
MHS
VHM-Bohrer für gehärtete Werkstoffe

Ermöglicht ein innovatives Tieflochbohren für 
Auswerferstifte mit hoher Präzision in gehärtetem 
Stahl ohne Nachbearbeitung. 
Für hochpräzise, tiefe Bohrungen in harten Werkstoffen 
wie beispielsweise für Spritz- und Druckgießwerkzeuge.

Ideal für den Einsatz im Werkzeug- und Formenbau

Erweiterung der Serie um neue kleine 
Durchmesser ø 0,95 ~ ø 2,95mm bis 30 x D.
Komplettprogramm bis ø 12mm.

B137D

Jetzt auch 

unter ø3mm 

lieferbar

2014.01
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MHS
VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

Hohe Prozesssicherheit dank einzigartiger 4-Fasen-Schneidengeometrie.

Verstärkte Geometrie für prozesssicheres und präzises Bohren.

VP15TF: Schneidstoff für eine lange Standzeit dank der  Beschichtung

Beschichtung
(Al,Ti)N

Hartmetall- 
substrat TF15

Eigenschaften von VP15TF

VP15TF eignet sich für die Bearbeitung von Werkstoffen mit 
einer Härte von 35─55HRC.

Für einen reduzierten Schnittdruck 
und optimalen Spanbruch.

Im Vergleich zu herkömmlichen Bohrern höhere 
Stabilität durch eine stärkere Kerndicke.

Im Vergleich zu herkömmlichen Bohrern 
höhere Schneidkantenstärke durch einen 
kleineren Spiralwinkel. Die Biegefestigkeit ist der Widerstand 

gegen das Verbiegen, wenn in 
Richtung der axialen Drehachse eine 
Last aufgebracht wird.

Die Stützfasenposition erlaubt 
einen genaueren Geradeauslauf 
durch geringeren Abstand zur 
Schneidecke.
Dies führt zu einer kürzeren 
Bohrzeit.

Geschwungene Schneidkante

Kerndicke Spiralwinkel

4 Fasen

Führungsfase

Führungsfase

Durch den verstärkten 
Kern ergibt sich eine 
erhöhte Biegefestigkeit 
von +37%.

Position der Stützfase 
beim Wettbewerb

Wettbewerb

2 Kontaktpunkte
4 Kontaktpunkte

Normaler Bohrer

Last
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Hohe Präzision (Übermaß) (48–50HRC)

Hohe Präzision (Oberflächenrauigkeit) (48–50HRC)

Hohe Positionsgenauigkeit 

Einzigartige Geometrie, ideal für die Bearbeitung von gehärteten Werkstoffen.

Einzigartige Geometrie speziell für hohe Bohrlochqualität!

MHS Bohrer gewährleisten hohe Positionsgenauigkeit bei Durchgangsbohrungen.
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Anzahl der Bohrungen

H7-Bohrungstoleranz

Max. Oberflächenrauigkeit RZ:2,16 μm

<Schnittdaten>

<Schnittdaten>

<Schnittdaten>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

Werkstück
Härte
Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit
 Vorschub 
Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck
Maschine

Werkstück
Härte
Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit
 Vorschub 
Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck
Maschine

Werkstück
Härte
Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit
 Vorschub 
Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck
Maschine

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit 
Vorschub

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit 
Vorschub

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit 
Vorschub

: 100Cr6
: 48─50HRC
: MHS0500L090B (ø5 mm) 
: 70 mm
: 20 m/min
: 0,15 mm/U (kontinuierlich)
: 191 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa (interne Kühlmittelzufuhr)
: Bearbeitungszentrum

: X155CrVmo12 1
: 48─50HRC
: MHS0500L120B (ø5 mm)
 : 100 mm (Durchgangsloch)
: 20 m/min
: 0,10 mm/U (kontinuierlich)
: 127 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa (Interne Kühlmittelzufuhr)
: Bearbeitungszentrum

: X155CrVmo12 1
: 17HRC
: MHS0100L035B
  (ø1 mm×Schneide 35 mm)
 : 25 mm (Durchgangsloch)
: 40 m/min
: 0,04 mm/U (kontinuierlich)
: 637 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa
: Bearbeitungszentrum

: MHS0500L020B (ø5 mm) 
: 5 mm
: 20 m/min
: 0.15 mm/U.

: MHS0500L020B (ø5 mm) 
: 5 mm
: 20 m/min
: 0,10 mm/U.

: MHS0100L006B (ø1 mm)
: 2 mm
: 50 m/min
: 0,04 mm/U.

Schnittleistung

Wettbewerb

Eine Analyse der Eintritts- und 
Austrittsöffnungen zeigt die hohe 
Präzision und Geradheit der 
Bohrung.

Austrittsöffnung

Eintrittsöffnung 

Eintrittsöffnung - Abweichung zur Austrittsöffnung
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40m/min 60m/min 80m/min

MHS

MHS

VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

STAVAX (33HRC)

STAVAX ESR (52HRC)

Schnittgeschwindigkeit
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Anzahl der Bohrungen

Nach 180 Bohrungen 
kann das Bohren  

fortgesetzt werden.

Schneidkantenbeschädigung nach der

Schnittleistung für verschiedene Werkstücke

Hocheffizientes Bohren (kontinuierlicher Vorschub) (40HRC)
Einzigartige Geometrie ermöglicht Tieflochbohren ohne Lüften in gehärteten Werkstoffen!
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<Schnittdaten>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

Werkstück
Härte
Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit 
Vorschub 
Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck
Maschine

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschwindigkeit 
Vorschub

: CENA1 (Spritzguss Stahl)
: 40HRC
: MHS0600L150B (ø6 mm) 
: 115 mm
: 60 m/min
: 0,15 mm/U (kontinuierlich)
: 477 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa (Interne Kühlmittelzufuhr)
: Bearbeitungszentrum

: MHS0600L030B (ø6 mm) 
: 6 mm
: 60 m/min
: 0,15 mm/U.

<Schnittdaten> <Schnittdaten für Pilotbohrung>
Werkstück
Härte
Bohrer
Bohrtiefe
Kühlmittel
Kühlmitteldruck

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschw.
 Vorschub

Schnittgeschw
Vorschub

Vorschub

: STAVAX (Chromstahl)
: 33HRC
: MHS0600L150B (ø6 mm) 
: 115 mm (Durchgangsloch)
: Emulsion
: 2 MPa
  (Interne Kühlmittelzufuhr)

: MHS0600L030B
  (ø6 mm) : 6 mm
: 40 m/min
: 0,15 mm/U.

: 40 m/min
: 0,15 mm/U.  
(kontinuierlich)
: 318 mm/min

MHS - peripherer Freiflächenverschleiß

Normaler Bohrer - peripherer Freiflächenverschleiß
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Anzahl der Bohrungen

Mitte beschädigt

Wettbewerb

<Schnittdaten> <Schnittdaten für Pilotbohrung>

<Schnittdaten>

Werkstück
Härte
Bohrer

Bohrtiefe
Kühlmittel
Kühlmitteldruck
Maschine

Bohrer
Bohrtiefe
Schnittgeschw.
Vorschub

Schnittgeschw.
Vorschub

: STAVAX ESR
: 52HRC
: MHS0200L065B
: 30WHNS0200-TH
: 50 mm
: Chlorfreie Emulsion
: 1,5 MPa
: Bearbeitungszentrum

: MHS0200L010B
: 4 mm
: 50 m/min
: 0,04 mm/U.

