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ÜBERBLICK | OVERVIEW
Leitfaden zur Werkzeugauswahl | Tool selection guide

Werkzeugcode | Tool code
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RECORD AG DRILL 500
    Körper | Bodies

NEW

501D

STAHL
Steel 1xd

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
16 ÷ 32 - 143

NEW

503D

STAHL
Steel

≤3xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
12 ÷ 40 - 144

NEW

505D

STAHL
Steel

≤5xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
12 ÷ 40 - 145

507D STAHL
Steel

≤7xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
12 ÷ 32 - 146

NEW

510D

STAHL
Steel

≤10xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
16 ÷ 32 - 147

RECORD AG DRILL 500 
    Einsätze | Inserts

NEW

50PHTF

VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

145°
TiAIN
FUTURA 16 ÷ 32 - 152

NEW

50GMTF

VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiAIN
FUTURA 12 ÷ 40 - 154

NEW

50DMTX

VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°

TiSiXN 12 ÷ 40 - 154

NEW

50SMTL

VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiN

WCC 12 ÷ 40 - 154

NEW

50CMTF

VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiAIN
FUTURA 12 ÷ 40 - 154

RECORD AG DRILL 600
    Körper | Bodies

603D STAHL
Steel

≤3xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
16 ÷ 40 - 148

A
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ÜBERBLICK | OVERVIEW
Leitfaden zur Werkzeugauswahl | Tool selection guide

Werkzeugcode | Tool code
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RECORD AG DRILL 600
    Körper | Bodies

605D STAHL
Steel

≤5xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
16 ÷ 40 - 149

607D STAHL
Steel

≤7xd
RECORD

AG
DRILL

ILIX
NORM

DIN 1835 E
16 ÷ 40 - 150

RECORD AG DRILL 600 
    Einsätze | Inserts

60GMTF VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiAIN
FUTURA 16 ÷ 40 - 157

60DMTX VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°

TiSiXN 16 ÷ 40 - 157

60SMTL VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiN

WCC 16 ÷ 40 - 157

60CMTF VHM
HM

RECORD
AG

DRILL

ILIX
NORM

DIN

140°
TiAIN
FUTURA 16 ÷ 40 - 157

RECORD INDEX DRILL 
    Körper | Bodies

GTR3D STAHL
Steel

≤3xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766
16,0 ÷ 50,0 - 161

NEW

GSQ3D

STAHL
Steel

≤3xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766
16,0 ÷ 50,0 - 162

NEW

GTR4D

STAHL
Steel

≤4xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766
16,0 ÷ 50,0 - 163

NEW

GSQ4D

STAHL
Steel

≤4xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766
16,0 ÷ 50,0 - 164

DHTR STAHL
Steel

≤8xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766
25,0 ÷ 45,0 - 165

A
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ÜBERBLICK | OVERVIEW
Leitfaden zur Werkzeugauswahl | Tool selection guide

Werkzeugcode | Tool code
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RECORD INDEX DRILL
    Körper | Bodies

NEW

DHMTR

STAHL
Steel

≤10xd
RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN 9766

45,0 ÷ 

180,0
- 168

RECORD INDEX DRILL 
    Einsätze | Inserts

WCEX 
...... LC

AGP25

         

VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 175

WCEX 
...... LC

AGP35         VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 175

WCEX 
...... MC

AGP25         VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 176

WCEX 
...... MC

AGP35         VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 176

SPKX 
...... MC

AGP25          VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 177

NEW

SPKX 
...... MC

AGP35          VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiAIN
FUTURA - - 177

NEW

SPHX 
...... LN

AGN010        VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

- - 178

NEW

SPKX 
...... MC

AGU30          VHM
HM

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiN - - 178

RECORD INDEX DRILL "DHTR - DHMTR" 
    Patronen | Cartdriges

CI-CE DHTR 
STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

- - 166

CI-CE DHMTR 
STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

- - 173

A
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ÜBERBLICK | OVERVIEW
Leitfaden zur Werkzeugauswahl | Tool selection guide

Werkzeugcode | Tool code
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RECORD INDEX DRILL "DHMTR" 
    Patronen | Cartdriges

NEW

CI-CE

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

- - 173

RECORD INDEX DRILL  "DHTR - DHMTR" 
    Pilotbohrer | Pilot Drill

NEW

DHP

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

TiN - -
166

171

RECORD INDEX DRILL "DHMTR" 
   Schaft | Shank

NEW

DHMSH
...

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

13,0 ÷ 40,0 - 169

RECORD INDEX DRILL "DHMTR" 
    Verlängerung | Extension

NEW

DHMEX
...

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

13,0 ÷ 40,0 - 170

RECORD INDEX DRILL  "DHMTR" 
    Antriebsring | Drive ring

NEW

DHRG...

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

- - 171

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"   
    Reduzierbohrbüchsen | Reducer drill sleeves

DHMBS 
...

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

16,0 ÷ 40,0 - 172

RECORD INDEX DRILL  "DHMTR" 
    Reduzierer | Reducers

NEW

DHMRD 
...

STAHL
Steel

RECORD
INDEX
DRILL

ILIX
NORM

DIN

28,0 ÷ 58,0 - 172

A
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A.02.02
Produktpalette

Products range

WENDEPLATTENBOHRER
INDEXABLE DRILLS
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Die Grundkörper der RECORD AG DRILL 500/600 Serie sind für die 
Bearbeitung von Stählen, Edelstählen, Gusseisen und NE-Werkstoffen mit 
hohen Vorschüben ausgelegt. Erhältlich in zwei Typen mit unterschiedlichen 
Plattenspannsystemen in den Versionen 1xD, 3xD, 5xD, 7xD und 10xD mit 
internen Kühlmittelbohrungen.

The RECORD AG DRILL 500/600 series bodies are designed to machining, with high 
feed rates, steels, stainless steels, cast irons and non-ferrous materials. 
Available in two types with different insert clamping systems in 1xD, 3xD, 5xD, 7xD 
and 10xD versions with internal coolant holes.

RecordAG DRILL
DAS SPEZIFISCHE DESIGN ZUR REDUZIERUNG DER SCHNITTKRÄFTE GARANTIERT 
EINE OPTIMALE LOCHQUALITÄT.
The specific design, developed to reduce cutting forces, guarantees optimum hole quality.

GROSSE SPANTASCHEN SORGEN FÜR EINE EFFIZIENTE SPANABFUHR.
Large chip pockets ensure efficient chip evacuation.

DIE GENAUE KOPPLUNG ZWISCHEN SITZ UND WENDESCHNEIDPLATTEN 
GEWÄHRLEISTET EINE BEMERKENSWERTE STABILITÄT DES BOHRVORGANGS.
The accurate coupling between seat and inserts ensures remarkable stability of the drilling 
process.

EINFACHER EINSATZWECHSEL DURCH SCHRAUBE ODER KÖRNUNG JE NACH 
GEWÄHLTEM TYP.
Simple insert replacement by means of screw or grain according to the type chosen.

WENIGER VERSCHLEISS AM SCHAFT DANK DER CHEMISCH AUF DEN STAHL 
AUFGEBRACHTEN NICKEL-OBERFLÄCHENBEHANDLUNG.
Less wear on the shank thanks to the nickel surface treatment chemically deposited on the 
steel.

DIN 1835E SCHAFT UND TOLERANZ h6 GARANTIEREN EINE SICHERE SPANNUNG IM 
WERKZEUGHALTER.
DIN 1835E shank and tolerance h6 guarantee a safe clamping in the tool holder.

KÖRPER | BODY

A
02



RECORD AG DRILL 500
Wendeplattenkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten

Indexable bodies for solid carbide inserts

ILIX Katalog · catalogue  |  ilix.com  |  A.02.02 |  p. 143

50PHTF

STAHL

AA 16,00 - 16,40 20 108 58 35 50

AB 16,50 - 16,90 20 108 58 35 50

AC 17,00 - 17,40 20 108 58 35 50

AD 17,50 - 17,90 20 108 58 35 50

AE 18,00 - 18,40 20 110 60 37 50

AF 18,50 - 18,90 20 110 60 37 50

AG 19,00 - 19,40 20 110 60 37 50

AH 19,50 - 19,90 20 110 60 37 50

AI 20,00 - 20,40 25 119 63 40 56

AJ 20,50 - 20,90 25 119 63 40 56

AK 21,00 - 21,40 25 119 63 40 56

AL 21,50 - 21,90 25 119 63 40 56

AM 22,00 - 22,40 25 119 63 40 56

AN 22,50 - 22,90 25 119 63 40 56

AO 23,00 - 23,40 25 121 65 42 56

AP 23,50 - 23,90 25 121 65 42 56

AQ 24,00 - 24,40 25 121 65 42 56

AR 24,50 - 24,90 25 122 66 43 56

AS 25,00 - 25,40 25 122 66 43 56

AT 25,50 - 25,90 32 131 71 44 60

AU 26,00 - 26,40 32 133 73 46 60

AV 26,50 - 26,90 32 133 73 46 60

AW 27,00 - 27,40 32 133 73 46 60

AX 27,50 - 27,90 32 133 73 46 60

AY 28,00 - 28,40 32 135 75 48 60

AZ 28,50 - 28,90 32 135 75 48 60

BA 29,00 - 29,40 32 135 75 48 60

BB 29,50 - 29,90 32 135 75 48 60

BC 30,00 - 30,40 32 137 77 50 60

BD 30,50 - 30,90 32 137 77 50 60

BE 31,00 - 31,40 32 137 77 50 60

BF 31,50 - 31,90 32 137 77 50 60

BG 32,00 - 32,90 32 137 77 50 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 501D

Bestellbeispiel: (501D + AA)  | Ordering example: (501D + AA)

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 501D

P. 192

ILIX
NORM

DIN
1xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 152÷156) - NICHT ENTHALTEN - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 152÷156)- NOT INCLUDED- NOT INCLUDED

NEW

d
2

l
1

l
3

l
2

d
1

l
4

50GMTF 50DMTX 50SMTL 50CMTF

Pilotbohrer für RECORD AG DRILL 507D - 510D
Pilot drill for RECORD AG DRILL 507D - 510D

A
02



RECORD AG DRILL 500
Wendeplattenkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten

Indexable bodies for solid carbide inserts

p. 144  |  A.02.02 |  ILIX Katalog · catalogue  |  ilix.com

STAHL

A 12,00 - 12,40 16 111 63 42 48

B 12,50 - 12,90 16 111 63 42 48

C 13,00 - 13,40 16 111 63 42 48

D 13,50 - 13,90 16 111 63 42 48

E 14,00 - 14,40 20 122 72 48 50

F 14,50 - 14,90 20 122 72 48 50

G 15,00 - 15,40 20 122 72 48 50

H 15,50 - 15,90 20 122 72 48 50

AA 16,00 - 16,40 20 130 80 54 50

AB 16,50 - 16,90 20 130 80 54 50

AC 17,00 - 17,40 20 130 80 54 50

AD 17,50 - 17,90 20 130 80 54 50

AE 18,00 - 18,40 20 138 88 60 50

AF 18,50 - 18,90 20 138 88 60 50

AG 19,00 - 19,40 20 138 88 60 50

AH 19,50 - 19,90 20 138 88 60 50

AI 20,00 - 20,40 25 153 97 66 56

AJ 20,50 - 20,90 25 153 97 66 56

AK 21,00 - 21,40 25 153 97 66 56

AL 21,50 - 21,90 25 153 97 66 56

AM 22,00 - 22,40 25 153 97 66 56

AN 22,50 - 22,90 25 153 97 66 56

AO 23,00 - 23,40 25 160 104 72 56

AP 23,50 - 23,90 25 160 104 72 56

AQ 24,00 - 24,40 25 160 104 72 56

AR 24,50 - 24,90 25 170 114 78 56

AS 25,00 - 25,40 25 170 114 78 56

AT 25,50 - 25,90 32 170 114 78 60

AU 26,00 - 26,40 32 182 122 84 60

AV 26,50 - 26,90 32 182 122 84 60

AW 27,00 - 27,40 32 182 122 84 60

AX 27,50 - 27,90 32 182 122 84 60

AY 28,00 - 28,40 32 190 130 90 60

AZ 28,50 - 28,90 32 190 130 90 60

BA 29,00 - 29,40 32 190 130 90 60

BB 29,50 - 29,90 32 190 130 90 60

BC 30,00 - 30,40 32 198 138 96 60

BD 30,50 - 30,90 32 198 138 96 60

BE 31,00 - 31,40 32 198 138 96 60

BF 31,50 - 31,90 32 198 138 96 60

 BG 32,00 - 32,90 32 198 138 96 60

 BH 33,00 - 33,90 32 207 147 105 60

 BI 34,00 - 34,90 32 207 147 105 60

 BJ 35,00 - 35,90 32 212 152 110 60

 BK 36,00 - 36,90 32 212 152 110 60

 BL 37,00 - 37,90 32 222 162 120 60

 BM 38,00 - 38,90 32 222 162 120 60

 BN 39,00 - 40,00 32 222 162 120 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 503D

