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BOHREN IN TOLERANZ H7
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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 fuhrenden
Universitdten Japans und vielen seiner Kunden. Dies ermdglicht es Iwata
Tool, die Anforderungen der Werkzeuganwender mit den Entwicklungs-
méglichkeiten herausragender Hochschulen in seinen Produkten zu ver-
einen.

Wahrend 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 Stahlen bis 72 HRC hinweist. Urspranglich als Werkzeug zum
Herstellen von Auswerferbohrungen in Kunststoffspritzgussformen ent-
wickelt, werden TOGLON Hard® Bohrer heute in allen Bereichen einge-
setzt, welche hochprézise Bohrungen in Toleranz H7 bendtigen. Die Ei-
genschaft der TOGLON Hard® Bohrer Toleranz H7 direkt bohren zu konnen,
erméglicht es, gehartete 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, kdnnen nun in Minuten
gebohrt werden. Dariiber hinaus fdllt das Umrdsten zwischen Bearbei-
tungszentrum und Erodiermaschine komplett weg, was zu einer weiteren
Zeiteinsparung und erhéhter Prézision der Teile fGhrt.

Neben dem Einsatz modernster Hartmetall- und Beschichtungstechno-
logie ist auch die einzigartige Spiralform und Schneidengeometrie fir
die ausserordentliche Leistungfahigkeit 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 hergesteliten Bohrungen. Nahezu luft-
dichte Bohrungen kdnnen innerhalb von Minuten ohne nachiragliches
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° A IWATA TOOL
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: SCHAFT  NUTEN  SPITZE 0.1~ STREULI®
wiea. wworr )G 2 o R 15 P T‘echnolog:es
T SRSy ‘

adi I \]40° L

le
. od | [.90° i
\ / &] 1 oD
s Maximaler Bohr @ =d
Artikelcode odl 9d @D L L Artikelcode gdl 9d @D R} L
TGHMSPO.ICBALT 002 01 3 0,3 50
e TGHMSPO.2CBALT 004 02 3 0,6 50
; TGHMSPO.3CBALT 006 03 3 09 50
=
< TGHMSPO.4CBALT 008 04 3 1,2 50
Z
E TGHMSPO0.5CBALT 0,10 05 3 15 50
é TGHMSPO.7CBALT 014 07 3 21 50
E TGHMSPICBALT 020 1,0 3 3,0 50
g TGHMSPL.5CBALT 030 15 3 45 50
o)
Eignung: Sehr Gut [ee e] Gut[ee| Maglich (0]
5 8
2 < s o
2 % =] o2
2 8o 2 5 e
= i i s2
%5 S 85 = =
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconla
§6p TRDWKS HRC  HRC bor ot
0 (X} o9 o000 O 00
Einsatzdaten ab Seite 24
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ALD Beschichtet 1
NUTEN  SPITZE 1.0~

6 3 % U 250

|
| | :
:[@D o ::@ oD
Maximaler Bohr @ = d Maximaler Bohr @ =D
Artikelcode gdi od oD Ll L Artikelcode ogdl od oD L L
90TGHSPICBALD 02 10 3 30 40 90TGHSP3CBALD 06 3 3 - 40
90TGHSP1.5CBALD 03 1,5 3 4,5 40 90TGHSP4CBALD 0.8 4 4 - 40
90TGHSP2CBALD 0,4 2,0 3 6,0 40 90TGHSP6CBALD 1.2 6 6 - 50 5
o
90TGHSP8CBALD 6 8 8 60 g
o 90TGHSP10CBALD 2,0 10 10 - 70 %
R 90TGHSP12CBALD 24 12 12 - 75 %
90TGHSP1I6CBALD 30 16 16 - 80 g
aalllliage | QOTGHSP20CBALD 40 20 20 - 100 [
/ 90TGHSP25CBALD 50 25 25 - 100
ad 90° /
Eignung: Sehr Gut [e®e] Gut[ee] Méglich 0]
S 1]
o}
: 5 g °
6 - 3 3 g 3
Rl (o0 + 2 =
= = =
2
85 2o 83 = =
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
P e HRC  HRC bar  Glos
o} o0 ee eoeoe@ o e
Einsatzdaten ab Seite 24
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ALD Beschichtet g

B ALD scoarr e stz o 0.6~
C wma wem )6 3 4 24
140°
| L w‘
od :i:@ [ | @0
Maximaler Bohr @ =D
Artikelcode ogd oD L Artikelcode od oD L
90LTGHSP3CBALD 0,6 3 100
90LTGHSP4CBALD 08 4 100
0)
g 90LTGHSP6CBALD 1,2 6 100
é 90LTGHSPS8CBALD 1,6 8 150
& 90LTGHSP10CBALD 2,0 10 150
Q
% 90LTGHSP12CBALD 24 12 150
=z
]
(0}
o
Eignung: Sehr Gut [e e ®] Gut[ee] Méglich 0]
2]
. g - 5 3
2 % o =
- £
oL o0 = = 5
8 5 25 3
5 2. 84 £2 R
SCM ~45 45~ Zerspan-  Zirconia
scp  XDSKS HRC  HRC bar  Glos
0 o0 ee o000 o) ')
Einsatzdaten ab Seite 24
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P fechnologies
ALD Beschichtet s
SCHAFT  NUTEN  POINT 1.0~

wow wew hG 3 v 20

& oo o0
Maximaler Bohr @ = d Maximaler Bohr @ = D
Artikelcode odi od oD L L Artikelcode odi od oD L L
60TGHSPICBALD 02 10 3 30 40 60TGHSP3CBALD 06 3 3 2 40
60TGHSP1.5CBALD 03 15 3 45 40 60TGHSPACBALD 08 4 4 40
60TGHSP2CBALD 04 20 3 60 40 60TGHSP6CBALD 12 6 6 50 :
< o
60TGHSP8CBALD 16 8 8 . 60 g
J— 60TGHSPIOCBALD 20 10 10 5 70 g
. 60TGHSPI2CBALD 24 12 12 . 75 =
B (o]
60TGHSPIGCBALD 30 16 16 5 80 g
ol 11200 60TGHSP20CBALD 40 20 20 - 100 [
. @d 90°
Eignung: SehrGut [ @ ®] Gut[ee] Méglich (0]
=L «
g c o]
-5 3 8 2
0 3 o o
£ 82 = = 2
oOF £ES 2= c O Q
88 %o 88 £8 S
SCM ~45 45~ Zorspan-  Zirconia
scr SKDSKS HRC  HRC bar  Glas
o] ee [ X ] [ X X J (o] [ X J

Einsatzdaten ab Seite 24

n TOGLON HARD



TOGLON HARD DRILL MINIATURE SHORT
5xD « ALT Beschichtet

A TWATA TOOL

h - SCHAFT  NUTEN srgggs 5xD 6 0.1~
MATERIAL  BESVHCHTET h6 2 140° 20

Einsatzdaten ab Seite 24

”%
STREULI*®

P fechnologies
g

o L1
.—FL_.I
od T ee=——(| [ @D
Artikelcode od oD FL L1 L od ©OD FL 4] L
; TGHMDSO.ICBALT 0,10 3 0,6 0,7 50 TGHMDS1.9CBALT 1,90 3 114 133 50
§ TGHMDSO0.15CBALT 0,15 3 09 11 50 TGHMDS2CBALT 2,00 3 120 140 50
"8 TGHMDSO0.2CBALT 020 3 12 14 50
=)
< TGHMDS0.25CBALT 0,25 3 1.5 1.8 50
=z
% TGHMDSO0.3CBALT 0,30 3 1,8 21 50
& TGHMDSO0.4CBALT 0,40 3 24 28 50
% TGHMDSO0.5CBALT 0,50 3 30 35 50
a5
= TGHMDSO0.6CBALT 0,60 3 36 4,2 50
g TGHMDSO0.7CBALT 0,70 3 4,2 49 50
TGHMDSO0.8CBALT 0,80 3 48 5,6 50
TGHMDSO0.9CBALT 0,90 3 54 63 50
TGHMDSICBALT 1,00 3 6,0 7,0 50
TGHMDSI1.ICBALT 1,10 3 6,6 7,7 50
TGHMDS1.2CBALT 1,20 3 72 8,4 50
TGHMDS1.3CBALT 1,30 3 7.8 9.1 50
TGHMDS1.4CBALT 1,40 3 84 102 50
TGHMDS1.5CBALT 1,50 3 90 105 50
TGHMDS1.6CBALT 1,60 3 96 11,2 50
TGHMDS1.7CBALT 1,70 3 102 119 50
TGHMDS1.8CBALT 1,80 3 108 126 50
Eignung: Sehr Gut [e e @] Gut[ee] Maglich (0]
L (7]
O
g 5 g 5
S ] o) =
2o 2 5 2
ol O = )
= 55 5o 8
£o 84 =0 =
~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD SKS e e R
o eee ooeo 'Y