: 50 m/min
: 0,04 mm/U.
  (kontinuierlich)

20. Bohrung 60. Bohrung 100. Bohrung
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X38CrMoV5 3 (45HRC)

X40CrMoV5-1 (50HRC)

100Cr6 (55HRC)

Schnittgeschwindigkeit
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Anzahl der Bohrungen

Anzahl der Bohrungen

Anzahl der Bohrungen

VB-Freiflächenverschleiß nach 100 Bohrungen.

Nach 120 Bohrungen 
kann das Bohren 

fortgesetzt werden.

Bearbeitung 
von bis zu 100 

Bohrungen!

Gleichmäßige Leistungsaufnahme

Zustand der Schneide nach 5 Bohrungen

Linke Kante Rechte Kante

Verschleiß
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Bohrtiefe (mm)

10. Bohrung

60. Bohrung

20. Bohrung

80. Bohrung

40. Bohrung

100. Bohrung
Bohrtiefe (mm) Bohrtiefe (mm)

Bohrtiefe (mm) Bohrtiefe (mm) Bohrtiefe (mm)

Wettbewerb : Bohrer des Wettbewerbers

Gut Bruch

Bruch
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<Schnittdaten>

<Schnittdaten>

<Schnittdaten>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

<Schnittdaten für Pilotbohrung>

<Schnittdaten für Pilotbohrung><Schnittdaten>
Werkstück

Härte
Bohrer
Bohrtiefe
Kühlmittel
Kühlmitteldruck

Werkstück

Härte
Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschw. 
Vorschub

 Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck

Maschine

Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschw.
Vorschub

Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschw. 
Vorschub

Schnittgeschw. 
Vorschub

Vorschub

: X38CrMoV5 3
  (Warmarbeitsstahl)
: 45HRC
: MHS0600L150B (ø6 mm)
 : 115 mm
: Emulsion
: 2 MPa
  (Interne Kühlmittelzufuhr)

: X40CrMoV5-1
  (Legierter Werkzeugstahl)
: 50HRC
: MHS0500L090B
  (ø5 mm) 
: 70 mm
: 20 m/min
: 0,15 mm/U.
  (kontinuierlich)
: 191 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa
  (Interne Kühlmittelzufuhr)
: Bearbeitungszentrum

: 100Cr6
: 55HRC
: MHS0600L120B
  (ø6 mm)
 : 95 mm
: 20 m/min
: 0,05 mm/U.
  (kontinuierlich)
: 53 mm/min
: Emulsion
: 2 MPa
  (Interne Kühlmittelzufuhr)
: Bearbeitungszentrum

: MHS0500L020B
  (ø5 mm)
 : 5 mm
: 20 m/min
: 0,16 mm/U.

: MHS0600L030B
  (ø6 mm) 
: 6 mm
: 20 m/min
: 0,05 mm/U.

: MHS0600L030B
  (ø6 mm)
 : 6 mm
: 30m/min
: 0.1mm/U.

: 30 m/min
: 0,10 mm/U.
  (kontinuierlich)
: 159 mm/min

Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschw.
Vorschub

Werkstück

Härte
Bohrer

Bohrtiefe
Schnittgeschw. 
Vorschub

 Vorschub
Kühlmittel
Kühlmitteldruck

Maschine



5

MHS
+ 0.010
─ 0.002

+ 0.010
─ 0.002

+ 0.010
─ 0.005

+ 0.010
─ 0.008

 0
─ 0.006

 0
─ 0.008

 0
─ 0.009

 0
─ 0.011

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

0.95 

3 s MHS0095L006B 6 9.8 60 3 1
6 s 0095L009B 9 12.8 60 3 2

13 s 0095L015B 15 18.8 60 3 2
23 s 0095L025B 25 28.8 60 3 2
30 s 0095L035B 35 38.8 80 3 2

1.00 

3 a 0100L006B 6 9.7 60 3 1
6 a 0100L009B 9 12.7 60 3 2

12 s 0100L015B 15 18.7 60 3 2
22 a 0100L025B 25 28.7 60 3 2
30 a 0100L035B 35 38.7 80 3 2

1.10 

2 a 0110L006B 6 9.5 60 3 1
5 s 0110L009B 9 12.5 60 3 2

11 a 0110L015B 15 18.5 60 3 2
20 a 0110L025B 25 28.5 60 3 2
29 a 0110L035B 35 38.5 80 3 2

1.20 

2 a 0120L006B 6 9.4 60 3 1
5 s 0120L009B 9 12.4 60 3 2

10 a 0120L015B 15 18.4 60 3 2
18 a 0120L025B 25 28.4 60 3 2
26 a 0120L035B 35 38.4 80 3 2

1.30 

2 a 0130L007B 7 10.2 60 3 1
5 s 0130L011B 11 14.2 60 3 2

12 a 0130L020B 20 23.2 60 3 2
20 a 0130L030B 30 33.2 80 3 2
30 a 0130L045B 45 48.2 80 3 2

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

1.40 

2 a MHS0140L007B 7 10.0 60 3 1
5 s 0140L011B 11 14.0 60 3 2

11 a 0140L020B 20 23.0 60 3 2
18 s 0140L030B 30 33.0 80 3 2
29 s 0140L045B 45 48.0 80 3 2

1.45 

3 a 0145L008B 8 10.9 60 3 1
6 s 0145L013B 13 15.9 60 3 2

11 s 0145L020B 20 22.9 60 3 2
21 a 0145L035B 35 37.9 80 3 2
30 s 0145L055B 55 57.9 100 3 2

1.50

2 a 0150L008B 8 10.8 60 3 1
6 s 0150L013B 13 15.8 60 3 2

10 a 0150L020B 20 22.8 60 3 2
20 a 0150L035B 35 37.8 80 3 2
30 a 0150L055B 55 57.8 100 3 2

1.60 

2 a 0160L008B 8 10.6 60 3 1
5 s 0160L013B 13 15.6 60 3 2

10 a 0160L020B 20 22.6 60 3 2
19 a 0160L035B 35 37.6 80 3 2
30 a 0160L055B 55 57.6 100 3 2

1.70 

2 a 0170L008B 8 10.4 60 3 1
5 s 0170L013B 13 15.4 60 3 2
9 a 0170L020B 20 22.4 60 3 2

18 a 0170L035B 35 37.4 80 3 2
29 a 0170L055B 55 57.4 100 3 2

u e u u
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VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

a4-Fasen-Bohrer mit hoher Stabilität.
aFür das Tieflochbohren ohne Lüften in harten Werkstoffen von 35HRC bis 55HRC.

Stahl Gehärteter 
Stahl

Rostfreier 
Stahl Guss Alu. Leg. Hitzebeständige 

Legierung

(Hinweis 1) MHS-Bohrer eignen sich für die Verwendung mit Schrumpfaufnahmen.
(Hinweis 2) Verwenden Sie den kürzesten Bohrer im gleichen Durchmesser als Pilotbohrer.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

(Hinweis) Bei Bedarf von abweichenden Abmessungen setzen Sie sich mit uns Verbindung (andere Durchmesser und Längen können bestellt werden).