Bestellbeispiel: (503D + A)  | Ordering example: (503D + A)           Neue Durchmesser  | New diameters

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 503D

P. 192

ILIX
NORM

DIN
≤3xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 152÷156) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 152÷156)- NOT INCLUDED

50PHTF

NEW
Ø

50GMTF 50DMTX 50SMTL 50CMTF

d
2

l
1

l
3

l
2

d
1

l
4

A
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RECORD AG DRILL 500
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Indexable bodies for solid carbide inserts
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STAHL

A 12,00 - 12,40 16 139 91 70 48

B 12,50 - 12,90 16 139 91 70 48

C 13,00 - 13,40 16 139 91 70 48

D 13,50 - 13,90 16 139 91 70 48

E 14,00 - 14,40 20 154 104 80 50

F 14,50 - 14,90 20 154 104 80 50

G 15,00 - 15,40 20 154 104 80 50

H 15,50 - 15,90 20 154 104 80 50

AA 16,00 - 16,40 20 166 116 90 50

AB 16,50 - 16,90 20 166 116 90 50

AC 17,00 - 17,40 20 166 116 90 50

AD 17,50 - 17,90 20 166 116 90 50

AE 18,00 - 18,40 20 178 128 100 50

AF 18,50 - 18,90 20 178 128 100 50

AG 19,00 - 19,40 20 178 128 100 50

AH 19,50 - 19,90 20 178 128 100 50

AI 20,00 - 20,40 25 197 141 110 56

AJ 20,50 - 20,90 25 197 141 110 56

AK 21,00 - 21,40 25 197 141 110 56

AL 21,50 - 21,90 25 197 141 110 56

AM 22,00 - 22,40 25 197 141 110 56

AN 22,50 - 22,90 25 197 141 110 56

AO 23,00 - 23,40 25 209 153 120 56

AP 23,50 - 23,90 25 209 153 120 56

AQ 24,00 - 24,40 25 209 153 120 56

AR 24,50 - 24,90 25 222 166 130 56

AS 25,00 - 25,40 25 222 166 130 56

AT 25,50 - 25,90 32 222 166 130 60

AU 26,00 - 26,40 32 238 178 140 60

AV 26,50 - 26,90 32 238 178 140 60

AW 27,00 - 27,40 32 238 178 140 60

AX 27,50 - 27,90 32 238 178 140 60

AY 28,00 - 28,40 32 250 190 150 60

AZ 28,50 - 28,90 32 250 190 150 60

BA 29,00 - 29,40 32 250 190 150 60

BB 29,50 - 29,90 32 250 190 150 60

BC 30,00 - 30,40 32 262 202 160 60

BD 30,50 - 30,90 32 262 202 160 60

BE 31,00 - 31,40 32 262 202 160 60

BF 31,50 - 31,90 32 262 202 160 60

 BG 32,00 - 32,90 32 262 202 160 60

 BH 33,00 - 33,90 32 277 217 175 60

 BI 34,00 - 34,90 32 277 217 175 60

 BJ 35,00 - 35,90 32 287 227 185 60

 BK 36,00 - 36,90 32 287 227 185 60

 BL 37,00 - 37,90 32 302 242 200 60

 BM 38,00 - 38,90 32 302 242 200 60

 BN 39,00 - 40,00 32 302 242 200 60

Bestellbeispiel: (505D + A)  | Ordering example: (505D + A)           Neue Durchmesser  | New diameters

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 505D
d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 505D

P. 192

ILIX
NORM

DIN
≤5xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 152÷156) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 152÷156)- NOT INCLUDED

50PHTF

NEW
Ø

50GMTF 50DMTX 50SMTL 50CMTF

d
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1

l
3

l
2

d
1
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Pilotbohrung mit Art.-Nr. 501D bohren (siehe Seite 143 )
Drill pilot hole with art. 501D (see page 143)

STAHL

A 12,00 - 12,40 16 167 119 98 48

B 12,50 - 12,90 16 167 119 98 48

C 13,00 - 13,40 16 167 119 98 48

D 13,50 - 13,90 16 167 119 98 48

E 14,00 - 14,40 20 186 136 112 50

F 14,50 - 14,90 20 186 136 112 50

G 15,00 - 15,40 20 186 136 112 50

H 15,50 - 15,90 20 186 136 112 50

AA 16,00 - 16,40 20 202 152 126 50

AB 16,50 - 16,90 20 202 152 126 50

AC 17,00 - 17,40 20 202 152 126 50

AD 17,50 - 17,90 20 202 152 126 50

AE 18,00 - 18,40 20 218 168 140 50

AF 18,50 - 18,90 20 218 168 140 50

AG 19,00 - 19,40 20 218 168 140 50

AH 19,50 - 19,90 20 218 168 140 50

AI 20,00 - 20,40 25 241 185 154 56

AJ 20,50 - 20,90 25 241 185 154 56

AK 21,00 - 21,40 25 241 185 154 56

AL 21,50 - 21,90 25 241 185 154 56

AM 22,00 - 22,40 25 241 185 154 56

AN 22,50 - 22,90 25 241 185 154 56

AO 23,00 - 23,40 25 257 201 168 56

AP 23,50 - 23,90 25 257 201 168 56

AQ 24,00 - 24,40 25 257 201 168 56

AR 24,50 - 24,90 25 274 218 182 56

AS 25,00 - 25,40 25 274 218 182 56

AT 25,50 - 25,90 32 274 218 182 60

AU 26,00 - 26,40 32 294 234 196 60

AV 26,50 - 26,90 32 294 234 196 60

AW 27,00 - 27,40 32 294 234 196 60

AX 27,50 - 27,90 32 294 234 196 60

AY 28,00 - 28,40 32 310 250 210 60

AZ 28,50 - 28,90 32 310 250 210 60

BA 29,00 - 29,40 32 310 250 210 60

BB 29,50 - 29,90 32 310 250 210 60

BC 30,00 - 30,40 32 326 266 224 60

BD 30,50 - 30,90 32 326 266 224 60

BE 31,00 - 31,40 32 326 266 224 60

BF 31,50 - 31,90 32 326 266 224 60

BG 32,00 - 32,90 32 326 266 224 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 507D

Bestellbeispiel: (507D + A)  | Ordering example: (507D + A)

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 507D

P. 194

ILIX
NORM

DIN
≤7xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 152÷156) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 152÷156)- NOT INCLUDED

d
2

l
1

l
3

l
2

d
1

l
4

50PHTF
50GMTF 50DMTX 50SMTL 50CMTF
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Pilotbohrung mit Art.-Nr. 501D bohren (siehe Seite 143 )
Drill pilot hole with art. 501D (see page 143)

STAHL

AA 16,00 - 16,40 20 243 195 168 50

AB 16,50 - 16,90 20 249 201 170 50

AC 17,00 - 17,40 20 255 207 178 50

AD 17,50 - 17,90 20 260 212 184 50

AE 18,00 - 18,40 20 267 219 188 50

AF 18,50 - 18,90 20 274 224 194 50

AG 19,00 - 19,40 20 280 230 199 50

AH 19,50 - 19,90 20 286 236 204 50

AI 20,00 - 20,40 25 292 242 209 56

AJ 20,50 - 20,90 25 306 250 214 56

AK 21,00 - 21,40 25 312 256 219 56

AL 21,50 - 21,90 25 317 261 224 56

AM 22,00 - 22,40 25 323 267 229 56

AN 22,50 - 22,90 25 329 273 234 56

AO 23,00 - 23,40 25 335 279 240 56

AP 23,50 - 23,90 25 341 285 245 56

AQ 24,00 - 24,40 25 347 291 250 56

AR 24,50 - 24,90 25 352 296 255 56

AS 25,00 - 25,40 25 359 303 260 56

AT 25,50 - 25,90 32 369 309 265 60

AU 26,00 - 26,40 32 377 317 270 60

AV 26,50 - 26,90 32 382 322 275 60

AW 27,00 - 27,40 32 388 328 280 60

AX 27,50 - 27,90 32 394 334 285 60

AY 28,00 - 28,40 32 400 340 290 60

AZ 28,50 - 28,90 32 405 345 295 60

BA 29,00 - 29,40 32 412 352 301 60

BB 29,50 - 29,90 32 418 358 306 60

BC 30,00 - 30,40 32 424 364 311 60

BD 30,50 - 30,90 32 429 369 316 60

BE 31,00 - 31,40 32 435 375 321 60

BF 31,50 - 31,90 32 441 381 326 60

BG 32,00 - 32,90 32 451 391 336 60

Bestellbeispiel: (510D + AA)  | Ordering example: (510D + AA)

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 

(h6)
l1 l2 l3 l4 510D

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 

(h6)
l1 l2 l3 l4 510D

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 152÷156) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 152÷156)- NOT INCLUDED

P. 194

ILIX
NORM

DIN
≤10xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

NEW

d
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1

l
3

l
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50PHTF
50GMTF 50DMTX 50SMTL 50CMTF
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STAHL

A 16,00 - 17,00 20 130 76 54 50

B 17,10 - 17,90 20 130 76 54 50

C 18,00 - 19,00 20 138 84 60 50

D 19,10 - 20,00 20 138 84 60 50

E 20,10 - 21,00 25 153 93 66 56

F 21,10 - 22,50 25 153 93 66 56

G 22,60 - 24,00 25 161 101 72 56

H 24,10 - 25,50 25 170 110 78 56

I 25,60 - 27,50 32 182 118 84 60

L 27,60 - 29,50 32 190 126 90 60

M 29,60 - 32,00 32 198 134 96 60

N 32,10 - 34,50 32 206 142 102 60

O 34,60 - 37,50 32 218 154 114 60

P 37,60 - 40,00 32 231 167 120 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 603D

Bestellbeispiel: (603D + A)  | Ordering example: (603D + A)     
Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 603D

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 157-158) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 157-158) - NOT INCLUDED

P. 196

ILIX
NORM

DIN
≤3xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

60GMTF 60DMTX 60CMTF60SMTL

d
2

l
1

l
3

l
4

l
2

d
1

 Solange der Vorrat reicht | Till stocks last
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STAHL

A 16,00 - 17,00 20 166 112 90 50

B 17,10 - 17,90 20 166 112 90 50

C 18,00 - 19,00 20 178 124 100 50

D 19,10 - 20,00 20 178 124 100 50

E 20,10 - 21,00 25 197 137 110 56

F 21,10 - 22,50 25 197 137 110 56

G 22,60 - 24,00 25 209 149 120 56

H 24,10 - 25,50 25 222 162 130 56

I 25,60 - 27,50 32 238 174 140 60

L 27,60 - 29,50 32 250 186 150 60

M 29,60 - 32,00 32 262 198 160 60

N 32,10 - 34,50 32 274 210 170 60

O 34,60 - 37,50 32 292 228 190 60

P 37,60 - 40,00 32 311 247 200 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 605D

Bestellbeispiel: (605D + A)  | Ordering example: (605D + A)    
Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 605D

P. 196

ILIX
NORM

DIN
≤5xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 157-158) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 157-158) - NOT INCLUDED

60GMTF 60DMTX 60CMTF60SMTL

d
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1
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l
4

l
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1

 Solange der Vorrat reicht | Till stocks last
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STAHL

d
2

l
1

l
3

l
4

l
2

A 16,00 - 17,00 20 202 148 126 50

B 17,10 - 17,90 20 202 148 126 50

C 18,00 - 19,00 20 218 164 140 50

D 19,10 - 20,00 20 218 164 140 50

E 20,10 - 21,00 25 241 181 154 56

F 21,10 - 22,50 25 241 181 154 56

G 22,60 - 24,00 25 257 197 168 56

H 24,10 - 25,50 25 274 214 182 56

I 25,60 - 27,50 32 294 230 196 60

L 27,60 - 29,50 32 310 246 210 60

M 29,60 - 32,00 32 326 262 224 60

N 32,10 - 34,50 32 342 278 238 60

O 34,60 - 37,50 32 366 302 266 60

P 37,60 - 40,00 32 391 327 280 60

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 l1 l2 l3 l4 607D

Bestellbeispiel: (607D + A)  | Ordering example: (607D + A)     
Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

d1

(Abmessungsbereich

- Range)

d2 

(h6)
l1 l2 l3 l4 607D

P. 196

ILIX
NORM

DIN
≤7xd

1835 E

A

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

PASSENDE EINSÄTZE (SIEHE SEITE 157-158) - NICHT ENTHALTEN
SUITABLE INSERTS (SEE PAGE 157-158) - NOT INCLUDED

60GMTF 60DMTX 60CMTF60SMTL

 Solange der Vorrat reicht | Till stocks last
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Wendeschneidplattengeometrien und Beschichtungen der RECORD AG DRILL 
500/600-Serie sind für eine breite Palette von Eisen- und Nichteisenwerkstoffen, 
langen und kurzen Spänen ausgelegt, mit einer selbstzentrierenden 
geometrischen Lösung, um die Leistung in allen Anwendungen zu verbessern. 
Erhältlich in Durchmessern von 16 bis 40 mm für beide Typen.