TOGLON HARD DRILL MINIATURE REGULAR A IWATA TOOL
10xD « ALT Beschichtet

‘W SCHAFT ~ NUTEN  SPITZE

U w207 FEwe %

_we
”%
e . STREULI”®
P technologies
3 L 1
o g Ll .
' _L.‘ l
gdl =~ { | @D
Artikelcode od oD FL L1 L Artikelcode od oD FL L1 L
TGHMDRO.ICBALT 010 3 06 13 50 TGHMDR1.9CBALT 19 3 114 247 50 <
TGHMDRO.15CBALT 015 3 09 20 50 TGHMDR2CBALT 200 3 120 260 50 %
TGHMDRO.2CBALT 020 3 12 26 50 &
TGHMDRO.25CBALT 025 3 15 33 50 %
TGHMDRO.3CBALT 030 3 18 39 50 z
TGHMDRO.4CBALT 040 3 24 52 50 =
TGHMDRO.5CBALT 050 3 30 65 50 g
TGHMDRO.6CBALT 060 3 36 78 50 E
TGHMDRO.7CBALT 070 3 42 91 50 2
TGHMDRO.8CBALT 08 3 48 104 50 e
TGHMDRO.9CBALT 090 3 54 11,7 50
TGHMDRICBALT 1,00 3 60 130 50
TGHMDRLICBALT 110 3 66 143 50
TGHMDR1.2CBALT 1,20 3 72 156 50
TGHMDR1.3CBALT 130 3 78 169 50
TGHMDRI.4CBALT 140 3 84 182 50
TGHMDR1.5CBALT 150 3 90 195 50
TGHMDR1.6CBALT 160 3 96 208 50
TGHMDR1.7CBALT 1,70 3 102 221 50
TGHMDR18CBALT 1,80 3 108 234 50
Eignung: Sehr Gut [e e @] Gut[ee] Méglich[O]
—é 1]
SKDSKS e HRe o A
(0] 000® o000 (0] (X}

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL SHORT , fechnologies A IWATA TOOL
5xD » ALD Beschichtet g

P

SCHAFT  NUTEN  SPITZE 1.0~

e 3 &% 2 © 120

[/

140°

IR —— o

Artikelcode od oD FL L Artikelcode gd ©OD FL L
TGHDSICBALD 1,0 3 6 50 TGHDS3CBALD 30 4 16 60
TGHDS1L.ICBALD 11 3 7 50 TGHDS3.1CBALD 31 4 18 60
'8 TGHDS1.2CBALD 1.2 3 7 50 TGHDS3.2CBALD 32 4 18 60
§ TGHDS1.3CBALD 1.3 3 8 50 TGHDS3.3CBALD 33 4 18 60
§ TGHDS1.4CBALD 14 3 8 50 TGHDS3.4CBALD 34 4 20 60
E TGHDS1.5CBALD 15 3 9 50 TGHDS3.5CBALD 35 4 20 60
5 TGHDS1.6CBALD 1,6 3 10 50 TGHDS3.6CBALD 3,6 4 21 60
8 TGHDS1.7CBALD 1,7 3 10 50 TGHDS3.7CBALD 37 4 21 60
TGHDS1.8CBALD 1.8 3 1 50 TGHDS3.8CBALD 38 4 22 60
TGHDS1.9CBALD 1.9 3 " 50 TGHDS3.9CBALD 39 4 22 60
TGHDS2CBALD 2,0 4 12 60 TGHDS4CBALD 4,0 4 22 60
TGHDS2.1CBALD 21 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 43 6 24 60
TGHDS2.4CBALD 24 4 14 60 TGHDS4.4CBALD 44 6 24 60
TGHDS2.5CBALD 25 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 29 4 16 60 TGHDS4.9CBALD 4.9 6 25 60
Fortsetzung >>
Eignung: Sehr Gut [e e o] Gut[e ] Méglich [O]
L 8
5 5 8 J
2 o
i 5 g
53 55 5o 8
=0 (OX7 =X S
SKDSKS ;;: ::; zorpan- 2o
o) eee oo0e o) o0

Einsatzdaten ab Seite 24
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) P fechnologies
5xD « ALD Beschichtet M1
Artikelcode od oD Ff L Artikelcode od oD F L
TGHDS5CBALD 50 6 26 60 TGHDS8CBALD 80 8 37 80
TGHDS5.ICBALD 51 6 26 60 TGHDS8.5CBALD 85 10 37 100
TGHDS5.2CBALD 52 6 26 60 TGHDS8.6CBALD 86 10 40 100
TGHDS5.3CBALD 53 6 26 60 TGHDS8.7CBALD 87 10 40 100
TGHDS5.4CBALD 54 6 26 60 TGHDS8.8CBALD 88 10 40 100
TGHDS5.5CBALD 55 6 28 60 TGHDSSCBALD 9 10 40 100
TGHDS5.6CBALD 56 6 28 60 TGHDS9.5CBALD 95 10 40 100
TGHDS5.7CBALD 57 6 28 60 TGHDS9.6CBALD 96 10 43 100
TGHDS5.8CBALD 58 6 28 60 TGHDS9.7CBALD 97 10 43 100
TGHDS5.9CBALD 59 & 28 60 TGHDS9.8CBALD 98 10 43 100
TGHDS6CBALD 60 6 28 60 TGHDSI0CBALD 10 10 43 100
TGHDS6.ICBALD 61 8 31 80 TGHDS10.3CBALD 103 12 43 10
TGHDS6.2CBALD 62 8 31 80 TGHDS10.4CBALD 104 12 43 M0
TGHDS6.5CBALD 65 8 31 80 TGHDS10.5CBALD 105 12 43 10
TGHDS6.8CBALD 68 8 34 80 TGHDS10.8CBALD 108 12 47 M0
TGHDS6.9CBALD 69 8 34 80 TGHDSNICBALD 1M 12 47 M0
TGHDS7CBALD 70 8 34 8 TGHDSI.5CBALD 15 12 47 MO .
o
TGHDS7.5CBALD 75 8 34 80 TGHDS1.8CBALD 18 12 47 M0 e}
w
TGHDS7.8CBALD 78 8 37 80 TGHDSI2CBALD 12 12 51 1O 3
TGHDS7.9CBALD 79 8 37 80 a
s
z
5
O
s}
Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILL REGULAR 5D A TWATA TOOL
5xD » Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Q’ | & S(I::ABFI' Nu:T;EN sE:.EE 5xD 6 (1)250

