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EINLEITUNG

OSG ist der weltweit grote borsennotierte Hersteller von Schaftwerkzeugen und hat sich
weltweit einen hervorragenden Ruf in der gesamten verarbeitenden Industrie erarbeitet.

OSG ist die Nummer 1 auf dem Markt fiir Zerspanungswerkzeuge in Japan und nimmt weltweit
eine fUhrenden Position ein mit einem Netzwerk aus Produktion, Vertrieb und Technik, das
bereits 33 Lander umfasst.
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shaping your dreams

Wir héren genau hin, was unsere Kunden zu sagen haben, wir denken aus der Perspektive des Kunden,

entwickeln und vermarkten Produkte, die den Anforderungen unserer Kunden entsprechen. Dartiber hinaus

bieten wir mal3geschneiderte Kundenbetreuung, wobei wir unsere Kunden tatkrdftig untersttitzen.

Die Stdirke von OSG liegt in einem Geschdftsmodell, das die technologische Entwicklung, die Herstellung
sowie den Vertrieb unserer Produkte umfasst. Zudem setzen wir aktiv unser Know-how ein, das wir durch

enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden gewonnen haben.



PRODUKTGRUPPEN

OSG strebt danach, produzierende Betriebe weltweit beim Wachstum zu unterstitzen, indem wir lhnen
durch unser hohes technologisches Know-How, hochprazise und effiziente Produkte zur Verfigung stellen.
Mit unseren nach hochsten Qualitatsmalistaben gefertigten Produkten bieten wir malSgeschneiderte

Losungen fUr unsere Kunden.
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GEWINDEBOHRER

_

BOHRER

FRASER

Mit Uber 80 Jahren Erfahrung bei der
Herstellung von Gewindewerkzeugen

hat OSG das Know-How, um Ihnen die
Werkzeuge fur Ihre Anforderungen zu
liefern. Hochste Prézision und Qualitat
setzen wir voraus. Wir bieten Ihnen eine
grol3e Auswahl, die speziell auf Ihre
Bearbeitung abgestimmt ist. Wir sind stolz
darauf, in diesem Bereich einen Marktanteil
von Uber 32 Prozent zu halten.

Bohrer werden zur Herstellung von
Bohrungen in vielen verschiedenen
Oberflachen bendtigt. OSG hat

einen ausgezeichneten Ruf in der
Automobilindustrie, in deren fortschrittliche
Prozesstechniken und Null-Fehler-Toleranz
entscheidend sind. Wir entwickeln unsere
Produkte stetig weiter, um lhnen héchste
Prazision und Produktivitdt bieten zu
kénnen.

Frasen bezeichnet das spanabhebende
Bearbeiten von Metallen. Die Anforderung
an die Werkzeuge sind hoch und

muUssen Kundenbedurfnisse wie
Bearbeitungsgenauigkeit und hohe
Standzeit erfullen.



GEWINDEWALZBACKEN

D

WENDESCHNEIDPLATTEN

=\

GEWINDELEHREN

Gewindewalzbacken werden fiir die
spanlose Herstellung von Aulengewinden
(Schrauben, Bolzen, etc.) eingesetzt. Bei
dieser Technik walzt man das Gewinde
statt es zu schneiden oder zu schleifen.
Die Werkzeuge werden, je nach
Anwendungsfall, flach (Walzbacken) oder
rund (Rollierwerkzeuge) hergestellt.

Wendeplattenwerkzeuge werden fiir

die spanabhebende Bearbeitung von
Metallen genutzt. Wahrend Fraser

meist fur die Endbearbeitung und fiir
Schlichtoperationen verwendet werden,
finden Wendeplattenwerkezuge Ihren
Einsatz in der Schruppbearbeitung und
Formgebung des Werkstlickes. Sie besitzen
auswechselbare Schneiden, die an einem
Halter befestigt sind.

Gewindelehren werden benétigt um

die Mal3haltigkeit fertiger Gewinde und
Bohrungen zu prifen. OSG war eines der
ersten Unternehmen, die Anderungen im
“Japan Industrial Standard” (JIS) umsetzten,
und bieten heute eine grof3e Auswahl an
Gewindelehren nach ISO Standard an. Eine
genaue Kontrolle ist im Produktionsprozess
dulBerst wichtig, da der Trend zu immer
hoéheren Prézision nach internationalen
Standards geht.
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UNTERNEHMENSDATEN

Kapital: -
FY2021 Umsatz:
Angestellte: ...
Borsennotierung: ...
Borsencode: ...

OSG ist unser Firmenname und Markenzeichen:

, 0" steht flr OSAWA, den Namen unseres Grinders
,S" steht fUr SCREW, also Schrauben
,G” steht fur GRINDING, also Schleifen

12,239 Millionen Yen

126,156 Millionen Yen (konsolidiert)
7489 (gesamt)

Borse Tokyo & Nagoya

6136

Die erste Fabrik von OSG im Jahr 1938



MEILENSTEINE

OSG OSG Siidamerika 0SG 0SG
Corporation Grundung von OSG Europa 80. Firmenjubilaum
GrUndung der Ferramentas De Grindung von OSG 80-jdhriges Bestehen

Firmenzentrale von Precisao Ltda. in Europe S.A. in Belgien des Unternehmens.
OSG Corporation in Sao Paulo, Brasilien, als Europazentrale.
der Prafektur Aichi, als Zentrale in

Japan. Stdamerika.