Inserts geometries and coatings of the RECORD AG DRILL 500/600 series are 
designed for a wide range of ferrous and non-ferrous materials, long and short 
chips, with a self-centring geometric solution to improve performance in all 
applications. Available in diameters from 16 to 40 mm for both types.

RecordAG DRILL
PH (TF)
UNIVERSALEINSATZ ZUM BOHREN VON PILOTLÖCHERN ENTWICKELT.
Universal insert developed for drilling pilot holes.

CM (TF)
FÜR DIE GUSSEISENBEARBEITUNG GEEIGNETE WENDESCHNEIDPLATTE.
Insert suitable for cast iron machining.

GM (TF)
SCHNEIDPLATTE GEEIGNET FÜR DIE BEARBEITUNG VON STÄHLEN UND GUSSEISEN.
Insert suitable for machining steels and cast irons.

DM (TX)
FÜR DIE EDELSTAHLBEARBEITUNG GEEIGNETE WENDESCHNEIDPLATTE.
Insert suitable for stainless steel machining.

SM (TL)
SCHNEIDPLATTE GEEIGNET FÜR DIE BEARBEITUNG VON NE-WERKSTOFFEN.
Insert suitable for machining non-ferrous materials.

50.... 60....

EINSÄTZE | INSERTS

A
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AA 16,0 10,6 2,6 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,5 10,6 2,7 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,0 10,6 2,7 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,5 10,6 2,8 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,6 10,6 2,8 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AE 18,0 12,1 2,9 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,5 12,1 3,0 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,0 12,1 3,0 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AH 19,5 12,1 3,1 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AH 19,6 12,1 3,1 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AI 20,0 13,3 3,2 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AJ 20,5 13,3 3,3 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AK 21,0 13,3 3,4 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AK 21,1 13,3 3,4 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AL 21,5 13,3 3,4 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AM 22,0 14,8 3,5 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AN 22,5 14,8 3,6 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AO 23,0 14,8 3,7 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AP 23,5 14,8 3,8 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AQ 24,0 15,3 3,8 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AQ 24,1 15,3 3,8 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AR 24,5 15,3 3,9 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AS 25,0 15,3 4,0 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AT 25,5 15,3 4,1 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AT 25,7 15,3 4,1 11,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AU 26,0 19,4 4,1 12,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AV 26,5 19,4 4,2 12,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

d1  

(m7)
l l1 sp

Schrauben
Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

50
PHTF

VHM-HM

TiAIN
Futura

P

M

K

N

S

H

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

M
A

T
E

R
IA

L
G

R
U

P
P

E
N

M
A

T
E

R
IA

L
 G

R
O

U
P

S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (50PHTF + 16)  | Ordering example: (50PHTF + 16)

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included

145°

01/02

NEW
ILIX

NORM
DIN

d
1

l
1

sp
l Zum Bohren von Pilotlöchern

For drilling pilot holes
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AW 27,0 19,4 4,3 12,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AX 27,5 19,4 4,4 12,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AX 27,7 19,4 4,4 12,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AY 28,0 20,1 4,5 13,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AZ 28,5 20,1 4,5 13,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

BA 29,0 20,1 4,6 13,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

BB 29,5 20,1 4,7 13,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

BC 30,0 21,7 4,8 14,0 VTI  6X1X27 KY T25

BD 30,5 21,7 4,9 14,0 VTI  6X1X27 KY T25

BE 31,0 21,7 4,9 14,0 VTI  6X1X27 KY T25

BF 31,5 21,7 5,0 14,0 VTI  6X1X27 KY T25

BG 32,0 22,4 5,1 15,0 VTI  6X1X28.5 KY T25

02/02

d1  

(m7) l l1 sp
Schrauben

Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

50
PHTF

Bestellbeispiel: (50PHTF + 27)  | Ordering example: (50PHTF + 27)

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included
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A 12,0 7,8 2,2 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

A 12,1 7,8 2,2 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

A 12,2 7,8 2,2 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

A 12,3 7,8 2,2 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

A 12,4 7,8 2,2 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

B 12,5 7,8 2,3 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

B 12,6 7,8 2,3 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

B 12,7 7,8 2,3 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

B 12,8 7,8 2,3 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

B 12,9 7,8 2,3 5,0 VTA  2.2X.45 KY T7

C 13,0 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

C 13,1 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

C 13,2 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

C 13,3 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

C 13,4 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

D 13,5 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

D 13,6 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

D 13,7 8,6 2,4 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

D 13,8 8,6 2,5 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

D 13,9 8,6 2,5 5,5 VTB  2.5X.45 KY T8

E 14,0 9,7 2,5 6,0 VTC  3X.5 KY T9

E 14,1 9,7 2,5 6,0 VTC  3X.5 KY T9

E 14,2 9,7 2,5 6,0 VTC  3X.5 KY T9

E 14,3 9,7 2,6 6,0 VTC  3X.5 KY T9

E 14,4 9,7 2,6 6,0 VTC  3X.5 KY T9

F 14,5 9,7 2,6 6,0 VTC  3X.5 KY T9

F 14,6 9,7 2,7 6,0 VTC  3X.5 KY T9

d1  

(h7)
l l1 sp

Schrauben
Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

50
GMTF

50
DMTX

50
SMTL

50
CMTF

d
1

l
1

sp
l

VHM-HM VHM-HM VHM-HM VHM-HM

TiAIN
Futura

TiNOX TL TiAIN
Futura

P

M

K

N

S

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION
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P
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N

M
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S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (50GMTF + 12)  | Ordering example: (50GMTF + 12)

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included

01/03

ILIX
NORM

DIN

140°NEW
Ø
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F 14,7 9,7 2,7 6,0 VTC  3X.5 KY T9

F 14,8 9,7 2,7 6,0 VTC  3X.5 KY T9

F 14,9 9,7 2,7 6,0 VTC  3X.5 KY T9

G 15,0 9,9 2,7 6,0 VTD  3X.5 KY T10

G 15,1 9,9 2,7 6,0 VTD  3X.5 KY T10

G 15,2 9,9 2,8 6,0 VTD  3X.5 KY T10

G 15,3 9,9 2,8 6,0 VTD  3X.5 KY T10

G 15,4 9,9 2,8 6,0 VTD  3X.5 KY T10

H 15,5 9,9 2,8 6,0 VTD  3X.5 KY T10

H 15,6 9,9 2,8 6,0 VTD  3X.5 KY T10

H 15,7 9,9 2,9 6,0 VTD  3X.5 KY T10

H 15,8 9,9 2,9 6,0 VTD  3X.5 KY T10

H 15,9 9,9 2,9 6,0 VTD  3X.5 KY T10

AA 16,0 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AA 16,1 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AA 16,15 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AA 16,2 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AA 16,3 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AA 16,4 11,1 3,1 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,5 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,6 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,7 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,75 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,8 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AB 16,9 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,0 11,1 3,2 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,1 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,2 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,3 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AC 17,4 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,5 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,6 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,7 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,8 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AD 17,9 11,1 3,3 7,0 VTF  3.5X.6 KY T10

AE 18,0 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AE 18,1 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AE 18,2 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AE  18,3 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AE 18,4 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,5 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,6 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,7 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,8 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AF 18,9 12,7 3,4 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,0 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,1 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,2 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG  19,25 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,3 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AG 19,4 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AH 19,5 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AH 19,6 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T15

AH 19,7 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T20

AH 19,8 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T20

AH 19,9 12,7 3,5 8,0 VTE  4X.7 KY T20

d1  

(h7)
l l1 sp

Schrauben
Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

50
GMTF

50
DMTX

50
SMTL

50
CMTF

Bestellbeispiel: (50GMTF + 16)  | Ordering example: (50GMTF + 16)       Durchmesser für Rohrböden  | Diameters for tube sheets

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included
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RECORD AG DRILL 500
Vollhartmetall-Wendeschneidplatten für Wendeschneidplattenbohrer

Solid carbide inserts for indexable drills
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AI 20,0 14,0 3,6 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AJ 20,5 14,0 3,7 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AK 21,0 14,0 3,9 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AL 21,5 14,0 3,9 9,0 VTG 4.5X.75 KY T15

AM 22,0 15,4 3,9 9,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AN 22,5 15,4 3,9 9,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AO 23,0 15,4 4,2 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AP 23,5 15,4 4,2 10,0 VTH  5X.8X19.75 KY T20

AQ 24,0 15,9 4,2 10,0 VTH  5X.8X21.75 KY T20

AR 24,5 15,9 4,5 11,0 VTH  5X.8X21.75 KY T20

AS 25,0 15,9 4,5 11,0 VTH  5X.8X21.75 KY T20

AT 25,5 15,8 4,5 11,0 VTH  5X.8X21.75 KY T20

AU 26,0 20,1 4,9 12,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

AV 26,5 20,1 4,9 12,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

AW 27,0 20,1 4,9 12,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

AX 27,5 20,1 4,9 12,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

AY 28,0 20,8 5,2 13,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

AZ 28,5 20,8 5,2 13,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

BA 29,0 20,8 5,2 13,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

BB 29,5 20,8 5,2 13,0 VTH  5X.8X23.40 KY T20

BC 30,0 22,4 5,6 14,0 VTI  6 x 1 x 27 KY T25

BD 30,5 22,4 5,6 14,0 VTI  6 x 1 x 27 KY T25

BE 31,0 22,4 5,8 14,0 VTI  6 x 1 x 27 KY T25

BF 31,5 22,4 5,8 14,0 VTI  6 x 1 x 27 KY T25

BG 32,0 23,2 6,0 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BG  32,5 23,2 6,0 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BH  33,0 23,2 6,2 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BH  33,5 23,2 6,2 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BI  34,0 23,2 6,2 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BI  34,5 23,2 6,3 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BJ  35,0 23,2 6,4 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BJ  35,5 23,2 6,5 15,0 VTI  6 x 1 x 28,5 KY T25

BK  36,0 23,9 6,6 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BK  36,5 23,9 6,7 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BL  37,0 23,9 6,8 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BL  37,5 23,9 6,9 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BM  38,0 23,9 7,0 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BM  38,5 23,9 7,0 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BN  39,0 23,9 7,1 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BN  39,5 23,9 7,2 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

BN  40,0 23,9 7,3 16,0 VTI  6 x 1 x 32,5 KY T25

Bestellbeispiel: (50GMTF + 20)  | Ordering example: (50GMTF + 20)           Neue Durchmesser  | New diameters

Schraube Wendeplatten und Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Insert Screw and torx key not included
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d1  

(h7)
l l1 sp Schrauben

Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

50
GMTF

50
DMTX

50
SMTL

50
CMTF

A
02



RECORD AG DRILL 600
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Solid carbide inserts for indexable drills
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A 16,00 8,0 2,9 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,10 8,0 2,9 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,20 8,0 3,0 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,30 8,0 3,0 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,40 8,0 3,0 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,50 8,0 3,0 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,60 8,0 3,0 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,70 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,80 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 16,90 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

A 17,00 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,10 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,20 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,30 8,0 3,1 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,40 8,0 3,2 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,50 8,0 3,2 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,60 8,0 3,2 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,70 8,0 3,2 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,80 8,0 3,2 4,5 SRA  3X.35 KY T6