1400

%
STREULI”
fechnologies
H
L
FL
A
od] =~ 1] | 0
Artikelcode ogd ©D FL L Artikelcode ogd oD FL L
TGHDRO.5CBALTS5D 05 3 30 40 TGHDR2.5CBALTSD 25 4 150 60
a TGHDRO.6CBALTSD 0,6 3 3,6 40 TGHDR2.6CBALTSD 2,6 4 15,6 60
% TGHDRO.7CBALTS5D 0,7 3 4,2 40 TGHDR2.7CBALTS5D 2,7 4 16,2 60
g TGHDRO.8CBALTS5D 08 3 48 40 TGHDR2.8CBALTSD 2,8 4 168 60
g TGHDRO.9CBALT5D 09 3 54 40 TGHDR2.9CBALT5D 29 4 174 60
g TGHDRICBALTSD 1.0 3 6,0 50 TGHDR3CBALT5D 30 4 18,0 60
§ TGHDRIL.ICBALTSD 11 3 6,6 50 TGHDR3.ICBALTSD ) 31 4 18,6 60
% TGHDRI1.2CBALT5D 1.2 3 7,2 50 TGHDR3.2CBALT5D 32 4 192 60
2 TGHDR1.3CBALTSD 1,3 3 78 50 TGHDR3.3CBALT5D 33 4 198 60
TGHDR1.4CBALT5D 14 3 84 50 TGHDR3.4CBALT5D 34 4 20,4 60
TGHDR1.5CBALT5D 15 3 9,0 50 TGHDR3.5CBALT5D 35 4 210 60
TGHDR1.6CBALT5D 1,6 3 9,6 50 TGHDR3.6CBALT5D 3,6 6 21,6 80
TGHDR1.7CBALT5D 1.7 3 102 50 TGHDR3.7CBALT5D 37 6 222 80
TGHDRI1.8CBALTSD 1.8 3 108 50 TGHDR3.8CBALT5D 38 6 228 80
TGHDR1.9CBALTS5D 1.9 3 114 50 TGHDR3.9CBALT5D 39 6 234 80
TGHDR2CBALTS5D 2,0 3 12,0 50 TGHDR4CBALTS5D 4,0 6 24,0 80
TGHDR2.ICBALT5D 21 4 12,6 60 TGHDR4.1CBALT5D 41 6 24,6 80
TGHDR2.2CBALT5D 2,2 4 132 60 TGHDR4.2CBALT5D 4,2 6 252 80
TGHDR2.3CBALTS5D 23 4 138 60 TGHDR4.3CBALT5D 43 6 258 80
TGHDR2.4CBALT5D 24 4 144 60 TGHDR4.4CBALT5D 4,4 6 26,4 80
Fortsetzung >>
Eignung: Sehr Gut [e @ ®] Gut[e @] Méglich [0]
. 5 -
te = ()] e
SKD SKS ;;2 :ng Zaspan-  2conie
o) eee oo o) o0

Einsatzdaten ab Seite 24



TOGLON HARD DRILL REGULAR 5D A IWATA TOOL
5xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode od ©OD FL L Artikelcode gd oD Fl L
TGHDR4.5CBALT5D 45 6 270 80 TGHDR8.3CBALT5D 83 10 498 110
TGHDR4.6CBALTS5D 46 6 27,6 80 TGHDR8.4CBALT5D 8,4 10 504 110
TGHDR4.7CBALTS5D 47 6 28,2 80 TGHDR8.5CBALT5D 8,5 10 51,0 110
TGHDR4.8CBALT5D 48 6 28,8 80 TGHDR8.6CBALTSD 8,6 10 51,6 110
TGHDR4.9CBALT5D 49 6 294 80 TGHDR8.7CBALT5D 8,7 10 522 110
TGHDR5CBALTSD 50 6 300 80 TGHDR8.8CBALT5D 8,8 10 528 110
TGHDR5.ICBALTSD 51 6 306 80 TGHDR8.9CBALT5D 8,9 10 534 110
TGHDR5.2CBALT5D 52 6 31,2 80 TGHDROCBALTSD 9,0 10 540 110
TGHDR5.3CBALTSD 53 6 31,8 80 TGHDRS.ICBALT5D 91 10 546 110
TGHDR5.4CBALTS5D 54 6 324 80 TGHDR9.2CBALT5D 92 10 552 110
TGHDR5.5CBALTSD 55 6 330 80 TGHDR9.3CBALT5D 9.3 10 558 110
TGHDR5.6CBALT5D 56 8 33,6 100 TGHDR9.4CBALT5D 9.4 12 564 140
TGHDR5.7CBALT5D 57 8 34,2 100 TGHDR9.5CBALT5D 9.5 12 570 140
TGHDR5.8CBALT5D 58 8 34,8 100 TGHDRY.6CBALTSD 9,6 12 57,6 140
TGHDR5.9CBALTSD 59 8 354 100 TGHDRS.7CBALTSD 9.7 12 582 140
TGHDR6CBALT5D 6,0 8 36,0 100 TGHDR9.8CBALT5D 98 12 588 140
TGHDR6.ICBALTSD 6,1 8 36,6 100 TGHDRS.9CBALTS5D 9.9 12 594 140 E
TGHDR6.2CBALT5D 6,2 8 37,2 100 TGHDRIOCBALT5D 100 12 60,0 140 %‘
TGHDR6.3CBALT5D 6,3 8 378 100 TGHDRI10.ICBALT5D 10,1 12 60,6 140 %
TGHDR6.4CBALT5D 64 8 384 100 TGHDRI10.2CBALTS5D 10,2 12 612 140 g
TGHDR6.5CBALT5D 6,5 8 39,0 100 TGHDR10.3CBALT5D 103 12 618 140 g
TGHDR6.6CBALT5D 6,6 8 39,6 100 TGHDR10.4CBALTSD 104 12 624 140 g
TGHDR6.7CBALTSD 6,7 8 40,2 100 TGHDRI10.5CBALT5D 10,5 12 63,0 140 8
TGHDR6.8CBALTS5D 68 8 20,8 100 TGHDRI10.6CBALT5D 10,6 12 63,6 140 ’_
TGHDR6.9CBALT5D 69 8 41,4 100 TGHDRI10.7CBALT5D 10,7 12 642 140
TGHDR7CBALTSD 70 8 42,0 100 TGHDR10.8CBALT5D 10,8 12 648 140
TGHDR7.ICBALTS5D 7 8 42,6 100 TGHDRI10.9CBALT5D 10,9 12 654 140
TGHDR7.2CBALT5D 7.2 8 432 100 TGHDRIICBALTSD 11,0 12 660 140
TGHDR7.3CBALTS5D 73 8 43,8 100 TGHDRIL.ICBALTSD 111 12 66,6 140
TGHDR7.4CBALT5D 74 8 444 100 TGHDRI1.2CBALT5D 11,2 12 67,2 140
TGHDR7.5CBALT5D 75 8 45,0 100 TGHDRI11.3CBALTS5D 11,3 12 67,8 140
TGHDR7.6CBALT5D 7,6 8 456 100 TGHDRI11.4CBALT5D 114 14 684 160
TGHDR7.7CBALT5D Tl 10 462 110 TGHDRI1.5CBALTSD 115 14 690 160
TGHDR7.8CBALTSD 78 10 468 110 TGHDRI'I.GCBALTSD 11,6 14 696 160
TGHDR7.9CBALT5D 79 10 474 110 TGHDRI11.7CBALT5D 11,7 14 70,2 160
TGHDR8CBALTSD 8,0 10 48,0 110 TGHDRI11.8CBALTSD 11,8 14 708 160
TGHDRS8.ICBALTSD 81 10 48,6 110 TGHDRI1.9CBALTS5D 11,9 14 714 160
TGHDR8.2CBALTS5D 8,2 10 492 110 TGHDRI2CBALTS5D 120 14 720 160
”%
STREULI”
fechnologies
H”
Einsatzdaten ab Seite 24
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STREULI®
TOGLON HARD DRILL REGULAR P fechnologies A IWATA TOOL
10xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet g

