang HSK-A 63
SCS.HSKA063.08.120 8 29 15 120 37 M6 lang HSK-A 63
SCS.HSKA063.10.120 10 32 18 120 42 M8x1 lang HSK-A 63
SCS.HSKA063.12.120 12 32 18 120 48 M10x1 lang HSK-A 63

K
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Bestellnummer
Part number

d D A L1 System

MAC.HSKA050.16.050 16 38 50 17 HSK-A 50
MAC.HSKA050.22.060 22 48 60 19 HSK-A 50
MAC.HSKA050.27.060 27 50 60 21 HSK-A 50
MAC.HSKA063.16.050 16 38 50 17 HSK-A 63
MAC.HSKA063.22.050 22 48 50 19 HSK-A 63
MAC.HSKA063.27.060 27 50 60 21 HSK-A 63
MAC.HSKA063.32.060 32 78 60 24 HSK-A 63
MAC.HSKA063.40.060 40 89 60 27 HSK-A 63
MAC.HSKA063.16.100 16 38 100 17 HSK-A 63
MAC.HSKA063.22.100 22 48 100 19 HSK-A 63
MAC.HSKA063.27.100 27 50 100 21 HSK-A 63
MAC.HSKA063.32.100 32 78 100 24 HSK-A 63
MAC.HSKA063.40.100 40 89 100 27 HSK-A 63
MAC.HSKA100.16.050 16 38 50 17 HSK-A 100
MAC.HSKA100.22.050 22 48 50 19 HSK-A 100
MAC.HSKA100.27.050 27 50 50 21 HSK-A 100
MAC.HSKA100.32.050 32 78 50 24 HSK-A 100
MAC.HSKA100.40.060 40 89 60 27 HSK-A 100
MAC.HSKA100.60.070 60 140 70 40 HSK-A 100

Aufnahmedorn
Arbour

MAC.HSK

KK
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Bestellnummer
Part number

d D A L1 System

MAC.SK40.16.035 16 38 35 17 SK 40
MAC.SK40.22.035 22 48 35 19 SK 40
MAC.SK40.27.040 27 50 35 21 SK 40
MAC.SK40.32.050 32 78 50 24 SK 40
MAC.SK40.40.050 40 89 50 27 SK 40
MAC.SK40.16.100 16 38 100 17 SK 40
MAC.SK40.22.100 22 48 100 19 SK 40
MAC.SK40.27.100 27 50 100 21 SK 40
MAC.SK40.32.100 32 78 100 24 SK 40
MAC.SK40.22.160 22 48 160 19 SK 40
MAC.SK40.27.160 27 50 160 21 SK 40
MAC.SK40.32.160 32 78 160 24 SK 40
MAC.SK50.22.044 22 48 35 19 SK 50
MAC.SK50.27.044 27 50 35 21 SK 50
MAC.SK50.32.040 32 78 35 24 SK 50
MAC.SK50.40.050 40 89 50 27 SK 50
MAC.SK50.22.100 22 48 100 19 SK 50
MAC.SK50.27.100 27 50 100 21 SK 50
MAC.SK50.32.100 32 78 100 24 SK 50
MAC.SK50.40.100 40 89 100 27 SK 50
MAC.SK50.22.160 22 48 160 19 SK 50
MAC.SK50.27.160 27 50 160 21 SK 50
MAC.SK50.32.160 32 78 160 24 SK 50
MAC.SK50.40.160 40 89 160 27 SK 50

Aufnahmedorn
Arbour

MAC.SK

K
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Werkstoff
Material

Material-
gruppe
Material 
group

Härte (HB)
Hardness 
Brinell

Zugfestigkeit 
Rm [N/mm2]
Tensile 
Strength

Beispiel 
Werkstoff
Example 
Material

Schnittge-
schwindigkeit
Cutting speed 
vc max (m/min)

Empfohlener Vorschub
recommanded feef rate

fz (mm)
Vorschubsrichtung 
Feed rate direction

Empfohlene 
Kühlung 
Recommended 
CoolantØ3 Ø4 Ø6 Ø8 Ø10 Ø12 Ø16 Ø20 Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

N
Al-
Legierungen
Al-alloys

nicht vergütbar
not heat treatable N1.1 30 AlMg1 3000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf

Climbing
Emulsion, MMS 

Emulsion, MQL

vergütbar
heat treatable N1.2 100 340 AlMgSi1 3000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf

Climbing
Emulsion, MMS 

Emulsion, MQL

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6 4000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS 
Emulsion, MQL

6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg 4000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS
Emulsion, MQL

10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12 2500 0,03 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS 
Emulsion, MQL

Kupfer-
Legierungen
Copper-alloys

Reinkupfer
Pure copper N3.1 100 340 Cu 1500 0,04 0,04 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Messing, Bronze
Brass N3.2 90 310 CuZn40Pb 2000 0,04 0,04 0,05 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Messing bleifrei
Lead-free brass N3.3 110 430 CuZn40 1800 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

hochfest
high strength N3.4 300 1000 CuZn25Al5-Mn4Fe3 1300 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Graphit
Graphite N4.1 600 0,03 0,03 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 Gleichlauf

Climbing
Luft
Air

O Thermoplaste 
Thermoplastics O1.1 Acryl, PEEK, POM 700 0,03 0,03 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf

Climbing
Luft, Emulsion     

Air, Emulsion

Duroplaste
Duro plaste O1.2 Polyurethan, Harze

Polyurethane, Resins 600 0,03 0,03 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf 
Climbing

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion

Kunststoffe 
glasfaserverstärkt
Plastics glass fibre 
reinforced

GFK O1.3 500 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Gegenlauf 
Conventional

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion

Kunststoffe 
kohlefaserverstärkt
Plastics carbon fibre 
reinforced

CFK O1.4 400 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Gegenlauf
Conventional

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion

L

Schnittdaten PKD
Cutting data PCD
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Werkstoff
Material

Material-
gruppe
Material 
group

Härte (HB)
Hardness 
Brinell

Zugfestigkeit 
Rm [N/mm2]
Tensile 
Strength

Beispiel 
Werkstoff
Example 
Material

Schnittge-
schwindigkeit
Cutting speed 
vc max (m/min)

Empfohlener Vorschub
recommanded feef rate

fz (mm)
Vorschubsrichtung 
Feed rate direction

Empfohlene 
Kühlung 
Recommended 
CoolantØ3 Ø4 Ø6 Ø8 Ø10 Ø12 Ø16 Ø20 Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

N
Al-
Legierungen
Al-alloys

nicht vergütbar
not heat treatable N1.1 30 AlMg1 3000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf

Climbing
Emulsion, MMS 

Emulsion, MQL

vergütbar
heat treatable N1.2 100 340 AlMgSi1 3000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf

Climbing
Emulsion, MMS 

Emulsion, MQL

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

< 6% Si N2.1 80 300 AlMgSi6 4000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS 
Emulsion, MQL

6-10% Si N2.2 100 320 AlSi7Mg 4000 0,05 0,05 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS
Emulsion, MQL

10-15 % Si N2.3 130 450 AlSi12 2500 0,03 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf
Climbing

Emulsion, MMS 
Emulsion, MQL

Kupfer-
Legierungen
Copper-alloys

Reinkupfer
Pure copper N3.1 100 340 Cu 1500 0,04 0,04 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Messing, Bronze
Brass N3.2 90 310 CuZn40Pb 2000 0,04 0,04 0,05 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Messing bleifrei
Lead-free brass N3.3 110 430 CuZn40 1800 0,04 0,04 0,05 0,05 0,05 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

hochfest
high strength N3.4 300 1000 CuZn25Al5-Mn4Fe3 1300 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 Gleichlauf

Climbing
Öl,Emulsion,MMS      
Oil, Emulsion, MQL

Graphit
Graphite N4.1 600 0,03 0,03 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 Gleichlauf

Climbing
Luft
Air

O Thermoplaste 
Thermoplastics O1.1 Acryl, PEEK, POM 700 0,03 0,03 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf

Climbing
Luft, Emulsion     

Air, Emulsion

Duroplaste
Duro plaste O1.2 Polyurethan, Harze

Polyurethane, Resins 600 0,03 0,03 0,06 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 Gleichlauf 
Climbing

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion

Kunststoffe 
glasfaserverstärkt
Plastics glass fibre 
reinforced

GFK O1.3 500 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Gegenlauf 
Conventional

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion

Kunststoffe 
kohlefaserverstärkt
Plastics carbon fibre 
reinforced

CFK O1.4 400 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 Gegenlauf
Conventional