B 17,90 8,0 3,3 4,5 SRA  3X.35 KY T6

C 18,00 8,0 3,3 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,10 8,0 3,3 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,20 8,0 3,3 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,30 8,0 3,3 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,40 8,0 3,3 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,50 8,0 3,4 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,60 8,0 3,4 5,0 SRB  3X.35 KY T6

d1  

(h7)
l l1 sp

Schrauben
Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

60
GMTF

60
DMTX

60
SMTL

60
CMTF

VHM-HM VHM-HM VHM-HM VHM-HM

TiAIN
Futura

TiNOX TL TiAIN
Futura

P

M

K

N

S

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION
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S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (60GMTF + 16)  | Ordering example: (60GMTF + 16) 

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included
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RECORD AG DRILL 600
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Solid carbide inserts for indexable drills
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C 18,70 8,0 3,4 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,80 8,0 3,4 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 18,90 8,0 3,4 5,0 SRB  3X.35 KY T6

C 19,00 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,10 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,20 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,30 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,40 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,50 8,0 3,5 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,60 8,0 3,6 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,70 8,0 3,6 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,80 8,0 3,6 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 19,90 8,0 3,6 5,0 SRB  3X.35 KY T6

D 20,00 8,0 3,6 5,0 SRB  3X.35 KY T6

E 20,50 8,8 3,7 5,5 SRB  3X.35 KY T6

E 21,00 8,8 3,8 5,5 SRB  3X.35 KY T6

F 21,50 8,8 3,9 5,5 SRB  3X.35 KY T6

F 22,00 8,8 4,0 5,5 SRB  3X.35 KY T6

F 22,50 8,8 4,1 5,5 SRB  3X.35 KY T6

G 23,00 10,0 4,2 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

G 23,50 10,0 4,3 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

G 24,00 10,0 4,4 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

H 24,50 10,0 4,5 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

H 25,00 10,0 4,5 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

H 25,50 10,0 4,6 6,3 SRC  3.5X.35 KY T7

I 26,00 11,6 4,7 7,3 SRD  4X.5 KY T8

I 26,50 11,6 4,8 7,3 SRD  4X.5 KY T8

I 27,00 11,6 5,9 7,3 SRD  4X.5 KY T8

I 27,50 11,6 5,0 7,3 SRD  4X.5 KY T8

L 28,00 11,6 5,1 7,3 SRD  4X.5 KY T8

L 28,50 11,6 5,2 7,3 SRD  4X.5 KY T8

L 29,00 11,6 5,3 7,3 SRD  4X.5 KY T8

L 29,50 11,6 5,4 7,3 SRD  4X.5 KY T8

M 30,00 13,6 5,5 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

M 30,50 13,6 5,6 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

M 31,00 16,6 5,6 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

M 31,50 13,6 5,7 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

M 32,00 13,6 5,8 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

N 32,50 13,6 5,9 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

N 33,00 13,6 6,0 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

N 33,50 13,6 6,1 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

N 34,00 13,6 6,2 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

N 34,50 13,6 6,2 8,5 SRE  4.5X.5 KY T8

O 35,00 16,0 6,4 10,0 SRF  5X.5 KY T10

O 36,00 16,0 6,6 10,0 SRF  5X.5 KY T10

O 37,00 16,0 6,7 10,0 SRF  5X.5 KY T10

O 37,50 16,0 6,8 10,0 SRF  5X.5 KY T10

P 38,00 16,0 6,9 10,0 SRF  5X.5 KY T10

P 39,00 16,0 7,1 10,0 SRF  5X.5 KY T10

P 40,00 16,0 7,3 10,0 SRF  5X.5 KY T10

d1  

(h7)
l l1 sp Schrauben

Screw

Torx-Schlüssel
Torx key

60
GMTF

60
DMTX

60
SMTL

60
CMTF

Bestellbeispiel: (60GMTF + 22)  | Ordering example: (60GMTF + 22) 

Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Torx key not included

02/02

 Solange der Vorrat reicht | Till stocks last
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TECHNISCHE DATEN | TECHNICAL DATA
RECORD AG DRILL
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 MONTAGEMODUS EINFÜGEN | INSERT MOUNTING MODE

AG DRILL 600

Schraube Wendeplatten
Insert Screw

Torx-Schlüssel | Torx key

AG DRILL 500

Schraube Wendeplatten
Insert Screw Torx-Schlüssel | Torx key

A
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Die Wendeplattenbohrer GTR3D, GTR4D, GSQ3D, GSQ4D, DHTR und die DHMTR-
Serie sind für die Bearbeitung von Stahl, Edelstahlguss und NE-Materialien 
ausgelegt.

The indexable insert drills GTR3D, GTR4D, GSQ3D, GSQ4D, DHTR and DHMTR 
series are designed for machining steel, stainless steel cast irons and non-ferrous 
materials.

RecordINDEX DRILL
DIE GTRD-SERIE IST IN DURCHMESSERN VON 16 BIS 50 mm IN DER 3xD- UND 
4xD-VERSION MIT WCEX-WENDESCHNEIDPLATTEN ERHÄLTLICH.
The GTRD series is available in diameters from 16 to 50 mm in the 3xD and 4xD version with 
WCEX inserts.

DIE GSQD-SERIE IST IN DEN DURCHMESSERN 16 BIS 50 mm IN DER 3xD- UND 
4xD-VERSION MIT SPKX-WENDESCHNEIDPLATTEN ERHÄLTLICH.
The GSQD series is available in diameters 16 to 50 mm in the 3xD and 4xD version with SPKX
inserts.

DIE DHTR-SERIE IST IN DEN DURCHMESSERN 25 BIS 45 mm IN DER 8xD-VERSION MIT 
WCEX-WENDESCHNEIDPLATTEN ERHÄLTLICH.
The DHTR series is available in diameters from 25 to 45 mm in the 8xD version with WCEX
inserts.

DIE DHMTR-SERIE IST IN DURCHMESSERN VON 45 BIS 180 mm MIT WCEX-
WENDESCHNEIDPLATTEN ERHÄLTLICH.
The DHMTR series is available in diameters from 45 to 180 mm with WCEX inserts.

DAS EINZIGARTIGE DESIGN GARANTIERT EINE HOHE PRODUKTIVITÄT UND 
VIELSEITIGKEIT.
The unique design guarantees high productivity and versatility.   

DIE GROSSEN SPANTASCHEN SORGEN FÜR EINE EFFIZIENTE SPANABFUHR UND 
ERHÖHEN DIE LEBENSDAUER DES BOHRKÖRPERS.
The large chip pockets ensure efficient chip evacuation increasing the lifetime of the drill body.

VERFÜGBARKEIT VON WCEX- UND SPKX-WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIEN UND 
-SORTEN, DIE FÜR DIE BEARBEITUNG DER MEISTEN MATERIALIEN GEEIGNET SIND.
Availability of WCEX and SPKX insert geometries and grades suitable for machining most 
materials.  

HSS-Co-PILOTBOHRER, TIN-BESCHICHTET MIT PVD-TECHNIK, BIETET DEM BOHRER 
EINE HOHE STABILITÄT UND GERADHEIT WÄHREND DER BEARBEITUNG.
HSS-Co pilot drill, TiN coated with pvd technique, offers high stability and straightness to the 
drill during machining.
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P. 198

ILIX
NORM

DIN
≤3xd

9766

A

d
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l
1

l
3

l
4

l
2

d
1

STAHL

*16,0 25 132 76 48 56

*16,5 25 134 78 50 56

*17,0 25 135 79 51 56

*17,5 25 137 81 53 56

*18,0 25 138 82 54 56

*18,5 25 140 84 56 56

*19,0 25 141 85 57 56

*19,5 25 143 87 59 56

*20,0 25 144 88 60 56

20,5 25 146 90 62 56

21,0 25 147 91 63 56

21,5 25 149 93 65 56

22,0 25 150 94 66 56

22,5 25 152 96 68 56

23,0 25 153 97 69 56

23,5 25 155 99 71 56

24,0 25 156 100 72 56

24,5 25 158 102 74 56

25,0 25 159 103 75 56

25,5 32 170 110 77 60

26,0 32 171 111 78 60

26,5 32 173 113 80 60

27,0 32 174 114 81 60

27,5 32 176 116 83 60

28,0 32 177 117 84 60

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GTR3D

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GTR3D

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDEPLATTEN
BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

Separat zu bestellende Wendeplatten | Inserts to be ordered separately WCEX......LC WCEX......MC
Ø 16 ÷ 20 WCEX 030204... -

Ø 20,5 ÷ 25 WCEX 040204... -

Ø 25,5 ÷ 30 WCEX 050308...
Ø 31 ÷ 41 WCEX 06T308...
Ø 42 ÷ 50 WCEX 080408... -

Näheres auf Seite | More details on page 175 176

28,5 32 179 119 86 60

29,0 32 180 120 87 60

29,5 32 182 122 89 60

30,0 32 183 123 90 60

31,0 32 186 126 93 60

32,0 32 189 129 96 60

33,0 32 192 132 99 60

34,0 32 195 135 102 60

35,0 32 198 138 105 60

36,0 32 201 141 108 60

37,0 32 204 144 111 60

38,0 32 207 147 114 60

39,0 32 210 150 117 60

40,0 32 213 153 120 60

41,0 32 216 156 123 60

42,0 40 234 164 126 70

43,0 40 237 167 129 70

44,0 40 240 170 132 70

45,0 40 243 173 135 70

46,0 40 246 176 138 70

47,0 40 249 179 141 70

48,0 40 252 182 144 70

49,0 40 255 185 147 70

50,0 40 258 188 150 70

Bestellbeispiel: (GTR3D + 16) | Ordering example: (GTR3D + 16)            * (d2 =20mm)  Solange der Vorrat reicht | Until stocks are exhausted

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included 

RECORD INDEX DRILL "GTR3D"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts
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P. 198

ILIX
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DIN
≤3xd
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16,0 25 132 76 48 56

16,5 25 134 78 50 56

17,0 25 135 79 51 56

17,5 25 137 81 53 56

18,0 25 138 82 54 56

18,5 25 140 84 56 56

19,0 25 141 85 57 56

19,5 25 143 87 59 56

20,0 25 144 88 60 56

20,5 25 146 90 62 56

21,0 25 147 91 63 56

21,5 25 149 93 65 56

22,0 32 159 99 66 60

22,5 32 161 101 68 60

23,0 32 162 102 69 60

23,5 32 164 104 71 60

24,0 32 165 105 72 60

24,5 32 167 107 74 60

25,0 32 168 108 75 60

25,5 32 170 110 77 60

26,0 32 171 111 78 60

26,5 32 173 113 80 60

27,0 32 174 114 81 60

27,5 32 176 116 83 60

28,0 32 177 117 84 60

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GSQ3D

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GSQ3D

Bestellbeispiel: (GSQ3D + 16) | Ordering example: (GSQ3D + 16) 

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included 

28,5 32 179 119 86 60

29,0 32 180 120 87 60

29,5 32 183 123 89 60

30,0 32 185 125 90 60

31,0 32 188 128 93 60

32,0 32 191 131 96 60

33,0 32 194 134 99 60

34,0 40 212 142 102 70

35,0 40 215 145 105 70

36,0 40 218 148 108 70

37,0 40 221 151 111 70

38,0 40 224 154 114 70

39,0 40 227 157 117 70

40,0 40 230 160 120 70

41,0 40 233 163 123 70

42,0 40 236 166 126 70

43,0 40 239 169 129 70

44,0 40 242 172 132 70

45,0 40 245 175 135 70

46,0 40 248 178 138 70

47,0 40 251 181 141 70

48,0 40 254 184 144 70

49,0 40 257 187 147 70

50,0 40 260 190 150 70

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDE-
PLATTEN BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

Separat zu bestellende Wendeplatten | Inserts to be ordered separately SPKX......MC SPKX......MC SPHX......LN
Ø 16 ÷ 21,5 SP..X 060204...
Ø 22 ÷ 27,5 SPKX 07T308... -

Ø 28 ÷ 33 SPKX 090408... -

Ø 34 ÷ 41 SPKX 110408... -

Ø 42 ÷ 50 SPKX 140512... -

Näheres auf Seite | More details on page 177 178 178

RECORD INDEX DRILL "GSQ3D"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts
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STAHL