SCHAFT  NUTEN  SPITZE 0.8~
w& e 3 & ™ © %o

[ SRR ————

LI

ad t@:/l ] 2D

Artikelcode od @D FL L L Artikelcode od oD FL L1 L
TGHDRO.8CBALT 08 3 4.8 9,6 50 TGHDR2.8CBALT 2,8 4 168 336 60
= TGHDRO.9CBALT 09 3 54 108 50 TGHDR2.9CBALT 29 4 174 348 60
%( TGHDRICBALT 1,0 3 60 120 50 TGHDR3CBALT 3,0 4 180 360 60
% TGHDRI.ICBALT 1.1 3 66 132 50 TGHDR3.'|CBAI.T 31 4 186 372 80
g TGHDR1.2CBALT 1,2 3 72 144 50 TGHDR3.2CBALT 32 4 192 384 80
% TGHDR1.3CBALT 1.3 3 78 156 50 TGHDR3.3CBALT 33 4 198 396 80
% TGHDR1.4CBALT 1.4 3 84 16,8 50 TGHDR3.4CBALT 34 4 204 408 80
8 TGHDR1.5CBALT 15 3 90 180 50 TGHDR3.5CBALT 35 4 210 420 80
7 TGHDR1.6CBALT 1,6 3 96 192 50 TGHDR3.6CBALT 36 6 21,6 432 100
TGHDR1.7CBALT 1.7 3 102 204 50 TGHDR3.7CBALT 37 6 222 444 100
TGHDR1.8CBALT 1.8 3 108 21,6 50 TGHDR3.8CBALT 38 6 228 456 100
TGHDRIL.9CBALT 1.9 3 114 228 50 TGHDR3.9CBALT 39 6 234 468 100
TGHDR2CBALT 2,0 4 120 240 60 TGHDR4CBALT 4,0 6 240 480 100
TGHDR2.1CBALT 21 4 126 252 60 TGHDR4.ICBALT 41 6 246 492 100
TGHDR2.2CBALT 2,2 4 132 264 60 TGHDR4.2CBALT 42 6 252 504 100
TGHDR2.3CBALT 23 4 138 276 60 TGHDR4.3CBALT 43 6 258 51,6 100
TGHDR2.4CBALT 24 4 144 288 60 TGHDR4.4CBALT 44 6 264 528 100
TGHDR2.5CBALT 2.5 4 150 300 60 TGHDR4.5CBALT 45 6 27,0 540 100
TGHDR2.6CBALT 2,6 4 156 31,2 60 TGHDR4.6CBALT 46 6 27,6 55,2 100
TGHDR2.7CBALT 2,7 4 162 324 60 TGHDR4.7CBALT 4,7 6 282 564 100
Fortsetzung >>
Eignung: SehrGut [e® @] Gut[ee] Maglich (0]
44 {2
E o E 5 ke
2 S OS¢ co &
e 88 28 S
SKD SKS oo s zarspan-  2coia
(o] e0e o060 (o] [ X ]
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TOGLON HARD DRILL REGULAR
10xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode od oD FL L1 L
TGHDR4.8CBALT 4.8 6 288 57,6 100
TGHDR4.9CBALT 49 6 294 588 100
TGHDRSCBALT 50 6 30,0 60,0 100
TGHDRS5.1CBALT 51 6 306 612 120
TGHDR5.2CBALT 5.2 6 31,2 624 120
TGHDR5.3CBALT 53 6 31,8 636 120
TGHDRS5.4CBALT 54 6 324 648 120
TGHDR5.5CBALT 5,5 6 330 660 120
TGHDR5.6CBALT 56 8 336 672 120
TGHDRS5.7CBALT 57 8 342 684 120
TGHDR5.8CBALT 58 8 348 696 120
Einsatzdaten ab Seite 24
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P fechnologies A IWATA TOOL
1
Artikelcode ogd oD FL L L
TGHDRS5.9CBALT 59 8 354 708 120
TGHDR6CBALT 60 8 360 720 120
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TOGLON HARD DRILLLONG 20D STREULI® A IWATA TOOL

) P fechnologies
20xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet 1

ol SCHAFT ~ NUTEN  SPITZE 0.8~
AT E o €%

140°
L
Ll ‘
_EL__‘
ad ﬁ@——ﬂ | @D

Artikelcode od @D FL L1 L Artikelcode od oD FL L L

TGHDLO0.8CBALT20D 0,8 3 48 184 50 TGHDL2.8CBALT20D 2,8 6 168 644 100
= TGHDLO.9CBALT20D 0,9 3 54 207 50 TGHDL2.9CBALT20D 2,9 6 174 66,7 100
i TGHDLICBALT20D 1,0 4 60 230 60 TGHDL3CBALT20D 3,0 6 180 690 100
5 TGHDLLICBALT20D 11 4 66 253 60 TGHDL3.1ICBALT20D 31 6 186 713 120
% TGHDL1.2CBALT20D 1,2 4 72 276 60 TGHDL3.2CBALT20D 32 6 192 736 120
g TGHDL1.3CBALT20D 1,3 4 78 299 60 TGHDL3.3CBALT20D 33 6 198 759 120
; TGHDL1.4CBALT20D 1,4 4 84 322 60 TGHDL3.4CBALT20D 34 6 204 782 120
% TGHDL1.5CBALT20D 15 4 90 345 60 TGHDL3.5CBALT20D 35 6 210 805 120
= TGHDL1.6CBALT20D 1,6 4 96 368 80 TGHDL3.6CBALT20D 3,6 6 21,6 828 120

TGHDL1.7CBALT20D 1,7 4 102 391 80 TGHDL3.7CBALT20D 37 6 222 851 120

TGHDL1.8CBALT20D 1.8 4 108 414 80 TGHDL3.8CBALT20D 38 6 228 874 120

TGHDL1.9CBALT20D 19 4 11,4 437 80 TGHDL3.9CBALT20D 3.9 6 234 897 120

TGHDL2CBALT20D 2,0 4 120 460 80 TGHDL4CBALT20D 4,0 6 240 920 120

TGHDL2.1CBALT20D 21 4 126 483 80 TGHDL4.1CBALT20D 41 6 246 943 150

TGHDL2.2CBALT20D 2,2 4 132 506 80 TGHDL4.2CBALT20D 42 6 252 966 150

TGHDL2.3CBALT20D 2,3 4 138 529 80 TGHDL4.3CBALT20D 43 6 258 899 150

TGHDL2.4CBALT20D 2,4 4 144 552 80 TGHDL4.4CBALT20D 4,4 6 264 1012 150

TGHDL2.5CBALT20D 2,5 6 150 575 100 TGHDL4.5CBALT20D 4,5 6 27,0 1035 150

TGHDL2.6CBALT20D 2,6 6 156 598 100 TGHDL4.6CBALT20D 4,6 6 27,6 1058 150

TGHDL2.7CBALT20D 2,7 6 162 62,1 100 TGHDL4.7CBALT20D 47 6 28,2 108,1 150

Fortsetzung >>
Eignung: Sehr Gut [e @] Gut[ee| Maglich (O]
Ax 7))
; 5 5 °
SKD SKS oo :;‘; zarpan- Ziron
o oo eoe 0 ()

Einsatzdaten ab Seite 24



TOGLON HARD DRILLLONG 20D
20xD « Toleranz H7 « ALT Beschichtet

Artikelcode gd ©OD FlL L L

TGHDL4.8CBALT20D 4,8 6 288 1104 150
TGHDL4.9CBALT20D 49 6 294 1127 150
TGHDLSCBALT20D 5.0 6 30,0 1150 150
TGHDL5.1ICBALT20D 51 8 306 1173 200
TGHDL5.2CBALT20D 5.2 8 31,2 1196 200
TGHDL5.3CBALT20D 53 8 31,8 121,9 200
TGHDL5.4CBALT20D 54 8 324 1242 200
TGHDL5.5CBALT20D 55 8 330 1265 200
TGHDL5.6CBALT20D 5,6 8 336 1288 200
TGHDL5.7CBALT20D 57 8 342 1311 200
TGHDL5.8CBALT20D 5.8 8 348 1334 200

Einsatzdaten ab Seite 24
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P f’echnologies A IWATA TOOL
[
Artikelcode gd ©D FL L1 L

TGHDL5.9CBALT20D 59 8 354 1357 200
TGHDL6CBALT20D 6,0 8 360 138 200
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TOGLON HARD DRILLLONG 30D STREULI® A TWATA TOOL

. hnologi
30xD « Toleranz H7 + ALT Beschichtet : Le g OIS

7 | SCHAFT N SPITZ =
L o 5 e 3 = W0 G e

140° )

