TOGLON
HARD LINIE

Toleranz H7 « bis 72 HRC

BOHREN IN TOLERANZ H7

OHNE REIBEN

FUR GEHARTETE STAHLE 40~72 HRC
BOHRTIEFEN VON 5XD BIS 50XD

3 NUTENGEOMETRIE

DOPPELTER SPITZENWINKEL

EXTREM DUNNE UND HARTE ALT-BESCHICHTUNG

A IWATA TOOL
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Iwata Tool wurde 1928 gegrindet und stellt heute vorwiegend Schneid-
werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl und Vollhartmetall her. Die Firmen-
zentrale befindet sich in Nagoya, dem Zentrum der japanischen Auto-
mobil- und Maschinenindustrie und ist umgeben von den flhrenden
Universitaten Japans und vielen seiner Kunden. Dies ermdglicht es lwata
Tool, die Anforderungen der Werkzeuganwender mit den Entwicklungs-
mdglichkeiten herausragender Hochschulen in seinen Produkten zu ver-
einen.

Wadhrend seiner fast 100-jahrigen Geschichte hat sich Iwata Tool immer
wieder den Anforderungen seiner Kunden angepasst. Eine der neuesten
Entwicklungen ist die TOGLON Hard® Produktlinie. Toglon kommt vom ja-
panischen Wort ,Spirale”, wahrend ,Hard” auf das Anwendungsgebiet in
gehdrteten Stdhlen bis 72 HRC hinweist. Ursprunglich als Werkzeug zum
Herstellen von Auswerferbohrungen in Kunststoffspritzgussformen ent-
wickelt, werden TOGLON Hard® Bohrer heute in allen Bereichen einge-
setzt, welche hochprdézise Bohrungen in Toleranz H7 benétigen. Die Ei-
genschaft der TOGLON Hard® Bohrer Toleranz H7 direkt bohren zu kénnen,
ermoglicht es, gehdrtete Teile direkt auf CNC-Bearbeitungszentren fertig
zu bearbeiten, ohne den Umweg Uber konventionelle Erodiermaschi-
nen nehmen zu mussen. Das Ergebnis ist beeindruckend! Bohrungen,
die bisher in mehreren Stunden erodiert wurden, kénnen nun in Minuten
gebohrt werden. Dartber hinaus fallt das UmrUsten zwischen Bearbei-
tungszentrum und Erodiermaschine komplett weg, was zu einer weiteren
Zeiteinsparung und erhéhter Prézision der Teile fuhrt.

Neben dem Einsatz modernster Hartmetall- und Beschichtungstechno-
logie ist auch die einzigartige Spiralform und Schneidengeometrie fur
die ausserordentliche Leistungféhigkeit der Toglon Hard® Bohrer verant-
wortlich.

Die Fahigkeit in gehdrteten Stahl direkt mit Toleranz H7 zu bohren ist eine
der herausragenden Eigenschaften der TOGLON Hard® Bohrer. Die zweite
Eigenschaft ist die Rundheit der hergestellten Bohrungen. Nahezu luft-
dichte Bohrungen kénnen innerhalb von Minuten ohne nachtrégliches
Reiben gebohrt werden. Dadurch ist die Zeit- und Kosteneinsparung im
Vergleich zu erodierten Bohrungen erheblich, zum Vorteil unserer Kun-
den.
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TOGLON HARD SP MINIATURE 90°
ALT Beschichtet

——
(’ SCHAFT ~ NUTEN  SPITZE 0.1~
900
MATERIAL BESCHICHTET h6 2 7 4oc 1 .5

e

@di | l]40°

ad 90°

A TWATA TOOL

=g BN
L Maximaler Bohr @ = d
Artikelcode odli ©od ©D L1 L Artikelcode odl ©od oD L1 L
TGHMSPO.ICBALT 0,02 01 3 0,3 50
TGHMSPO0.2CBALT 0,04 0,2 3 0,6 50
TGHMSPO.3CBALT 0,06 0,3 3 0,9 50
TGHMSPO0.4CBALT 0,08 04 3 1,2 50
TGHMSPO.5CBALT 0,10 0,5 3 1,5 50
TGHMSPO.7CBALT 0,14 0,7 3 21 50
TGHMSPICBALT 0,20 1,0 3 3,0 50
TGHMSP1.5CBALT 0,30 1,5 3 4,5 50
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
; : :
5 9 o o
1) ® 3 g ~
to 8¢ S Lk 5
o5  £2 56 §5 8
& =g (OX7] EY IS
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SCR Ao HRC HRC bar Glas
(0} [ X J [ X J (X X } O ( X )

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD SP 90° A ITWATA TOOL
ALD Beschichtet

SCHAFT ~ NUTEN  SPITZE 1.0~
[ W B e R oBE @ 3%
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=D | ——‘
< | I@D adl N @D
Maximaler Bohr @ = d Maximaler Bohr @ = D
Artikelcode odl od oD L1 L Artikelcode odl od oD L1 L
90TGHSPICBALD 0,2 1,0 3 3,0 40 90TGHSP3CBALD 0,6 3 3 - 40
90TGHSP1.5CBALD 0,3 1,5 3 4,5 40 90TGHSP4CBALD 0,8 4 4 - 40
90TGHSP2CBALD 04 20 3 6,0 40 90TGHSP6CBALD 1,2 6 6 - 50 .
o
90TGHSPSCBALD 1,6 8 8 - 60 g
90TGHSPI0CBALD 2,0 10 10 - 70 g
90TGHSP12CBALD 24 12 12 - 75 z
o
/ 90TGHSPI6CBALD 3,0 16 16 - 80 §
ad1 l l 140 90TGHSP20CBALD 4,0 20 20 - 100 =

| o |
\ ad 90° / 90TGHSP25CBALD 50 25 25 - 100

Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

s o}
©
S _ © o
2 2 o —
9] 2 . Q s o
£ o 32 = = c
(s £S5 2= c2 9
CD:Q 55 © O S o o
L& =2 [OR7) £9 N
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD SKS
SCR HRC HRC [>T EED
(o) (X J (X ] [ X X J (o} ( X J
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TOGLON HARD SP 90° LONG A ITWATA TOOL
ALD Beschichtet

| 1]
(’ - SCHAFT ~ NUTEN ~ SPITZE 0.6~
MATERIAL  BESCHICHTET h6 3 % R 24
x L i
od =& ] | @D

Maximaler Bohr @ = D

Artikelcode od oD L Artikelcode od oD L
90LTGHSP3CBALD 0,6 3 100
90LTGHSP4CBALD 0,8 4 100
(O]
z 90LTGHSP6CBALD 1,2 6 100
& 90LTGHSPS8CBALD 1,6 8 150
& 90LTGHSP10CBALD 2,0 10 150
a
g 90LTGHSP12CBALD 2,4 12 150
=
9
(0]
o
=

Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
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[0) [ [0) C o
= e = = c
108 €T o cQ o
D5 S P [oRse] 2o 2
L& =2 [OR7) £9 N
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD SKS
SCR HRC HRC [>T EED
(o) (X J (X ] [ X X J (o} ( X J
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TOGLON HARD SP 60° A ITWATA TOOL
ALD Beschichtet