Typ2

Typ3

Typ4

Typ1
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VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

1.80 

3 a MHS0180L010B 10 12.2 60 3 1
5 s 0180L015B 15 17.2 60 3 2

11 a 0180L025B 25 27.2 60 3 2
22 a 0180L045B 45 47.2 80 3 2
30 a 0180L065B 65 67.2 100 3 2

1.90 

2 a 0190L010B 10 12.1 60 3 1
5 s 0190L015B 15 17.1 60 3 2

10 a 0190L025B 25 27.1 60 3 2
21 a 0190L045B 45 47.1 80 3 2
30 a 0190L065B 65 67.1 100 3 2

1.95 

2 a 0195L010B 10 12.0 60 3 1
5 s 0195L015B 15 17.0 60 3 2

10 s 0195L025B 25 27.0 60 3 2
20 a 0195L045B 45 47.0 80 3 2
30 s 0195L065B 65 67.0 100 3 2

2.00 

2 a 0200L010B 10 11.9 60 3 1
5 s 0200L015B 15 16.9 60 3 2
9 a 0200L025B 25 26.9 60 3 2

20 a 0200L045B 45 46.9 80 3 2
30 a 0200L065B 65 66.9 100 3 2

2.10 

3 a 0210L012B 12 13.7 60 3 1
7 s 0210L020B 20 21.7 60 3 2

11 a 0210L030B 30 31.7 80 3 2
23 a 0210L055B 55 56.7 100 3 2
30 a 0210L075B 75 76.7 120 3 2

2.20 

2 a 0220L012B 12 13.5 60 3 1
6 s 0220L020B 20 21.5 60 3 2

11 a 0220L030B 30 31.5 80 3 2
22 a 0220L055B 55 56.5 100 3 2
30 a 0220L075B 75 76.5 120 3 2

2.30 

2 a 0230L012B 12 13.3 60 3 1
6 s 0230L020B 20 21.3 60 3 2

10 a 0230L030B 30 31.3 80 3 2
21 a 0230L055B 55 56.3 100 3 2
30 a 0230L075B 75 76.3 120 3 2

2.40 

2 a 0240L012B 12 13.1 60 3 1
5 s 0240L020B 20 21.1 60 3 2
9 a 0240L030B 30 31.1 80 3 2

20 a 0240L055B 55 56.1 100 3 2
28 a 0240L075B 75 76.1 120 3 2

2.45 

2 s 0245L013B 13 14.0 70 4 1
5 a 0245L020B 20 21.0 70 4 2

11 a 0245L035B 35 36.0 90 4 2
24 s 0245L065B 65 66.0 110 4 2
30 a 0245L090B 90 91.0 140 4 2

2.50 

2 a 0250L013B 13 15.8 70 4 1
5 s 0250L020B 20 22.8 70 4 2

11 a 0250L035B 35 37.8 90 4 2
23 a 0250L065B 65 67.8 110 4 2
30 a 0250L090B 90 92.8 140 4 2

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

2.60 

2 a MHS0260L013B 13 15.6 70 4 1
5 s 0260L020B 20 22.6 70 4 2

10 a 0260L035B 35 37.6 90 4 2
22 a 0260L065B 65 67.6 110 4 2
30 a 0260L090B 90 92.6 140 4 2

2.70 

2 a 0270L013B 13 15.4 70 4 1
4 s 0270L020B 20 22.4 70 4 2

10 a 0270L035B 35 37.4 90 4 2
21 a 0270L065B 65 67.4 110 4 2
30 a 0270L090B 90 92.4 140 4 2

2.80 

2 a 0280L014B 14 16.2 70 4 1
4 s 0280L020B 20 22.2 70 4 2
9 a 0280L035B 35 37.2 90 4 2

20 a 0280L065B 65 67.2 110 4 2
29 a 0280L090B 90 92.2 140 4 2

2.90 

2 a 0290L014B 14 16.1 70 4 1
4 s 0290L020B 20 22.1 70 4 2
9 a 0290L035B 35 37.1 90 4 2

19 a 0290L065B 65 67.1 110 4 2
28 a 0290L090B 90 92.1 140 4 2

2.95 

2 s 0295L014B 14 16 70 4 1
4 s 0295L020B 20 22 70 4 2
9 s 0295L035B 35 37 90 4 2

19 a 0295L065B 65 67 110 4 2
28 a 0295L090B 90 92 140 4 2

3.0

4 a 0300L020B 19 20 70 4 3
10 a 0300L040B 39 40 90 4 4
17 a 0300L060B 59 60 110 4 4
27 a 0300L090B 89 90 140 4 4

3.1

4 r 0310L020B 19.5 20 70 4 3
10 r 0310L040B 39.5 40 90 4 4
17 r 0310L060B 59.5 60 110 4 4
26 r 0310L090B 89.5 90 140 4 4

3.2

4 r 0320L020B 19.5 20 70 4 3
10 r 0320L040B 39.5 40 90 4 4
16 r 0320L060B 59.5 60 110 4 4
25 r 0320L090B 89.5 90 140 4 4

3.3

3 r 0330L020B 19.5 20 70 4 3
9 r 0330L040B 39.5 40 90 4 4

16 r 0330L060B 59.5 60 110 4 4
25 r 0330L090B 89.5 90 140 4 4

3.4

3 r 0340L020B 19.5 20 70 4 3
9 r 0340L040B 39.5 40 90 4 4

15 r 0340L060B 59.5 60 110 4 4
24 r 0340L090B 89.5 90 140 4 4

3.5

3 a 0350L020B 19.5 20 70 4 3
9 a 0350L040B 39.5 40 90 4 4

14 a 0350L060B 59.5 60 110 4 4
23 a 0350L090B 89.5 90 140 4 4

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.



7

MHS

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

3.6

3 r MHS0360L020B 20 20 70 4 3
9 r 0360L040B 40 40 90 4 4

14 r 0360L060B 60 60 110 4 4
22 r 0360L090B 90 90 140 4 4
30 r 0360L120B 120 120 170 4 4

3.7

3 r 0370L020B 20 20 70 4 3
8 r 0370L040B 40 40 90 4 4

14 r 0370L060B 60 60 110 4 4
22 r 0370L090B 90 90 140 4 4
30 r 0370L120B 120 120 170 4 4

3.8

3 s 0380L020B 20 20 70 4 3
8 s 0380L040B 40 40 90 4 4

13 s 0380L060B 60 60 110 4 4
21 s 0380L090B 90 90 140 4 4
29 s 0380L120B 120 120 170 4 4

3.9

3 r 0390L020B 20 20 70 4 3
8 r 0390L040B 40 40 90 4 4

13 r 0390L060B 60 60 110 4 4
21 r 0390L090B 90 90 140 4 4
28 r 0390L120B 120 120 170 4 4

4.0

2 a 0400L020B 20 20 70 4 3
7 a 0400L040B 40 40 90 4 4

12 a 0400L060B 60 60 110 4 4
20 a 0400L090B 90 90 140 4 4
27 a 0400L120B 120 120 170 4 4

4.1

2 r 0410L020B 18.5 20 70 6 3
7 r 0410L040B 38.5 40 90 6 4

12 r 0410L060B 58.5 60 110 6 4
19 r 0410L090B 88.5 90 140 6 4
26 r 0410L120B 118.5 120 170 6 4

4.2

2 r 0420L020B 18.5 20 70 6 3
7 r 0420L040B 38.5 40 90 6 4

11 r 0420L060B 58.5 60 110 6 4
19 r 0420L090B 88.5 90 140 6 4
26 r 0420L120B 118.5 120 170 6 4

4.3

2 r 0430L020B 18.5 20 70 6 3
6 r 0430L040B 38.5 40 90 6 4

11 r 0430L060B 58.5 60 110 6 4
18 r 0430L090B 88.5 90 140 6 4
25 r 0430L120B 118.5 120 170 6 4

4.4

2 r 0440L020B 18.5 20 70 6 3
6 r 0440L040B 38.5 40 90 6 4

11 r 0440L060B 58.5 60 110 6 4
18 r 0440L090B 88.5 90 140 6 4
24 r 0440L120B 118.5 120 170 6 4