16,0 25 148 92 64 56

16,5 25 150 94 66 56

17,0 25 152 96 68 56

17,5 25 154 98 70 56

18,0 25 156 100 72 56

18,5 25 158 102 74 56

19,0 25 160 104 76 56

19,5 25 162 106 78 56

20,0 25 164 108 80 56

20,5 25 166 110 82 56

21,0 25 168 112 84 56

21,5 25 170 114 86 56

22,0 32 181 121 88 60

22,5 32 183 123 90 60

23,0 32 185 125 92 60

23,5 32 187 127 94 60

24,0 32 189 129 96 60

24,5 32 191 131 98 60

25,0 32 193 133 100 60

25,5 32 195 135 102 60

26,0 32 197 137 104 60

26,5 32 199 139 106 60

27,0 32 201 141 108 60

27,5 32 203 143 110 60

28,0 32 205 145 112 60

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GTR4D

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

P. 198
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d1  d2 l1 l2 l3 l4 GTR4D

Bestellbeispiel: (GTR4D + 16) | Ordering example: (GTR4D + 16) 

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included 

Separat zu bestellende Wendeplatten | Inserts to be ordered separately WCEX......LC WCEX......MC
Ø 16 ÷ 20 WCEX 030204... -

Ø 20,5 ÷ 25,5 WCEX 040204... -

Ø 26 ÷ 30 WCEX 050308...
Ø 31 ÷ 41 WCEX 06T308...
Ø 42 ÷ 50 WCEX 080408... -

Näheres auf Seite | More details on page 175 176

28,5 32 207 147 114 60

29,0 32 210 150 116 60

29,5 32 213 153 118 60

30,0 32 215 155 120 60

31,0 32 219 159 124 60

32,0 32 223 163 128 60

33,0 32 227 167 132 60

34,0 40 246 176 136 70

35,0 40 250 180 140 70

36,0 40 254 184 144 70

37,0 40 258 188 148 70

38,0 40 262 192 152 70

39,0 40 266 196 156 70

40,0 40 270 200 160 70

41,0 40 274 204 164 70

42,0 40 278 208 168 70

43,0 40 282 212 172 70

44,0 40 286 216 176 70

45,0 40 290 220 180 70

46,0 40 294 224 184 70

47,0 40 298 228 188 70

48,0 40 302 232 192 70

49,0 40 306 236 196 70

50,0 40 310 240 200 70

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDE-
PLATTEN BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

RECORD INDEX DRILL "GTR4D"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts
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STAHLMATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

Bestellbeispiel: (GSQ4D + 16) | Ordering example: (GSQ4D + 16) 

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included  

d
2

l
1

l
3

l
4

l
2

d
1

P. 198

ILIX
NORM

DIN
≤4xd

9766

ANEW

16,0 25 148 92 64 56

16,5 25 150 94 66 56

17,0 25 152 96 68 56

17,5 25 154 98 70 56

18,0 25 156 100 72 56

18,5 25 158 102 74 56

19,0 25 160 104 76 56

19,5 25 162 106 78 56

20,0 25 164 108 80 56

20,5 25 166 110 82 56

21,0 25 168 112 84 56

21,5 25 170 114 86 56

22,0 32 181 121 88 60

22,5 32 183 123 90 60

23,0 32 185 125 92 60

23,5 32 187 127 94 60

24,0 32 189 129 96 60

24,5 32 191 131 98 60

25,0 32 193 133 100 60

25,5 32 195 135 102 60

26,0 32 197 137 104 60

26,5 32 199 139 106 60

27,0 32 201 141 108 60

27,5 32 203 143 110 60

28,0 32 205 145 112 60

d1  d2 l1 l2 l3 l4 GSQ4D d1  d2 l1 l2 l3 l4 GSQ4D

Separat zu bestellende Wendeplatten | Inserts to be ordered separately SPKX......MC SPKX......MC SPHX......LN
Ø 16 ÷ 21,5 SP..X 060204...
Ø 22 ÷ 27,5 SPKX 07T308... -

Ø 28 ÷ 33 SPKX 090408... -

Ø 34 ÷ 41 SPKX 110408... -

Ø 42 ÷ 50 SPKX 140512... -

Näheres auf Seite | More details on page 177 178 178

28,5 32 207 147 114 60

29,0 32 210 150 116 60

29,5 32 213 153 118 60

30,0 32 215 155 120 60

31,0 32 219 159 124 60

32,0 32 223 163 128 60

33,0 32 227 167 132 60

34,0 40 246 176 136 70

35,0 40 250 180 140 70

36,0 40 254 184 144 70

37,0 40 258 188 148 70

38,0 40 262 192 152 70

39,0 40 266 196 156 70

40,0 40 270 200 160 70

41,0 40 274 204 164 70

42,0 40 278 208 168 70

43,0 40 282 212 172 70

44,0 40 286 216 176 70

45,0 40 290 220 180 70

46,0 40 294 224 184 70

47,0 40 298 228 188 70

48,0 40 302 232 192 70

49,0 40 306 236 196 70

50,0 40 310 240 200 70

RECORD INDEX DRILL "GSQ4D"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDE-
PLATTEN BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

A
02
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STAHLMATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

Bestellbeispiel: (DHTR + 25) | Ordering example: (DHTR + 25) 

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

25 32 310 250 220 60 WCEX 030204... DHP 6x30

26 32 310 250 220 60 WCEX 040204... DHP 6x30

27 32 310 250 220 60 WCEX 040204... DHP 6x30

28 32 310 250 220 60 WCEX 040204... DHP 6x30

29 32 310 250 220 60 WCEX 040204... DHP 6x30

30 32 310 250 220 60 WCEX 040204... DHP 6x30

31 32 350 290 260 60 WCEX 050308... DHP 8x35

32 32 350 290 260 60 WCEX 050308... DHP 8x35

33 32 350 290 260 60 WCEX 050308... DHP 8x35

34 32 350 290 260 60 WCEX 050308... DHP 8x35

35 32 350 290 260 60 WCEX 050308... DHP 8x35

36 32 390 330 300 60 WCEX 050308... DHP 8x35

37 32 390 330 300 60 WCEX 050308... DHP 8x35

38 32 390 330 300 60 WCEX 050308... DHP 8x35

39 32 390 330 300 60 WCEX 050308... DHP 8x35

40 32 390 330 300 60 WCEX 050308... DHP 8x35

*41 40 445 375 340 70 WCEX 06T308... DHP 10x35

*42 40 445 375 340 70 WCEX 06T308... DHP 10x35

*43 40 445 375 340 70 WCEX 06T308... DHP 10x35

*44 40 445 375 340 70 WCEX 06T308... DHP 10x35

*45 40 445 375 340 70 WCEX 06T308... DHP 10x35

d1  d2 l1 l2 l3 l4

Wendeplatten
Insert

Pilotbohrer
Pilot Drill

DHTR

*Montagekartuschen für DHTR CI-CE, siehe Seite 166 | Mounting Cartdriges for DHTR CI-CE, see page 166

Separat zu bestellende Wendeplatten/Pilotbohrer | Inserts/pilot drill to be ordered separately WCEX......LC WCEX......MC
WCEX 030204... -

WCEX 040204... -

WCEX 050308...
WCEX 06T308...

Näheres auf Seite | More details on page 175 176

RECORD INDEX DRILL "DHTR"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDE-
PLATTEN BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

A
02
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Abmessungsbereich
Range (DHTR)

Abmessungsbereich
Range

d1 L Magterial
Material

Beschichtung
Coating

Kühlmittel
Coolant

DHP

25 ÷ 30 6x30 6 30 HSS-Co TiN

31 ÷ 40 8x35 8 35 HSS-Co TiN

41 ÷ 45 10x35 10 35 HSS-Co TiN

L

d
1

Bestellbeispiel: (DHP + 6x30) | Ordering example: (DHP + 6x30)             Einstellung des Pilotbohrers auf Seite 181 | Pilot drill adjustment on page 181

Bestellbeispiel: (CI + 41-45) | Ordering example: (CI + 41-45)

Abmessungsbereich
Range (DHTR)

Innen Patro.
Int. Cartridge

Außen Patro.
Ext. Cartridge

Patronenschraube
Cartridge scew

Wendeschneidplatten
Insert

Schraube Wendeplatten
Screw insert

CI-CE

Ø 41 CI 4145 CE 4141 VTS 5X10 WCEX 06T308.. VT 3.5X0.6

Ø 42 CI 4145 CE 4142 VTS 5X10 WCEX 06T308.. VT 3.5X0.6

Ø 43 CI 4145 CE 4143 VTS 5X10 WCEX 06T308.. VT 3.5X0.6

Ø 44 CI 4145 CE 4144 VTS 5X10 WCEX 06T308.. VT 3.5X0.6

Ø 45 CI 4145 CE 4145 VTS 5X10 WCEX 06T308.. VT 3.5X0.6

 Pilotbohrer (DHTR) | Pilot Drill (DHTR)

Abmessungsbereich
Range (DHTR)

Abmessungsbereich
Range (DHP)

Maße
Dimensions

GAR

Ø 25 ÷ 30 6x30 5X8
Ø 31 ÷ 40 8x35 6X10
Ø 41 ÷ 45 10x35 8X12

Bestellbeispiel: (GAR + 5X8) | Ordering example: (GAR + 5X8)

 Einstellschraube für Pilotbohrer (DHTR) | Adjustment Screw for Pilot Drill (DHTR)

 Innen und Aussen Patronen (DHTR) | Internal and external cartdriges (DHTR)

Abmessungsbereich
Range (DHTR)

Abmessungsbereich
Range (DHP)

Maße
Dimensions

GAF

Ø 25 ÷ 30 6x30 5X8
Ø 31 ÷ 40 8x35 6X10
Ø 41 ÷ 45 10x35 8X12

 Schrauben für die Befestigung Pilotbohrer (DHTR) | Clamping bolt for pilot drill (DHTR)

Bestellbeispiel: (GAF + 5X8) | Ordering example: (GAF + 5X8)

A
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12

06

09 08

04

10 07

01 05

03

02

Drill Body (DHMTR)

(DHMSH) Shank

(DHMEX) Extension

Pilot Drill (DHP)

Drive Ring (DHRG)

Cartdrige Inner/Outer (CI/CE)

Fixation Cartdridge Screw (VTSM)

Fixing Screw for Pilot Drill (GASM)

Clamping Bolt for Pilot Drill (GAFM)

Adjustment Screw for Pilot Drill (GARM)

Fixation drill Screw (GABM)

Insert screw (VT)

Bohrkörper (DHMTR)

(DHMSH) Schaft

(DHMEX) Verlängerung

Pilotbohrer (DHP)

Antriebsring (DHRG)

Patrone Innen/Außen (CI/CE)

Fixierungspatronenschraube (VTSM)

Befestigungsschraube für Pilotbohrer (GASM)

Klemmbolzen für Pilotbohrer (GAFM)

Einstellschraube für Pilotbohrer (GARM)

Befestigungsschraube Bohrkörper (GABM)

Schraube für Wendeplatte (VT)