SCHAFT ~ NUTEN  POINT 1.0~
e -1 2 EF AR

[

N ;

4|_'_
—
—

\ L
=D ] 77‘
K ] IQD od =Y @D
Maximaler Bohr @ = d Maximaler Bohr @ = D
Artikelcode odl ©d oD L1 L Artikelcode odl od ©OD L1 L
60TGHSPICBALD 0,2 1,0 3 3,0 40 60TGHSP3CBALD 0,6 3 3 - 40
60TGHSP1.5CBALD 0,3 1,5 3 4,5 40 60TGHSP4CBALD 0,8 4 4 - 40
60TGHSP2CBALD 0,4 2,0 3 6,0 40 60TGHSP6CBALD 1.2 6 6 - 50 o
o
60TGHSP8CBALD 1,6 8 8 - 60 g
60TGHSPIOCBALD 2,0 10 10 - 70 g
60TGHSPI12CBALD 2,4 12 12 - 75 ;
o)
/ 60TGHSP16CBALD 3,0 16 16 - 80 g
( adl l l]40° \ 60TGHSP20CBALD 4,0 20 20 - 100 =
\ ad 90° /
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
5 3
ko) C =
9]
te B2 .
o5 £2 56 §5 8
L& =g (OX7] EY IS
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SCR Ao HRC HRC bar Glas
(0} [ X J [ X J (X X } O ( X )
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TOGLON HARD DRILL MINIATURE SHORT A ITWATA TOOL
5xD « ALT Beschichtet

’ - SCHAFT  NUTEN  SPITZE |- ) > 0.1~
90°
MATERIAL  BESCHCHTET h6 2 140° 2.0

-

_ L
. I
i FL
1
od T 3] | @D
Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
_ TGHMDSO.ICBALT 010 3 06 07 50 TGHMDS1.9CBALT 19 3 1,4 133 50
S TGHMDSO0.15CBALT 015 3 09 11 50 TGHMDS2CBALT 200 3 120 140 50
v TGHMDS0.2CBALT 020 3 12 14 50
2 TGHMDS0.25CBALT 025 3 15 18 50
% TGHMDSO0.3CBALT 030 3 18 21 50
= TGHMDS0.4CBALT 040 3 24 28 50
= TGHMDSO0.5CBALT 050 3 30 35 50
% TGHMDSO0.6CBALT 060 3 36 42 50
S TGHMDSO0.7CBALT 070 3 42 49 50
a TGHMDSO0.8CBALT 080 3 48 56 50
TGHMDSO0.9CBALT 090 3 54 63 50
TGHMDSICBALT 100 3 60 70 50
TGHMDSI.ICBALT 110 3 66 77 50
TGHMDSI.2CBALT 120 3 72 84 50
TGHMDS1.3CBALT 130 3 78 91 50
TGHMDSI.4CBALT 140 3 84 102 50
TGHMDS1.5CBALT 150 3 90 105 50
TGHMDS1.6CBALT 160 3 96 11,2 50
TGHMDSI.7CBALT 1,70 3 102 11,9 50
TGHMDS1.8CBALT 1,80 3 108 126 50
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
3 .
g E 5 °
3z : s g
£2 £5 §% 8
S 83 £8 £
SKD SKS ;;(5: ::E Zersz:n— Zi:;::iu
o o000 o000 O ( X )

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL MINIATURE REGULAR A ITWATA TOOL
10xD « ALT Beschichtet

SCHAFT  NUTEN SPITZE 0.1 -~
’ MATERIAL % h6 2 % 10xD R 2.0

-

S

L
o § L1 ‘
: FL
]
od T = { @D

Artikelcode gd ©OD FL L1 L Artikelcode od ©OD FL L1 L
TGHMDRO.ICBALT 0,10 3 0,6 1.3 50 TGHMDR1.9CBALT 1,90 3 11,4 24,7 50 -
TGHMDRO.15CBALT 0,15 3 0,9 2,0 50 TGHMDR2CBALT 2,00 3 120 260 50 %
TGHMDRO0.2CBALT 0,20 3 1,2 2,6 50 =
TGHMDRO0.25CBALT 0,25 3 1,5 3,3 50 é
TGHMDRO.3CBALT 0,30 3 1.8 3,9 50 g
TGHMDRO.4CBALT 0,40 3 2,4 5,2 50 5
TGHMDRO.5CBALT 0,50 3 3,0 6,5 50 g
TGHMDRO.6CBALT 0,60 3 36 7.8 50 2
TGHMDRO.7CBALT 070 3 42 91 50 S
TGHMDRO.8CBALT 0,80 3 48 104 50 2
TGHMDRO.9CBALT 0,90 3 54 11,7 50
TGHMDRICBALT 1,00 3 60 130 50
TGHMDRIL.ICBALT 1,10 3 66 143 50
TGHMDR1.2CBALT 1,20 3 72 156 50
TGHMDR1.3CBALT 1,30 3 78 169 50
TGHMDRI1.4CBALT 1,40 3 84 182 50
TGHMDRI1.5CBALT 1,50 3 920 195 50
TGHMDR1.6CBALT 1,60 3 96 208 50
TGHMDR1.7CBALT 1,70 3 10,2 221 50
TGHMDR1.8CBALT 1,80 3 10,8 234 50
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

Z ;

g 5 g °

3z : : :

£2 £5 5% 8

R L7 £ £

SKD SKS ;;(5: ::E Zersz:n— Zi:;::iu
o 00 o000 (o] ( X ]

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL SHORT A ITWATA TOOL
5xD « ALD Beschichtet