Artikelcode gd ©D FL A L Artikelcode od ©D FL 4} L
TGHDL0.8CBALT30D 0,8 4 48 264 60 TGHDL2.8CBALT30D 2,8 6 168 924 150
2 TGHDLO.9CBALT30D 0,9 4 54 297 60 TGHDL2.9CBALT30D 2,9 6 17,4 957 150
‘9(; TGHDLICBALT30D 1,0 4 60 330 60 TGHDL3CBALT30D 3,0 6 180 990 150
5 TGHDLLICBALT30D 11 4 66 363 80
% TGHDL1.2CBALT30D 1,2 4 72 396 80
% TGHDL1.3CBALT30D 13 4 78 429 80
= TGHDL1.4CBALT30D 1.4 4 84 462 80
?g TGHDL1.5CBALT30D 15 4 90 495 80
% TGHDL1.6CBALT30D 1,6 4 96 528 80
TGHDLI1.7CBALT30D 1,7 6 102 561 100
TGHDL1.8CBALT30D 18 6 108 594 100
TGHDL1.9CBALT30D 19 6 14 627 100
TGHDL2CBALT30D 2,0 6 12,0 66,0 100
TGHDL2.ICBALT30D 2,1 6 126 693 120
TGHDL2.2CBALT30D 2,2 6 132 726 120
TGHDL2.3CBALT30D 23 6 138 759 120
TGHDL2.4CBALT30D 24 6 144 792 120
TGHDL2.5CBALT30D 2,5 6 150 825 120
TGHDL2.6CBALT30D 2,6 6 156 858 150
TGHDL2.7CBALT30D 2,7 6 162 891 150

Eignung: Sehr Gut [e @ @] Gut[e ] Mbglich 0]

5 g
c ke)
5 5 g 2
= 3 (o) 2
© [} S o]
Q0 = = A%
0c 5= ) 5
£ < c.0 o}
52 030 i 9
S0 (OR7) =3 N
~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD
SKS HRC HRC bar Glas
(0] 660 o000 0] (X}

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD DRILLLONG 50D STREULI® A IWATA TOOL

. g fechnologies
50xD « Toleranz H7 » ALT Beschichtet &%

SCHAFT  NUTEN  SPITZE 0.8~
T E G %

Artikelcode od Db F U L Artikelcode od o0 F U L
TGHDLO.SCBALTS0D 08 4 48 424 80

TGHDLO.OCBALTS0D 09 4 54 47,7 80

TGHDLICBALTS0D 10 4 60 530 80 8
TGHDLL.ICBALT50D 11 6 66 583 100 o
TGHDLI.2CBALT50D 12 6 72 636 100 S
TGHDL1.3CBALT50D 13 6 78 689 120 &
TGHDLI.4CBALT50D 14 6 84 742 120 g
TGHDLL.5CBALT50D 15 6 90 795 120 =
TGHDL1.6CBALT50D 16 6 96 848 120 o
TGHDL1.7CBALT50D 17 6 102 901 150 ©
TGHDL1.8CBALT50D 18 6 108 954 150

TGHDLI.9CBALT50D 19 6 114 1007 150

TGHDL2CBALT50D 20 6 120 1060 150

Eignung: SehrGut [e e o] Gut[ee] Mbglich 0]

== »
3 c o
c 3 (0] (0}
2 o o =
g2 : 2 2
2 £5 55 8
O [0}
ze o5 =0 5
~45 45~ Zerspan-  Zirconia
SKD SKS P
KDSK HRC  HRC bar  Glas
0 090 o000 o) 'Y}

Einsatzdaten ab Seite 24
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TOGLON HARD REAMER ST Mocces A IWATA TOOL
ALT Beschichtet g

OHEE BER scwr wren e 2.99~ H7
wea, woom NG 4 45° ) 1202

T @D
Artikelcode gd oD FL L L Tol. Bild Artikelcode gd oD FL LU L Tol. Bild
TGHR2.99CBALT 299 4 40 44 80 A 2 TGHR7.99CBALT 7,99 8 50 60 100 C 1
TGHR3.00CBALT 3,00 4 40 44 80 A 2 TGHR8.00CBALT 8,00 8 5 60 100 C 1
x TGHR3.01ICBALT 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
g TGHR3.99CBALT 399 4 40 44 80 B 1 TGHR8.99CBALT 8,99 10 60 73 120 C 2
§ TGHR4.00CBALT 4,00 4 40 44 80 B 1 TGHR9.00CBALT 9,00 10 60 73 120 c 2
% TGHR4.01CBALT 4,01 4 40 44 80 B 1 TGHRS.0ICBALT 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 999 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 599 6 50 57 100 B 1 TGHRI10.99CBALT 1099 12 70 8% 140 D 2
TGHR6.00CBALT 6,00 6 50 57 100 B 1 TGHRI.O0CBALT 11,00 12 70 8 140 D 2
TGHR6.01CBALT 6,01 6 50 57 100 B 1 TGHRIL.OICBALT 11,01 12 70 8 140 D 2
TGHR6.02CBALT 6,02 6 50 57 100 B 1 TGHRIL.O2CBALT 11,02 12 70 8 140 D 2
TGHR6.99CBALT 6,99 8 50 60 100 C 2 TGHRN.99CBALT 11,99 12 70 8 140 D 1
TGHR7.00CBALT 7,00 8 50 60 100 C 2 TGHR12.00CBALT 12,00 12 70 8 140 D 1
TGHR7.01CBALT 7,01 8 50 60 100 C 2 TGHRI2.0ICBALT 12,01 12 70 8 140 D 1
TGHR7.02CBALT 7,02 8 50 60 100 C 2 TGHRI2.02CBALT 12,02 12 70 8 140 D 1
oD A B c )
Toleranz +0.007 +0.002 +0.009 +0.003 +0.01 +0.004 +0.013 +0.006
Eignung: Sehr Gut [ee®] Gut[ee] Méglich[O]
o 8
£ 5 g °
i = (o) ~
SKD SKS ;:2 ::; zarspan- Zicon
o eee eoo o) ')
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TOGLON HARD SP 90° MINIATURE *™% 0 ccge; A IWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN "1

50~60 HRC
Werkstoff
e Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)
vV, 10-3.0
. m/min
Maximaler
Zentrierdurch- Schnittgeschwindigkeit Vorschub (Bohren) Vorschub (V-Nutenfrésen)
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 missen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

Bitte auf gentigend Kuihlung 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 kdnnen bessere Oberfléichen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch
reduziert.

+ Es kann ohne Entspanen gebohrt werden.

+ Bitte wahlen Sie zum Zentrieren eines Toglon Hard Drills den entsprechenden 90TGHSP Durchmesser oder den ndchst-grosseren
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 =156 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.

E TOGLON HARD
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STREULI*
TOGLON HARD SP 60°« 90° g fechnologies A IWATA TOOL
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN e
Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)
Vv 20-40
5 :
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 miissen 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.

Solite der Richtwert tiber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte mit maximaler Maschinendrehzahl arbeiten und

die anderen Werte prozentual anpassen.

« Mit reduziertem Vorschub kdnnen bessere Oberfléchen erzielt werden. Die Standzeit des Werkzeuges wird dadurch jedoch
reduziert.

+ Es kann ohne Entspanen gebohrt werden.

« Bitte wahlen Sie zum Zentrieren eines Toglon Hard Drills den entsprechenden 80TGHSP Durchmesser oder den
néchst-grésseren 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 = 1,56 mm tief
zentrieren.

m « 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 DRILLMINIATURE  stRefll® A IWATA TOOL

EINSATZ-EMPFEHLUNGEN ,;echnologies
[ ]

=P

e 50~60 HRC 50~60 HRC
Geharteter Stahl (SKD, HSS) Stahle mit hohem Cr oder Va Gehalt
v 10-30 5-15
5 : x
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 missen der jeweiligen Bearbeitungssituation angepasst werden.

Bitte auf gentigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

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

Sollte der Richtwert Gber 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.

« Beim Bohren muss enstspant werden, um die Spane abzufihren. Wir empfehlen Entspanhibe von
15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Kirzere Entspanhibe verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der
Schneiden und erhéhen die Standzeit.