4.5

2 a 0450L020B 18.5 20 70 6 3
6 a 0450L040B 38.5 40 90 6 4

10 a 0450L060B 58.5 60 110 6 4
17 a 0450L090B 88.5 90 140 6 4
24 a 0450L120B 118.5 120 170 6 4

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

4.6

2 r MHS0460L020B 19 20 70 6 3
6 r 0460L040B 39 40 90 6 4

10 r 0460L060B 59 60 110 6 4
17 r 0460L090B 89 90 140 6 4
23 r 0460L120B 119 120 170 6 4
30 r 0460L150B 149 150 200 6 4

4.7

2 r 0470L020B 19 20 70 6 3
6 r 0470L040B 39 40 90 6 4

10 r 0470L060B 59 60 110 6 4
16 r 0470L090B 89 90 140 6 4
23 r 0470L120B 119 120 170 6 4
29 r 0470L150B 149 150 200 6 4

4.8

1 s 0480L020B 19 20 70 6 3
6 s 0480L040B 39 40 90 6 4

10 s 0480L060B 59 60 110 6 4
16 s 0480L090B 89 90 140 6 4
22 s 0480L120B 119 120 170 6 4
29 s 0480L150B 149 150 200 6 4

4.9

1 r 0490L020B 19 20 70 6 3
5 r 0490L040B 39 40 90 6 4

10 r 0490L060B 59 60 110 6 4
16 r 0490L090B 89 90 140 6 4
22 r 0490L120B 119 120 170 6 4
28 r 0490L150B 149 150 200 6 4

5.0

1 a 0500L020B 19 20 70 6 3
5 a 0500L040B 39 40 90 6 4
9 a 0500L060B 59 60 110 6 4

15 a 0500L090B 89 90 140 6 4
21 a 0500L120B 119 120 170 6 4
27 a 0500L150B 149 150 200 6 4

5.1

3 r 0510L030B 29.5 30 80 6 3
9 r 0510L060B 59.5 60 110 6 4

15 r 0510L090B 89.5 90 140 6 4
21 r 0510L120B 119.5 120 170 6 4
27 r 0510L150B 149.5 150 200 6 4

5.2

3 r 0520L030B 29.5 30 80 6 3
9 r 0520L060B 59.5 60 110 6 4

15 r 0520L090B 89.5 90 140 6 4
20 r 0520L120B 119.5 120 170 6 4
26 r 0520L150B 149.5 150 200 6 4

5.3

3 r 0530L030B 29.5 30 80 6 3
9 r 0530L060B 59.5 60 110 6 4

14 r 0530L090B 89.5 90 140 6 4
20 r 0530L120B 119.5 120 170 6 4
26 r 0530L150B 149.5 150 200 6 4

5.4

3 r 0540L030B 29.5 30 80 6 3
9 r 0540L060B 59.5 60 110 6 4

14 r 0540L090B 89.5 90 140 6 4
20 r 0540L120B 119.5 120 170 6 4
25 r 0540L150B 149.5 150 200 6 4

VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

(Hinweis) Bei Bedarf von abweichenden Abmessungen setzen Sie sich mit uns Verbindung (andere Durchmesser und Längen können bestellt werden).
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VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

5.5

3 a MHS0550L030B 29.5 30 80 6 3
8 a 0550L060B 59.5 60 110 6 4

14 a 0550L090B 89.5 90 140 6 4
19 a 0550L120B 119.5 120 170 6 4
25 a 0550L150B 149.5 150 200 6 4

5.6

3 r 0560L030B 30 30 80 6 3
8 r 0560L060B 60 60 110 6 4

14 r 0560L090B 90 90 140 6 4
19 r 0560L120B 120 120 170 6 4
24 r 0560L150B 150 150 200 6 4

5.7

3 r 0570L030B 30 30 80 6 3
8 r 0570L060B 60 60 110 6 4

13 r 0570L090B 90 90 140 6 4
19 r 0570L120B 120 120 170 6 4
24 r 0570L150B 150 150 200 6 4

5.8

3 s 0580L030B 30 30 80 6 3
8 s 0580L060B 60 60 110 6 4

13 s 0580L090B 90 90 140 6 4
18 s 0580L120B 120 120 170 6 4
23 s 0580L150B 150 150 200 6 4

5.9

3 r 0590L030B 30 30 80 6 3
8 r 0590L060B 60 60 110 6 4

13 r 0590L090B 90 90 140 6 4
18 r 0590L120B 120 120 170 6 4
23 r 0590L150B 150 150 200 6 4

6.0

2 a 0600L030B 30 30 80 6 3
7 a 0600L060B 60 60 110 6 4

12 a 0600L090B 90 90 140 6 4
17 a 0600L120B 120 120 170 6 4
22 a 0600L150B 150 150 200 6 4

6.1

2 r 0610L030B 28.5 30 80 8 3
7 r 0610L060B 58.5 60 110 8 4

12 r 0610L090B 88.5 90 140 8 4
17 r 0610L120B 118.5 120 170 8 4
22 r 0610L150B 148.5 150 200 8 4

6.2

2 r 0620L030B 28.5 30 80 8 3
7 r 0620L060B 58.5 60 110 8 4

12 r 0620L090B 88.5 90 140 8 4
17 r 0620L120B 118.5 120 170 8 4
21 r 0620L150B 148.5 150 200 8 4

6.3

2 r 0630L030B 28.5 30 80 8 3
7 r 0630L060B 58.5 60 110 8 4

12 r 0630L090B 88.5 90 140 8 4
16 r 0630L120B 118.5 120 170 8 4
21 r 0630L150B 148.5 150 200 8 4

6.4

2 r 0640L030B 28.5 30 80 8 3
7 r 0640L060B 58.5 60 110 8 4

11 r 0640L090B 88.5 90 140 8 4
16 r 0640L120B 118.5 120 170 8 4
21 r 0640L150B 148.5 150 200 8 4

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

6.5

2 a MHS0650L030B 28.5 30 80 8 3
6 a 0650L060B 58.5 60 110 8 4

11 a 0650L090B 88.5 90 140 8 4
16 a 0650L120B 118.5 120 170 8 4
20 a 0650L150B 148.5 150 200 8 4

6.6

2 r 0660L030B 29 30 80 8 3
6 r 0660L060B 59 60 110 8 4

11 r 0660L090B 89 90 140 8 4
16 r 0660L120B 119 120 170 8 4
20 r 0660L150B 149 150 200 8 4
28 r 0660L200B 199 200 250 8 4

6.7

2 r 0670L030B 29 30 80 8 3
6 r 0670L060B 59 60 110 8 4

11 r 0670L090B 89 90 140 8 4
15 r 0670L120B 119 120 170 8 4
20 r 0670L150B 149 150 200 8 4
27 r 0670L200B 199 200 250 8 4

6.8

2 s 0680L030B 29 30 80 8 3
6 s 0680L060B 59 60 110 8 4

11 s 0680L090B 89 90 140 8 4
15 s 0680L120B 119 120 170 8 4
19 s 0680L150B 149 150 200 8 4
27 s 0680L200B 199 200 250 8 4

6.9

2 r 0690L030B 29 30 80 8 3
6 r 0690L060B 59 60 110 8 4

10 r 0690L090B 89 90 140 8 4
15 r 0690L120B 119 120 170 8 4
19 r 0690L150B 149 150 200 8 4
26 r 0690L200B 199 200 250 8 4

7.0

2 a 0700L030B 29 30 80 8 3
6 a 0700L060B 59 60 110 8 4

10 a 0700L090B 89 90 140 8 4
14 a 0700L120B 119 120 170 8 4
19 a 0700L150B 149 150 200 8 4
26 a 0700L200B 199 200 250 8 4

7.1

2 r 0710L030B 29.5 30 80 8 3
6 r 0710L060B 59.5 60 110 8 4

10 r 0710L090B 89.5 90 140 8 4
14 r 0710L120B 119.5 120 170 8 4
19 r 0710L150B 149.5 150 200 8 4
26 r 0710L200B 199.5 200 250 8 4

7.2

2 r 0720L030B 29.5 30 80 8 3
6 r 0720L060B 59.5 60 110 8 4

10 r 0720L090B 89.5 90 140 8 4
14 r 0720L120B 119.5 120 170 8 4
18 r 0720L150B 149.5 150 200 8 4
25 r 0720L200B 199.5 200 250 8 4

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.