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

11

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"
Bohrkörper für Vollhartmetall-Wendeschneidplatten | Indexable body for solid carbide inserts
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D  
(Min-Max)

d2 ds l2 l1

Innen Patron.
Int. Cartridge

Außen Patron.
Ext. Cartridge

Wendeschneidplatten
Insert

Pilotbohrer
Pilot Drill

DHMTR

2 Wendeschneidplatten pro Patrone | 2 Inserts per cartridge

A 45-50 28 13 50 85 CI 45-50 CE 45-50 WCEX 030204.. DHP 10X35

B 50-55 28 13 50 85 CI 50-55 CE 50-55 WCEX 030204.. DHP 10X35

C 55-60 32 16 60 100 CI 55-60 CE 55-60 WCEX 040204.. DHP 12X38

D 60-65 32 16 60 100 CI 60-65 CE 60-65 WCEX 050308.. DHP 12X38

E 65-70 32 16 60 100 CI 65-70 CE 65-70 WCEX 050308.. DHP 12X38

F 70-75 40 22 70 115 CI 70-75 CE 70-75 WCEX 050308.. DHP 12X38

G 75-80 40 22 70 115 CI 75-80 CE 75-80 WCEX 06T308.. DHP 16X45

H 80-85 40 22 70 115 CI 80-85 CE 80-85 WCEX 06T308.. DHP 16X45

I 85-90 48 27 70 120 CI 85-90 CE 85-90 WCEX 06T308.. DHP 16X45

L 90-95 48 27 70 120 CI 90-95 CE 90-95 WCEX 06T308.. DHP 16X45

M 95-100 48 27 70 120 CI 95-100 CE 95-100 WCEX 06T308.. DHP 16X45

3 Wendeschneiplatten pro Partrone | 3 Inserts per cartridge

N 100-105 58 32 80 130 CI 100-105 CE 100-105 WCEX 050308.. DHP 20X45

O 105-110 58 32 80 130 CI 105-110 CE 105-110 WCEX 06T308.. DHP 20X45

P 110-115 58 32 80 130 CI 110-115 CE 110-115 WCEX 06T308.. DHP 20X45

Q 115-120 70 40 90 145 CI 115-120 CE 115-120 WCEX 06T308.. DHP 20X45

R 120-125 70 40 90 145 CI 120-125 CE 120-125 WCEX 06T308.. DHP 25X56

S 125-130 70 40 90 145 CI 125-130 CE 125-130 WCEX 06T308.. DHP 25X56

T  130-135 70 40 90 145 CI 130-135 CE 130-135 WCEX 06T308 DHP 25X56

U  135-140 70 40 90 145 CI 135-140 CE 135-140 WCEX 06T308 DHP 25X56

V  140-150 80 50 100 160 CI 140-150 CE 140-150 WCEX 080408 DHP 25X56

W  150-160 80 50 100 160 CI 150-160 CE 150-160 WCEX 080408 DHP 25X56

X  160-170 80 50 100 160 CI 160-170 CE 160-170 WCEX 080408 DHP 30X68

Y  170-180 80 50 100 160 CI 170-180 CE 170-180 WCEX 080408 DHP 30X68

01
Bohrkörper (DHMTR)

(DHMTR) Drill Body 

ILIX
NORM

DIN

D

l
1

l
2

d
2

d
s

Bestellbeispiel: (DHMTR + 45-50) | Ordering example: (DHMTR + 45-50)               Neue Durchmesser  | New diameters

Einsatzschraube und Torx-Schlüssel im Lieferumfang enthalten | Insert Screw and torx key included, inserts not included

VERFÜGBARKEIT UND KOMPATIBILITÄT VON KÖRPERDURCHMESSERN/WENDEPLATTEN
BODY DIAMETER/INSERT AVAILABILITY AND COMPATIBILITY

Wendeschneidplatten/Zentrierbohrer separat bestellen | Inserts/pilot drill to be ordered separately WCEX......LC WCEX......MC
WCEX 030204... -

WCEX 040204... -

WCEX 050308...
WCEX 06T308...
WCEX 080408... -

Näheres auf Seite | More details on page 175 176

STAHLMATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

01

P. 200

A

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"
Modulare Bohrer mit Wendeschneidplatten | Modular drills with indexable inserts

NEW
Ø
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02
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02
 (DHMSH) Schaft

(DHMSH) Shank

Abmessungsbereich
Range

ds Ds D L Ls Antriebsring
Drive ring

DHMSH

A-B 13x115 13 32 28 115 70 DHRG 28

A-B 13x200 13 32 28 200 70 DHRG 28

A-B 13x300 13 32 28 300 70 DHRG 28

C-D-E 16x125 16 40 32 125 80 DHRG 32

C-D-E 16x200 16 40 32 200 80 DHRG 32

C-D-E 16x300 16 40 32 300 80 DHRG 32

F-G-H 22x148 22 40 40 148 80 DHRG 40

F-G-H 22x200 22 40 40 200 80 DHRG 40

F-G-H 22x300 22 40 40 300 80 DHRG 40

I-L-M 27x168 27 40 48 168 80 DHRG 48

I-L-M 27x300 27 40 48 300 80 DHRG 48

N-O-P 32x186 32 40 58 186 80 DHRG 58

N-O-P 32x300 32 40 58 300 80 DHRG 58

Q-R-S-T-U 40x186 40 50 70 186 80 DHRG 70

Q-R-S-T-U 40x300 40 50 70 300 80 DHRG 70

V-W-X-Y  50x184 50 50 80 184 80 DHRG 80

V-W-X-Y  50x300 50 50 80 300 80 DHRG 80

ILIX
NORM

DIN 9766

A

STAHLMATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

L

ds

Ls

DDs

Bestellbeispiel: (DHMSH + 13x115) | Ordering example: (DHMSH + 13x115)              Neue Durchmesser  | New Measures

Antriebsring nicht enthalten | Drive ring not included

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"
Modulare Bohrer mit Wendeschneidplatten | Modular drills with indexable inserts

NEW
Ø
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02
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Abmessungsbereich
Range

ds Ds D1 L Antriebsring
Drive ring

DHMEX

A-B 13x115 13 13 28 115 DHRG 28

A-B 13x150 13 13 28 150 DHRG 28

A-B 13x200 13 13 28 200 DHRG 28

A-B 13x300 13 13 28 300 DHRG 28

C-D-E 16x115 16 16 32 115 DHRG 32

C-D-E 16x200 16 16 32 200 DHRG 32

C-D-E 16x300 16 16 32 300 DHRG 32

F-G-H 22x113 22 22 40 113 DHRG 40

F-G-H 22x200 22 22 40 200 DHRG 40

F-G-H 22x300 22 22 40 300 DHRG 40

I-L-M 27x113 27 27 48 113 DHRG 48

I-L-M 27x200 27 27 48 200 DHRG 48

I-L-M 27x300 27 27 48 300 DHRG 48

N-O-P 32x186 32 32 58 186 DHRG 58

N-O-P 32x300 32 32 58 300 DHRG 58

Q-R-S-T-U 40x186 40 40 70 186 DHRG 70

Q-R-S-T-U 40x300 40 40 70 300 DHRG 70

Q-R-S-T-U 40x500 40 40 70 500 DHRG 70

V-W-X-Y  50x204 50 50 80 204 DHRG 80

V-W-X-Y  50x300 50 50 80 300 DHRG 80

V-W-X-Y  50x500 50 50 80 500 DHRG 80

Verlängerung (DHMEX)
(DHMEX) Extension

ILIX
NORM

DIN

STAHLMATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

03

d1

L

Dsds

Bestellbeispiel: (DHMEX + 13x115) | Ordering example: (DHMEX + 13x115)               Neue Durchmesser  | New Measures

Antriebsring nicht enthalten | Drive ring not included

ANEW
Ø

Zubehör für modulare Bohrer | Accessories for modular drills

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"
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ILIX
NORM

DIN

04

Abmessungsbereich
Range

d1 L MATERIAL
Material

BESCHICHTUNG
Coating

KÜHLMITTEL
Coolant

DHP

A-B 10x35 10 35 HSS-Co TiN

C-D-E-F 12x38 12 38 HSS-Co TiN

G-H-I-L-M 16x45 16 45 HSS-Co TiN

N-O-P-Q 20x45 20 45 HSS-Co TiN

R-S-T-U-V-W 25x56 25 56 HSS-Co TiN

X-Y  30x68 30 68 HSS-Co TiN

L

d
1

Bestellbeispiel: (DHP + 10x35) | Ordering example: (DHP + 10x35)               Neue Durchmesser  | New Measures

Einstellung des Pilotbohrers auf Seite 181 | Pilot drill adjustment on page 181

 Pilotbohrer | Pilot Drill

Abmessungsbereich
Range

D d s DHRG

A-B 28-13 28 13 10

C-D-E 32-16 32 16 10

F-G-H 40-22 40 22 12

I-L-M 48-27 48 27 12

N-O-P 58-32 58 32 14

Q-R-S-T-U 70-40 70 40 14

V-W-X-Y  80-50 80 50 16

05

Dd

s

Bestellbeispiel: (DHRG + 28-13) | Ordering example: (DHRG + 28-13)               Neue Durchmesser  | New Measures

 Antriebsring | Drive ring

NEW
Ø

Zubehör für modulare Bohrer | Accessories for modular drills

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"
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Abmessungsbereich
Range ds Ds D1 D2 L

Antriebsring 
(Ø D1) Drive ring

Antriebsring 
(Ø D2) Drive ring DHMRD

C-D-E 16-13 16 13 28 32 100 DHRG 28 DHRG 32

F-G-H 22-16 22 16 32 40 100 DHRG 32 DHRG 40

I-L-M 27-22 27 22 40 48 100 DHRG 40 DHRG 48

N-O-P 32-13 32 13 28 58 100 DHRG 28 DHRG 58

N-O-P 32-16 32 16 32 58 100 DHRG 32 DHRG 58

N-O-P 32-22 32 22 40 58 100 DHRG 40 DHRG 58

N-O-P 32-27 32 27 48 58 100 DHRG 48 DHRG 58

Q-R-S-T-U 40-32 40 32 58 70 100 DHRG 58 DHRG 70

V-W-X-Y  50-27 50 27 48 80 80 DHRG 48 DHRG 80

V-W-X-Y  50-40 50 40 70 80 150 DHRG 70 DHRG 80

D2dsDsD1

L

Bestellbeispiel: (DHMRD + 16-13) | Ordering example: (DHMRD + 16-13)               Neue Durchmesser  | New Measures

Antriebsring nicht enthalten | Drive rings not included

DHMSH Abmessungsbereich
Range

D d L L1 L2 A DHMBS

- 32-20 32 20 65 20 - 5

- 32-25 32 25 65 20 20 5

- 40-20 40 20 75 20 - 5

- 40-25 40 25 75 20 25 5

13x... 40-32 40 32 75 20 25 5

d

A L1 L2
L

D

Bestellbeispiel: (DHMBS + 40-32) | Ordering example: (DHMBS + 40-32) 

 Reduzierbohrbüchsen | Reducer Drill Sleeves

 Reduzierer | Reducer

Zubehör für modulare Bohrer | Accessories for modular drills

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"

ILIX
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NEW
Ø

ILIX
NORM

DIN

A
02



ILIX Katalog · catalogue  |  ilix.com  |  A.02.02 |  p. 173

Innen Patron.
Int. Cartridge

Außen Patron.
Ext. Cartridge

Abmessungsbereich
Range

Patronenschraube
Cartridge scew

Schraube Wendeplatten
Screw insert

Wendeplatten
Insert CI-CE

A CI CE 45-50 VTSM 4X10 VT 2.2X0.45 WCEX 030204..

B CI CE 50-55 VTSM 4X10 VT 2.2X0.45 WCEX 030204..

C CI CE 55-60 VTSM 5X12 VT 2.5X0.45 WCEX 040204..

D CI CE 60-65 VTSM 5X12 VT 3X0.5 WCEX 050308..

E CI CE 65-70 VTSM 5X12 VT 3X0.5 WCEX 050308..

F CI CE 70-75 VTSM 5X12 VT 3X0.5 WCEX 050308..

G CI CE 75-80 VTSM 6X12 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

H CI CE 80-85 VTSM 6X14 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

I CI CE 85-90 VTSM 6X16 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

L CI CE 90-95 VTSM 6X16 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

M CI CE 95-100 VTSM 6X16 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

06

Innen Patron.
Int. Cartridge

Außen Patron.
Ext. Cartridge

Abmessungsbereich
Range

Patronenschraube
Cartridge scew

Schraube Wendeplatten
Screw insert

Wendeplatten
Insert CI-CE

N CI CE 100-105 VTSM 8X18 VT 3X0.5 WCEX 050308..

O CI CE 105-110 VTSM 8X18 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

P CI CE 110-115 VTSM 8X18 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

Q CI CE 115-120 VTSM 8X20 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

R CI CE 120-125 VTSM 8X25 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

S CI CE 125-130 VTSM 8X25 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

T CI CE  130-135 VTSM 8X25 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

U CI CE  135-140 VTSM 8X25 VT 3.5X0.6 WCEX 06T308..

V CI CE  140-150 VTSM 8X25 VT 4X0.7 WCEX 080408..

W CI CE  150-160 VTSM 8X25 VT 4X0.7 WCEX 080408..

X CI CE  160-170 VTSM 8X25 VT 4X0.7 WCEX 080408..

Y CI CE  170-180 VTSM 8X25 VT 4X0.7 WCEX 080408..