P
- - SCHAFT NUTEN  SPITZE 1.0~
go°  5xD 6 :
MATERIAL ~ BESCHICHTET h6 3 140° 12.0
L
%
ad | =\ @D
Artikelcode od oD FL L Artikelcode ogd oD FL L
TGHDSICBALD 1,0 3 6 50 TGHDS3CBALD 3,0 4 16 60
TGHDSI1.1ICBALD 1.1 3 7 50 TGHDS3.1CBALD 3,1 4 18 60
% TGHDS1.2CBALD 1,2 3 7 50 TGHDS3.2CBALD 3,2 4 18 60
T
2 TGHDS1.3CBALD 1,3 3 8 50 TGHDS3.3CBALD 3,3 4 18 60
§ TGHDS1.4CBALD 1,4 3 8 50 TGHDS3.4CBALD 3,4 4 20 60
E TGHDS1.5CBALD 1,5 3 9 50 TGHDS3.5CBALD 3,5 4 20 60
E TGHDS1.6CBALD 1,6 3 10 50 TGHDS3.6CBALD 3,6 4 21 60
g TGHDS1.7CBALD 1,7 3 10 50 TGHDS3.7CBALD 3,7 4 21 60
TGHDS1.8CBALD 1,8 3 1M 50 TGHDS3.8CBALD 3,8 4 22 60
TGHDS1.9CBALD 1,9 3 1" 50 TGHDS3.9CBALD 3,9 4 22 60
TGHDS2CBALD 2,0 4 12 60 TGHDS4CBALD 4,0 4 22 60
TGHDS2.1CBALD 2,1 4 12 60 TGHDS4.1CBALD 4,1 6 24 60
TGHDS2.2CBALD 2,2 4 13 60 TGHDS4.2CBALD 4,2 6 24 60
TGHDS2.3CBALD 2,3 4 13 60 TGHDS4.3CBALD 4,3 6 24 60
TGHDS2.4CBALD 2,4 4 14 60 TGHDS4.4CBALD 4,4 [} 24 60
TGHDS2.5CBALD 2,5 4 14 60 TGHDS4.5CBALD 4,5 6 24 60
TGHDS2.6CBALD 2,6 4 14 60 TGHDS4.6CBALD 4,6 6 25 60
TGHDS2.7CBALD 2,7 4 16 60 TGHDS4.7CBALD 4,7 6 25 60
TGHDS2.8CBALD 2,8 4 16 60 TGHDS4.8CBALD 4,8 6 25 60
TGHDS2.9CBALD 2,9 4 16 60 TGHDS4.9CBALD 4,9 6 25 60
Fortsetzung >>
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
o 8
g 5 g °
® © c =
32 E_ = =
£2 55 = 8
=g (OR7 EY <
SKD SKS ;;z :I-:; Zerrsmp:n— Zi:;::iu
(o) (XYY Y X o o0

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL SHORT A ITWATA TOOL
5xD « ALD Beschichtet

Artikelcode od oD FL L Artikelcode od OD FL L
TGHDS5CBALD 5,0 6 26 60 TGHDS8CBALD 8,0 8 37 80
TGHDS5.1CBALD 5.1 6 26 60 TGHDS8.5CBALD 8,5 10 37 100
TGHDS5.2CBALD 5,2 6 26 60 TGHDS8.6CBALD 8,6 10 40 100
TGHDS5.3CBALD 53 6 26 60 TGHDS8.7CBALD 8,7 10 40 100
TGHDS5.4CBALD 54 6 26 60 TGHDS8.8CBALD 8,8 10 40 100
TGHDS5.5CBALD 5,5 6 28 60 TGHDS9CBALD 9 10 40 100
TGHDS5.6CBALD 5,6 6 28 60 TGHDS9.5CBALD 9.5 10 40 100
TGHDS5.7CBALD 5,7 6 28 60 TGHDS9.6CBALD 9,6 10 43 100
TGHDS5.8CBALD 5,8 6 28 60 TGHDS9.7CBALD 9,7 10 43 100
TGHDS5.9CBALD 5,9 6 28 60 TGHDS9.8CBALD 9.8 10 43 100
TGHDS6CBALD 6,0 6 28 60 TGHDS10CBALD 10 10 43 100
TGHDS6.1CBALD 6,1 8 31 80 TGHDS10.3CBALD 10,3 12 43 1o
TGHDS6.2CBALD 6,2 8 31 80 TGHDS10.4CBALD 10,4 12 43 no
TGHDS6.5CBALD 6,5 8 31 80 TGHDS10.5CBALD 10,5 12 43 no
TGHDS6.8CBALD 6,8 8 34 80 TGHDS10.8CBALD 10,8 12 47 no
TGHDS6.9CBALD 6,9 8 34 80 TGHDSTICBALD 11 12 47 no
TGHDS7CBALD 7.0 8 34 80 TGHDSI11.5CBALD 11,5 12 47 no
TGHDS7.5CBALD 7.5 8 34 80 TGHDSI11.8CBALD 11,8 12 47 no
TGHDS7.8CBALD 7.8 8 37 80 TGHDS12CBALD 12 12 51 no
TGHDS7.9CBALD 7.9 8 37 80

=
o
o
ac
7}
=
x
[a)
[a)]
&
<<
ag
p=4
o
=
[0}
o
=

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL REGULAR 5D A ITWATA TOOL
5xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

N .
(’ M % S(i;lgT NUéEN S%E 5D O !')250

L
FL
]
agd | £ = @D
Artikelcode od ©D FL L Artikelcode od ©D FL L
TGHDRO.5CBALT5D 0,5 3 3,0 40 TGHDR2.5CBALT5D 2,5 4 15,0 60
a TGHDRO.6CBALT5D 0,6 3 3,6 40 TGHDR2.6CBALT5D 2,6 4 15,6 60
% TGHDRO.7CBALT5D 0,7 3 4,2 40 TGHDR2.7CBALTS5D 2,7 4 16,2 60
g TGHDRO.8CBALT5D 0,8 3 4,8 40 TGHDR2.8CBALT5D 2,8 4 16,8 60
g TGHDRO.9CBALT5D 0,9 3 5,4 40 TGHDR2.9CBALTS5D 29 4 17,4 60
g TGHDRICBALTS5D 1,0 3 6,0 50 TGHDR3CBALT5D 3,0 4 18,0 60
E TGHDRI1.ICBALTS5D 1.1 3 6,6 50 TGHDR3.1ICBALT5D 3.1 4 18,6 60
% TGHDR1.2CBALT5D 1,2 3 7,2 50 TGHDR3.2CBALT5D 3,2 4 19,2 60
= TGHDR1.3CBALT5D 1,3 3 7,8 50 TGHDR3.3CBALT5D 3.3 4 19,8 60
TGHDR1.4CBALT5D 1,4 3 8,4 50 TGHDR3.4CBALT5D 3.4 4 20,4 60
TGHDR1.5CBALT5D 1,5 3 9,0 50 TGHDR3.5CBALT5D 3,5 4 21,0 60
TGHDR1.6CBALTS5D 1,6 3 9,6 50 TGHDR3.6CBALT5D 3,6 6 21,6 80
TGHDR1.7CBALT5D 1,7 3 10,2 50 TGHDR3.7CBALT5D 3,7 6 22,2 80
TGHDR1.8CBALT5D 1,8 3 10,8 50 TGHDR3.8CBALT5D 3,8 6 22,8 80
TGHDR1.9CBALT5D 1,9 3 11,4 50 TGHDR3.9CBALT5D 3,9 6 23,4 80
TGHDR2CBALTS5D 2,0 3 12,0 50 TGHDR4CBALTSD 4,0 6 24,0 80
TGHDR2.1CBALT5D 21 4 12,6 60 TGHDRA4.1CBALT5D 4,1 6 24,6 80
TGHDR2.2CBALT5D 2,2 4 13,2 60 TGHDR4.2CBALT5D 4,2 6 25,2 80
TGHDR2.3CBALT5D 2,3 4 13,8 60 TGHDR4.3CBALT5D 4,3 6 25,8 80
TGHDR2.4CBALT5D 2,4 4 14,4 60 TGHDR4.4CBALT5D 4,4 6 26,4 80
Fortsetzung >>
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
A %)
: 5 g °
52 g s B
5 25 5% :
=8 o & E Y N
SKD SKS ;;(5: ::E Zersz:n— zi:;:rsuiu
o 00 o000 (o] ( X ]