Luft, Emulsion     
Air, Emulsion
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W
erkstoff

M
aterial

Geom
etrie

Geom
etry

Schneidstoff
Cutting 

m
aterial

Schnittgeschw
indigkeit 

Cutting speed 
v

c [m
/m

in]

Vorschub 
Feed rate

fz

m
ax. Schnitttiefe  
Depth of cut 

a
p

Em
pfohlene

Kühlung
Recom

m
ended

Coolant
schruppen

roughing
schlichten

finishing
schruppen

roughing
schlichten

finishing
schruppen

roughing
schlichten

finishing

N

Al-
Legierungen
Al alloys

Si 
<12%

H5
HD08

250 - 3500
250 - 5000

0,05 - 0,25
0,02 - 0,10

3,50
0,50

Öl, Em
ulsion, M

M
S

Oil, Em
ulsion, M

QS
H5

PD70
200 - 3000

200 - 4000
0,05 - 0,25

0,02 - 0,10
5,50

0,50

H5
PD75

150 - 2500
150 - 3500

0,05 - 0,25
0,02 - 0,10

5,50
0,50

HF
PD75

180 - 2500
180 - 3500

0,10 - 0,50
0,02 - 0,10

5,00
0,50

Si 
>12%

H0
HD08

200 - 1200
200 - 2000

0,03 - 0,20
0,02 - 0,10

2,50
0,30

Em
ulsion, M

M
S

Em
ulsion, M

QS
H5

PD70
180 - 1000

180 - 1500
0,03 - 0,20

0,02 - 0,10
3,50

0,30

H5
PD75

120 - 800
120 - 1000

0,03 - 0,20
0,02 - 0,10

3,50
0,30

Kupfer-
Legierungen
Copper alloys

CuSn

H0
HD08

200 - 1500
200 - 2000

0,03 - 0,20
0,02 - 0,10

3,50
0,50

Öl, Em
ulsion, M

M
S

Oil, Em
ulsion, M

QS

H5
PD70

150 - 1350
150 - 1800

0,03 - 0,20
0,02 - 0,10

5,50
0,50

H5
PD75

150 - 1200
150 - 1750

0,03 - 0,20
0,02 - 0,10

5,50
0,50

HF
PD75

150 - 1200
150 - 1750

0,05 - 0,30
0,02 - 0,10

4,50
0,50

CuZn

H0
HD08

200 - 1800
200 - 2200

0,05 - 0,25
0,02 - 0,10

2,50
0,30

H5
PD70

175 - 1500
175 - 2000

0,05 - 0,25
0,02 - 0,10

3,50
0,30

H5
PD75

150 - 1350
150 - 1850

0,05 - 0,30
0,02 - 0,10

3,50
0,30

HF
PD75

150 - 1350
150 - 1850

0,03 - 0,16
0,02 - 0,10

4,50
0,30

Kupfer
Copper

Cu

H0
HD08

200 - 1800
200 - 2200

0,03 - 0,16
0,01 - 0,08

2,50
0,30

H5
PD70

175 - 1500
175 - 1800

0,03 - 0,16
0,01 - 0,08

3,50
0,30

H5
PD75

150 - 1350
150 - 2000

0,03 - 0,25
0,01 - 0,08

3,50
0,30

HF
PD75

150 - 1350
150 - 2000

0,07 - 0,30
0,01 - 0,08

4,00
0,30

O
Glasfaser
Fiberglass

GFK
GFRP

H0
HD08

100 - 500
100 - 800

0,07 - 0,30
0,05 - 0,2

6,50
1,00

Pressluft 
(trocken)

Air pressure (dry)

H5 / H0
PD70

100 - 400
100 - 700

0,07 - 0,30
0,05 - 0,2

6,50
1,00

Kohlefaser
Carbon fiber

CFK
CFRP

H0
HD08

100 - 400
100 - 600

0,05 - 0,25
0,03 - 0,12

6,50
1,00

H5 / H0
PD70

80 - 300
80 - 500

0,05 - 0,25
0,03 - 0,12

6,50
1,00

Cutting data System DTM (PCD)
Schnittdaten System DTM (PKD)

