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Schlichten AUFBOHREN

T-Max U-Feinaufbohrwerkzeuge
Gerade Montage Schräge Montage
κr = 90° κr = 90°

Eintrittswinkel 0° 0°

Linksausführung abgebildet Rechtsausführung dargestellt Rechtsausführung dargestellt

Ein-
tritts-
winkel

Wendeschneidplatten-
typ1)

Abmessungen, mm (Zoll) Einbauhalter

Einstell-
winkel κr ISO ANSI iC Bestellnummer dmm l12) l2 f12) Dmin3)

λ
4) R L

Schräge Montage

90° 0° CC..06 02 CC..2 (1.2) 1/4 R/L148C-31-06 02 16 14.3 25.15 0.45 25.5 –3° R148D-31-06 02 L148D-31-06 02
(.630) (.563) (.990) (.018) (.992)

90° 0° TC..06 T1 TC..1.2 (1.2) 5/32 L148C-31-06 T1 16 14.3 25.0 0.2 24.8 0° – L148D-31-06 T1
(.630) (.563) (.984) (.008) (.976)

90° 0° TC..09 02 TC..1.8 (1.5) 7/32 R/L148C-32-09 02 20 19.1 33.7 0.9 32.5 0° R148D-32-09 02 L148D-32-09 02
(.787) (.752) (1.327) (.035) (1.280)

90° 0° TC..11 03 TC..22 1/4 R/L148C-33-11 03 22 23.0 45.3 1.1 42.0 0° – L148D-33-11 03
(.866) (.906) (1.783) (.043) (1.654)

90° 0° TC..16 T3 TC..3 (2.5) 3/8 R/L148C-34-16 T3 32 33.3 62.3 1.2 59.4 0° R148D-34-16 T3 L148D-34-16 T3
(1.260) (1.311) (2.453) (.047) (2.339)

Gerade Montage

90° 0° CC..06 03 CC..2 (1.5) 1/4 R/L148C-11-06 02 16 13.3 24.1 5.1 27.0 –3° R148D-11-06 02 L148D-11-06 02
(.630) (.524) (.949) (.201) (1.063)

90° 0° TC..09 02 TC..1.8 (1.5) 7/32 R/L148C-12-09 02 20 18.3 32.9 6.3 36.5 0° R148D-12-09 02 L148D-12-09 02
(.787) (.720) (1.295) (.248) (1.437)

90° 0° TC..11 03 TC..22 1/4 R/L148C-13-11 03 22 22.1 44.3 7.2 48.5 0° – L148D-13-11 03
(.866) (.870) (1.744) (.283) (1.909)

90° 0° TC..16 T3 TC..3 (2.5) 3/8 R/L148C-14-16 T3 32 32.0 62.7 10.3 68.4 0° – –
(1.260) (1.260) (2.469) (.406) (2.693)

1) Die Wendeschneidplatten sind gesondert zu bestellen. Bestellbeispiel: 1 Stück L148C-31-06 T1
2) Bezogen auf Wendeschneidplatte mit scharfer Schneide und eingeschraubtem 

Einbauhalter (rε = 0.0).
R = Rechtsausführung L = Linksausführung

3) Min. Bohrungsdurchmesser, basierend auf größtmöglichem Eckenradius.

4) λ = Neigungswinkel

F59 F119 F90
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Einbaumaße für T-MAX U Feinbohreinheiten
R/L 148C

Gerade Montage Schräge Montage
Kr  = 90° (0°) Kr = 90° (0°)

Linksausführung abgebildet
Wende-
platten-
ecken-
radius

Abmessungen, mm (Zoll)

Vorschubrich-
tung D D1

min Dc min b21 min e1 max e2 max b22 min l3 min1) l21 l22 l23 f1iC rε
Gerade Monta-

ge
0.2 (.008) 27.9 (1.098) 0.60 (.024) 9.8 (.386)