Bestellbeispiel: (CI + 100-105) | Ordering example: (CI + 100-105)               Neue Durchmesser  | New Measures

Wendeschneidplatten nicht enthalten | Insert not included

 Innen und Aussen Patronen | Internal and external cartdriges

06

Bestellbeispiel: (CI + 45-50) | Ordering example: (CI + 45-50)

Wendeschneidplatten nicht enthalten | Insert not included

 Innen und Aussen Patronen | Internal and external cartdriges

Zubehör für modulare Bohrer | Accessories for modular drills

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"

ILIX
NORM

DIN

NEW
Ø

ILIX
NORM

DIN
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Befestigungsschraube 
für Pilotbohrer

Fixing Screw 

for Pilot Drill

Klemmbolzen für 
Pilotbohrer

Clamping Bolt 

for Pilot Drill

Einstellschraube für 
Pilotbohrer

Adjustment Screw 

for Pilot Drill

Befestigungsschraube

Fixation 

Screw

A (GASM)   4X8 (GAFM)   6X10 (GARM)   6X10 (GABM) 8X12
B (GASM)   4X8 (GAFM)   6X10 (GARM)   6X10 (GABM) 8X12
C (GASM)   4X8 (GAFM)   8X12 (GARM)   8X15 (GABM) 8X12
D (GASM)   5X8 (GAFM)   8X12 (GARM)   8X15 (GABM) 8X12
E (GASM)   5X8 (GAFM)   8X12 (GARM)   8X15 (GABM) 8X12
F (GASM)   5X8 (GAFM)   8X15 (GARM)   8X15 (GABM) 10X15
G (GASM)   6X10 (GAFM)   10X20 (GARM)   10X16 (GABM) 10X15
H (GASM)   6X10 (GAFM)   10X20 (GARM)   10X16 (GABM) 10X15
I (GASM)   6X10 (GAFM)   10X20 (GARM)   10X18 (GABM) 12X18
L (GASM)   6X10 (GAFM)   10X20 (GARM)   10X18 (GABM) 12X18
M (GASM)   6X10 (GAFM)   10X20 (GARM)   10X18 (GABM) 12X18
N (GASM)   6X10 (GAFM)   12X20 (GARM)   12X20 (GABM) 12X20
O (GASM)   6X10 (GAFM)   12X20 (GARM)   12X20 (GABM) 12X20
P (GASM)   6X10 (GAFM)   12X20 (GARM)   12X20 (GABM) 12X20
Q (GASM)   6X10 (GAFM)   12X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
R (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
S (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
T (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
U (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
V (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
W (GASM)   6X10 (GAFM)   14X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
X (GASM)   6X10  (GAFM)   16X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27
Y (GASM)   6X10  (GAFM)   16X25 (GARM)   14X20 (GABM) 16X27

ERSATZTEILE | SPARE PARTS (DHMTR)

08 09 10 11

Ersatzteile für modulare Bohrer

Spare parts for modular drills

RECORD INDEX DRILL "DHMTR"

Neue Durchmesser  | New Measures
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VHM-HM VHM-HM

P P

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

M
A

T
E

R
IA

L
G

R
U

P
P

E
N

M
A

T
E

R
IA

L
 G

R
O

U
P

S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (WCEX 050308-LC + AGP35)  | Ordering example: (WCEX 050308-LC + AGP35) 

Schraube Wendeplatten und Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Insert Screw and torx key not included

WCEX 050308-LC 7,94 3,18 0,8 3,5 VT 3X0.5 KY T8

WCEX 06T308-LC 9,55 3,97 0,8 4,1 VT 3.5X0.6 KY T15

Wendeplatten Schlüssel
Insert Code

D SP R d1

Schraube Wendeplatten
Insert screw

Torx-Schlüssel
Torx key

AGP
25

AGP
35

sp

d
1D

R

80°

7°

Vollhartmetall-Wendeschneidplatten für Wendeschneidplattenbohrer

Solid carbide inserts for indexable drills

RECORD INDEX DRILL
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VHM-HM VHM-HM

P P

M M

K K

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION

M
A

T
E

R
IA

L
G

R
U

P
P

E
N

M
A

T
E

R
IA

L
 G

R
O

U
P

S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (WCEX 030204-MC + AGP35)  | Ordering example: (WCEX 030204-MC + AGP35) 

Schraube Wendeplatten und Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Insert Screw and torx key not included

WCEX 030204-MC 4,76 1,98 0,4 2,00 VT 2.2X0.45 KY T7

WCEX 040204-MC 6,35 2,38 0,4 2,85 VT 2.5X0.45 KY T8

WCEX 050308-MC 7,94 3,18 0,8 3,50 VT 3X0.5 KY T8

WCEX 06T308-MC 9,55 3,97 0,8 4,10 VT 3.5X0.6 KY T15

WCEX 080408-MC 12,70 4,76 0,8 5,60 VT 4X0.7 KY T15

Wendeplatten Schlüssel
Insert Code

D SP R d1

Schraube Wendeplatten
Insert screw

Torx-Schlüssel
Torx key

AGP
25

AGP
35

sp

d
1D

R

80°

7°

Vollhartmetall-Wendeschneidplatten für Wendeschneidplattenbohrer

Solid carbide inserts for indexable drills
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VHM-HM VHM-HM

TiAIN
Futura

TiAIN
Futura

P P

M M

K K

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION
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P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (SPKX 060204-MC + AGP35)  | Ordering example: (SPKX 060204-MC + AGP35) 

Schraube Wendeplatten und Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Insert Screw and torx key not included

SPKX 060204-MC 6,00 2,38 0,4 2,55 VT 2.2X0.45 KY T7

SPKX 07T308-MC 7,94 3,97 0,8 2,85 VT 2.5X0.45X6.5 KY T8

SPKX 090408-MC 9,80 4,30 0,8 4,10 VT 3.5X0.6 KY T15

SPKX 110408-MC 11,50 4,80 0,8 4,40 VT 4X0.7X11 KY T15

SPKX 140512-MC 14,30 5,20 1,2 5,75 VT 5X0.8 KY T20

Wendeplatten Schlüssel
Insert Code

D SP R d1

Schraube Wendeplatten
Insert screw

Torx-Schlüssel
Torx key

AGP
25

AGP
35

NEW

D

R

90°

d
1

sp

11°

NEW
AGP 35AGP 25

Vollhartmetall-Wendeschneidplatten für Wendeschneidplattenbohrer

Solid carbide inserts for indexable drills

RECORD INDEX DRILL
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VHM-HM VHM-HM

TiN

P

M

K

N

MATERIAL | MATERIAL

BESCHICHTUNG | COATING

SCHNITTRICHTUNG | CUTTING DIRECTION
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S

P | Stahl | Steels

M | Rostfreier Stahl | Stainless Steels

K | Gusseisen | Cast Irons

N | Nichteisenmetalle | Non-ferrous metals

S | HRSA und Titan | HRSA and Titanium

H | Gehärtete Stähle | Hardened Steels

Bestellbeispiel: (SPKX 060204-MC + AGU30)  | Ordering example: (SPKX 060204-MC + AGU30) 

Schraube Wendeplatten und Torx-Schlüssel nicht enthalten  | Insert Screw and torx key not included

SPHX 060204-LN 6,00 2,38 0,4 2,55 VT 2.2X0.45 KY T7 -

SPKX 060204-MC 6,00 2,38 0,4 2,55 VT 2.2X0.45 KY T7 -

SPKX 07T308-MC 7,94 3,97 0,8 2,85 VT 2.5X0.45X6.5 KY T8 -

SPKX 090408-MC 9,80 4,30 0,8 4,10 VT 3.5X0.6 KY T15 -

SPKX 110408-MC 11,50 4,80 0,8 4,40 VT 4X0.7X11 KY T15 -

SPKX 140512-MC 14,30 5,20 1,2 5,75 VT 5X0.8 KY T20 -

Wendeplatten Schlüssel
Insert Code

D SP R d1

Schraube Wendeplatten
Insert screw

Torx-Schlüssel
Torx key

AGN
010

AGU
30

NEW

D

R

90°

d
1

sp

11°

Vollhartmetall-Wendeschneidplatten für Wendeschneidplattenbohrer

Solid carbide inserts for indexable drills

RECORD INDEX DRILL
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 WENDESCHNEIDPLATTEN BESCHREIBUNG | INSERT GRADE DESCRIPTION

PVD

Qualität | Grade Materialgruppen | Materials group Beschreibung | Description BESCHICHTUNG | Coating

AGP25

P 10-35

M 10-25

K 10-30

Beschichtete Sorte auf einem zähen, verschleißfesten Substrat 

für die allgemeine Bearbeitung.

Coated grade over a tough wear resistance substrate for general 

purpose machining.

TiALN

AGP35

P 20-40

M 20-30

K 20-40

Sorte geeignet für Anwendungen mit instabilen Bedingungen. 

Hervorragende Lösung für Anwendungen mit mittlerer Schnitt-

geschwindigkeit.

Grade suitable for applications with instability conditions. Excellent 

solution for medium cutting speed applications.

TiALN

AGU30

P 20-40

M 20-30

K 20-40

Ähnliche Qualität wie AGP35 mit mehrschichtiger PVD-Beschich-

tung, die eine verbesserte Verschleißfestigkeit für die allgemeine 

Bearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten bietet.

Similar quality to AGP35 with multi-layer PVD coating offering 

improved wear resistance for general machining at high cutting 

speeds.

TiALN+TiN

UNBESCHICHTET | UNCOATED

Qualität | Grade Materialgruppen | Materials group Beschreibung | Description BESCHICHTUNG | Coating

AGN010 N 01-20

Unbeschichtete Hartmetall-Mikrokornsorte, die eine gute 

abrasive Verschleißfestigkeit und Zähigkeit bietet.

Uncoated carbide micro-grain grade combining a good abrasive 

wear resistance and toughness.

 SORTENEMPFEHLUNG FÜR BOHRSYSTEME
  GRADES RECOMMENDATION FOR DRILLING SYSTEMS

Notiz | Note:

Unterschiedliche Platzierungen würden bessere Ergebnisse liefern, wenn sie auf die Bearbeitung von hochlegierten Stählen, 

rostfreien Stählen und HRSA-Materialien angewendet würden.

Different placements would give better results if applied to machining high alloy steels, stainless steels and HRSA materials.

Empfohlene Sorte für Außeneinsätze
Recommended external insert pocket grade

AGP 25

Empfohlene Sorte für 
Inneneinsätze

Recommended internal 

insert pocket grade

AGP 35 - AGU 30

DHTR

Empfohlene Sorte für 
Inneneinsätze

Recommended internal 

insert pocket grade

AGP 35 - AGU 30

Empfohlene Sorte für 
Außeneinsätze
Recommended external insert 

pocket grade

AGP 25

DHMTR

A
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 MONTAGEMODUS EINFÜGEN | INSERT MOUNTING MODE

GTR3D-GTR4D

Schraube Wendeplatten (x2)
Insert Screw (x2)

Torx-Schlüssel | Torx key

GSQ3D-GTR4D

Schraube Wendeplatten (x2)
Insert Screw (x2)

Torx-Schlüssel | Torx key

DHTR Ø25-40

Schraube Wendeplatten (x2)
Insert Screw (x2) Torx-Schlüssel | Torx key

DHTR Ø41-45

Schraube 
Wendeplatten (x2)

Insert Screw (x2)

Schrauben Patronen (x2)
Cartridge Screw (x2)

Torx-Schlüssel | Torx key

DHMTR - Version mit Doppelpatrone | Double cartridge version

Schraube Wendeplatten (x4)
Insert Screw (x4)

Patronen (Innen-Außen) (x2)
Cartdridge (Int.-Ext) (x2)

Schrauben Patronen (x2)
Cartridge Screw Torx-Schlüssel | Torx key

A
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A

B

Knopfloch
Buttonhole

Teil entfernt werden
Part to be removed

 EINSTELLUNG DES PILOTBOHRERS | PILOT DRILL ADJUSTMENT

DHTR

d1 h (mm)

h

d
1 18-24 2,5

25-30 3,0

31-39 4,0

40-45 4,5

ÄNDERUNG DES DHMTR-BOHRERDURCHMESSERS DURCH ANPASSUNG DER AUSSENPATRONE
DHMTR DRILL DIAMETER CHANGE BY OUTER CARTRIDGE ADJUSTMENT

DHMTR

d
1

d1

2xD zu 4xD
2xD to 4xD

4xD zu 6xD
4xD to 6xD

›6xD

h (mm) h (mm) h (mm)

45-55 4.0 4.2 4.4

55-75 5.4 5.6 5.8

75-100 6.5 6.8 7.1

100-120 7.7 8.1 8.5

120-170 9.9 10.3 10.7

170-180 12.2 12.6 13.0

ENG

• External cartridges are supplied up to the maximum chosen size.

• Adjustable outer cartridges adapted to minor diameter by removing  radial material.

• Outer cartridges shorten at 90° to the face contact A and B

DE

• Außenpatronen werden bis zur maximal gewählten Größe geliefert.