L L
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Werkstoff
Material

vc  
fn / fz 

(mm/U) 
(mm/rev)

ap 

(mm)
Empfohlene Kühlung

Recommended Coolant
min max

N Ag 50 300 0,010 - 0,06 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Al / Mg 100 2.500 0,005 - 0,15 0,005 - 0,05 Emulsion

Au 50 300 0,005 - 0,06 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Cu 50 500 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuNi 40 250 0,010 - 0,06 0,005 - 0,04 Emulsion
Emulsion

CuSn 50 300 0,005 - 0,08 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuW 40 250 0,010 - 0,07 0,005 - 0,04 Öl  
Oil

CuZn 50 450 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

CuZn
bleifrei/bleiarm
lead-free/low-lead

50 350 0,005 - 0,10 0,005 - 0,05 Öl  
Oil

Ir / Pd / Pt 30 100 0,005 - 0,05 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Mo 35 120 0,010 - 0,05 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Ni 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Ti 40 200 0,010 - 0,06 0,005 - 0,03 Emulsion
Emulsion

Zn 80 350 0,005 - 0,12 0,005 - 0,05 Emulsion
Emulsion

O PA 60 220 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PC 50 200 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 Emulsion / Luft
Emulsion / Air

PE 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PEEK 60 250 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PMMA 80 300 0,005 - 0,20 0,010 - 0,10 Emulsion / Luft
Emulsion / Air

POM 80 350 0,010 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PTFE 70 300 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

PVC 60 250 0,01 - 0,25 0,010 - 0,10 Emulsion
Emulsion

L L

Schnittdaten Hochglanzfräsen (MKD)
Cutting Data High polish milling (MCD)
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Werkstoff
Material

Substrat
Substrate

Radius
Radius vc   m/min fz ap

Kühlung
Coolant

P
Sinterstahl, weich (z.B. Sint D11)
Sintered steel, soft (e.g. Sint D11)
< 220 HB 

SG3GC
0,2 / 0,4 120-400 0,03-0,15 0,05-0,4/0,8

Emulsion
Emulsion

0,8 / 1,2 120-400 0,03-0,25 0,10-2,0

K

Grauguss "GG" (GJL) 
Grey cast iron
< 240 HB

CB35
0,4 500-1200 0,05-0,30 0,04-0,8

Luft
Air

0,8 / 1,2 500-1200 0,05-0,45 0,05-2,2

Grauguss „GGV“ (GJV) 
Grey cast iron
220-300 HB

CB35
0,4 200-750 0,03-0,15 0,03-0,6

Emulsion/Luft
Emulsion/Air

0,8 / 1,2 200-750 0,03-0,20 0,04-1,8

Grauguss „GGG“ (GJS) 
Grey cast iron
220-300 HB

CB35      
SG3GC

0,4 180-600 0,03-0,12 0,04-0,4
Emulsion/Luft

Emulsion/Air
0,8 / 1,2 180-600 0,03-0,18 0,04-1,5

ADI "GGG" 
(vergütet /quenched) SG3GC

0,4 70-150 0,02-0,04 0,03-0,2 Emulsion
(Hochdruck)

Emulsion
(High presure)0,8 / 1,2 70-150 0,03-0,10 0,03-0,5

S

Nickel-Basis und Superlegie-
rungen (z.B. Inconel 718 / 1.4449),
Schlichtbearbeitung 
Nickel based and Superalloys 
(e.g. Inconel 718 /1.4449), Finishing

SG3GC
0,2 / 0,4 150-280 0,02-0,1 0,03-0,2/0,4 Emulsion

(Hochdruck)
Emulsion

(High presure)0,8 / 1,2 150-350 0,03-0,2 0,03-1,0

Titan (rein), Titanlegierungen
Titanium (pure), Titanium alloys SG3GC

0,2 / 0,4 80-250 0,02-0,1 0,03-0,2/0,4 Emulsion
(Hochdruck)

Emulsion
(High presure)0,8 / 1,2 100-300 0,03-0,2 0,03-1,0

Kobalt Chrom Legierungen 
(z.B. CoCr28Mo6)
Cobalt chromium alloys 
(e.g. CoCr28Mo6)

SG3GC
0,2 / 0,4 75-150 0,02-0,1 0,03-0,2/0,4 Emulsion

(Hochdruck)
Emulsion

(High presure)0,8 / 1,2 90-180 0,03-0,2 0,03-1,0

H
gehärteter Stahl  
Hardened Steel 
45-65 HRC

CB35 
0,4 90-160 0,02-0,05 0,02-0,2

Luft
Air

0,8 / 1,2 90-160 0,03-0,08 0,03-0,5

Schnittdaten System DTS (CBN)
Cutting Data Systems DTS (PCBN)