06 1/4 0.4 (.016) 26.0 (1.024) 27.6 (1.087) 0.55 (.022) 2.5 (.098) – 3.60 (.142) 9.6 (.378) – – – 5.1 (.201)
Kr = 90° 0.8 (.031) 27.0 (1.063) 0.50 (.020) 9.1 (.358)

Eintrittswinkel 0° 0.2 (.008) 37.4 (1.472) 1.45 (.057) 13.95 (.549)
09 7/32 0.4 (.016) 34.5 (1.358) 37.1 (1.461) 1.30 (.051) 3.5 (.138) – 4.55 (.179) 13.6 (.535) – – – 6.3 (.248)

0.8 (.031) 36.5 (1.437) 1.00 (.039) 12.9 (.508)
0.2 (.008) 49.4 (1.945) 1.45 (.057) 16.75 (.659)

11 1/4 0.4 (.016) 46.5 (1.831) 49.1 (1.933) 1.30 (.051) 6 (.236) – 7.75 (.305) 16.4 (.646) – – – 7.2 (.283)
0.8 (.031) 48.5(1.909) 1.00 (.039) 15.7 (.618)
0.4 (.016) 69.6 (2.740) 1.30 (.051) 25.0 (.984)

16 3/8 0.8 (.031) 67.0 (2.638) 69.0 (2.717) 1.00 (.039) 10 (.394) – 9.40 (.370) 24.3 (.957) – – – 10.3 (.406)
1.2 (.047) 68.4 (2.693) 0.70 (.028) 23.6 (.929)

Schräge Monta-
ge

0.2 (.008) 26.2 (1.032) 1.70 (.067) 11.0 (.433) 0.4 (.016)
06 1/4 0.4 (.016) 22.0 (.886) 25.9 (1.020) 1.65 (.065) 2 (.079) 1.5 (.059) – 10.7 (.421) 0.5 (.020) 6.60 (.260) 9.55 (.376) 0.4 (.016)

Kr = 90° 0.8 (.031) 25.3 (.996) 1.60 (.063) 10.1 (.398) 0.45 (.018)
Eintrittswinkel 0° 0.2 (.008) 25.7 (1.012) 1.50 (.059) 10.9 (.429) 0.4 (.016)

06 5/32 0.4 (.016) 22.0 (.866) 25.4 (1.000) 1.45 (.057) 2 (.079) 1.5 (.059) – 10.6 (.417) 0.5 (.020) 6.60 (.260) 9.55 (.376) 0.4 (.016)
0.8 (.031) 24.8 (.976) 1.40 (.055) 10.0 (.394) 0.45 (.018)
0.2 (.008) 33.4 (1.314) 2.45 (.096) 14.9 (.587) 0.95 (.037)

09 7/32 0.4 (.016) 28.5 (1.122) 33.1 (1.303) 2.30 (.091) 2.8 (.110) 2.1 (.083) – 14.5 (.571) 0.5 (.020) 9.40 (.370) 12.15 (.478) 1.0 (.039)
0.8 (.031) 32.5 (1.280) 2.00 (.079) 13.7 (.539) 1.1 (.043)
0.2 (.008) 42.9 (1.689) 2.45 (.096) 17.6 (.693) 1.15 (.045)

11 1/4 0.4 (.016) 38.0 (1.496) 42.6 (1.677) 2.30 (.091) 4.8 (.189) 3.6 (.142) – 17.2 (.677) 0.5 (.020) 11.20 (.441) 14.85 (.585) 1.2 (.047)
0.8 (.031) 42.0 (1.654) 2.00 (.079) 16.4 (.646) 1.3 (.051)
0.4 (.016) 60.6 (2.386) 2.80 (.110) 26.2 (1.031) 1.3 (.051)

16 3/8 0.8 (.031) 55.0 (2.165) 60.0 (2.362) 2.50 (.098) 8 (.315) 6.0 (.236) – 25.4 (1.000) 0.5 (.020) 16.65 (.656) 23.70 (.933) 1.4 (.055)
1.2 (.047) 59.4 (2.339) 2.20(.087) 24.6 (.969) 1.5 (.059)

