MITM

Super schnelles Gewindefrassystem
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Fortschrittliche Gewindeschneidlésungen




MITM

Neue Familie von Gewindefraswerkzeugen

VARDEX MiTM (Multi-flute Indexable Thread Milling) verkUrzt die Bearbeitungszeit bei
der Herstellung von Gewinden mit langen Schneidplatten und einer grof3en Auswahl
an Haltertypen. Die neuen Nickel-beschichteten MiTM Werkzeughalter bieten einen

verbesserten Korrosionsschutz.

MiTM 19 (A)

Fiir kleine Bohrungen

MiTM 24 (M)

Fiir mittelgroRe
Bohrungen

MiTM 25 (S)

Flr
Standardanwendungen

MiTM 40 (L)

Fir lange Gewinde

MiTM 41 (B)

Fiir lange Gewinde
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Zahnezahl (7) 1
Schneidendurchmesser (D2)10.0-11.75
Nutzbare Einsatztiefe (1) 20.0-25.2

— Standard

Zéhnezahl (2) 12
Schneidendurchmesser (D2) 13.6-16
Nutzbare Einsatztiefe (L1) ~ 26-36

— Standard —

Zdhnezahl (Z) 2-5

Schneidendurchmesser (D2) 17-30
Nutzbare Einsatztiefe (L1)  26-80

— Standard
‘f
L T

Zahnezahl (2) 3-4
Schneidendurchmesser (D2) 22-30
Nutzbare Einsatztiefe (L1) ~ 43-80

— Standard

Zéahnezahl (2) 1-5
Schneidendurchmesser (D2) 24.5-36
Nutzbare Einsatztiefe (1)~ 43-65

— Standard %

Zahnezahl (Z) 1
Schneidendurchmesser (D2)10.2
Nutzbare Einsatztiefe (LT) 190

Konisch

Zahnezahl (2) 1
Schneidendurchmesser (D2) 139
Nutzbare Einsatztiefe (L)~ 26

Konisch

Zéhnezahl (Z) 2-4
Schneidendurchmesser (D2) 17-28
Nutzbare Einsatztiefe (L) 26-43

— Fraskopf —

Zéhnezahl (2) 58
Schneidendurchmesser (D2) 36-52
Nutzbare Einsatztiefe (L)~ max.200

— Fraskopf —

Zahnezahl (2) 6-8
Schneidendurchmesser (D2) 44-52
Nutzbare Einsatztiefe (L)~ max.200

— Fraskopf —

Zahnezahl (2) 56
Schneidendurchmesser (D2) 48-58
Nutzbare Einsatztiefe (L)~ max.200

Fraskopf

Zdhnezahl (2)

— Konischer —

5

Schneidendurchmesser (D2) 36

Nutzbare Einsatztiefe (L1)

Fraskopf

Zahnezahl (2)

— Konischer—

max.200

6

Schneidendurchmesser (D2) 45

Nutzbare Einsatztiefe (L1)

max.200




MiTM KATALOG

Vardex Bestellnummer System

SCHNEIDPLATTEN
SO Metrisch

NPT

NPTF

BSPT
TRAGERKORPER

Standardtrdagerkorper (MiTM 19) E=E3

Konische Tragerkorper (MiTM 19) =3
Standardtrdagerkorper (MiTM 24)

Konische Tragerkorper (MiTM 24)
Standardtréagerkdrper (MiTM 25)

Konische Tragerkdrper (MiTM 25)
Fraskopf (MiTM 25)
Standardtrdagerkorper (MiTM 40)
Fraskopf (MiTM 40)
Standardtragerkorper (MiTM 41)
Fraskopf (MiTM 41)

TECHNISCHE DATEN

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten und Zahnvorschibe
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CNC Programm Generator

Die populdrste und fortschrittlichste Software fur das

Gewindedrehen und -frasen im Markt.

Ab sofort in 2 Versionen erhaltlich auf www.vargus.de:

= Online-Version

s Interaktive Online-Software
o FUr alle Web-Browser
¢ Die aktuellste Version ist immer online

' e

= Version zum Download

* Software Anwendung
*MS Windows OS-basierendes Programm
* Automatische Aktualisierungen

i e
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MITTIM Bestellnummernsystem

MiTM Schneidplatten

R 25 | 1.00 ISO ™ VBX
1 2 3 4 5 6 7
1- Fertigungsprogramm | | 2 - Schneidplattentype | |3 - Art der Schneidplatte 4 -Teilung 5-Norm
R- MiTM line 19, 24, 25,40, 41 |- Innengewinde 0.5-6.0 mm | | ISO- ISO Metrisch
E- AuBen 32-4 tpi UN- Amerikanisch UN
6 - System | | 7 - Hartmetallsorte El- AuBen + Innengewinde W- BSW, BSP
™ VBX NC - Wuchtleiste NPT-NPT
VTX NPTF-NPTF
BSPT-BSPT
MiTM Tragerkorper
R ™ C 25 17 26 S 2
1 2 3 4 5 6 7 8

1- Fertigungsprogramm

2 - Tragerkorper type

3 - KithImittel

4 - Schaftdurchmesser [mm]

5 - Schneidendurchmesser [mm]

R - MITM Programm TM - Standardtragerkorper C- KiihImittel Kanal || 12, 20, 25, 32 10-36
BR - MITM mit TMN - Konischer
AntiVibrationssystem Tragerkorper
6 - Nutzbare Einsatztiefe [nm] | | 7 - Schneidplattentype | |8 - Anzahl der Schneiden
19-80 A-19 1-5
M-24
S-25
L-40
B-41
MiTM Fraskopf
R ™ C D36 16 25S 5
1 2 3 4 5 6 7

1- Fertigungsprogramm

2 -Tragerkorper type

3 - Kuhlung

4 - Schneidendurchmesser [mm]

R - MITM Programm

TM - Standardtragerkorper
TMN - Konischer Tragerkorper

C- KtihImittel Kanal

36-58

5 - Aufnahmebohrungsdurchmesser [mm]