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL REGULAR 5D A ITWATA TOOL
5xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode od oD FL L Artikelcode od oD FL L
TGHDR4.5CBALT5D 4,5 6 27,0 80 TGHDR8.3CBALT5D 8.3 10 49,8 110
TGHDR4.6CBALTS5D 4,6 6 27,6 80 TGHDR8.4CBALT5D 8.4 10 50,4 110
TGHDR4.7CBALT5D 4,7 6 28,2 80 TGHDR8.5CBALTS5D 8,5 10 51,0 110
TGHDR4.8CBALT5D 4,8 6 28,8 80 TGHDR8.6CBALT5D 8,6 10 51,6 110
TGHDR4.9CBALTS5D 4,9 6 29,4 80 TGHDR8.7CBALTS5D 8,7 10 52,2 110
TGHDR5CBALT5D 5,0 6 30,0 80 TGHDR8.8CBALTS5D 8,8 10 52,8 110
TGHDR5.1ICBALT5D 5,1 6 30,6 80 TGHDR8.9CBALT5D 8,9 10 534 110
TGHDR5.2CBALT5D 5,2 6 31,2 80 TGHDR9CBALTS5D 9,0 10 540 110
TGHDR5.3CBALT5D 53 6 31,8 80 TGHDR9.1CBALT5D 9.1 10 54,6 110
TGHDR5.4CBALT5D 5,4 6 324 80 TGHDR9.2CBALTS5D 9,2 10 55,2 110
TGHDR5.5CBALT5D 55 6 33,0 80 TGHDR9.3CBALT5D 9,3 10 55,8 110
TGHDR5.6CBALT5D 5,6 8 33,6 100 TGHDR9.4CBALT5D 9.4 12 56,4 140
TGHDR5.7CBALTSD 57 8 34,2 100 TGHDR9.5CBALT5D 9,5 12 57,0 140
TGHDR5.8CBALT5D 5,8 8 34,8 100 TGHDR9.6CBALT5D 9,6 12 57,6 140
TGHDR5.9CBALT5D 5,9 8 354 100 TGHDR9.7CBALT5D 9,7 12 58,2 140
TGHDR6CBALT5D 6,0 8 36,0 100 TGHDR9.8CBALT5D 9.8 12 58,8 140
TGHDRG6.1CBALT5D 6,1 8 36,6 100 TGHDR9.9CBALT5D 9.9 12 59,4 140 E
TGHDR6.2CBALT5D 6,2 8 37,2 100 TGHDRIOCBALT5D 10,0 12 60,0 140 ;
TGHDR6.3CBALT5D 6.3 8 37.8 100 TGHDRI10.1CBALTS5D 10,1 12 60,6 140 %
TGHDR6.4CBALTS5D 6,4 8 38,4 100 TGHDR10.2CBALTS5D 10,2 12 61,2 140 §
TGHDR6.5CBALT5D 6,5 8 39,0 100 TGHDR10.3CBALT5D 10,3 12 61,8 140 %
TGHDR6.6CBALT5D 6,6 8 39,6 100 TGHDR10.4CBALTS5D 10,4 12 62,4 140 %
TGHDR6.7CBALT5D 6,7 8 40,2 100 TGHDR10.5CBALT5D 10,5 12 63,0 140 8
2
TGHDR6.8CBALT5D 6,8 8 20,8 100 TGHDR10.6CBALT5D 10,6 12 63,6 140
TGHDR6.9CBALT5D 6,9 8 41,4 100 TGHDR10.7CBALT5D 10,7 12 64,2 140
TGHDR7CBALT5D 7.0 8 42,0 100 TGHDR10.8CBALT5D 10,8 12 64,8 140
TGHDR7.1CBALT5D 7.1 8 42,6 100 TGHDR10.9CBALT5D 10,9 12 65,4 140
TGHDR7.2CBALT5D 7.2 8 43,2 100 TGHDRIICBALTS5D 11,0 12 66,0 140
TGHDR7.3CBALT5D 7.3 8 43,8 100 TGHDRIL.ICBALT5D 111 12 66,6 140
TGHDR7.4CBALT5D 7.4 8 44,4 100 TGHDR11.2CBALT5D 11,2 12 67,2 140
TGHDR7.5CBALTSD 7,5 8 45,0 100 TGHDRI11.3CBALT5D 11,3 12 67,8 140
TGHDR7.6CBALT5D 7,6 8 45,6 100 TGHDR11.4CBALT5D 11,4 14 68,4 160
TGHDR7.7CBALT5D 7,7 10 46,2 110 TGHDR1.5CBALT5D 11,5 14 69,0 160
TGHDR7.8CBALTSD 7,8 10 46,8 110 TGHDR11.6CBALT5D 11,6 14 69,6 160
TGHDR7.9CBALT5D 7.9 10 47,4 110 TGHDR11.7CBALT5D 11,7 14 70,2 160
TGHDR8CBALT5D 8,0 10 48,0 110 TGHDR11.8CBALTS5D 11,8 14 70,8 160
TGHDRS8.ICBALT5D 8.1 10 48,6 110 TGHDR11.9CBALT5D 11,9 14 71,4 160
TGHDR8.2CBALT5D 8,2 10 49,2 110 TGHDRI2CBALT5D 12,0 14 72,0 160
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TOGLON HARD DRILL REGULAR A ITWATA TOOL
10xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

9 .
Q- W e ws sE g (@ 08

L S ————

L1

-—— )
od | - | @D

Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
TGHDRO.8CBALT 0,8 3 4,8 9,6 50 TGHDR2.8CBALT 2,8 4 16,8 33,6 60
o TGHDRO.9CBALT 0,9 3 5,4 10,8 50 TGHDR2.9CBALT 2,9 4 17,4 34,8 60
; TGHDRICBALT 1,0 3 6,0 12,0 50 TGHDR3CBALT 3,0 4 18,0 36,0 60
% TGHDRLICBALT 1.1 3 6,6 13,2 50 TGHDR3.1ICBALT 3.1 4 18,6 37,2 80
g TGHDR1.2CBALT 1.2 3 7.2 14,4 50 TGHDR3.2CBALT 3,2 4 19,2 384 80
% TGHDR1.3CBALT 1.3 3 7,8 15,6 50 TGHDR3.3CBALT 3.3 4 19,8 39,6 80
% TGHDR1.4CBALT 1.4 3 8,4 16,8 50 TGHDR3.4CBALT 3.4 4 20,4 40,8 80
8 TGHDR1.5CBALT 1.5 3 9,0 18,0 50 TGHDR3.5CBALT 3,5 4 21,0 420 80
e
TGHDR1.6CBALT 1,6 3 9,6 19,2 50 TGHDR3.6CBALT 3,6 6 21,6 43,2 100
TGHDR1.7CBALT 1,7 3 10,2 20,4 50 TGHDR3.7CBALT 3,7 6 22,2 44,4 100
TGHDR1.8CBALT 1,8 3 10,8 21,6 50 TGHDR3.8CBALT 3,8 6 22,8 45,6 100
TGHDR1.9CBALT 1,9 3 11,4 228 50 TGHDR3.9CBALT 3,9 6 23,4 46,8 100
TGHDR2CBALT 2,0 4 12,0 24,0 60 TGHDR4CBALT 4,0 6 24,0 48,0 100
TGHDR2.1ICBALT 21 4 12,6 25,2 60 TGHDRA4.1CBALT 4,1 6 24,6 49,2 100
TGHDR2.2CBALT 2,2 4 13,2 264 60 TGHDR4.2CBALT 4,2 6 252 504 100
TGHDR2.3CBALT 2,3 4 138 27,6 60 TGHDR4.3CBALT 4,3 6 25,8 51,6 100
TGHDR2.4CBALT 2,4 4 14,4 28,8 60 TGHDR4.4CBALT 4,4 6 26,4 528 100
TGHDR2.5CBALT 2,5 4 15,0 30,0 60 TGHDR4.5CBALT 4,5 6 27,0 540 100
TGHDR2.6CBALT 2,6 4 15,6 31,2 60 TGHDR4.6CBALT 4,6 6 27,6 55,2 100
TGHDR2.7CBALT 2,7 4 16,2 324 60 TGHDR4.7CBALT 4,7 6 28,2 564 100