TOGLON HARD
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TOGLON HARD DRILL STREULI® A IWATA TOOL

SHORT ¢« REGULAR :t‘e'chnologies

EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

e 40~50 HRC 50~60 HRC 60~65 HRC
Gehdrteter Stahl Gehdarteter Stahl Gehdrteter Stahl

g 1 § c 1 é £ 1 § |
8; £ Eif 8% 8f S¢ E tif BT Pt B £ EIf 8% BF ic
aE SE | 895| S| SE | §GE | >t |8%5| 8 | SE | 5 | »E | 895| 2 | 2E | GE
0,8 26 10300 0,020 210 0,2 20 8000 0015 120 018 | 13 5200 0,010 50 0,15
1,0 30 9500 0,025 @240 03 22 | 7000 0020 140 024 15 4800 0,015 | 70 0,22
1,5 35 7400 0,035 260 04 24 5100 0030 150 036 | 18 3800 0,020 80 0,30
2,0 40 6400 0,045 290 05 30 4800 0035 170 042 20 3200 0,025 80 0,38
3,0 40 4200 0,060 250 06 30 3200 0,050 160 | 0,60 20 2100 0,035 70 0,53
4,0 40 3200 0,075 = 240 08 30 | 2400 0,060 140 | 0,72 20 1600 0,040 60 0,60
6,0 40 2100 0,700 210 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 0100 120 1,20 20 = 800 0050 40 075
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 0110 90 1,32 20 500 0,050 30 0,75

S 65 HRC 50~60 HRC

Gehdarteter 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 1 3500 0,008 30 0,12 1" 3500 0,015 50 0,07
1,5 13 2800 0,010 | 30 | 015 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 | 053 15 800 0,055 45 0,30
8,0 15 600 0,040 20 . 060 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 gentigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

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

+ Sollte der Richtwert tber 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 Spane besser abzufihren. Wir empfehlen Entspanhlbe
von 15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Kirzere Entspanhtbe verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der Schnei-
den und erhéhen die Standzeit.
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TOGLON HARD DRILL STREULI® A IWATA TOOL

LONG 20D « 30D » 50D =fmmmms

EINSATZ-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff 40~50 HRC 50~60 HRC 60~65HRC
Gehadrteter Stahl Gehdarteter Stahl Gehdarteter Stahl
8 ] : g _ g
1 1
: S AEREIE TR TR 82 8 [gg | 8
E | g|£% 5o 25 8 | = Z5 52 SE 8 | £|H5, 52|3E |2
£ E|E2f| ¢E | 2e|8c| £ £2E g2E BE | Ee| E\GEE| BE | 5E | BE
of E | 865| 8 | 8S£ | SE | E 3885 SE 3SEg &GE | E 885, SE | >E | &E
08 22 8300 0017 150 01 17 6800 0013 90 01 11 4400 0009 40 0,1
10 2 8300 0021 170 02 19 6000 0017 100 01 13 4100 0013 50 01
15 30 6400 0030 190 02 20 4200 0026 110 02 15 3200 0017 50 0,1
20 34 5400 0038 210 03 2 4100 0030 120 02 17 2700 0021 60 02
3,0 34 3600 0,051 | 180 04 26 2800 0,043 120 03 17 1800 0,030 50 0,2
65 HRC 50~60 HRC

Werkstoff
e Geharteter Stahl Stahle mit hohem Cr oder Va Gehalt

Durchmesser V., N Vorschub Vorschub  Entspanen VE 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 1 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 genuigend Kuhlung durch Emulsion oder Olnebel achten.

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

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

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

m « Beim Bohren muss enstspant werden, um die Spane abzufihren. Wir empfehlen Entspanhube von
15%~50% des Werkzeugdurchmessers. Kirzere Entspanhibe verbessern die Spanabfuhr, die Kihlung der
Schneiden und erhéhen die Standzeit.

ﬂ TOGLON HARD



TOGLON HARD REAMER
EINSATZ-EMPFEHLUNGEN
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STREULI
P fechnologies
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A ITWATA TOOL

S ~——

Werkstoff
v:
Durchmesser
mm
Min
3 1100
4 800
(] 500
8 400
10 320
12 270

50~60 HRC

Gehdrteter Stahl (SKD, HSS)

Schnittgeschwindigkeit
U/min

Max

2100
1600
1100
800
640
530

BITTE BEI DER AUSWAHL DER SCHNITTWERTE BEACHTEN:

anderen Werte prozentual anpassen.
- Mit reduziertem Vorschub kénnen bessere Oberfldchen erzielt werden. Die Standzeiot den Werkzeuges wird aber leiden.

10-20
m/min

Min

0,02
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03

Vorschub

Umdrehungen/min

Max

0,06
0,07
0,07
0,08
0,08
0,09

Die angegebenen Werte sind Richtwerte und missen 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 tber der maximalen Drehzahl der Maschine liegen, bitte maximaler Machinendrehzahl arbeiten und die



Seite 6
TGHMSPO.1CBALT
TGHMSPO.2CBALT
TGHMSPO.3CBALT
TGHMSPO0.4CBALT
TGHMSPO.5CBALT
TGHMSP0.7CBALT
TGHMSP1CBALT
TGHMSP1.5CBALT

Seite 7
90TGHSP1CBALD
90TGHSP1.5CBALD
90TGHSP2CBALD
90TGHSP3CBALD
90TGHSP4CBALD
90TGHSP6CBALD
90TGHSP8CBALD
90TGHSP10CBALD
90TGHSP12CBALD
90TGHSP16CBALD
90TGHSP20CBALD
90TGHSP25CBALD

Seite 8
9OLTGHSP3CBALD
90LTGHSP4CBALD
90LTGHSP6CBALD
90LTGHSP8CBALD
90LTGHSP10CBALD
90LTGHSP12CBALD

Seite 9
60TGHSP1CBALD
60TGHSP1.5CBALD
60TGHSP2CBALD
60TGHSP3CBALD
60TGHSP4CBALD
60TGHSP6CBALD
60TGHSP8CBALD
60TGHSP10CBALD
60TGHSP12CBALD
60TGHSP16CBALD
60TGHSP20CBALD

Seite 10
TGHMDS0.1CBALT
TGHMDSO.15CBALT
TGHMDS0.2CBALT
TGHMDS0.25CBALT
TGHMDS0.3CBALT
TGHMDSO0.4CBALT
TGHMDSO0.5CBALT

Preisliste TOGLON HARD LINIE 2025

CHF netto/netto per Stck, exkl. Porfo & Verpackung

CHF/Stck
78.70
73.50
68.20
63.00
60.30
60.30
60.30
60.30

89.20

89.20

78.70

63.00

63.00

83.90

125.90
178.30
220.30
293.70
388.10
514.00

94.40
94.40
120.70
167.80
220.30
251.80

115.40
115.40
99.70

83.90

83.90

104.90
167.80
220.30
262.20
356.60
461.50

78.70
74.50
68.20
66.10
59.80
53.50
48.30

TGHMDS0.6CBALT
TGHMDS0.7CBALT
TGHMDS0.8CBALT
TGHMDS0.9CBALT
TGHMDS1CBALT

TGHMDS1.1CBALT
TGHMDS1.2CBALT
TGHMDS1.3CBALT
TGHMDS1.4CBALT
TGHMDS1.5CBALT
TGHMDS1.6CBALT
TGHMDS1.7CBALT
TGHMDS1.8CBALT
TGHMDS1.9CBALT
TGHMDS2CBALT

Seite 11
TGHMDRO.1CBALT
TGHMDRO.15CBALT
TGHMDRO.2CBALT
TGHMDRO.25CBALT
TGHMDRO.3CBALT
TGHMDRO.4CBALT
TGHMDRO.5CBALT
TGHMDRO.6CBALT
TGHMDRO.7CBALT
TGHMDRO.8CBALT
TGHMDRO.9CBALT
TGHMDR1CBALT
TGHMDR1.1CBALT
TGHMDR1.2CBALT
TGHMDR1.3CBALT
TGHMDR1.4CBALT
TGHMDR1.5CBALT
TGHMDR1.6CBALT
TGHMDR1.7CBALT
TGHMDR1.8CBALT
TGHMDR1.9CBALT
TGHMDR2CBALT

Seite 12
TGHDS1CBALD
TGHDS1.1CBALD
TGHDS1.2CBALD
TGHDS1.3CBALD
TGHDS1.4CBALD
TGHDS1.5CBALD
TGHDS1.6CBALD
TGHDS1.7CBALD
TGHDS1.8CBALD
TGHDS1.9CBALD

Fortsetzung Seite 10
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CHF/Stck

45.10
43.00
39.90
39.90
34.10
39.90
39.90
39.90
39.90
39.90
39.90
39.90
39.90
39.90
36.70

86.60
80.80
75.60
72.40
66.10
60.30
54.60
52.50
49.30
46.20
46.20
40.40
46.20
46.20
46.20
46.20
46.20
46.20
46.20
46.20
46.20
44.10