6 - Schneidplattentype

7 - Anzahl der Schneiden

16,22,27

255
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ISO Metrisch

AufB3en / Innen

Le

Le

riLeﬁ ! i
1/4P Innen EAONO%4 B { © 0° J @ ° J
60 L ! L ! L !
MIiTM 19 MiTM 24 MiTM 25
f Le e ‘
18 Augen ,\
Norm: R262 (DIN 13) { © C 5 ’ ©) ©° ‘
Toleranzklasse: 6g/6H | i L i |
MiTM 40 MITM 41
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zdhne Tragerkorper
mm mm AuBen Innen Le 7t
0.5 R1910.501SOTM... 1 20.0 40
0.75 R1910.75ISOTM... 1 20.0 27
1.0 R1911.00ISOTM... 1 20.0 20
ﬁ g 1.25 R1911.25I1SOTM... 1 20.0 16 RTMC...A
1.5 R1911.50I1SOTM... 1 19.5 13
1.75 R1911.75ISOTM... 1 19.25 "
2.0 R1912.0ISOTM... 1 20.0 10
0.5 R2410.50ISOTM... 1 24.5 49
0.75 R2410.75ISOTM... 1 24.75 33
1.0 R2411.00I1SOTM... 1 24.0 24
, by 125 R2411.25ISOTM... 1 250 20 —
1.5 R2411.50ISOTM... 1 24.0 16
1.75 R2411.75I1SOTM... 1 24.5 14
2.0 R2412.00ISOTM... 1 240 12
2.5 R2412.501SOTM... 1 250 10
1.0 R25E1.00I1SOTM...  R25I1.00ISOTM... 2 24.0 24
1.25EE R25E1.25ISOTM...  R25I1.25ISOTM... 2 23.75 19
15  R2SELSOISOTM.. R25M50ISOTM.. 2 40 16 BRTMC...>
2 2.0 R25E2.00I1SOTM...  R2512.00ISOTM... 2 24.0 12
2.5 R25E2.501SOTM... = R25I2.50ISOTM... 2 25.0 10
3.0 *R25E3.001SOTM... - *R2513.00ISOTM... 2 24.0 8 * Siehe untenstehende Anmerkung
1.0 R4011.00ISOTM... 2 39.0 39
1.5 R4011.501SOTM... 2 39.0 26
40 2.0 R4012.00ISOTM... 2 38.0 19 (B)RTMC...L
2.5 R4012.50ISOTM... 2 375 15
3.0 R4013.00ISOTM... 2 39.0 13
3.0 R41E3.00ISOTM...  R4113.00ISOTM... 2 39.0 13
3.5 R41E3.50ISOTM... = R41I3.50ISOTM... 2 385 1
4.0 R41E4.00ISOTM... = R4114.00ISOTM... 2 40.0 10
41 4.5 R41E4.50ISOTM... = R4114.50ISOTM... 2 40.5 9 RTMC...B
50 R41E5.00I1SOTM...  R4115.00ISOTM... 2 40.0 8
55 R41E5.50ISOTM... = R41I5.50ISOTM... 2 38.5 7
6.0 R41E6.00ISOTM...  R4116.00ISOTM... 2 36.0 6
* Anmerkung: 3.00 ISO Schneidplatten passen nicht in den Trdgerkorper RTMC2517....
Fir die CNC Programmierung bei AuSengewindeplatten 3.0 ISO (D2 + 0.5mm)
MiTM Schneidplatten 25, 40 and 41 werden mit 2 Schneidkanten angeboten. Bei Spanfluss Problemen @
konnen auf Wunsch einschneidige Schneidplatten bestellt werden. Beispiel: R2512.001SOTM(S). ..
yvivarqus |




Amerikanisch UN

AuBen / Innen

Innen

1/4P

MITM Schneidplatten 25, 40 and 41 werden mit 2 Schneidkanten angeboten. Bei Spanfluss Problemen

60° F—Leﬁ ! ‘ ‘
\V Y alill °) o] @
L | | ] |
/8P AuBen MiTM 19 MiTM 24 MiTM 25
Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2A/2B
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zahne Tragerkorper
mm tpi Auflen Innen Le 7t
32 R19132UNTM... 1 19.84 25
28 R19128UNTM... 1 19.96 22
27 R19127UNTM... 1 19.76 21
24 R19124UNTM... 1 20.11 19
19 20 R19120UNTM... 1 19.05 15
ﬁ = 18 RI9IBUNTM... 1 19.76 14 HINC.A
16 R191T6UNTM... 1 19.05 12
14 RI9IT4UNTM... 1 19.96 1
13 R191T3UNTM... 1 19.54 10
12 R19112UNTM... 1 19.05 9
32 R24I132UNTM... 1 24.61 31
28 R24128UNTM... 1 2449 27
24 R24124UNTM... T 2434 23
20 R24120UNTM... 1 2413 19
24 18 R24118UNTM... 1 23.99 17 RTMC...M
16 R24116UNTM... 1 23.81 15
14 R24114UNTM... T 23.59 13
12 R24112UNTM... 1 23.28 1
10 R24110UNTM... 1 22.86 9
20 R25E20UNTM... R25120UNTM... 2 2413 19
18 R25E18UNTM... R25118UNTM... 2 2399 17
16 R25E16UNTM..  R25116UNTM... 2 23.81 15 (BRTMC...S
14 R25ET4UNTM... R25114UNTM... 2 23.58 13
= 12 R25E12UNTM... R25112UNTM... 2 23.28 1
10 R25ET0UNTM... R25ITOUNTM... 2 22.86 9
9 *R25E9UNTM... *R2519UNTM... 2 22.58 8 * Sishe untenstehende
*R2SESUNTM...  *R25I8UNTM.. 2 2222 7 Anmerkung

* Anmerkung: 8 UN & 9 UN Schneidplatten passen nicht in den Tragerkorper RTMC2517....
Fir die CNC Programmierung bei AuSengewindeplatten 8 UN (D2 + 0.5mm)

kénnen auf Wunsch einschneidige Schneidplatten bestellt werden. Beispiel: R25120UNTM(S)...

6 | VARDEX
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Amerikanisch UN

AufB3en / Innen

1/4P Innen ‘
60°

Le ‘

p L |
| N |

{ e ° [ | 015

! L ! ! L !