Fortsetzung >>

Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

Wdarmebehandel-
te Stahle
Geharteter
Legierungen
Zirconia [ Glas

Stahl
Titan

~45 45~ Zerspan-  Zirconia

SKD SKS HRC HRC i Ghe

o 00 o000 (o} (X J
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TOGLON HARD DRILL REGULAR A ITWATA TOOL
10xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
TGHDR4.8CBALT 4,8 6 28,8 57,6 100 TGHDR5.9CBALT 59 8 354 708 120
TGHDR4.9CBALT 4,9 6 29,4 58,8 100 TGHDR6CBALT 6,0 8 36,0 720 120
TGHDRS5CBALT 5,0 6 30,0 60,0 100

TGHDRS5.ICBALT 5,1 6 30,6 61,2 120

TGHDR5.2CBALT 5,2 6 31,2 624 120

TGHDR5.3CBALT 5,3 6 31,8 63,6 120

TGHDR5.4CBALT 5,4 6 32,4 648 120

TGHDR5.5CBALT 5,5 6 330 66,0 120

TGHDR5.6CBALT 5,6 8 33,6 67,2 120

TGHDR5.7CBALT 57 8 34,2 68,4 120

TGHDR5.8CBALT 5,8 8 34,8 69,6 120
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TOGLON HARD DRILLLONG 20D A ITWATA TOOL
20xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

9 .
Q- W e ws sE g (@, 08

ST ey
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od T ¥—/—— [] ] @D
Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
TGHDLO0.8CBALT20D 0,8 3 4,8 18,4 50 TGHDL2.8CBALT20D 2,8 6 16,8 64,4 100
& TGHDL0.9CBALT20D 0,9 3 5,4 20,7 50 TGHDL2.9CBALT20D 2,9 6 17,4 66,7 100
§ TGHDLICBALT20D 1,0 4 6,0 23,0 60 TGHDL3CBALT20D 3,0 6 180 690 100
E TGHDL1.ICBALT20D 1.1 4 6,6 25,3 60 TGHDL3.1CBALT20D 3,1 6 18,6 71,3 120
% TGHDL1.2CBALT20D 1.2 4 7.2 27,6 60 TGHDL3.2CBALT20D 3,2 6 19,2 73,6 120
g TGHDL1.3CBALT20D 1.3 4 7,8 29,9 60 TGHDL3.3CBALT20D 3,3 6 19,8 75,9 120
; TGHDL1.4CBALT20D 1.4 4 8,4 32,2 60 TGHDL3.4CBALT20D 3,4 6 20,4 78,2 120
% TGHDL1.5CBALT20D 1.5 4 9,0 34,5 60 TGHDL3.5CBALT20D 3,5 6 21,0 80,5 120
= TGHDL1.6CBALT20D 1,6 4 9,6 36,8 80 TGHDL3.6CBALT20D 3,6 6 21,6 828 120
TGHDL1.7CBALT20D 1,7 4 10,2 391 80 TGHDL3.7CBALT20D 3,7 6 22,2 85,1 120
TGHDL1.8CBALT20D 1,8 4 10,8 41,4 80 TGHDL3.8CBALT20D 3,8 6 228 874 120
TGHDL1.9CBALT20D 1,9 4 11,4 43,7 80 TGHDL3.9CBALT20D 3,9 6 23,4 89,7 120
TGHDL2CBALT20D 2,0 4 12,0 46,0 80 TGHDL4CBALT20D 4,0 6 24,0 92,0 120
TGHDL2.1CBALT20D 2,1 4 12,6 48,3 80 TGHDL4.1CBALT20D 4,1 6 24,6 94,3 150
TGHDL2.2CBALT20D 2,2 4 13,2 50,6 80 TGHDL4.2CBALT20D 4,2 6 25,2 96,6 150
TGHDL2.3CBALT20D 2,3 4 13,8 52,9 80 TGHDL4.3CBALT20D 4,3 6 25,8 899 150
TGHDL2.4CBALT20D 2,4 4 14,4 55,2 80 TGHDL4.4CBALT20D 4,4 6 26,4 101,2 150
TGHDL2.5CBALT20D 2,5 6 150 57,5 100 TGHDL4.5CBALT20D 4,5 6 27,0 103,55 150
TGHDL2.6CBALT20D 2,6 6 15,6 59,8 100 TGHDL4.6CBALT20D 4,6 6 27,6 1058 150
TGHDL2.7CBALT20D 2,7 6 16,2 621 100 TGHDL4.7CBALT20D 4,7 6 28,2 108,17 150
Fortsetzung >>
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]
A %)
: 5 g °
52 g s B
2z 5% :
=8 o & E Y N
SKD SKS ;;(5: ::E Zersz:n— Zi:;::iu
o eee ooo (o) o0
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TOGLON HARD DRILLLONG 20D A ITWATA TOOL
20xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
TGHDL4.8CBALT20D 4,8 6 28,8 1104 150 TGHDL5.9CBALT20D 59 8 354 135,7 200
TGHDL4.9CBALT20D 4,9 6 29,4 112,7 150 TGHDL6CBALT20D 6,0 8 36,0 138 200
TGHDL5CBALT20D 5,0 6 30,0 1150 150

TGHDL5.1ICBALT20D 5,1 8 30,6 117,3 200

TGHDL5.2CBALT20D 5,2 8 31,2 119,6 200

TGHDL5.3CBALT20D 5,3 8 31,8 121,9 200

TGHDL5.4CBALT20D 5,4 8 32,4 1242 200

TGHDL5.5CBALT20D 5,5 8 33,0 1265 200

TGHDL5.6CBALT20D 5,6 8 33,6 128,8 200

TGHDL5.7CBALT20D 57 8 34,2 131,17 200

TGHDL5.8CBALT20D 5,8 8 34,8 1334 200

[a)]
o
139
(O]
=z
(e}
=
=
[
[a)
[a)
o
<
T
z
(e}
=
[0}
o
=

Einsatzdaten ab Seite 24

E TOGLON HARD




[a)
o
®
0]
p=4
(o]
=
o
=
o
o
o
o
<<
T
p=4
(@]
=
(0]
©
=

TOGLON HARD DRILLLONG 30D A ITWATA TOOL
30xD - Toleranz H7 « ALT Beschichtet

9 .
Q- W e ws sE g (@ 08
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|
LR —— ] J[ @D