9

MHS

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

7.3

2 r MHS0730L030B 29.5 30 80 8 3
6 r 0730L060B 59.5 60 110 8 4

10 r 0730L090B 89.5 90 140 8 4
14 r 0730L120B 119.5 120 170 8 4
18 r 0730L150B 149.5 150 200 8 4
25 r 0730L200B 199.5 200 250 8 4

7.4

1 r 0740L030B 29.5 30 80 8 3
6 r 0740L060B 59.5 60 110 8 4

10 r 0740L090B 89.5 90 140 8 4
14 r 0740L120B 119.5 120 170 8 4
18 r 0740L150B 149.5 150 200 8 4
24 r 0740L200B 199.5 200 250 8 4

7.5

1 a 0750L030B 29.5 30 80 8 3
5 a 0750L060B 59.5 60 110 8 4
9 a 0750L090B 89.5 90 140 8 4

13 a 0750L120B 119.5 120 170 8 4
17 a 0750L150B 149.5 150 200 8 4
24 a 0750L200B 199.5 200 250 8 4

7.6

1 r 0760L030B 30 30 80 8 3
5 r 0760L060B 60 60 110 8 4
9 r 0760L090B 90 90 140 8 4

13 r 0760L120B 120 120 170 8 4
17 r 0760L150B 150 150 200 8 4
24 r 0760L200B 200 200 250 8 4
30 r 0760L250B 250 250 300 8 4

7.7

1 r 0770L030B 30 30 80 8 3
5 r 0770L060B 60 60 110 8 4
9 r 0770L090B 90 90 140 8 4

13 r 0770L120B 120 120 170 8 4
17 r 0770L150B 150 150 200 8 4
23 r 0770L200B 200 200 250 8 4
30 r 0770L250B 250 250 300 8 4

7.8

1 s 0780L030B 30 30 80 8 3
5 s 0780L060B 60 60 110 8 4
9 s 0780L090B 90 90 140 8 4

13 s 0780L120B 120 120 170 8 4
17 s 0780L150B 150 150 200 8 4
23 s 0780L200B 200 200 250 8 4
30 s 0780L250B 250 250 300 8 4

7.9

1 r 0790L030B 30 30 80 8 3
5 r 0790L060B 60 60 110 8 4
9 r 0790L090B 90 90 140 8 4

13 r 0790L120B 120 120 170 8 4
16 r 0790L150B 150 150 200 8 4
23 r 0790L200B 200 200 250 8 4
29 r 0790L250B 250 250 300 8 4

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

8.0

1 a MHS0800L030B 30 30 80 8 3
5 a 0800L060B 60 60 110 8 4
9 a 0800L090B 90 90 140 8 4

12 a 0800L120B 120 120 170 8 4
16 a 0800L150B 150 150 200 8 4
22 a 0800L200B 200 200 250 8 4
29 a 0800L250B 250 250 300 8 4

8.1

2 r 0810L040B 38.5 40 100 10 3
8 r 0810L090B 88.5 90 150 10 4

12 r 0810L120B 118.5 120 180 10 4
16 r 0810L150B 148.5 150 210 10 4
22 r 0810L200B 198.5 200 260 10 4
28 r 0810L250B 248.5 250 310 10 4

8.2

2 r 0820L040B 38.5 40 100 10 3
8 r 0820L090B 88.5 90 150 10 4

12 r 0820L120B 118.5 120 180 10 4
16 r 0820L150B 148.5 150 210 10 4
22 r 0820L200B 198.5 200 260 10 4
28 r 0820L250B 248.5 250 310 10 4

8.3

2 r 0830L040B 38.5 40 100 10 3
8 r 0830L090B 88.5 90 150 10 4

12 r 0830L120B 118.5 120 180 10 4
15 r 0830L150B 148.5 150 210 10 4
21 r 0830L200B 198.5 200 260 10 4
27 r 0830L250B 248.5 250 310 10 4

8.4

2 r 0840L040B 38.5 40 100 10 3
8 r 0840L090B 88.5 90 150 10 4

12 r 0840L120B 118.5 120 180 10 4
15 r 0840L150B 148.5 150 210 10 4
21 r 0840L200B 198.5 200 260 10 4
27 r 0840L250B 248.5 250 310 10 4

8.5

2 a 0850L040B 38.5 40 100 10 3
8 a 0850L090B 88.5 90 150 10 4

11 a 0850L120B 118.5 120 180 10 4
15 a 0850L150B 148.5 150 210 10 4
21 a 0850L200B 198.5 200 260 10 4
27 a 0850L250B 248.5 250 310 10 4

8.6

2 r 0860L040B 39 40 100 10 3
8 r 0860L090B 89 90 150 10 4

11 r 0860L120B 119 120 180 10 4
15 r 0860L150B 149 150 210 10 4
21 r 0860L200B 199 200 260 10 4
26 r 0860L250B 249 250 310 10 4

8.7

2 r 0870L040B 39 40 100 10 3
8 r 0870L090B 89 90 150 10 4

11 r 0870L120B 119 120 180 10 4
15 r 0870L150B 149 150 210 10 4
20 r 0870L200B 199 200 260 10 4
26 r 0870L250B 249 250 310 10 4

VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

(Hinweis) Bei Bedarf von abweichenden Abmessungen setzen Sie sich mit uns Verbindung (andere Durchmesser und Längen können bestellt werden).
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15

TF

L3 L2 L1 D4

8.8

2 s MHS0880L040B 39 40 100 10 3
8 s 0880L090B 89 90 150 10 4

11 s 0880L120B 119 120 180 10 4
14 s 0880L150B 149 150 210 10 4
20 s 0880L200B 199 200 260 10 4
26 s 0880L250B 249 250 310 10 4

8.9

2 r 0890L040B 39 40 100 10 3
7 r 0890L090B 89 90 150 10 4

11 r 0890L120B 119 120 180 10 4
14 r 0890L150B 149 150 210 10 4
20 r 0890L200B 199 200 260 10 4
25 r 0890L250B 249 250 310 10 4

9.0

2 a 0900L040B 39 40 100 10 3
7 a 0900L090B 89 90 150 10 4

11 a 0900L120B 119 120 180 10 4
14 a 0900L150B 149 150 210 10 4
20 a 0900L200B 199 200 260 10 4
25 a 0900L250B 249 250 310 10 4

9.1

2 r 0910L040B 39.5 40 100 10 3
7 r 0910L090B 89.5 90 150 10 4

11 r 0910L120B 119.5 120 180 10 4
14 r 0910L150B 149.5 150 210 10 4
19 r 0910L200B 199.5 200 260 10 4
25 r 0910L250B 249.5 250 310 10 4
30 r 0910L300B 299.5 300 360 10 4