1) Bei voll eingeschraubter Schneidpatrone.
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Schlichten AUFBOHREN

Einstellung der Feinbohreinheit R/L148C

T-Max Feinbohreinheiten sind Präzisionswerkzeuge für den Einbau in Sonderwerkzeugen, mit 
denen enge Toleranzen erzeugt werden können.
Eigenschaften:
- Für Sackbohrungen
- Einstellung erfolgt von vorne
- Selbstverriegelungsmechanismus der Schneidköpfe, d.h. vor oder nach dem Einstellen ist 

kein Verriegeln notwendig
- CoroTurn™ 107 Schraubspann-System

Durch Drehen der Stellmutter wird der Bohrungsdurchmesser eingestellt. Die Mutter verfügt 
über eine Skala, bei der jede Skaleneinheit einer radialen Schnitttiefenverstellung von 0,0004 
Zoll entspricht.
Mit Ausnahme der kleinsten Größe verfügen alle Einheiten über eine Skala zur Feineinstellung 
am Bund zur Vereinfachung radialer Einstellungen von 0,00004 Zoll.

Achtung:
– Bei der Einstellung eines abgewinkelten Schneidkopfes ändert sich die Axialposition entspre-
chend der Radialbewegung/tan 53° 8’.
Bei der Konstruktion von Sonderwerkzeugen muss der zu bearbeitende Nenndurchmesser be-
rechnet werden, wobei die Einheit auf die Mitte des Einstellbereichs e1 eingestellt sein muss. 
Dies ermöglicht eine positive und negative Verstellung der Nennbohrung.
– Den Einbauhalter nie mehr aufschrauben, als an der Fähnchen des Einstellschlüssels des 
betreffenden Schneidkopfes angegeben ist. 
Wenn der Grenzwert überschritten wird, kann der Schneidkopf nicht wieder repariert werden.
Abmessungen und Toleranzen in unten stehender Tabelle müssen beachtet werden, um ein 
Funktionieren der Einheiten zu gewähren.

x
x

tan 53°8’

Einbaumaße für T-MAX U Feinbohreinheiten

Gilt für Einheiten mit 16 mm (0,630 Zoll) Schneidkantenlänge, 3/8 iC

1) Mindestmaß. Größere Maße sind möglich, 
wenn es die Konstruktion erlaubt.

2) Maximum bei Mindestmaß.
Abmessungen, mm (Zoll)

D iC dT H7 d211) d221) d23 h212) h223) h231) lTh rhc Th

06 5/32 16 (.630) 19 (.748) 4.6 (.181) 3.2 (.126) 11.5 (.453) 2.8 (.110) 1.6 (.063) 9 (.354) 9.65 ±0.02 (.380 ±.0008) M3
09 7/32 20 (.787) 25 (.984) 4.6 (.181) 3.2 (.126) 15.5 (.610) 4.0 (.157) 1.6 (.063) 9 (.354) 12.50 ±0.05 (.492 ±.002) M3
11 1/4 22 (.866) 30 (1.181) 6.5 (.256) 4.3 (.169) 24.0 (.945) 5.0 (.197) 1.8 (.071) 13 (.512) 15.40 ±.0.05 (.606 ±.002) M4
16 3/8 32 (1.260) 46 (1.811) 11.9 (.469) 5.4 (.213) 33.0 (1.299) 6.3 (.248) – 16 (.630) 23.00 ±0.05 (.906 ±.002) M5
06 1/4 16 (.630) 19 (.748) 4.6 (.181) 3.2 (.126) 11.5 (.453) 2.8 (.110) 1.6 (.063) 9 (.354) 9.65 ±0.02 (.380 ±.0008) M3

1) +0.2 (+.004)
-0 (-0)

2) +0.2 (+.008)
-0 (-0)

3) ±0.2 (±.008)