• Einstellbare Außenpatronen, angepasst an den kleineren Durchmesser durch Entfernen von radialem Material.

• Äußere Patronen kürzen bei 90° zu Flächenkontakt A und B

A
02
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LOCHTOLERANZ UND MAXIMALE LOCHGRÖSSE MIT RADIALEM OFFSET
HOLE TOLERANCE AND MAXIMUM HOLE SIZE WITH RADIAL OFFSET

GSQ3D

Ø Bohrer | Drill Radiale Anpassung | Radial Adjust Maximales Loch D | Max Hole D

16 0.50 17.0

17 0.50 18.0

18 0.50 19.0

19 0.50 20.0

20 0.50 21.0

21 0.25 21.5

22 0.50 23.0

23 0.50 24.0

24 0.50 25.0

25 0.50 26.0

26 0.25 26.5

27 0.25 27.5

28 0.50 29.0

29 0.50 30.0

30 0.50 31.0

31 0.25 31.5

32 0.25 32.5

33 0.25 33.5

34 0.50 35.0

35 0.50 36.0

36 0.50 37.0

37 0.50 38.0

38 0.50 39.0

39 0.50 40.0

40 0.25 40.5

41 0.25 41.5

42 0.50 43.0

43 0.50 44.0

44 0.50 45.0

45 0.50 46.0

46 0.50 47.0

47 0.50 48.0

48 0.25 48.5

49 0.25 49.5

50 0.25 50.5
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LOCHTOLERANZ UND MAXIMALE LOCHGRÖSSE MIT RADIALEM OFFSET
HOLE TOLERANCE AND MAXIMUM HOLE SIZE WITH RADIAL OFFSET

GSQ4D

Ø Bohrer | Drill Radiale Anpassung | Radial Adjust Maximales Loch D | Max Hole D

16 0.50 17.0

17 0.50 18.0

18 0.50 19.0

19 0.50 20.0

20 0.50 21.0

21 0.25 21.5

22 0.50 23.0

23 0.50 24.0

24 0.50 25.0

25 0.50 26.0

26 0.25 26.5

27 0.25 27.5

28 0.50 29.0

29 0.50 30.0

30 0.50 31.0

31 0.25 31.5

32 0.25 32.5

33 0.25 33.5

34 0.50 35.0

35 0.50 36.0

36 0.50 37.0

37 0.50 38.0

38 0.50 39.0

39 0.50 40.0

40 0.25 40.5

41 0.25 41.5

42 0.50 43.0

43 0.50 44.0

44 0.50 45.0

45 0.50 46.0

46 0.50 47.0

47 0.50 48.0

48 0.25 48.5

49 0.25 49.5

50 0.25 50.5
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 ANFORDERUNGEN AN DIE BOHRLEISTUNG | DRILLING POWER REQUIREMENTS

GTR

BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER (mm)
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F = 0.05 mm/r

F = 0.1 mm/r

F = 0.2 mm/r

GSQ

BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER (mm)
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40 45 503525 3020
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10

15

15

20

12.5

F = 0.10 mm/r

F = 0.20 mm/r

F = 0.25 mm/r

DE

• Dieses Diagramm basiert auf Bearbeitungserfahrungen mit Stählen mit einer Härte von 200-250 HB und    

   einer Schnittgeschwindigkeit von 100 m/min.

• Bei Grau- oder Lamellenguss ist der effektive Leistungsbedarf um etwa 30 % geringer.

ENG

• This chart is based on machining experiences using steels with a hardness of 200-250HB and cutting speed of 100m/min.

• For grey or lamellar cast iron the effective power requirement is around 30% lower.

A
02



TECHNISCHE DATEN | TECHNICAL DATA
RECORD INDEX DRILL

ILIX Katalog · catalogue  |  ilix.com  |  A.02.02 |  p. 185

 ANFORDERUNGEN AN DIE BOHRLEISTUNG | DRILLING POWER REQUIREMENTS

DHTR
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BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER (mm)
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DE

• Dieses Diagramm basiert auf Bearbeitungserfahrungen mit Stählen mit einer Härte von 200-250 HB und    

   einer Schnittgeschwindigkeit von 100 m/min.

• Bei Grau- oder Lamellenguss ist der effektive Leistungsbedarf um etwa 30 % geringer.

ENG

• This chart is based on machining experiences using steels with a hardness of 200-250HB and cutting speed of 100m/min.

• For grey or lamellar cast iron the effective power requirement is around 30% lower.
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 KÜHLMITTELANWENDUNGSTABELLE | COOLANT APPLICATION CHART

GTR

BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER 

(mm)
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BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER (mm)

DE

• Dieses Diagramm basiert auf Bearbeitungserfahrungen mit Stählen mit einer Härte von 200-250 HB und    

   einer Schnittgeschwindigkeit von 100 m/min.

• Bei Grau- oder Lamellenguss ist der effektive Leistungsbedarf um etwa 30 % geringer.

ENG

• This chart is based on machining experiences using steels with a hardness of 200-250HB and cutting speed of 100m/min.

• For grey or lamellar cast iron the effective power requirement is around 30% lower.
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 KÜHLMITTELANWENDUNGSTABELLE | COOLANT APPLICATION CHART

DHMTR
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BOHRERDURCHMESSER | DRILL DIAMETER (mm)
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Empfohlen | Recommended

Minimum | Minimum

Empfohlen | Recommended

Minimum | Minimum

DE

• Dieses Diagramm basiert auf Bearbeitungserfahrungen mit Stählen mit einer Härte von 200-250 HB und    

   einer Schnittgeschwindigkeit von 100 m/min.

• Bei Grau- oder Lamellenguss ist der effektive Leistungsbedarf um etwa 30 % geringer.

ENG

• This chart is based on machining experiences using steels with a hardness of 200-250HB and cutting speed of 100m/min.

• For grey or lamellar cast iron the effective power requirement is around 30% lower.
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GTR-GSQ

Problem | Problem Korrekturmaßnahme Corrective Action

Auf Drehmaschinen:

• Maschinenausrichtung prüfen.

• Überprüfen Sie die Spanngenauigkeit. Wenn die Werk-

zeugspannung nicht verbessert werden kann, reduzie-

ren Sie den Vorschub um 30 %. Zähere Hartmetallsorte 

für Benutzer.

• Zähere Hartmetallsorte benutzen.

RAT:

Die beiden verfügbaren Sorten können für optimale Leis-

tung auf demselben Körper kombiniert werden.

Beispiel:

Verwenden Sie AGP35 in der Innenpatrone und AGP25 in 

der Außenpatrone.

On Lathes:

• Check machine alignment.

• Check the clamping accuracy. If tool clamping cannot 

be improved reduce feed by 30%.

• User tougher carbide grade.

TIP:

The two available grades can be combined on the same 

body for optimum performance.

Example:

Use grade AGP35 in the inside pocket with AGP25 in the 

outside pocket.

Rissbildung an der inneren Schneide | Inner cutting edge cracking

• Kühlmitteldruck und Kühlmittelmenge erhöhen 

(Kühlmittel unterstützt die Spanabfuhr und kühlt die 

Schneidkanten).

• Optimieren Sie die Spankontrolle für eine bestimmte 

Anwendung.

• Increase coolant pressure and volume (coolant helps 

support chip evacuation as well as cooling the cutting 

edges).

• Optimize chip control for a given application.

 Spanabfuhr nicht optimal | Chip evacuation not optimal

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen. 

• Verwenden Sie eine verschleißfestere Hartmetallsorte.

• Increase coolant pressure and volume.

• Use a more wear – resistant grade.

Übermäßiger Wendeschneidplatten verschleiß | Excessive insert wear

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen.

• Spanngenauigkeit (Werkzeug und Werkstück) auf Ver-

besserungsmöglichkeiten prüfen. 

RAT:

• Verwenden Sie eine höhere Schnittgeschwindigkeit mit 

leichterem Vorschub, um eine bessere Lochqualität zu 

erzielen.

• Increase coolant pressure and volume.

• Check clamping accuracy (tool and workpiece) for pos-

sible improvement.

TIP: 

• Use higher cutting speed with lighter feed to produce 

better hole quality.

Schlechte Bohrlochqualität | Poor drill hole quality
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Problem | Problem Korrekturmaßnahme Corrective Action

Auf Drehmaschinen:

• Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug richtig zentriert 

ist. 

• Spanngenauigkeit prüfen (Werkzeug und Werkstück).

• Schnittgeschwindigkeit reduzieren

On Lathes:

• Verify that the tool is centered correctly. 

• Check clamping accuracy (tool and work piece).

• Reduce cutting speed

Risse im Pilotbohrer  | Pilot drill cracking

• Zähere Hartmetallsorte verwenden.

• Vorschub um 20 % reduzieren. 

• Spanngenauigkeit (Werkzeug und Werkstück) auf 

Verbesserungsmöglichkeiten prüfen.

• Use tougher carbide grade.

• Reduce feed by 20%.

• Check clamping accuracy (tool and workpiece) for pos-

sible improvement.

Risse in Innenwendeschneidplatte | Inner insert cracking

• Zähere Hartmetallsorte und/oder stärkere Wendeplat-

tengeometrie verwenden.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren

• Spanngenauigkeit (Werkzeug und Werkstück) auf Ver-

besserungsmöglichkeiten prüfen.

• Use tougher carbide grade and / or stronger insert 

geometry.

• Reduce cutting speed by 20%

• Check clamping accuracy (tool and workpiece) for pos-

sible improvement.

Risse in Außenwendeschneidplatte | Outer insert cracking

• Beschichteten Hartmetall-Zentrierbohrer verwenden.

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen. 

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.

• Use coated carbide pilot drill.

• Increase coolant pressure and volume.

• Reduce cutting speed by 20%.

Starker Pilotbohrerverschleiß | Extensive pilot drill wear

Auf Drehmaschinen:

• Verwenden Sie eine verschleißfestere Hartmetallsorte.

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen. 

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren. 

On Lathes:

• Use a more wear-resistant carbide grade.

• Increase coolant pressure and volume.

• Reduce cutting speed by 20%.

Übermäßiger Wendeschneidplatten verschleiß | Excessive insert wear

• Optimieren Sie die Spankontrolle für eine bestimmte 

Anwendung.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhöhen, Vorschub um 

20 % reduzieren.

• Optimize chip control for given application.

• Increase cutting speed by 20%, reduce feed by 20%.

Spanbruch nicht optimal | Chip breaking not optimal

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhöhen.

• Increase coolant pressure and volume.

• Increase cutting speed by 20%.

Spanabfuhr nicht optimal, Bohrlochqualität schlecht | Chip evacuation not optimal, Poor drill hole quality
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DHMTR

Problem | Problem Korrekturmaßnahme Corrective Action

Auf Drehmaschinen:

• Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug richtig zentriert 

ist.

• Spanngenauigkeit prüfen (Werkzeug und Werkstück).

On Lathes:

• Verify that the tool is centered correctly. 

• Check clamping accuracy (tool andworkpiece).

Risse im Pilotbohrer  | Pilot drill cracking

• Zähere Hartmetallsorte verwenden.

• Spanngenauigkeit (Werkzeug und Werkstück) auf Ver-

besserungsmöglichkeiten prüfen.

• Überprüfen Sie den Ölanteil in der Emulsion.

• Use tougher carbide grade.

• Check clamping accuracy (tool and workpiece) for pos-

sible improvement.

• Check the percentage of oil in the emulsion.

Außenwendeschneidplatte | Insert cracking

• Beschichteten Pilotbohrer verwenden.

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren

• Verwenden Sie eine verschleißfeste und 

widerstandsfähige Hartmetallsorte.

• Use coated pilot drill.

• Increase coolant pressure and volume.

• Reduce cutting speed by 20%

• Use wear and resistant carbide grade.

Übermäßiger Wendeschneidplattenverschleiß | Excessive insert wear

• Optimieren Sie die Spankontrolle für eine bestimmte 

Anwendung.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhöhen, Vorschub um 

20 % reduzieren..

• Optimize chip control for given application.

• Increase cutting speed by 20%, reduce feed by 20%.

Spanbruch nicht optimal | Chip breaking not optimal

• Kühlmitteldruck und -Menge erhöhen.

• Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhöhen. 

• Increase coolant pressure and volume.

• Increase cutting speed by 20%.

Spanabfuhr nicht optimal, Bohrlochqualität schlecht | Chip evacuation not optimal, Poor drill hole quality
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