Artikelcode od @D FL L1 L Artikelcode od ©D FL L1 L
TGHDLO.8CBALT30D 0,8 4 4,8 26,4 60 TGHDL2.8CBALT30D 2,8 6 16,8 92,4 150
TGHDLO.9CBALT30D 0,9 4 5,4 29,7 60 TGHDL2.9CBALT30D 2,9 6 17,4 957 150
TGHDLICBALT30D 1,0 4 6,0 33,0 60 TGHDL3CBALT30D 3,0 6 18,0 99,0 150
TGHDL1.ICBALT30D 1.1 4 6,6 36,3 80

TGHDL1.2CBALT30D 1,2 4 7,2 39,6 80

TGHDL1.3CBALT30D 1,3 4 7,8 42,9 80

TGHDL1.4CBALT30D 1,4 4 8,4 46,2 80

TGHDL1.5CBALT30D 1,5 4 9,0 49,5 80

TGHDL1.6CBALT30D 1,6 4 9,6 52,8 80

TGHDL1.7CBALT30D 1,7 6 10,2 56,1 100

TGHDL1.8CBALT30D 1,8 6 108 59,4 100

TGHDL1.9CBALT30D 1,9 6 11,4 62,7 100

TGHDL2CBALT30D 2,0 6 120 66,0 100

TGHDL2.1CBALT30D 2,1 6 12,6 69,3 120

TGHDL2.2CBALT30D 2,2 6 132 726 120

TGHDL2.3CBALT30D 2,3 6 138 759 120

TGHDL2.4CBALT30D 2,4 6 14,4 792 120

TGHDL2.5CBALT30D 2,5 6 150 825 120

TGHDL2.6CBALT30D 2,6 6 15,6 85,8 150

TGHDL2.7CBALT30D 2,7 6 16,2 89,1 150

Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

Wdarmebehandel-
te Stahle
Geharteter
Legierungen
Zirconia [ Glas

Stahl
Titan

~45 45~ Zerspan-  Zirconi
SKD Sks HRC  HRC Sl e

o 00 o000 (o} (X J

Einsatzdaten ab Seite 24

www.iwatatool.eu H




TOGLON HARD DRILLLONG 50D A ITWATA TOOL
50xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

9 .
VAR N O R AN

L |
L] |
‘ —— | N
@d 1 ] ]| @D
Artikelcode od ©D FL L1 L Artikelcode od ©OD FL L1 L
TGHDLO.8CBALT50D 0,8 4 4,8 42,4 80
TGHDLO.9CBALT50D 0,9 4 5,4 47,7 80
a

TGHDLICBALT50D 1,0 4 6,0 53,0 80 2
TGHDLI.ICBALT50D 11 6 6,6 58,3 100 %
TGHDL1.2CBALT50D 1,2 6 7,2 63,6 100 5‘
TGHDL1.3CBALT50D 1,3 6 78 689 120 =
TGHDL1.4CBALT50D 1,4 6 8,4 74,2 120 %
TGHDL1L.5CBALT50D 1,5 6 9,0 79,5 120 ;
TGHDL1L.6CBALT50D 1,6 6 9,6 84,8 120 %
TGHDL1.7CBALT50D 1,7 6 10,2 90,1 150 2
TGHDL1.8CBALT50D 1,8 6 10,8 95,4 150
TGHDL1.9CBALT50D 1,9 6 11,4 100,7 150
TGHDL2CBALT50D 2,0 6 12,0 106,0 150
Eignung: SehrGut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

5 8

i) c -~

5 o S °

[0) [0} c [0}

G e E_ = z

£3 55 59 o

=g (OR7 EY <

Sk sKs fRc RO il
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TOGLON HARD REAMER A ITWATA TOOL
ALT Beschichtet

450 SCHAFT  NUTEN FASE 2.99~
X MF h6 4 45° & 1202

= —= —e—E e B ——

L L
i] ‘ ] ‘
FL | ‘ FL i ‘
oo | ————— B | | [oD
Bild 1 Bild 2

Artikelcode od OD FL L1 L Tol. Bild Artikelcode od oD FL L1 L Tol. Bild
TGHR2.99CBALT 2,99 4 40 44 80 A 2 TGHR7.99CBALT 7,99 8 50 60 100 Cc 1
TGHR3.00CBALT 3,00 4 40 44 80 A 2 TGHR8.00CBALT 8,00 8 50 60 100 C 1
& TGHR3.01CBALT 3,01 4 40 44 80 A 2 TGHR8.01CBALT 8,01 8 50 60 100 C 1
% TGHR3.02CBALT 3,02 4 40 44 80 A 2 TGHR8.02CBALT 8,02 8 50 60 100 C 1
5 TGHR3.99CBALT 3,99 4 40 44 80 B 1 TGHR8.99CBALT 8,99 10 60 73 120 C 2
2 TGHR4.00CBALT 4,00 4 40 44 80 B 1 TGHR9.00CBALT 9,00 10 60 73 120 C 2
g TGHR4.0ICBALT 4,01 4 40 44 80 B 1 TGHR9.01CBALT 9,01 10 60 73 120 C 2
= TGHR4.02CBALT 4,02 4 40 44 80 B 1 TGHR9.02CBALT 9,02 10 60 73 120 C 2
TGHR4.99CBALT 4,99 6 50 57 100 B 2 TGHR9.99CBALT 9,99 10 60 73 120 C 1
TGHR5.00CBALT 5,00 6 50 57 100 B 2 TGHR10.00CBALT 10,00 10 60 73 120 C 1
TGHR5.01CBALT 5,01 6 50 57 100 B 2 TGHR10.01CBALT 10,01 10 60 73 120 C 1
TGHR5.02CBALT 5,02 6 50 57 100 B 2 TGHR10.02CBALT 10,02 10 60 73 120 C 1
TGHR5.99CBALT 5,99 6 50 57 100 B 1 TGHR10.99CBALT 10,99 12 70 86 140 D 2
TGHR6.00CBALT 6,00 6 50 57 100 B 1 TGHRI1.OOCBALT 11,00 12 70 86 140 D 2
TGHR6.01CBALT 6,01 6 50 57 100 B 1 TGHRIL.OICBALT 11,01 12 70 86 140 D 2
TGHR6.02CBALT 6,02 6 50 57 100 B 1 TGHR1.02CBALT 11,02 12 70 86 140 D 2
TGHR6.99CBALT 6,99 8 50 60 100 C 2 TGHR1.99CBALT 11,99 12 70 86 140 D 1
TGHR7.00CBALT 7,00 8 50 60 100 C 2 TGHR12.00CBALT 12,00 12 70 86 140 D 1
TGHR7.01CBALT 7,01 8 50 60 100 C 2 TGHR12.01CBALT 12,01 12 70 86 140 D 1
TGHR7.02CBALT 7,02 8 50 60 100 C 2 TGHR12.02CBALT 12,02 12 70 86 140 D 1