/8P Augen MiTM 40 MiTM 41
Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2A/2B
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zahne Tragerkorper
mm tpi Auflen Innen Le 7t
20 R40120UNTM... 2 39.37 31
18 R40IT8UNTM... 2 39.51 28
16 R401T6UNTM... 2 39.69 25
40 14 R401M4UNTM... 2 3991 22 BRTMC...L
12 R40IT2UNTM... 2 38.10 18
10 R40I1TOUNTM... 2 38.10 15
9 R40IOUNTM... 2 39.51 14
8 R40I8UNTM... 2 38.10 12
8 R41EBUNTM... R41IBUNTM... 2 38.10 12
7 R41E7UNTM... R417UNTM... 2 3991 1
" 6 R41EGUNTM... R41I6UNTM... 2 38.10 9 RTMC. 8
5 R41ESUNTM... R41I5UNTM... 2 35.56 7
® 4.5 R41E4.5UNTM... R4114.5UNTM... 2 39.51 7
4 R41E4AUNTM... RA1I4UNTM... 2 38.10 6

* Anmerkung: 8 UN & 9 UN Schneidplatten passen nicht in den Trdgerkorper RTMC2517....
Fir die CNC Programmierung bei AuSengewindeplatten 8 UN (D2 + 0.5mm)

MiTM Schneidplatten 25, 40 and 41 werden mit 2 Schneidkanten angeboten. Bei Spanfluss Problemen @
konnen auf Wunsch einschneidige Schneidplatten bestellt werden. Beispiel: R2512.001SOTM(S). ..

wNvarqus| 7
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Whitworth fur BSW, BSP (G)

R0O.137P

Innen
55°

AuBen / Innen

b rnnannnd

L

Le

Le i

= |
@) @OJD{

] |

L

MiTM 19 MITM 24 MITM 25
Le |
R0.137P ren ‘ Le ‘ 5
Norm: B.5.84:1956, DIN 259, DIN 150228/1:1982 ‘{ © ° @ ‘\ o [‘
Toleranzklasse: Medium Class A ‘ L ‘ L !
MiTM 40 MITM 41
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zahne Tragerkorper
mm tpi AuBen + Innen Innen Le Zt
19 RT19EITOWTM... 1 20.05 15
ﬂ ,139,] 16 RI9EI6WTM... 1 19.05 12 RTMC...A
14 R19EIT4WTM... 1 19.96 1
19 R24EITOWTM... 1 24.06 18
’ 24 14 R24EIT4WTM... 1 23.59 13 RTMC...M
12 R24EIT2WTM... 1 23.28 1
16 R25EIT6WTM... 2 23.81 15
# e 14 R25EIT4AWTM.. 2 2358 13 BRTUC
12 R25EI12WTM... 2 23.28 1
1 R25EITTWTM... 2 23.09 10
16 R40EIT6WTM... 2 39.69 25
/ 14 R40EIN4WTM... 2 3991 22
40 (B)RTMC...L
12 R40EIT2WTM... 2 38.10 18
1 R40EITTWTM... 2 39.25 17
RATNBWTM... 2 38.10 12
41 7 RAT7WTM... 2 3991 N RTMC...B
" RATIGWTM... 2 3810 9

MITM Schneidplatten 25, 40 and 41 werden mit 2 Schneidkanten angeboten. Bei Spanfluss Problemen@

kénnen auf Wunsch einschneidige Schneidplatten bestellt werden. Beispiel: R25120UNTM(S)...

8
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NPT

AuBen / Innen ¥ Le e |
o ] 147 [T ‘ @
30° | 30° Innen 1n47; B 147"~ ® © (@) o © @) ‘
L ‘ L L 1
MiTM 19 MITM 24 MITM 25
1“47L i Le
Le ]
P i o) E
Norm: USAS B2.1:1968 147 e @ ®
Toleranzklasse: Standard NPT ! L L
MiTM 40 MITM 41
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zdhne Tragerkorper
mm tpi AuBlen + Innen Le Zt
19 =3 18 R19EIT8NPTTM... 1 19.76 14 RTMNC...A
24 18 R24EIT8NPTTM... 1 23.99 17 RTMNC...M
14 R25EIT4NPTTM... 1 23.58 13
RTMNC....S
25 11.5 R25EIT1.5NPTTM... 1 24.30 11
8 R25EIBNPTTM... 1 22.22 7 RTMNCGD36-16-2555
1.5 RAQEINT.5NPTTM... 1 37.55 17
40 RTMNGD45-22-40L6
8 R4OEIBNPTTM... 1 38.10 12
41 8 RATEISNPTTM... 1 38.10 12 RTMC...B
NPTF
AuBen / Innen Le Le
F—L ——
/‘\ v : ‘ “”47' 'I
30 30 Innen 1“47; B 147"~ (@) ] ® ® @)
] ] | ]
MiTM 19 MiTM 24 MITM 25
. Le ‘ 1474 | .
MWWWV\NWVM L E
|
147 ‘p« O E
Norm: ANSI B1.20.3-1976 | © J‘ °
Toleranzklasse: Standard NPTF f L | L
MITM 40 MITM 41
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zahne Tragerkorper
ﬁ mm tpi AuBen + Innen Le 7t
19 =3 18 R19EIT8NPTFTM... 1 19.76 14 RTMNC...A
24 18 R24EIT8NPTFTM... 1 23.99 17 RTMNC...M
14 R25EI14NPTFTM... 1 23.58 13
RTMNC...S
25 11.5 R25EIT1.5NPTFTM... 1 24.30 11
8 R25EIBNPTFTM... 1 22.22 7 RTMNCGD36-16-2555
1.5 R40EINT.5NPTFTM... 1 37.55 17
40 RTMNCGD45-22-40L6
8 R40EISNPTFTM... 1 38.10 12
41 8 RA1EISNPTFTM... 1 38.10 12 RTMC...B
wymvargus| o




BSPT

AuBen / Innen

R0.137P

\z7.5°

17 froa37p

AuSen

Norm: B.S. 21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT

AN ONO 4

147"