9.2

2 r 0920L040B 39.5 40 100 10 3
7 r 0920L090B 89.5 90 150 10 4

10 r 0920L120B 119.5 120 180 10 4
14 r 0920L150B 149.5 150 210 10 4
19 r 0920L200B 199.5 200 260 10 4
25 r 0920L250B 249.5 250 310 10 4
30 r 0920L300B 299.5 300 360 10 4

9.3

2 r 0930L040B 39.5 40 100 10 3
7 r 0930L090B 89.5 90 150 10 4

10 r 0930L120B 119.5 120 180 10 4
14 r 0930L150B 149.5 150 210 10 4
19 r 0930L200B 199.5 200 260 10 4
24 r 0930L250B 249.5 250 310 10 4
30 r 0930L300B 299.5 300 360 10 4

9.4

2 r 0940L040B 39.5 40 100 10 3
7 r 0940L090B 89.5 90 150 10 4

10 r 0940L120B 119.5 120 180 10 4
13 r 0940L150B 149.5 150 210 10 4
19 r 0940L200B 199.5 200 260 10 4
24 r 0940L250B 249.5 250 310 10 4
29 r 0940L300B 299.5 300 360 10 4

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

9.5

2 a MHS0950L040B 39.5 40 100 10 3
7 a 0950L090B 89.5 90 150 10 4

10 a 0950L120B 119.5 120 180 10 4
13 a 0950L150B 149.5 150 210 10 4
18 a 0950L200B 199.5 200 260 10 4
24 a 0950L250B 249.5 250 310 10 4
29 a 0950L300B 299.5 300 360 10 4

9.6

2 r 0960L040B 40 40 100 10 3
7 r 0960L090B 90 90 150 10 4

10 r 0960L120B 120 120 180 10 4
13 r 0960L150B 150 150 210 10 4
18 r 0960L200B 200 200 260 10 4
24 r 0960L250B 250 250 310 10 4
29 r 0960L300B 300 300 360 10 4

9.7

2 r 0970L040B 40 40 100 10 3
7 r 0970L090B 90 90 150 10 4

10 r 0970L120B 120 120 180 10 4
13 r 0970L150B 150 150 210 10 4
18 r 0970L200B 200 200 260 10 4
23 r 0970L250B 250 250 310 10 4
28 r 0970L300B 300 300 360 10 4

9.8

2 s 0980L040B 40 40 100 10 3
7 s 0980L090B 90 90 150 10 4

10 s 0980L120B 120 120 180 10 4
13 s 0980L150B 150 150 210 10 4
18 s 0980L200B 200 200 260 10 4
23 s 0980L250B 250 250 310 10 4
28 s 0980L300B 300 300 360 10 4

9.9

2 r 0990L040B 40 40 100 10 3
7 r 0990L090B 90 90 150 10 4

10 r 0990L120B 120 120 180 10 4
13 r 0990L150B 150 150 210 10 4
18 r 0990L200B 200 200 260 10 4
23 r 0990L250B 250 250 310 10 4
28 r 0990L300B 300 300 360 10 4

10.0

1 a 1000L040B 40 40 100 10 3
6 a 1000L090B 90 90 150 10 4
9 a 1000L120B 120 120 180 10 4

12 a 1000L150B 150 150 210 10 4
17 a 1000L200B 200 200 260 10 4
22 a 1000L250B 250 250 310 10 4
27 a 1000L300B 300 300 360 10 4

10.1

1 r 1010L040B 38.5 40 100 12 3
6 r 1010L090B 88.5 90 150 12 4
9 r 1010L120B 118.5 120 180 12 4

12 r 1010L150B 148.5 150 210 12 4
17 r 1010L200B 198.5 200 260 12 4
22 r 1010L250B 248.5 250 310 12 4
27 r 1010L300B 298.5 300 360 12 4

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
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TF

L3 L2 L1 D4

10.2

1 r MHS1020L040B 38.5 40 100 12 3
6 r 1020L090B 88.5 90 150 12 4
9 r 1020L120B 118.5 120 180 12 4

12 r 1020L150B 148.5 150 210 12 4
17 r 1020L200B 198.5 200 260 12 4
22 r 1020L250B 248.5 250 310 12 4
27 r 1020L300B 298.5 300 360 12 4

10.3

1 r 1030L040B 38.5 40 100 12 3
6 r 1030L090B 88.5 90 150 12 4
9 r 1030L120B 118.5 120 180 12 4

12 r 1030L150B 148.5 150 210 12 4
17 r 1030L200B 198.5 200 260 12 4
22 r 1030L250B 248.5 250 310 12 4
26 r 1030L300B 298.5 300 360 12 4

10.4

1 r 1040L040B 38.5 40 100 12 3
6 r 1040L090B 88.5 90 150 12 4
9 r 1040L120B 118.5 120 180 12 4

12 r 1040L150B 148.5 150 210 12 4
17 r 1040L200B 198.5 200 260 12 4
21 r 1040L250B 248.5 250 310 12 4
26 r 1040L300B 298.5 300 360 12 4

10.5

1 a 1050L040B 38.5 40 100 12 3
6 a 1050L090B 88.5 90 150 12 4
9 a 1050L120B 118.5 120 180 12 4

12 a 1050L150B 148.5 150 210 12 4
16 a 1050L200B 198.5 200 260 12 4
21 a 1050L250B 248.5 250 310 12 4
26 a 1050L300B 298.5 300 360 12 4

10.6

1 r 1060L040B 39 40 100 12 3
6 r 1060L090B 89 90 150 12 4
9 r 1060L120B 119 120 180 12 4

12 r 1060L150B 149 150 210 12 4
16 r 1060L200B 199 200 260 12 4
21 r 1060L250B 249 250 310 12 4
26 r 1060L300B 299 300 360 12 4

10.7

1 r 1070L040B 39 40 100 12 3
6 r 1070L090B 89 90 150 12 4
9 r 1070L120B 119 120 180 12 4

11 r 1070L150B 149 150 210 12 4
16 r 1070L200B 199 200 260 12 4
21 r 1070L250B 249 250 310 12 4
25 r 1070L300B 299 300 360 12 4

10.8

1 s 1080L040B 39 40 100 12 3
6 s 1080L090B 89 90 150 12 4
9 s 1080L120B 119 120 180 12 4

11 s 1080L150B 149 150 210 12 4
16 s 1080L200B 199 200 260 12 4
21 s 1080L250B 249 250 310 12 4
25 s 1080L300B 299 300 360 12 4

VP
15

TF

L3 L2 L1 D4

10.9

1 r MHS1090L040B 39 40 100 12 3
6 r 1090L090B 89 90 150 12 4
8 r 1090L120B 119 120 180 12 4

11 r 1090L150B 149 150 210 12 4
16 r 1090L200B 199 200 260 12 4
20 r 1090L250B 249 250 310 12 4
25 r 1090L300B 299 300 360 12 4

11.0

1 a 1100L040B 39 40 100 12 3
6 a 1100L090B 89 90 150 12 4
8 a 1100L120B 119 120 180 12 4

11 a 1100L150B 149 150 210 12 4
16 a 1100L200B 199 200 260 12 4
20 a 1100L250B 249 250 310 12 4
25 a 1100L300B 299 300 360 12 4

11.1

1 r 1110L040B 39.5 40 100 12 3
6 r 1110L090B 89.5 90 150 12 4
8 r 1110L120B 119.5 120 180 12 4