L
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Schnittdaten System DA32-DIA
Cutting Data System DA32-DIA
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Werkstoff
Material

v c (
m

/m
in

)

a p x
 Ø

 (m
m

)

a e x
 Ø

 (m
m

) Vorschub / Feed rate
fz  (mm)

Vorschub 
Richtung
Feed rate 
direction

empfohlene 
Kühlung 
recommended 
coolingØ 2 Ø 3 Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

N AlSi 
(< 6 %) 3000 0,65 0,40 0,02 0,02 0,03 0,05 0,10 0,10 0,12 0,15 0,20 Gleichlauf

Climbing Emulsion 
MMS
Emulsion 
MMS

AlSi 
(>6 - 12 %) 1800 0,60 0,30 0,01 0,02 0,02 0,04 0,10 0,08 0,10 0,13 0,18 Gleichlauf

Climbing
AlSi 
(>12 %) 800 0,50 0,25 0,01 0,01 0,02 0,03 0 0,06 0,08 0,10 0,15 Gleichlauf

Climbing

O PMMA 
(Acryl) 1100 0,50 0,50 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gleichlauf

Climbing

Emulsion

PA66 - 
CF/GF 30 700 0,50 0,30 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf

Conventional
PEEK - 
CF/GF30 700 0,50 0,25 0,007 0,008 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,10 Gegenlauf

Conventional
POM - 
CF/GF30 800 0,50 0,50 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf

Conventional
PTFE - 
CF/GF30 700 0,50 0,30 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gegenlauf

Conventional
GFK
GFRP 500 0,50 0,30 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gegenlauf

Conventional
trocken/Pressluft 
zum Entfernen 
der Späne
dry/Air pressure 
to remove chips

CFK
CFRP 250 0,40 0,25 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf

Conventional
SFK/AFK 
(Armid) 300 0,45 0,30 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,14 Gegenlauf

Conventional

Zirkonium 150 0,50 0,40 0,01 0,02 0,02 0,04 0,10 0,08 0,10 0,13 0,18 Gleichlauf
Climbing

Werkstoff
Material

v c (
m

/m
in

)

a p x
 Ø

 (m
m

)

a e x
 Ø

 (m
m

) Vorschub / Feed rate
fz  (mm)

Vorschub 
Richtung
Feed rate 
direction

empfohlene 
Kühlung 
recommended 
coolingØ 2 Ø 3 Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

N AlSi 
(< 6 %) 3000 0,25 0,15 0,02 0,02 0,03 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,20 Gleichlauf  

Climbing Emulsion 
MMS
Emulsion 
MMS

AlSi 
(>6 - 12 %) 1800 0,20 0,10 0,001 0,002 0,002 0,004 0,10 0,08 0,10 0,13 0,18 Gleichlauf  

Climbing
AlSi 
(>12 %) 1100 0,15 0,10 0,01 0,01 0,02 0,03 0,10 0,06 0,08 0,10 0,15 Gleichlauf  

Climbing

O PMMA 
(Acryl) 1100 0,15 0,15 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gleichlauf 

Climbing

Emulsion

PA66 - 
CF/GF 30 700 0,15 0,10 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf 

 Conventional
PEEK - 
CF/GF30 700 0,15 0,10 0,007 0,008 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,10 Gegenlauf 

Conventional

POM - 
CF/GF30 800 0,15 0,015 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf 

 Conventional

PTFE - 
CF/GF30 700 0,15 0,10 0,001 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gegenlauf 

 Conventional

GFK
GFRP 500 0,15 0,10 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,15 Gegenlauf 

 Conventional
trocken/Pressluft 
zum Entfernen 
der Späne
dry/Air pressure 
to remove chips

CFK
CFRP 250 0,15 0,10 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 Gegenlauf 

 Conventional

SFK/AFK 
(Armid) 300 0,15 0,10 0,01 0,015 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 0,12 0,14 Gegenlauf 

 Conventional

Zirkonium 300 0,15 0,15 0,01 0,02 0,02 0,04 0,10 0,08 0,10 0,13 0,18 Gleichlauf  
Climbing