oD A B C D
Toleranz +0.007 + 0.002 +0.009 + 0.003 +0.011 + 0.004 +0.013 + 0.006

Eignung: Sehr Gut [eee] Gut[ee]| Maglich[O]

o »
[0) O
2 o & 0
2 9 o =
[9) [0) < o]
8o £ ] 2
= ,:Cg g = c.Q o
5o olie) 29 e
=2 [OR%) =3 N
~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD SKS HRC HRC bar Glas
(o} 000 o000 (o) ( X )
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TOGLON HARD SP 90° MINIATURE A ITWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff . 50~60 HRC
Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)
v 10-30
° m/min
Maximaler
Zentrierdurch- Schnittgeschwindigkeit Vorschub (Bohren) Vorschub (V-Nutenfrasen)
messer U/min Umdrehungen/min Umdrehungen/min
mm
Min Max Min Max Min Max
0,3 10600 31800 0,002 0,010 0,003 0,012
0,5 6400 1900 0,005 0,015 0,010 0,020
1,0 3200 9500 0,010 0,030 0,020 0,040
1,5 2100 6400 0,020 0,040 0,030 0,050

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

- Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

« Bitte auf gentigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

-« Schnittwerte bitte nach unten korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

« Sollte der Richtwert Uber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte mit maximaler Maschinendrehzahl arbeiten und
die anderen Werte prozentual anpassen.

+ Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfléichen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch
reduziert.

+ Es kann ohne Entspanen gebohrt werden.

+ Bitte wdhlen Sie zum Zentrieren eines Toglon Hard Drills den entsprechenden 90TGHSP Durchmesser oder den n&chst-grosseren
Durchmesser, falls dieser nicht verfagbar ist.

Zum Beispiel:
TGHDR5.2CBALT muss mit einem 90TGHSPBCBALD zentriert werden.

+ Die Tiefe der Zentrierbohrung berechnet sich aus 0,3 x dem Bohrerdurchmesser (nicht dem Zentrierbohrerdurchmesser).

Zum Beispiel:
Zum Zentrieren einer Bohrung mit 5,2 mm Durchmesser bitte 90TGHSPECBALD verwenden und 0,3 x 5,2 = 1,566 mm tief zentrie-
ren.

« Um Toglon Hard Bohrer zu zentrieren kann nur die 90° Toglon Hard SP Version verwendet werden
(NIEMALS 60° Toglon Hard SP verwenden).
- Die Bohrtiefe darf 45% des Werkzeugdurchmessers nicht Gberschreiten.

H TOGLON HARD




TOGLON HARD SP 60° « 90° A ITWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff . 50~60 HRC
Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)
v 20-40
. -
m/min
Maximaler
Zentrierdurch- Schnittgeschwindigkeit Vorschub (Bohren) Vorschub (V-Nutenfrésen)
messer U/min Umdrehungen/min Umdrehungen/min
mm

Min Max Min Max Min Max
1 3600 7200 0,100 0,030 0,010 0,030
2 2800 5500 0,015 0,050 0,015 0,050
3 2100 4200 0,020 0,060 0,030 0,080
4 1600 3200 0,020 0,060 0,030 0,080
6 1100 2100 0,020 0,060 0,050 0,100
8 800 1600 0,030 0,080 0,100 0,200
10 600 1300 0,050 0,130 0,200 0,300
12 500 1100 0,100 0,200 0,200 0,500
16 400 800 0,100 0,200 0,300 0,600
20 300 600 0,100 0,200 0,300 0,600

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

- Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

« Bitte auf gentigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

+ Schnittwerte bitte nach unten korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

+ Sollte der Richtwert Gber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte mit maximaler Maschinendrehzahl arbeiten und
die anderen Werte prozentual anpassen.

+ Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfléichen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch
reduziert.

+ Es kann ohne Entspanen gebohrt werden.

+ Bitte wdhlen Sie zum Zentrieren eines Toglon Hard Drills den entsprechenden 90TGHSP Durchmesser oder den
ndchst-grésseren Durchmesser, falls dieser nicht verfugbar ist.

Zum Beispiel:
TGHDR5.2CBALT muss mit einem 90TGHSP6CBALD zentriert werden.

+ Die Tiefe der Zentrierbohrung berechnet sich aus 0,3 x dem Bohrerdurchmesser (nicht dem Zentrierbohrerdurchmesser).

Zum Beispiel:
Zum Zentrieren einer Bohrung mit 5,2 mm Durchmesser bitte 90TGHSPECBALD verwenden und 0,3 x 5,2 = 1,56 mm tief
zentrieren.

E « Um Toglon Hard Bohrer zu zentrieren kann nur die 90° Toglon Hard SP Version verwendet werden
(NIEMALS 60° Toglon Hard SP verwenden).
- Die Bohrtiefe darf 45% des Werkzeugdurchmessers nicht Gberschreiten.
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TOGLON HARD DRILL MINIATURE A ITWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werketoft 50~60 HRC 50~60 HRC
Geharteter Stahl (SKD, HSS) Stéhle mit hohem Cr oder Va Gehalt
v 10-30 5-15
e m/min m/min
Maximaler
Bohr Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Durchmesser U/min Umdrehungen/min U/min Umdrehungen/min
Mm
Min Max Min Max Min Max Min Max
0,3 10600 31800 0,002 0,010 5300 15900 0,0015 0,007
0,5 6400 19000 0,005 0,015 3200 9500 0,0040 0,010
1,0 3200 9500 0,010 0,030 1600 4750 0,0070 0,020
1,5 2100 6400 0,020 0,040 1050 3200 0,0140 0,030
2,0 1600 4800 0,020 0,050 800 2400 0,0140 0,035

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

- Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

- Bitte auf gentgend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

« Schnittwerte bitte nach unteren korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

+ Sollte der Richtwert Uber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte maximaler Machinendrehzahl arbeiten und die
anderen Werte prozentual anpassen.

« Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfldchen erzielt werden. Die Standzeiot den Werkzeuges wird aber leiden.