47.20
52.50
52.50
52.50
52.50
52.50
52.50
52.50
52.50
52.50



Fortsetzung Seite 12 CHF/Stck |Foriseizung Seite 13 CHF/stck
TGHDS2CBALD 42.00 TGHDS8.7CBALD 104.90
TGHDS2.1CBALD 47.20 TGHDS8.8CBALD 104.90
TGHDS2.2CBALD 47.20 TGHDS9CBALD 104.90
TGHDS2.3CBALD 47.20 TGHDS9.5CBALD 104.90
TGHDS2.4CBALD 47.20 TGHDS9.6CBALD 104.90
TGHDS2.5CBALD 47.20 TGHDS9.7CBALD 104.90
TGHDS2.6CBALD 47.20 TGHDS9.8CBALD 104.90
TGHDS2.7CBALD 47.20 TGHDS10CBALD 131.10
TGHDS2.8CBALD 47.20 TGHDS10.3CBALD 131.10
TGHDS2.9CBALD 47.20 TGHDS10.4CBALD 131.10
TGHDS3CBALD 42.00 TGHDS10.5CBALD 131.10
TGHDS3.1CBALD 52.50 TGHDS10.8CBALD 131.10
TGHDS3.2CBALD 52.50 TGHDS11CBALD 131.10
TGHDS3.3CBALD 52.50 TGHDS11.5CBALD 131.10
TGHDS3.4CBALD 52.50 TGHDS11.8CBALD 131.10
TGHDS3.5CBALD 52.50 TGHDS12CBALD 131.10
TGHDS3.6CBALD 57.70
TGHDS3.7CBALD 57.70 Seite 14 - 15
TGHDS3.8CBALD 57.70 TGHDRO.8CBALT5D 68.20
TGHDS3.9CBALD 57.70 TGHDRO.9CBALT5D 68.20
TGHDS4CBALD 52.50 TGHDR1CBALTSD 52.50
TGHDS4.1CBALD 73.50 TGHDR1.1CBALT5D 57.70
TGHDS4.2CBALD 73.50 TGHDR1.2CBALT5D 57.70
TGHDS4.3CBALD 73.50 TGHDR1.3CBALT5D 57.70
TGHDS4.4CBALD 73.50 TGHDR1.4CBALTSD 57.70
TGHDS4.5CBALD 73.50 TGHDR1.5CBALTSD 57.70
TGHDS4.6CBALD 73.50 TGHDR1.6CBALT5D 57.70
TGHDS4.7CBALD 73.50 TGHDR1.7CBALTSD 57.70
TGHDS4.8CBALD 73.50 TGHDR1.8CBALTSD 57.70
TGHDS4.9CBALD 73.50 TGHDR1.9CBALTSD 57.70
TGHDR2CBALTSD 52.50
Seite 13 TGHDR2.1CBALTSD 57.70
TGHDS5CBALD 73.50 TGHDR2.2CBALT5D 57.70
TGHDS5.1CBALD 73.50 TGHDR2.3CBALT5D 57.70
TGHDS5.2CBALD 73.50 TGHDR2.4CBALT5D 57.70
TGHDS5.3CBALD 73.50 TGHDR2.5CBALTSD 57.70
TGHDSS.4CBALD 73.50 TGHDR2.6CBALTSD 57.70
TGHDS5.5CBALD 73.50 TGHDR2.7CBALT5D 57.70
TGHDSS.6CBALD 73.50 TGHDR2.8CBALT5D 57.70
TGHDS5.7CBALD 73.50 TGHDR2.9CBALTSD 57.70
TGHDS5.8CBALD 73.50 TGHDR3CBALT5D 52.50
TGHDSS5.9CBALD 73.50 TGHDR3.1CBALT5D 96.20
TGHDS6CBALD 73.50 TGHDR3.2CBALTSD 57.70
TGHDS6.1CBALD 94.40 TGHDR3.3CBALT5D 57.70
TGHDS6.2CBALD 94.40 TGHDR3.4CBALTSD 57.70
TGHDS6.5CBALD 94.40 TGHDR3.5CBALT5D 57.70
TGHDS6.8CBALD 94.40 TGHDR3.6CBALT5D 57.70
TGHDS6.9CBALD 94.40 TGHDR3.7CBALT5D 57.70
TGHDS7CBALD 94.40 TGHDR3.8CBALTSD 68.20
TGHDS7.5CBALD 94.40 TGHDR3.9CBALTSD 68.20
TGHDS7.8CBALD 94.40 TGHDR4CBALT5D 63.00
TGHDS7.9CBALD 94.40 TGHDR4.1CBALTSD 73.50
TGHDS8CBALD 104.90 TGHDR4.2CBALTSD 73.50
TGHDS8.5CBALD 104.90 TGHDR4.3CBALT5D 73.50
TGHDS8.6CBALD 104.90 TGHDR4.4CBALTSD 73:50



Fortsetzung Seite 14 - 15

TGHDR4.5CBALTSD
TGHDR4.6CBALTSD
TGHDR4.7CBALTSD
TGHDR4.8CBALTSD
TGHDR4.9CBALTSD
TGHDR5CBALTSD

TGHDRS.1CBALTSD
TGHDRS.2CBALTSD
TGHDRS.3CBALTSD
TGHDRS.4CBALTSD
TGHDR5.5CBALTSD
TGHDRS.6CBALTSD
TGHDRS.7CBALTSD
TGHDRS.8CBALTSD
TGHDRS.9CBALTSD
TGHDR6CBALTSD

TGHDRé.1CBALTSD
TGHDRé6.2CBALTSD
TGHDR6.3CBALTSD
TGHDR6.4CBALTSD
TGHDR6.5CBALTSD
TGHDRé.6CBALTSD
TGHDRé.7CBALTSD
TGHDR6.8CBALTSD
TGHDR6.9CBALTSD
TGHDR7CBALTSD

TGHDR7.1CBALTSD
TGHDR7.2CBALTSD
TGHDR7.3CBALT5D
TGHDR7.4CBALTSD
TGHDR7.5CBALTSD
TGHDR7.6CBALTSD
TGHDR7.7CBALTSD
TGHDR7.8CBALTSD
TGHDR7.9CBALTSD
TGHDRBCBALTSD

TGHDR8.1CBALTSD
TGHDR8.2CBALTSD
TGHDR8.3CBALTSD
TGHDR8.4CBALTSD
TGHDR8.5CBALTSD
TGHDR8.6CBALTSD
TGHDR8.7CBALTSD
TGHDR8.8CBALTSD
TGHDR8.9CBALT5D
TGHDR9YCBALTSD

TGHDR9.1CBALTSD
TGHDR9.2CBALTSD
TGHDR9.3CBALT5D
TGHDR9.4CBALT5D
TGHDR9.5CBALTSD
TGHDR9.6CBALTSD
TGHDR9.7CBALTSD
TGHDR9.8CBALTSD
TGHDR9.9CBALTSD

CHF/Stck
73.50
73.50
73.50
73.50
73.50
68.20
78.70
78.70
78.70
78.70
78.70
94.40
94.40
94.40
94.40
83.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
104.90
120.70
120.70
120.70
120.70
120.70
120.70
120.70
120.70
120.70
110.20
120.70
120.70
120.70
131.10
131.10
131.10
131.10
131.10
131.10

|For’rseizung Seite 14 - 15

TGHDR10CBALTSD

TGHDR10.1CBALTSD
TGHDR10.2CBALTSD
TGHDR10.3CBALT5D
TGHDR10.4CBALTSD
TGHDR10.5CBALTSD
TGHDR10.6CBALTSD
TGHDR10.7CBALTSD
TGHDR10.8CBALTSD
TGHDR10.9CBALTSD
TGHDR11CBALTSD

TGHDR11.1CBALTSD
TGHDR11.2CBALT5D
TGHDR11.3CBALTSD
TGHDR11.4CBALT5D
TGHDR11.5CBALTSD
TGHDR11.6CBALTSD
TGHDR11.7CBALT5D
TGHDR11.8CBALT5D
TGHDR11.9CBALT5D
TGHDR12CBALTS5D