Eckfräsen

Kopierfräsen

Shoulder Milling 

Copy Milling 

Schnittdaten CVD
Cutting data CVD

L L
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Schnittdaten CVD
Cutting data  CVD
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Schnittdaten
Cutting data

empfohlene 
Kühlung 
recommended 
cooling

Pilotbohrung
Pilot bore

t = 2x rvc (m/min) fz (mm/U)
fz(mm/rev)

Aufbohren
Boring

l3=5xØ l3=10xØmin max Start
Haupt-

vorschub
main feed rate

redziert
reduced vc+ fz+

O 2 35 40 0,001 0,0015 0,0005 40 % 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

3 35 40 0,001 0,0015 0,0005 40% 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

4 40 45 0,0015 0,002 0,001 40 % 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Nein/No Ja/Yes

5 40 45 0,0015 0,002 0,001 40% 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Nein/No Ja/Yes

6 40 45 0,0015 0,002 0,001 40 % 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Nein/No Ja/Yes

7 40 50 0,0015 0,002 0,001 40% 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

8 45 55 0,0015 0,002 0,001 40% 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

9 45 55 0,0015 0,002 0,001 40 % 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

10 45 55 0,0015 0,002 0,001 40% 40 % Luft/air (6Bar)
Öl/oil (10Bar) Ja/Yes Ja/Yes

Schnittdaten CVD - Bohren
Cutting data CVD - Drilling
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Fräser
Milling tool

Härte 
Hardness
HV30

Schnittdaten
Cutting data

empfohlene 
Kühlung 
recommended 
cooling

vc (m/min) fz (mm/U) (mm/rev) ap (mm/U) (mm/rev)

Ø min max min max vc+

O 3 - 6 1350 - 1825 50 120 0,003 0,01 0,1 Luft/Öl
air/oil

3 - 6 810 - 1275 50 220 0,003 0,01 0,1 Luft/Öl
air/oil

Schnittdaten CVD - Fasen, Planfräsen
Cutting data CVD - Chamfering, Face milling

Gültig für alle HM-Substrate.				  
Gleichlauffräsen, Gegenlauffräsen mit weichen Anschnitt im Kreis.
Werkzeug auch geeignet für Planfräsbearbeitungen.					   

Valid for all carbide substrates . 
Down milling, up milling with smooth circular chamfer. 
Tool also suitable for face milling.
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Zubehör
Additional Equipment

D 28 VL

D 15 VL
1-5 Nm

2-7 Nm

D 041 VL
0,4-1 Nm

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich 
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim 
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: ± 6 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomic form gives perfect handling abilities. Audible signal when 
set torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher
Griff:	 Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
	 struktur
Klinge:	 Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Device for setting the required torque.
Handle:	 Celluloseacetat with micro structured surface
Blade:	 Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

ED 28 VL
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL
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Zubehör
Additional Equipment

DT6PK
DT7PK
DT8PK
DT9PK
DT10PK
DT15PK
DT20PK
DT25PK
DT27PK
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän-
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit.
 Farbcodierung dunkelgrün 
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code dark green
Utilization: Controlled screw setting with definite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle.

Wechselklinge für Innensechskant-Schrauben

Klinge:  Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän-
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit. 
 Farbcodierung rot 
Anwendung: Kontrolliertes Verschrauben bei vorgegebenem
 Drehmoment, in Kombination mit einem Wiha
 Drehmomentgriff.

Blade for allen screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code red
Utilization: Controlled screw setting with definite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle

DSW15K
DSW20K
DSW25K
DSW30K
DSW40K
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Plus

T6PW
T7PW
T8PW
T9PW
T10PW
T15PW
T20PW
T25PW

Stiftschlüssel für TORX PLUS® Schrauben
Anwendung: Für alle TORX PLUS® Schraubaufgaben
Achtung: TORX PLUS®-Schlüssel passen NICHT in Torx-
Schrauben

Wrench for TORX PLUS® Screws
Utilization: For all kind of using TORX PLUS® Screws
Attention: TORX PLUS®-Wrench does NOT fit for Torx-Screws

Plus

 L 
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D14ZBK
für / for 
D041VL / D15VL / D28VL

Universal-Bithalter
für C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge:	 Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
	 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse:	 Aus rostfreiem Stahl
Anwendung:	Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
	 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
	 einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder 
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade:	 High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
	 chrome plated.
Collar:	 Stainless steel
Utilization:	 For controlled screw setting with definite torque in
	 combination with torque screw driver handle.