147 ©° ‘ @
L |
MiTM 24
E‘\/\/\/\/\/\/\/\/\Lf\/\/\/\/\/\/\/\/\‘
| sy

MITM 25 MiTM 40
Standard MiTM
L Teilung Bestellnummer Schneidkante Zdhne Tragerkorper
f mm tpi Auflen + Innen Le 7t
19 =3 19 R19EIT9BSPTTM... 1 20.05 15 RTMNC...A
24 19 R24EIT9BSPTTM... 1 24.06 18 RTMNC 2014-26M1
/ 5 14 R25EI14BSPTTM... 1 23.58 13 RTMNC.S
N R25EIT1BSPTTM... 1 23.09 10
40 " RAQEINBSPTTM... 1 39.25 17 RTMNGCD45-22-40L6
Wuchtleiste *
L Bestellnummer Zdhne Trdgerkorper
mm Auf3en + Innen 7t
- 24 R24NC RTMC...M
2 RSN RIUNC. 5
Anzahl der Zéhne Alle Typen
0 RONC RIUNC.
41 R4INC RTMC...B

Bestlicken Sie ungenutzte Plattensitze mit Wuchtplatten (R.NC). So wird eine Unwucht vermieden und der Plattensitz vor Beschadigungen und Spanen geschutzt.

10 | VARDEX




Standardtragerkorper (MiTM 19)°

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMC - fiir Standardgewinde Ersatzteile
Schneidplattentype Bestellnummer Male (mm) Zahnezahl . ,
; Torx +
mm L L1 D D1 D2 Z Arretierungsschraube x2 Schraubendreher
RTMC 1210-20A1 68 20 12 75 10 1 KIPS
- . + Nur den beigelegten Vardex
o SLD3IP6 Torx + Schragube%dreher
(M3x0.5) benutzen
RTMC 1212-25A1 735 252 12 8.7 1.75 1 - Empfohlenes max.
Drehmoment 1,2 NxM

Normgewindeanwendung pro Tragerkorper

Trdgerkorper Anwendungsbereich @

D2 ISO ISO

(mm) | (Regel) (Fein) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)

11x0.5; 11X0.75; 11.5x1; 716-32UN; 716-28UNEF; 716-27UNS; /2-24UNS;

_ 14 1/ 1/
RIMCI210:20AT 10 12175 19,1 55, 12x15 A13 L 20UNF; %-18UNS; Y-16UN; /-14UNS B

; 14x2.0:  12.5X0.5; 13X0.75; 131; » Vi-32UN; %:-28UNS; %:-27UNS; % 24UNEF, .
RIMC 12122541 1175 600" 13.5¢1.25; 14x1.5 14x1.75 i %e-20UN: %e-18UNF: %e-16UN; %s-14UNS; e

2-Stufen Spannsystem!

Zuerst (@ — E-i-

anziehen

@

Als zweites | @) - -'-_'i -

anziehen

Seite mit Arretierungskalotte Schneidplatten immer mit der Die Schneidplatten zur korrekten L

Arretierungskalotte nach oben Montage in Richtung radial und axial
montieren in den Plattensitz driicken

wvarqus| 1 |
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Konische Tragerkorper (MiTM 19) ¢

’/\T\Tf"‘i {
T ::\ T |
1°47' = N
7 =L j
L1

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betragt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMNC - fur konische Gewinde Ersatzteile
Schneidplattentype  Bestellnummer Mal3e (mm) Zahnezahl ‘ ,
mm L L1 D D1 D2 z Arretierungsschraube x2 | Torx + Schraubendreher
KIP6
+ Nur den beigelegten Vardex
SLD3IP6 Torx + Schraubendreher
19 RTMNC 1210-19A1 66.5 19 12 8 10.2 1 Hoxce) benutzen
« Empfohlenes max.
Drehmoment 1,2 NxM

Normgewindeanwendung pro Tragerkorper

Trdgerkorper
D2 NPT NPTF BSPT
(mm)
Vi-18* Vi-18% Va-19%
RTMNC 1210-19A1 10 3418 %-18 %-19

* Bei Verwendung von MiTM 19 Werkzeugen betrdgt die maximale Gewindeldnge 10,5mm

2-Stufen Spannsystem!

Zuerst |@ L g -
anziehen f -

@

Als zweites

anziehen
Seite mit Arretierungskalotte Schneidplatten immer mit der Die Schneidplatten zur korrekten l
Arretierungskalotte nach oben Montage in Richtung radial und axial
montieren in den Plattensitz driicken

|12 | vARDEX



Standardtragerkorper (MiTM 24)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMC - fiir Standardgewinde Ersatzteile
Schneidplattentype  Bestellnummer Mal3e (mm) Zahnezahl . ,
. Torx +
mm L L1 D D1 D2 z Arretierungsschraube x2 Schraubendreher
RTMC 2013-26M1 82 26 20 10.7 13.6 1 o tl)(I_PS‘
- Nur den beigelegten
o RTMC 2015-30M1 85 30 20 11.9 151 1 SLD4IP8 Vardex Torx +
Schraubendreher
RTMC 2016-28M2 83 28 20 12.6 16 2 (M4x0.7) benutzen
« Empfohl .
RTMC 2016-36M1 91 36 20 12.6 16 1 D%%%O;neestr?ngXM
Normgewindeanwendung pro Tragerkorper
Trdgerkorper Anwendungsbereich @
D2 1SO ISO
(mm) | (Regel) Bt UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
M14.5x0.5; M15X0.75; M15x1; ) 16-12UN; %-14UNS; %-16UN; %-18UNF; Wie-14; ”
LS AL 136 Rl M15x1.25; M16x1.5; M16x1.75 %6-20UN; 7-24UNEF; %-28UN; %-32UN %12 /19
M16x0.5; M17X0.75; M17x1; D A N oL
RTMC 201530M1 151 MI8x25 M17x1.25 MI7x1.5; w0 1N A leUty 20U %12 .
M18x1.75; M18x2 b PR e
M17x0.5; M17x0.75; M18x1; 5
. ! ' 7=12UN; %-14UNS; 7%-16UN; %-18UNS;
- . . 3/ ! 4 ! ! B/ -
RTMC 201628M2 16 M20x2.5 M18x1.25; M18x1.5; %-10 4 20UNEF: e 240NEF: e280N: 320N R
M18x1.75; M19x2
M17x0.5; M17x0.75; M18x1; LN Al NG 3 1Al N el N,
RTMC 2016-36M1 16 M20x2.5 M18x1.25; M18x1.5; %-10 /e 12UN; 74-14UNS; Zi-T6UN; 7-T8UNS; %12 -