Seite 16 - 17
TGHDRO.8CBALT
TGHDRO.9CBALT
TGHDR1CBALT
TGHDR1.1CBALT
TGHDR1.2CBALT
TGHDR1.3CBALT
TGHDR1.4CBALT
TGHDR1.5CBALT
TGHDR1.6CBALT
TGHDR1.7CBALT
TGHDR1.8CBALT
TGHDR1.9CBALT
TGHDR2CBALT
TGHDR2.1CBALT
TGHDR2.2CBALT
TGHDR2.3CBALT
TGHDR2.4CBALT
TGHDR2.5CBALT
TGHDR2.6CBALT
TGHDR2.7CBALT
TGHDR2.8CBALT
TGHDR2.9CBALT
TGHDR3CBALT
TGHDR3.1CBALT
TGHDR3.2CBALT
TGHDR3.3CBALT
TGHDR3.4CBALT
TGHDR3.5CBALT
TGHDR3.6CBALT
TGHDR3.7CBALT
TGHDR3.8CBALT
TGHDR3.9CBALT

CHF/stck
120.70
136.40
136.40
136.40
136.40
136.40
136.40
136.40
136.40
136.40
125.90
136.40
136.40
136.40
157.40
157.40
157.40
157.40
157.40
157.40
141.60

78.70
78.70
57.70
73.50
73.50
73.50
73.50
63.00
73.50
73.50
73.50
73.50
52.50
68.20
68.20
68.20
68.20
57.70
68.20
68.20
68.20
68.20
52.50
73.50
73.50
73.50
73.50
63.00
83.90
83.90
83.90
83.90
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TGHDRACBALT

TGHDR4.1CBALT
TGHDR4.2CBALT
TGHDR4.3CBALT
TGHDR4.4CBALT
TGHDR4.5CBALT
TGHDR4.6CBALT
TGHDRA4.7CBALT
TGHDR4.8CBALT
TGHDR4.9CBALT
TGHDRSCBALT

TGHDRS.1CBALT
TGHDRS.2CBALT
TGHDRS.3CBALT
TGHDRS5.4CBALT
TGHDRS.5CBALT
TGHDRS.6CBALT
TGHDRS.7CBALT
TGHDRS.8CBALT
TGHDRS.9CBALT
TGHDR6CBALT

Seite 18 - 19
TGHDLO.8CBALT20D
TGHDLO.9CBALT20D
TGHDL1CBALT20D
TGHDL1.1CBALT20D
TGHDL1.2CBALT20D
TGHDL1.3CBALT20D
TGHDL1.4CBALT20D
TGHDL1.5CBALT20D
TGHDL1.6CBALT20D
TGHDL1.7CBALT20D
TGHDL1.8CBALT20D
TGHDL1.9CBALT20D
TGHDL2CBALT20D
TGHDL2.1CBALT20D
TGHDL2.2CBALT20D
TGHDL2.3CBALT20D
TGHDL2.4CBALT20D
TGHDL2.5CBALT20D
TGHDL2.6CBALT20D
TGHDL2.7CBALT20D
TGHDL2.8CBALT20D
TGHDL2.9CBALT20D
TGHDL3CBALT20D
TGHDL3.1CBALT20D
TGHDL3.2CBALT20D
TGHDL3.3CBALT20D
TGHDL3.4CBALT20D
TGHDL3.5CBALT20D
TGHDL3.6CBALT20D
TGHDL3.7CBALT20D
TGHDL3.8CBALT20D
TGHDL3.9CBALT20D

CHF/stck
68.20
99.70
99.70
99.70
99.70
83.90
99.70
99.70
99.70
99.70
78.70
99.70
99.70
99.70
99.70
83.90
125.90
125.90
125.90
125.90
131.10

115.40
115.40
78.70

104.90
104.90
104.90
104.90
94.40

104.90
104.90
104.90
104.90
78.70

104.90
104.90
104.90
104.90
94.40

125.90
125.90
125.90
125.90
94.40

136.40
136.40
136.40
136.40
125.90
136.40
136.40
136.40
136.40

TGHDL4CBALT20D

TGHDL4.1CBALT20D
TGHDL4.2CBALT20D
TGHDL4.3CBALT20D
TGHDL4.4CBALT20D
TGHDL4.5CBALT20D
TGHDL4.6CBALT20D
TGHDL4.7CBALT20D
TGHDL4.8CBALT20D
TGHDL4.9CBALT20D
TGHDLSCBALT20D

TGHDLS.1CBALT20D
TGHDL5.2CBALT20D
TGHDLS5.3CBALT20D
TGHDL5.4CBALT20D
TGHDLS5.5CBALT20D
TGHDLS.6CBALT20D
TGHDLS.7CBALT20D
TGHDL5.8CBALT20D
TGHDLS.9CBALT20D
TGHDL6CBALT20D

Seite 20
TGHDLO.8CBALT30D
TGHDLO.9CBALT30D
TGHDL1CBALT30D
TGHDL1.1CBALT30D
TGHDL1.2CBALT30D
TGHDL1.3CBALT30D
TGHDL1.4CBALT30D
TGHDL1.5CBALT30D
TGHDL1.6CBALT30D
TGHDL1.7CBALT30D
TGHDL1.8CBALT30D
TGHDL1.9CBALT30D
TGHDL2CBALT30D
TGHDL2.1CBALT30D
TGHDL2.2CBALT30D
TGHDL2.3CBALT30D
TGHDL2.4CBALT30D
TGHDL2.5CBALT30D
TGHDL2.6CBALT30D
TGHDL2.7CBALT30D
TGHDL2.8CBALT30D
TGHDL2.9CBALT30D
TGHDL3CBALT30D

FFon‘seizung Seite 18 - 19

CHF/Stck
104.90
162.60
162.60
162.60
162.60
146.90
162.60
162.60
162.60
162.60
125.90
220.30
220.30
220.30
220.30
199.30
220.30
220.30
220.30
220.30
183.60

146.90
146.90
104.90
131.10
131.10
131.10
131.10
115.40
131.10
141.60
141.60
141.60
115.40
157.40
157.40
157.40
157.40
146.90
167.80
167.80
167.80
167.80
141.60



Seite 21
TGHDLO.8CBALTS0D
TGHDLO.9CBALT50D
TGHDL1CBALT50D
TGHDL1.1CBALT50D
TGHDL1.2CBALT50D
TGHDL1.3CBALT50D
TGHDL1.4CBALT50D
TGHDL1.5CBALT50D
TGHDL1.6CBALT50D
TGHDL1.7CBALT50D
TGHDL1.8CBALT50D
TGHDL1.9CBALT50D
TGHDL2CBALT50D

CHF/Stck

173.10
173.10
131.10
157.40
157.40
167.80
167.80
157.40
167.80
183.60
183.60
183.60
157.40

Seite 22
TGHR2.99CBALT
TGHR3.00CBALT
TGHR3.01CBALT
TGHR3.02CBALT
TGHR3.99CBALT
TGHR4.00CBALT
TGHR4.01CBALT
TGHR4.02CBALT
TGHR4.99CBALT
TGHR5.00CBALT
TGHR5.01CBALT
TGHR5.02CBALT
TGHRS5.99CBALT
TGHR6.00CBALT
TGHR6.01CBALT
TGHR6.02CBALT
TGHR6.99CBALT
TGHR7.00CBALT
TGHR7.01CBALT
TGHR7.02CBALT
TGHR7.99CBALT
TGHR8.00CBALT
TGHR8.01CBALT
TGHR8.02CBALT
TGHR8.99CBALT
TGHRY.00CBALT
TGHRY.01CBALT
TGHR%.02CBALT
TGHR9.99CBALT
TGHR10.00CBALT
TGHR10.01CBALT
TGHR10.02CBALT
TGHR10.99CBALT
TGHR11.00CBALT
TGHR11.01CBALT
TGHR11.02CBALT
TGHR11.99CBALT
TGHR12.00CBALT
TGHR12.01CBALT

TGHR12.02CBALT

o
e
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CHF/Stck
76.10
50.40
76.10
76.10
78.70
52.50
78.70
78.70
99.70
71.40
99.70
99.70
113.30
81.80
113.30
113.30
152.10
120.70
152.10
152.10
167.80
131.10
167.80
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225.50
178.30
225.50
225.50
236.00
188.80
236.00
236.00
283.20
236.00
283.20
283.20
293.70
246.50
293.70
293.70
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