D515QL
5-15 Nm

Drehmoment-Schraubendreher mit Skala
- mit variabler Einstellmöglichkeit 
- numerische Drehmoment-Anzeige in Fensterskala
Drehmoment stufenlos einstellbar mit Einstellwerkzeug 
Torque-Setter (im Lieferumfang enthalten).
Ergonomischer Mehrkomponentengriff, extrem handlich 
durch leichte und kompakte Bauweise. Klicksignal beim 
Erreichen des eingestellten Drehmomentwertes.
(Normen: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B107.14.M.)
(Genauigkeit: ± 6 %, rückführbar auf nationale Normale)

Torque screw driver with scale
- variable torque setting 
- adjusted torque is shown on display
The Torque can be adjusted with a special torque setter (included).
Ergonomical form gives perfect handling abilities. Audible signal when 
set torque is reached.
(Standard: EN ISO 6798, BS EN 26789, ASME B 107.14.M.)
(Precision: ± 6 %)

Einstellwerkzeug für Drehmoment-Schraubendreher
Griff:	 Celluloseacetat mit microfeiner Oberflächen-
	 struktur
Klinge:	 Achtkantklinge, durchgehend gehärtet, verzinkt

Device for setting the required torque.
Handle:	 Celluloseacetat with micro structured surface
Blade:	 Octogonal (8 flats) blade, hardened galvanized

ED515QL
für / for 
D515QL

Zubehör
Additional Equipment
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Zubehör
Additional Equipment

D14ZBQ
für / for 
D515QL

Universal-Bithalter
für C6,3 und E6,3 (1/4'') Bits
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse: Aus rostfreiem Stahl
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Drehmomentgriff.

Universal Bitholder 
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
Collar: Stainless steel
Utilization: For controlled screw setting with definite torque in
 combination with torque screw driver handle.

14ZQK

Bithalter mit Quergriff
für C6,3 und E6,3(1/4'') Bits
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän 
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt.
Hülse: Aus rostfreiem Stahl.
Anwendung: Zum kontrollierten Öffnen.

Universal Bitholder with T-handle
for C6,3 and E6,3 (1/4") Bits
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
Collar: Stainless steel
Utilization: For controlled opening

DT15PQ
DT20PQ
DT25PQ
DT27PQ
DT30PQ
für / for 
D515QL

Plus

Wechselklinge für TORX PLUS® Schrauben
Klinge: Hochwertiger Chrom-Vanadium-Molybdän
 Stahl, durchgehend gehärtet, mattverchromt
 Wiha Chrom Top-Klingenspitze garantiert 
 höchste Maßhaltigkeit.
 Farbcodierung dunkelgrün 
Anwendung: Zum kontrollierten Verschrauben bei vorge-
 gebenem Drehmoment, in Kombination mit 
 einem Wiha Drehmomentgriff.

Blade for TORX-Plus® screws
Blade: High quality Chrome-Vanadium steel, through hardened,
 chrome plated.
 Wiha Chrome Blade guarantees maximum precison.
 Colored code dark green
Utilization: Controlled screw setting with definite torque in 
 combination with Wiha torque screw driver handle.
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Sleeve Remover
Disassembly tool for intermediate sleeves
outer diameter d1 from Ø12 mm to Ø32 mm 
(HDZB.12...  to HDZB.32...)

Büchsenzieher 
Demontagewerkzeug für Zwischenbüchsen
mit Außendurchmesser d1 von Ø12 mm bis Ø32 mm 
(HDZB.12... bis HDZB.32...)

HDZBZ

Kühlmittelrohr 	für System-Aufnahme 
Coolant tube  for System Holer

020.4012.1306	 HSK-A 40
020.5016.1307	 HSK-A 50
020.6318.1308	 HSK-A 63
020.0024.1310	 HSK-A 100

Zubehör
Additional Equipment
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DSTM.HM	 133
DSTV.HM	 137
DSUD	 139
DTM	 88-90, 100
DTS	 92-96, 101
HDC	 153, 154
HDE	 155-157
HDR	 160-163
HDRK	 164
HDS4X	 158, 159
HDZB	 165, 166
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