11 r 1110L150B 149.5 150 210 12 4
15 r 1110L200B 199.5 200 260 12 4
20 r 1110L250B 249.5 250 310 12 4
24 r 1110L300B 299.5 300 360 12 4

11.2

1 r 1120L040B 39.5 40 100 12 3
5 r 1120L090B 89.5 90 150 12 4
8 r 1120L120B 119.5 120 180 12 4

11 r 1120L150B 149.5 150 210 12 4
15 r 1120L200B 199.5 200 260 12 4
20 r 1120L250B 249.5 250 310 12 4
24 r 1120L300B 299.5 300 360 12 4

11.3

1 r 1130L040B 39.5 40 100 12 3
5 r 1130L090B 89.5 90 150 12 4
8 r 1130L120B 119.5 120 180 12 4

11 r 1130L150B 149.5 150 210 12 4
15 r 1130L200B 199.5 200 260 12 4
20 r 1130L250B 249.5 250 310 12 4
24 r 1130L300B 299.5 300 360 12 4

11.4

1 r 1140L040B 39.5 40 100 12 3
5 r 1140L090B 89.5 90 150 12 4
8 r 1140L120B 119.5 120 180 12 4

11 r 1140L150B 149.5 150 210 12 4
15 r 1140L200B 199.5 200 260 12 4
19 r 1140L250B 249.5 250 310 12 4
24 r 1140L300B 299.5 300 360 12 4

11.5

1 a 1150L040B 39.5 40 100 12 3
5 a 1150L090B 89.5 90 150 12 4
8 a 1150L120B 119.5 120 180 12 4

10 a 1150L150B 149.5 150 210 12 4
15 a 1150L200B 199.5 200 260 12 4
19 a 1150L250B 249.5 250 310 12 4
24 a 1150L300B 299.5 300 360 12 4

VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.

(Hinweis) Bei Bedarf von abweichenden Abmessungen setzen Sie sich mit uns Verbindung (andere Durchmesser und Längen können bestellt werden).
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11.6

1 r MHS1160L040B 40 40 100 12 3
5 r 1160L090B 90 90 150 12 4
8 r 1160L120B 120 120 180 12 4

10 r 1160L150B 150 150 210 12 4
15 r 1160L200B 200 200 260 12 4
19 r 1160L250B 250 250 310 12 4
23 r 1160L300B 300 300 360 12 4

11.7

1 r 1170L040B 40 40 100 12 3
5 r 1170L090B 90 90 150 12 4
8 r 1170L120B 120 120 180 12 4

10 r 1170L150B 150 150 210 12 4
15 r 1170L200B 200 200 260 12 4
19 r 1170L250B 250 250 310 12 4
23 r 1170L300B 300 300 360 12 4

11.8

1 s 1180L040B 40 40 100 12 3
5 s 1180L090B 90 90 150 12 4
8 s 1180L120B 120 120 180 12 4

10 s 1180L150B 150 150 210 12 4
14 s 1180L200B 200 200 260 12 4
19 s 1180L250B 250 250 310 12 4
23 s 1180L300B 300 300 360 12 4

11.9

1 r 1190L040B 40 40 100 12 3
5 r 1190L090B 90 90 150 12 4
8 r 1190L120B 120 120 180 12 4

10 r 1190L150B 150 150 210 12 4
14 r 1190L200B 200 200 260 12 4
19 r 1190L250B 250 250 310 12 4
23 r 1190L300B 300 300 360 12 4

12.0

1 a 1200L040B 40 40 100 12 3
5 a 1200L090B 90 90 150 12 4
7 a 1200L120B 120 120 180 12 4

10 a 1200L150B 150 150 210 12 4
14 a 1200L200B 200 200 260 12 4
18 a 1200L250B 250 250 310 12 4
22 a 1200L300B 300 300 360 12 4

Bohrer- 
durchm.

D1

Bohr- 
tiefe

K
üh

lm
itt

el
  

(In
t./

E
xt

.) Lager

Bestellbezeichnung

Abmessungen (mm)

TypSchneiden- 
länge

Hinterschliff-
länge

Gesamt-
länge

Schaft- 
durchm.

(mm) (l/d)

Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.
Int.



13

MHS

1 40 12700 0.030 (0.020 ─0.040) 380 20 6400 0.030 (0.020 ─0.040) 190
1.2 50 13300 0.035 (0.025 ─0.050) 465 30 8000 0.035 (0.025 ─0.050) 280
1.6 60 11900 0.050 (0.030 ─0.065) 595 40 8000 0.050 (0.030 ─0.065) 400
2 70 11100 0.060 (0.040 ─0.080) 665 50 8000 0.060 (0.040 ─0.080) 480
2.5 80 10200 0.075 (0.050 ─0.100) 765 60 7600 0.075 (0.050 ─0.100) 570
3.2 80 8000 0.100 (0.070 ─0.130) 800 60 6000 0.100 (0.070 ─0.130) 600
4 80 6400 0.100 (0.090 ─0.110) 640 60 4800 0.090 (0.080 ─0.090) 430
5 80 5100 0.130 (0.110 ─0.140) 665 60 3800 0.110 (0.100 ─0.120) 420
6.3 80 4000 0.160 (0.140 ─0.180) 640 60 3000 0.140 (0.130 ─0.150) 420
8 80 3200 0.200 (0.180 ─0.230) 640 60 2400 0.170 (0.160 ─0.190) 410

10 80 2600 0.250 (0.220 ─0.280) 650 60 1900 0.220 (0.200 ─0.230) 420
12 80 2100 0.300 (0.270 ─0.340) 630 60 1600 0.260 (0.240 ─0.280) 415

1 20 6400 0.025 (0.020 ─0.030) 160 40 12700 0.020 (0.015 ─0.025) 255
1.2 30 8000 0.030 (0.020 ─0.035) 240 40 10600 0.025 (0.020 ─0.030) 265
1.6 40 8000 0.040 (0.030 ─0.045) 320 50 10000 0.035 (0.025 ─0.040) 350
2 50 8000 0.045 (0.035 ─0.060) 360 50 8000 0.040 (0.030 ─0.050) 320
2.5 60 7600 0.060 (0.045 ─0.075) 455 60 7600 0.050 (0.040 ─0.065) 380
3.2 60 6000 0.080 (0.060 ─0.090) 480 60 6000 0.060 (0.050 ─0.080) 360
4 60 4800 0.080 (0.070 ─0.100) 385 60 4800 0.080 (0.060 ─0.100) 385
5 60 3800 0.110 (0.090 ─0.130) 420 60 3800 0.100 (0.080 ─0.130) 380
6.3 60 3000 0.130 (0.110 ─0.160) 390 60 3000 0.110 (0.090 ─0.130) 330
8 60 2400 0.170 (0.140 ─0.200) 410 60 2400 0.140 (0.120 ─0.160) 335

10 60 1900 0.210 (0.170 ─0.250) 400 60 1900 0.170 (0.140 ─0.200) 325
12 60 1600 0.250 (0.210 ─0.300) 400 60 1600 0.210 (0.170 ─0.240) 335

1 10 3200 0.015 (0.015 ─0.020) 50
1.2 10 2700 0.020 (0.015 ─0.025) 55
1.6 10 2000 0.025 (0.020 ─0.030) 50
2 20 3200 0.035 (0.025 ─0.040) 110
2.5 20 2600 0.040 (0.030 ─0.050) 105
3.2 20 2000 0.050 (0.040 ─0.070) 100
4 30 2400 0.070 (0.050 ─0.080) 170
5 30 1900 0.080 (0.060 ─0.100) 150
6.3 30 1500 0.090 (0.080 ─0.110) 135
8 40 1600 0.120 (0.100 ─0.130) 190

10 40 1300 0.150 (0.130 ─0.170) 195
12 40 1100 0.180 (0.150 ─0.200) 200

VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

a  : Lagerstandard    r  : Nicht Standard, Herstellung nur auf Anfrage.