3, IV IV I
M181.75: M19x2 7:-20UNEF; "16-24UNEF; "/6-28UN; 16-32UN

A i ]
- - —
- -
- 2
L o1 |
.-'"-'i.,' i . /
- 5 it .'".
& ,r?g‘
:
L5
Seite mit Kennzeichnung Schneidplatten immer mit der Seite ohne Kennzeichnung Die Schneidplatten zur korrekten
Kennzeichnung nach oben montieren Montage Richtung radial und axial in
den Plattensitz driicken

wvarqus| 1 |
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Konische Tragerkorper (MiTM 24)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betragt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMC - fiir konische Gewinde Ersatzteile
Schneidplattentype Bestellnummer Mal3e (mm) Zahnezahl . "
mm L L1 D D1 D2 Z Arretierungsschraube x2 [Torx + Schraubendreher
KIP8
« Nur den beigelegten Vardex
SLD4IP8 Torx + Schraubendreher
24 RTMNC 2014-26M1 81 26 20 1.5 139 1 (M4x0.7) benutzen
« Empfohlenes max.
Drehmoment 1,2 NxM

Normgewindeanwendung pro Tragerkorper

Trdgerkorper
b2 NPT NPTF BSPT
(mm)
RTMNC 2014-26M1 139 %-18 %-18 %-19

eV

Bei konischen Schneidplatten mussen
die Markierungen oben sein

Seite ohne Kennzeichnung

Die Schneidplatten zur korrekten Montage
Richtung radial und axial in den Plattensitz
drlicken
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Standardtragerkorper (MiTM 25)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMC - fiir Standardgewinde Ersatzteile
Schneidplattentype  Bestellnummer Mal3e (mm) Zdhnezahl . ,
mm L L1 D D1 D2 z Arretierungsschraube x2 | Torx + Schraubendreher
RTMC 2517-2652 85 26 14 17 2
RTMC 2517-36S2 95 36 14 17 2
RTMC 2519-32S2 92 32 15 19 2
RTMC 2519-44S2 104 44 15 19 2
. RTMC 2520-3753 % ¥ . 165 205 3 SLD4IPS ORI L H——
RTMC 2520-4453 103 44 165 205 3 (M4x0.7) e L
enutzen
RTMC 2522-43S3 102 43 18 22 3 - Empfohlenes max.
Drehmoment 1,2 NxM
RTMC 2522-5553 114 55 18 22 3
RTMC 2530-55S5 15 55 26 30 5
BRTMC 2530-8054 140 80 26 30 4

Normgewindeanwendung pro Tragerkorper

Tragerkdrper Anwendungsbereich @

D2 I1SO ISO

o) Felh] UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
~ RTMC 2517-2652 17 Maox25 MI9XT MI9X15; _ 7-T0UNS; #s-12UN; 7-14UNF; 710, 712, 14
RTMC 2517-3652 > M20x2 %-16UNF; %-18UNS; %-20UNEF %-14; %16 ’
_RIMC25193252 ' M22x25 M21xXI; M21x15; %-9;  +-20UNEF; 7-18UNS; 7%-16UN; %16, 14 %-14
RTMVIC 25194452 M24x3  M22x2 1-8  7%-14UNF; %-12UN; %-10UNS %612; %711 ’
_RIMC25203753 . '\ p  M22XI;M23x15; 1g  7w9UN; T-I0UNS; e-12UN; 111, 1-12; 14
RTMIC 2520-4453 : M23x2; M23.5x2.5 1-14UNS; '%6-16UN; 7-18UNS; 7%-20UNEF 1-14; 1-16 ’
~ RTMC2522-4353 9 Mang | M24xTM24x1.5; _ 1"s8UN; 1-9UN; 1-T0UNS; 1-12UNF; 1-11;1-12; Y14
RTMC 2522-5553 M25x2; M25x2.5 1-14UNS; 1-16UN; 1-18UN; '%6-20UNEF 1-14; 1-16 )

RTMC 2530-5555

M32x1; M32x1.5; 1%-8UN; 1%-9UN; 1%-10UN; 1%6-12UN; 1%-11; 1%-12;
BRTMC 2530-8054

) M33x2; M33x2.5;M34x3~ 1%-14UNS; 1%e-16UN; 1%6-18UNEF; 1%5-20UN 1%-14; 1%-16 i

v

v

Seite mit Kennzeichnung Seite ohne Kennzeichnung Schneidplatten mit Kennzeichnung
immer auf der gleichen Seite

montieren

Die Schneidplatten zur korrekten
Montage Richtung radial und axial in
den Plattensitz driicken
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Konische Tragerkorper (MiTM 25)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

RTMC - fur konische Gewinde

Ersatzteile

7~

-

Torx + Schraubendreher

Schneidplattentype Bestellnummer Zéhnezahl ‘
mm L L1 D2 YA Arretierungsschraube x2
RTMNC 2517-2652 85 26 17 2
2 RTMNC 25224353 102 43 2 3 SLD4IP8
(M4x0.7)
RTMNC 2528-4354 103 43 28 4

KIP8

« Nur den beigelegten Vardex

Torx + Schraubendreher
benutzen

« Empfohlenes max.