E « Beim Bohren muss enstspant werden, um die Spdne abzufUhren. Wir empfehlen Entspanhtbe von
15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Klrzere Entspanhutbe verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der
Schneiden und erhdéhen die Standzeit.
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TOGLON HARD DRILL A ITWATA TOOL
SHORT ¢« REGULAR
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff 40~50 HRC 50~60 HRC 60~65 HRC
Gehdrteter Stahl Gehdarteter Stahl Geharteter Stahl

B¢  E | t2f 8% ¥F e E E2g 8% 8¢ ge E E2f 2E SE B¢
o€ SE 58S =& SE S€E | E 885 SE SE | SE SE 385 >E =& SE
0,8 26 10300 | 0,020 @ 210 0,2 20 8000 @ 0,015 120 0,18 13 5200 | 0,010 50 0,15
1,0 30 9500 | 0,025 @ 240 0,3 22 7000 @ 0,020 140 0,24 15 4800 | 0,015 70 0,22
1,5 35 7400 | 0,035 260 0,4 24 5100 @ 0,030 150 0,36 18 3800 | 0,020 80 0,30
2,0 40 6400 | 0,045 290 0,5 30 4800 @ 0,035 170 0,42 20 3200 | 0,025 80 0,38
3,0 40 4200 | 0,060 @ 250 0,6 30 3200 @ 0,050 160 0,60 20 2100 | 0,035 70 0,53
4,0 40 3200 0,075 | 240 0,8 30 2400 @ 0,060 140 0,72 20 1600 | 0,040 60 0,60
6,0 40 2100 0,100 @ 210 1,0 30 1600 | 0,080 130 0,96 20 1100 @ 0,050 60 0,75
8,0 40 1600 @ 0,120 190 1,2 30 1200 0,100 120 1,20 20 800 | 0,050 40 0,75
10,0 40 1300 | 0,130 170 1,3 30 1000 | 0,110 110 1,32 20 600 | 0,050 30 0,75
12,0 40 1100 @ 0,140 150 1.4 30 800 | 0,110 90 1,32 20 500 | 0,050 30 0,75

Werkstoff 65 HRC ~ 50~60HRC

Geharteter Stahl Stdhle mit hohem Cr oder Va Gehalt

Durchmesser V_ N Vorschub Vorschub Entspanen V. N Vorschub Vorschub Entspanen
mm m/min|  U/min mm/u mm/min mm m/min  U/min mm/U mm/min mm
0,8 10 4000 0,006 20 0,09 10 4000 0,010 40 0,05
1,0 11 3500 0,008 30 0,12 11 3500 0,015 50 0,07
1,5 13 2800 0,010 30 0,15 12 2500 0,020 50 0,10
2,0 15 2400 0,012 30 0,18 15 2400 0,025 60 0,12
3,0 15 1600 0,018 30 0,27 15 1600 0,035 55 0,18
4,0 15 1200 0,025 30 0,38 15 1200 0,040 50 0,20
6,0 15 800 0,035 30 0,53 15 800 0,055 45 0,30
8,0 15 600 0,040 20 0,60 15 600 0,070 40 0,35
10,0 15 500 0,040 20 0,60 15 500 0,080 40 0,40
12,0 15 400 0,040 20 0,60 15 400 0,080 30 0,40

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

Bitte auf gentgend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

Schnittwerte bitte nach unten korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

Sollte der Richtwert Uber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte mit maximaler Maschinendrehzahl arbeiten und die anderen Werte
prozentual anpassen.

Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfléichen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch reduziert.

« Ab Bohrtiefen von 3xD wird empfohlen zu enstspanen, um die Spdne besser abzuflhren. Wir empfehlen Entspanhtbe
von 15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Klrzere Entspanhube verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der Schnei-
den und erhéhen die Standzeit.
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TOGLON HARD DRILL A ITWATA TOOL
LONG 20D - 30D « 50D
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff 40~50 HRC 50~60 HRC 60~65 HRC
Gehdrteter Stahl Gehdrteter Stahl Gehdrteter Stahl
| [®) C | [®) C | [®) C

S € | ES 62 oL o £ £t 62 oL o g £% 62 oL o
£¢ £ EZE 2E 2E  f¢ £ EZE 2E 2% g¢ £ EZE 2E 2% =g
o £ S°E | 335 S E S E 5 E SE 535 S E > £ SE S’E 585 SE S £ g€
0,8 22 8800 | 0,017 150 0,1 17 6800 @ 0,013 90 0,1 1 4400 | 0,009 40 0,1
1,0 26 8300 @ 0,021 170 0,2 19 6000 0,017 100 0,1 13 4100 | 0,013 50 0,1
1,5 30 6400 | 0,030 190 0,2 20 4200 | 0,026 110 0,2 15 3200 | 0,017 50 0,1
2,0 34 5400 | 0,038 210 0,3 26 4100 | 0,030 120 0,2 17 2700 | 0,021 60 0,2
3,0 34 3600 0,051 180 0,4 26 2800 0,043 120 0,3 17 1800 @ 0,030 50 0,2

Werkstoff 95 HRC ) . 50~60 HRC

Gehdrteter Stahl Stahle mit hohem Cr oder Va Gehalt

Durchmesser| V_ N Vorschub Vorschub Entspanen V. N Vorschub Vorschub Entspanen
mm m/min|  U/min mm/uU mm/min mm m/min U/min mm/U mm/min mm
0,8 9 3600 0,005 20 0,06 9 3600 0,009 30 0,1
1,0 9 2900 0,007 20 0,10 9 2900 0,013 40 0,1
1,5 11 2300 0,009 20 0,10 10 2100 0,017 40 0,1
2,0 13 2100 0,010 20 0,10 13 2100 0,021 40 0,2
3,0 13 1400 0,015 20 0,10 13 1400 0,030 40 0,2

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

Bitte auf gentigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

Schnittwerte bitte nach unten korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

Sollte der Richtwert Uber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte mit maximaler Maschinendrehzahl arbeiten und die anderen Werte
prozentual anpassen.

Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfléichen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch reduziert.

E « Beim Bohren muss enstspant werden, um die Sp&ne abzufuhren. Wir empfehlen Entspanhtbe von
15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Klrzere Entspanhtbe verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der
Schneiden und erhdéhen die Standzeit.
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TOGLON HARD REAMER A ITWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

B = S ——————

Werkstoff . 50~60 HRC
Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)
v 10-20
° m/min
Durchmesser Schnittgeschwindigkeit Vorschub
mm U/min Umdrehungen/min

Min Max Min Max
3 1100 2100 0,02 0,06
4 800 1600 0,02 0,07
6 500 1100 0,02 0,07
8 400 800 0,02 0,08
10 320 640 0,03 0,08
12 270 530 0,03 0,09

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

- Die angegebenen Werte sind Richtwerte und mussen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

+ Bitte auf gentgend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

« Schnittwerte bitte nach unteren korrigieren, wenn die Prozessbedingungen nicht stabil sind.

+ Sollte der Richtwert Uber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte maximaler Machinendrehzahl arbeiten und die
anderen Werte prozentual anpassen.

« Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfléchen erzielt werden. Die Standzeiot den Werkzeuges wird aber leiden.

www.iwatatool.eu H




NOTIZEN A IWATA TOOL

H TOGLON HARD




reich

ADVANCED

reich Tools GmbH
Bdckergasse 5, 4707 Schlusslberg
+437248 68 537 E office@reich.at

A IWATA TOOL

IWATA TOOL EUROPE
Les Pommerets 10 - CH-2037 Montezillon (Switzerland)
T. +4132.964.1877 - F. +41 32.731.0423
iwatatool.eu - info@ iwatatool.eu

Catalog Index - 3.0