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Werkstoff

Baustahl (<180HB),
C-Stahl, Legierungsstahl (180─280HB)

Austenitischer rostfreier Stahl (<200HB),
Ferritischer und martensitischer rostfreier Stahl (>200HB)

Durchm.
(mm)

Schnitt- 
geschwindigkeit 

(m/min)

Drehzahl  
(min-1)

Vorschub
(Min.─Max.)

(mm/U.)

Vorschub
(mm/min)

Schnitt- 
geschwindigkeit 

(m/min)

Drehzahl  
(min-1)

Vorschub
(Min.─Max.)

(mm/U.)

Vorschub
(mm/min)

Werkstoff

Vergüteter Stahl (35─45HRC),
Legierungsstahl, Werkzeugstahl (<350HB)

Gehärteter Stahl (40─55HRC),
Gehärteter rostfreier Stahl (<450HB)

Durchm.
(mm)

Schnitt- 
geschwindigkeit 

(m/min)

Drehzahl  
(min-1)

Vorschub
(Min.─Max.)

(mm/U.)

Vorschub
(mm/min)

Schnitt- 
geschwindigkeit 

(m/min)

Drehzahl  
(min-1)

Vorschub
(Min.─Max.)

(mm/U.)

Vorschub
(mm/min)

Werkstoff

Gehärteter Stahl (40─55HRC),
Hitzebeständige Legierung

Durchm.
(mm)

Schnitt- 
geschwindigkeit 

(m/min)

Drehzahl  
(min-1)

Vorschub
(Min.─Max.)

(mm/U.)

Vorschub
(mm/min)

(Hinweis 1) Wenn der Bohrer mit einer Länge über l/d 10 
verwendet wird, müssen Pilotbohrungen als Führung 
zum Einsatz kommen. (Ohne Pilotbohrung kann der 
Bohrer brechen)

(Hinweis 1) Verwenden Sie den Bohrer mit der kürzesten 
Schneide in der gleichen Größe als Pilotbohrer.
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OPTIONALE BEDIENHINWEISE FÜR MHS-LANGBOHRER (L/D>10)

BOHREN AUF GLATTEN FLÄCHEN   aBohren eines Grundgewindes

UNTERBROCHENE BOHRUNG   aBohrungen und Durchbrüche bei ungleichmäßigen Flächen und Winkeln

1. Bohren eines Führungslochs

3. Bohren des Tieflochs

1. Anflachen

3. Anbohren mit dem Langbohrer

5. Durchbruch

2. Anbohren mit dem Langbohrer

4. Herausziehen des Bohrers

2. Bohren eines Führungslochs

4. Bohren des Tieflochs

6. Herausziehen des Bohrers

z  Verwenden Sie einen Bohrer mit einem größeren (flacheren) 
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kürzeste Länge.

x Das Führungsloch muss mit hoher Präzision gebohrt werden.
c  Bohrtiefe: ca. 1D oder tiefer  

(Die Führungslochtiefe muss an die Länge des extra langen Bohrers 
angepasst werden.)

z  Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie den 
Vorschub (kontinuierlich) ohne Ausspänung.

z  Bearbeiten Sie die flache oder unebene Fläche mit einem Schaft- 
oder Nutenfräser, der zum Anflachen geeignet ist. Wählen Sie den 
Durchmesser der Planfläche so groß wie den Durchmesser des 
Tieflochs.

z  Mit niedriger Drehzahl in das Führungsloch eindringen. 
(Schnittgeschwindigkeit 20─30m/min, Vorschub 0.2─0.3mm/U)

x  Langbohrer 1─3mm vor dem Boden des Führungslochs stoppen.

z  Beim Durchbruch kann die Schneidkante beschädigt werden.
x  Es wird ein Vorschub von 0.03─0.1mm/U empfohlen.

z  Mit niedriger Drehzahl in das Führungsloch eindringen. 
(Schnittgeschwindigkeit 20─30m/min, Vorschub 0.2─0.3mm/U)

x  Langbohrer 1─3mm vor dem Boden des Führungslochs stoppen.

z  Senken Sie nach dem Bohren 1─2mm über dem Lochboden die 
Drehzahl. (Schnittgeschwindigkeit ca. 20─30m/min)

x  Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 3000mm/min bis zum 
Startpunkt des Führungslochs heraus.

c  Ziehen Sie schließlich bei einer Schnittgeschwindigkeit von 20─30m/min 
und einem Vorschub von 0.2─0.3mm/U den Bohrer ganz heraus.

z  Ziehen Sie schließlich bei einer Schnittgeschwindigkeit von 20─30m/min 
und einem Vorschub von 0.2─0.3mm/U den Bohrer ganz heraus.

x  Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 3000mm/min bis zum 
Startpunkt des Führungslochs heraus.

z  Verwenden Sie einen Bohrer mit einem größeren (flacheren) 
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kürzeste Länge.

x Das Führungsloch muss mit hoher Präzision gebohrt werden.
c  Bohrtiefe: ca. 1D oder tiefer  

(Die Führungslochtiefe muss an die Länge des langen Bohrers 
angepasst werden.)

z  Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie den 
Vorschub (kontinuierlich) ohne Ausspänung.
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VHM-Bohrer für den Werkzeug- und Formenbau

EINSATZ HINWEISE

1)  Schmutz und Staubpartikel in 
altem Kühlmittel können die 
Kanäle verstopfen und den 
Kühlmittelfluss behindern.  
    Es wird empfohlen, das 
Kühlmittel regelmäßig zu 
wechseln.

2)  Feine Metallspäne können 
das Ölloch verstopfen. Zur 
Vorbeugung einen Filter 
verwenden. Bei Bohrern mit 
kleinem Durchmesser einen 
Filter mit feinem Sieb 
verwenden.

z Vorgang in zwei Prozesse 
unterteilen.

x Zuerst das größere Loch bohren.

* Werkzeuge zum Fasen und 
Anflachen können auf 
Bestellung gefertigt werden.

z Am Ende des Durchbruchs 
den Vorschub verringern.

x Tauschen Sie den Bohrer 
durch einen anderen mit 
größerem Spitzenwinkel.

Rundlauftoleranz

Rundlaufabweichung <0.03mm
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Bohrer Aufnahme

Präzisionsspannzangen 
können verwendet werden.

Max. Bohrtiefe Bohrer Einstellung

Nicht auf den Nuten Spannen.

Kühlmittelzufuhr durch  
die Spindel

Kühlmittelzufuhr durch  
spezielle Aufnahmen.

Interne Kühlmittelzufuhr

Der Kühlmitteldruck beträgt ca. 
0.5MPa─7MPa

Wenn Werkstücke  
verbiegen…

unterstützen  
Sie diese.

Ohne Vorbearbeitung

zReduzieren Sie den  
Vorschub an der  
unterbrochenen Stelle.

Benötigt  
Vorbearbeitung

zPlanen Sie die  
Fläche mit einem  
Fräser vorab.

Dünne Werkstücke Unterbrochene BearbeitungHandling mit Kühlmittel

Stufenbohrungen Gratbildung oder Ausbrüche am Werkstück
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