Drehmoment 1,2 NxM

Konische Gewindeanwendung pro Tragerkorper

Trdgerkorper

Anwendungsbereich @

D2(mm)

NPT

NPTF

BSPT

RTMNC 2517-2652 17

Vor14; Y14, 1115, 17-11.5;
17/-11.5; 2-11.5

Vo 14; Y14, 1115 174115

Va-14; Yi-14

1%-11.5; 2-11.5

RTMNC 2522-4353

22 17-11.5; 2-11.5

¥-14; 1-11.5; 1%-11.5;

%-14; 1-11.5; 14-11.5;
174115, 2-11.5

Y14, 110 17105 17411, 2-10;
2'5-11; 3-11; 4-11; 5-11; 6-11

RTMNC 2528-4354

2 1%5-11.5; 2-11.5

1-11.5; 1%-11.5;

1-11.5; 1V-11.5;
14-11.5;2-11.5

1-11; 1%-11; 1%-11; 2-11;
2Y5-11; 3-11; 4-11; 5-11; 6-11

&

Bei konischen Schneidplatten missen
die Markierungen oben sein

Seite ohne Kennzeichnung

16 | VARDEX

Die Schneidplatten zur korrekten
Montage Richtung radial und axial in
den Plattensitz drlicken




Fraskopf (MiTM 25)

D1>Da
Kombi-Frésdorn ist zu bevorzugen

T

S G e

l

Adapter nicht enthalten

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betragt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

Konische und Standardfraskopfe Ersatzteile
Schneidplattentype Bestellnummer Mal3e (mm) Zahnezahl . " ‘
mm D1 D2 dH7) H Z Arretierungsschraube x2 Ueizsos Halteschraube
Schraubendreher
RTMC D36-16-2555 32 36 16 335 5 KIP8 M8x1.25x30
« Nurden beigelegten ———
Norm RTMC D44-22-2556 40 44 22 38 6 SLD4IP8 Vardex Torx + M10x1.50x35
25 Schraubendreher 7
RTMC D52-27-2558 48 52 27 40 8 (M4x0.7) benutzen M12x1.75x30
— « Empfohlenes max. .
Konisch RTMNC D36-16-25S55 32 36 16 335 5 Drehmoment 1,2 NxM | M8x1.25x30
* Fur die CNC Programmierung bei 8NPT und 8NPTF Schneidplatten - D2 + 0,6mm
Normgewindeanwendung pro Tragerkorper
Trdgerkorper Anwendungsbereich @
D2 (mm) 1SO (Fein) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
RTMC D36-16-2555 36 M38x1; M39x1.5; 1%6-12UN; 1%-14UNS; 1%6-16UN; 1%-16 1%
M39x2; M40x3 17-18UNEF; 172-20UN 1%4-12 !
Py M48x1; M48x1.5; 17-12UN; 1%6-16UN; 1'%6-20UN; 2-16 o
Norm = RTMCD44:22:2556 44 V14840 M43 1'%s-8UN; 17-T0UNS; 17-T4UNS 212 17
M55x1; M55x1.5; 2"-8UN; 274-10UN; 2%4-12UN; 2Y:-16
SRR 2 M55 M56x3 2%i-14UN; 2V4-16UN; 2/4-18UN; 2%4-20UN 20412 2
Konische Gewindeanwendung pro Tragerkorper
Tragerkorper Anwendungsbereich @
D2 (mm) NPT NPTF BSPT
) 1%-11.5 1%%-11.5; 2-11.5 1711514115 2-11.5 e
Konisch RTMNC D36-16-2555 36 298 (und bis) 2/-8;3-8 15-6x11
T,
| L - N
I
b1 "E
F 4 ;rﬁﬁﬁﬂﬁﬁ¥
o
Seite mit Kennzeichnung Seite ohne Kennzeichnung Schneidplatten immer auf der Die Schneidplatten zur korrekten
gleichen Seite montieren! Montage Richtung radial und axial
in den Plattensitz driicken

awva
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Standardtragerkorper (MiTM 40)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere KiihImittelzufuhr empfohlen

RTMC - fiir Standardgewinde Ersatzteile
Schneidplattentype  Bestellnummer MalSe (mm) Zahnezahl . . ,
mm L L D DI D2 Z Arretierungsschraube | Klemmschraube x2 Udpes
Schraubendreher
RTMC 2522-43L3 102 43 25 18 22 3 KIP8
« Nur den beigelegten
RTMC 2522-65L3 124 65 25 18 22 3 SLD4IPSA SCD4IP8 Vardex Torx +
40 Schraubendreher
RTMC3230-55L4 117 55 32 26 30 4 (M4x0.7) (M4x0.7) benutzen
« Empfohlenes max.
BRTMC 3230-80L3 142 80 32 26 30 3 Drehmoment 1,2 NxM
Normgewindeanwendung pro Tragerkorper
Trdgerkorper Anwendungsbereich @
D2 ISO 1SO
(mm) | (Regel) el UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
M24x1; M24x1.5 116-8UN; 1-9UN; 1-TOUNS; 1-12UNF; 1-11; 1-12; s
e 252210 2 M25x2; M25x2.5 1-14UNS; 1-16UN; 1-18UN; %1e-20UNEF 1-14; 1-16; sl
M24x1; M24x1.5 1"6-8UN; 1-9UN; 1-T0UNS; 1-12UNF 1-11; 1-12; 5,
RN 22221 22 LS M25x2; M25x2.5 1-14UNS; 1-16UN; 1-18UN; '%6-20UNEF 1-14; 1-16; /4

RTMC 3230-55L4 30 =

M32x1; M32x1.5
M33x2; M33x2.5; M34x3

1%-8UN; 1%-9UN; 1%-10UN; 176-12UN;
1%-14UNS; 176-16UN; 17%6-18UNEF; 176-20UN

1%-11; 1%-12;
1%-14; 1%-16

1-11

BRTMC 3230-80L3 30 =

M32x1; M32x1.5
M33x2; M33x2.5; M34x3

1%-8UN; 17%-9UN; 1%-10UN; 176-12UN;
1%-14UNS; 176-16UN; 1%6-18UNEF; 175-20UN

1%-11; 1%-12;
1%-14; 1%-16

1-n

2-Stufen Spannsystem!

-
-

Seite mit Kennzeichnung

Seite ohne Kennzeichnung

Schneidplatten immer auf der
gleichen Seite montieren!

Arretierungsschraube

Klemmschraube x2

18 | VARDEX



Fraskopf (MiTM 40)

]

D1=Da

Kombi-Frésdorn ist zu bevorzugen

Adapter nicht enthalten

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betragt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

Konische und Standardfraskopfe Ersatzteile
Schneidplattentype ~ Bestellnummer MaRe (mm) Zéhnezahl @ ‘ " A
) Klemmschraube Torx+
mm D1 D2 dH7) H YA Arretierungsschraube 2 Schraubendreher Halteschraube
RTMC D44-22-40L6 40 44 22 48 6 o bﬁ!g"eﬁegten M10x1.5x40
Norm SLD4IPSA SCDAIP8 | VardexTon s R
40 RTMC D5227-40L8 48 52 27 50 8 W0 0) o e benutzen] M12X1.75%40
Konisch RTMNC D4522-40L6 40 45 22 48 6 Enpfonenes e | MI0X1.5x40
Normgewindeanwendung pro Tragerkorper
Trdgerkorper Anwendungsbereich @
D2 (mm) SO (Fein) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
. M48x1; M48x1.5  1%-12UN; 1'%e-16UN; 1'%e-20UN; 2-16 .
RTMC D44-22-40L6 4 M48X2; M48x3  1'%e-8UN; 1%-10UNS; 17-14UNS 2-12 1/
Standard
M55x1; M55x1.5;  214-8UN; 2/4-10UN; 2V-12UN; 216 i
SRR a7 O > MS5x2; M56x3 24-14UN; 24-16UN; 2%-18UN; 2/4-20UN 2012 >
Konische Gewindeanwendung pro Tragerkorper
Trdgerkorper Anwendungsbereich @
D2 (mm) NPT NPTF BSPT
Konisch ~ RTMNC D45-22-40L6 45 2-11.5; 2/4-8 (und bis) 2-115; 2148, 3-8 2-6x11
- e 2-Stufen Spannsystem!
_F-H:-::- M 0
el .
,;-::"3'1..- a4 | Arretierungsschraube
i "",-."'
Oy &
L i i —
'u}ﬁifﬁ .
™
5 » g
g bt Klemmschraube x2
T e
o’ Q
Seite mit Kennzeichnung Seite ohne Kennzeichnung Schneidplatten immer auf der
gleichen Seite montieren!

awva

NEUMO Ehrenberg Gro
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Standardtragerkorper (MiTM 41)

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betrdgt, wird innere KiihImittelzufuhr empfohlen

RTMC - fur Standardgewinde Ersatzteile
Schneidplattentype  Bestellnummer Mafe (mm) Zahnezahl & . "
" Arretierungsschraube Torx +
mm L L1 D D1 D2 z ) Klemmschraube) Schraubendreher
RTMC 2521-45B1 105 45 25 16.0 21.2 1
KIP8
RTMC2524-4382 104 43 25 192 245 2 . Nur den beigelegten
Vardex Torx +
4 RTMC 3230-43B3  106.5 43 32 24.2 30 3 SLD4IP8A SCD4IP8 Schraubendreher
RTMC 3230-65B3 1285 65 32 24.2 30 3 (M4x0.7) (M4x0.7) Ee”urze”
- Empfohlenes max.
RTMC 3236-4385 106 43 32 283 36 5 ST
RTMC 3236-65B4 128 65 32 28.3 36 4
Normgewindeanwendungen pro Tragerkorper
Tragerkorper Anwendungsbereich @
*
D2 150 IS.O UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSW/BSF NPT  NPTF
(mm) (Regel) (Fein)
M27x3; M30x3.5; M33X3.5; 1-8, 1%-7;
RTMC 2521-45B1  21.2  M36X4; M39X4; M42X4.5; M30X3; M42x4 147, 1%-6;  1%16-8UN; 176-6UN 1-8BSW,; 16-7BSW - =
M45X4.5; M48X5; M52X5 1%-6; 1%-5
RTMC 2524-43B2 245  M30x3.5; M36x4 M28X3; M45x4 1%-7;1%-6  1/%-8UN; 176-6UN 1%-8BSF; 174-7BSW - =
7 , M34X3; M34x35; . Y et 1 1%-8BSF; 1%-7BSF, )
RTMC 3230-43B3 30  M36x4; M42x4.5 MASxa 1%-6 1%-8UN; 176-6UN 115-6BSW
_ . M34X3; M34x35, ., el 1 1%-8BSF; 1%7BSF, _
RTMC 3230-65B3 30  M36x4; M42x4.5 MASxa 1%-6 1%-8UN; 176-6UN 115-6BSW
) Md42x4.5; M48x5; M40x3; M40x3.5;  1%5,2-45 . o o 1%-8BSF; 1%-7BSF, . o o,
RTMC 3236-4385 36 p1s6x5.5: M64x6 M42xd; M70x6 2V 1%-8UN; 15%-6UN 174-68SF 28
) M42x4.5; M48x5; MA40X3; M40X3.5;  1%4-5:2-45, ., o 15, 1%-8BSF; 1%-78SF, ., o .,
RTMC 3236-65B4 36 M56x5.5: M64x6 M42xd: M70X6 Vet 1%-8UN; 17%-6UN 17%-6BSF 258 248

* Fur AuBenanwendungen, Gewindeplatten R41E... fiir die CNC Programmierung (D2 + 0,5mm)

Seite mit Kennzeichnung

2-Stufen Spannsystem!

V4P
“

Seite ohne Kennzeichnung

Schneidplatten immer auf der
gleichen Seite montieren!

Arretierungsschraube x2

&

2]

Klemmschraube i

P
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Fraskopf (MiTM 41)

D1=Da —
Kombi-Frésdorn ist zu bevorzugen

NIy
Q ﬁﬂ?] ,Mmétmm
[ I A==
D2 ="~ — dH?) DI &

]

- [P —-—--—. | _

o

Adapter nicht enthalten

Sobald D2>0,7 x Nenndurchmesser des Gewindes betragt, wird innere Kiihimittelzufuhr empfohlen

Standard Fraskopf Ersatzteile
Schneidplattentype Bestellnummer Mafe (mm) Zahnezahl & ‘ , ‘
mm D1 D2* d(H7) H VA Arretierunxgzsschraube Klemmschraube | Torx + Schraubendreher |Halteschraube
KIP8
RTMC D48-22-41B5 40 48 22 50 5 « Nur den beigelegten Vardex M10x1.5x40
41 SLD4IP8A SCD4IP8 Torx + Schragube%dreher
(M4x0.7) (M4x0.7) benutzen
RTMC D58-27-41B6 50 58 27 50 6 - Empfohlenes max. M12x1.75x40
Drehmoment 1,2 NxM
Normgewindeanwendungen pro Tragerkorper
; . Anwendungsbereich
Tragerkorper o
*
(512m) (R':;’el) (;Sea) UNC  UN/UNF/UNEF/UNS BSF NPT NPTF
. , M55x4; 2Vi-45; 214-8UN; 2V-8; » o
RTMC D48-22-41B5 48 M56x5.5; M64X6 M70x6; st 2e-6UN 26 25-8 2>-8
o M64x4; L, 24-8UN; 20-8; . .
RTMC D58-27-41B6 58 M6e8x6 M70x6 294 214-6UN 2946 2/-8 2Y-8

* Fr AuBenanwendungen, Gewindeplatten R41E... fi

r die CNC Programmierung (D2 + 0,5mm)

Seite mit Kennzeichnung

Seite ohne Kennzeichnung

Schneidplatten immer auf der
gleichen Seite montieren!

2-Stufen Spannsystem!

Arretierungsschraube x2

(2]
Klemmschraube

nvvvarqus |
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Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min] und Vorschiibe fz[mm/Zahn]

z Brinell Ve [m/min] Vorschub fz [mm/Zahn]
o Harte f
el z fz
Materialgruppe | 5| Material HB | VBX | VTX ] ohne MiT 19) | (it MiTM 19)
1 Geringer Kohlenstoffanteil (C(=0.1-0.25%) 125 100-210| 90-180 0.1-0.35 0.06-0.2
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0.25-0.55%) 150 100-180| 90-170 0.1-04 0.06-0.25
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 100-170| 90-160 0.1-0.35 0.06-0.2
4 Ungehartet 180 90-60 | 90-155 0.1-04 0.06-0.25
BD e e R Pomne— 275 | 80-150 |80-160 |  0.1-0.35 0.06-0.2
(Legierungs-Elemente <5%)
6 Gehdrtet 350 70-140 | 70-150 0.1-0.3 0.06-0.2
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 | 60-130| 70-115|  01-035 0.06-0.2
g | (Legierungs-Elemente >5%) | Gehartet 325 | 70-110 |60-100|  0.1-0.2 0.06-0.1
9 Stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 100-170{100-170 0.1-0.3 0.06-0.2
ahlguss
10 g Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 70-120 | 70-130 0.1-0.2 0.06-0.1
il Ungehartet 200 100-170{120-180 0.1-0.3 0.06-0.2
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehartet 330 100-170{120-180 0.1-0.2 0.06-0.1
13| Edelstahl Austenitisch 180 | 70-140 [100-140|  0.1-03 0.06-0.2
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 70-140 |100-140|  0.1-0.2 0.06-0.1
Edelstahl 15| EdelstahlguB Ungehértet 200 | 70-140(100-140,  01-03 0.06-0.2
16| Ferritisch Gehartet 330 70-140 |100-140 0.1-0.2 0.06-0.1
Edelstahl- Austenitisch 200 | 70-120|100-120|  01-03 0.06-0.2
GuB Austenitisch Gehirtet 330 | 70-120 [100-120|  0.1-0.2 0.06-0.1
Ferritisch (kurzspanig) 130 60-130 [100-120|  0.05-0.16 0.03-0.1
Temperguss — -
Perlitisch (langspanig) 230 60-120 | 80-100 0.04-0.1 0.02-0.06
Niedrigfest 180 60-130 | 80-100 0.1-0.3 0.06-0.2
Grauguss
Hochfest 260 60-100 | 80-100 0.1-0.2 0.06-0.1
Ferritisch 160 60-125 | 80-100 0.1-0.3 0.06-0.2
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 50-90 | 60-90 0.1-0.2 0.06-0.1
. . ungealtert 60 100-250, - 0.15-0.55 0.09-0.3
Aluminium-Legierungen
gealtert 100 100-180 - 0.15-0.5 0.09-0.3
o _ Guld 75 |150-400] - 0.15-05 0.09-03
Aluminium-Legierungen
GuB & gealtert 90 150-280 - 0.1-04 0.06-0.25
Aluminium-Legierungen |Guf Si 13-22% 130 80-150 - 0.15-0.5 0.09-0.3
Kupfer und Messing 90 |120-210{100-200|  0.15-05 0.09-0.3
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 |120-210{100-200  0.1-04 0.06-0.25
9] Vergtet (Eisen basiert) 200 20-45 | 20-40 0.1-0.2 0.06-0.1
20 . Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30 | 20-30 0.04-0.1 0.02-0.06
— Hochtemperaturlegierungen - - -
(M) 2] Vergiltet (Nickel oder Cobalt basiert 250 | 1520 | 1520 | 00401 | 002006
Hitzebesténdige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15 | 10-15 0.04-0.1 0.02-0.06
Materialien |23| _. . Reines 99,5 Ti 400Rm | 70-140 | 70-120 0.04-0.1 0.02-0.06
— Titanlegierungen :
24 o+ Legierungen 1050Rm | 20-50 | 20-50 0.04-0.1 0.02-0.06
H(K) 25 45-50HRc | 15-45 | 15-45 0.06-0.12 0.04-0.07
— Extra harter Stahl Gehdrtet & angelassen
Gehartetes | g 51-55HRc | 15-40 | 15-40 | 0.04-008 | 002-0.05
Material
Sorte
Sorte Anwendung Muster
TiCN-beschichtete Hartmetallsorte.
VBX Ausgezeichnete Sorte fur Stahle und allgemeine Verwendung. ”
TiAIN-beschichtete Hartmetallsorte.
VTX Ideal fur Edelstahle. “
| 2 | vARDEX
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