1963 1968 1974 1990 1999 2001

0SG 0SG 0SG 0SG
Screw Grinding USA Asien Shanghai
Hideo Osawa griindet Grindung von OSG Grindung von OSG Grundung von OSG
Osawa Screw Grinding USA, Inc. in Chicago, Asia PTE. Ltd. in (Shanghai) Corporation
Co,, Ltd. USA, Zentrale Singapur, Zentrale in Shanghai, China,
Nordamerika. Asien. Zentrale China
Festland.

ZEITACHSE PRODUKTENTWICKLUNG

Wi,

GEWINDEBOHRER

Nr.1 Marktanteil in Japan
Nr.1 Marktanteil weltweit
(ca. 30%)

FRASER VOLLHARTMETALL
Nr.1 Marktanteil in Japan

1938 1965 1975 1980

FRASER HSS

BOHRER
Nr.1 Marktanteil in Japan

Nr.2 Marktanteil in Japan
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UMSATZ NACH PRODUKT

In den vier Kernmarkten Gewinden, Bohren, Frasen und Rollierwerkzeuge hat OSG weltweit einen hohen
Marktanteil.

Ergebnisse kumuliert
Firmeneigene Daten

3%: MASCHINEN

8%: ANDERE

8%: GEWINDEWALZBACKEN
30% Marktanteil weltweit

28%: BOHRER 34%: GEWINDEBOHRER
10% Marktanteil weltweit 30% Marktanteil weltweit

19%: FRASER
10% Marktanteil weltweit
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OSG- WIR SIND IHRE EXPERTEN

OSG setzt auf die eigenen Starken: Von der Entwicklung bis zum fertigen Produkt findet die komplette
Wertschépfung im Haus statt. Die Beherrschung verschiedener Prozessketten und Technologien ist fUr uns
der Erfolgsgarant und sorgt fur kontinuierlichen Wissens- und Erfahrungszuwachs.

GEOMETRIE SCHNEIDSTOFF
Entscheidend fur Stabilitdt und Leistung Entscheidend flr Harte und Zahigkeit

OSG entwickelt und produziert seine
eigenen Rohmaterialien in
Zusammenarbeit mit der
OSG-Tochter Nihon-Hard-Material.

Im OSG Design Center & Global
Technologiecenter werden die optimale
Geometrie und Schleiftechnolgie
erforscht und festgelegt.

ZERSPANUNGS-
WERKZEUGE

fur hochste Anspriche

BESCHICHTUNG
Entscheidend flr Hitze- und Verschleif3festigkeit

OSG Beschichtungsservice (OCS) entwickelt
und verwendet eigene Beschichtungen.
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THE TOOLING MASTERCLASS

The A-Brand

“A Brand” ist die Premium-Marke von OSG. Die hier enthaltenen

Werkzeuge spiegeln die aktuellsten Innovationen der OSG
wieder und tragen weltweit zur Verbesserung der verarbeitenden
Industrie bei.




A-SERIE GEWINDEBOHRER

AT-1 - 1-Schnitt Gewindefraser
AT-2 - Gewindefraser fiir gehdrtete Stahle
A-SFT & A-POT - Hochleistungsgewindebohrer
fur allgemeine Anwendungen
A-CSF & A-CHT - Gewindebohrer aus Vollhartmetall
XPF - X-Performer Gewindeformer

A-SERIE BOHRER

ADF - Flachbohrer aus Vollhartmetall
AD & ADO - Vollhartmetallbohrer
ADO-SUS - Vollhartmetallbohrer fir Edelstahl
und Titanlegierungen
ADO-TRS - Vollhartmetallbohrer mit 3 Schneiden
ADO-MICRO - Mikro-Vollhartmetallbohrer

A-SERIE FRASER

AE-VM Serie - Zur Unterdriickung von Vibrationen
AE-N Serie - DLC VHM Schaftfraser fur Nichteisenmetalle
AE-H Serie - VHM Fréser fUr gehartete Stéhle

15
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GESCHAFTSFELDER

OSG hat traditionell eine starke Marktprasenz in der Fertigungsindustrie, insbesondere in den Bereichen
Automotive, Luftfahrt und Formenbau. OSG beliefert auch energieintensive Industriezweige, darunter
die Schiffsindustrie und die Baumaschinenindustrie, sowie Hersteller von Prazisionsgeraten, etwa in der

Medizintechnik.

AUTOMOBILINDUSTRIE

OSG produziert nicht nur Werkzeuge fur die
Automobilindustrie, sondern bietet auch
malgeschneiderte Lésungen zur Steigerung
von Effizienz und Dauerhaftigkeit.

MEDIZINTECHNIK

LUFT- UND RAUMFAHRT

Die Herausforderung fir die Luft- und
Raumfahrtindustrie besteht unter anderem
in der Herstellung umweltfreundlicherer,
sparsamerer und schnellerer Flugzeuge.
Die Werkzeuge von OSG teilen diese
Herausforderung.

ENERGIEBRANCHE

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Im Werkzeug- und Formenbau besteht

ein enger Zusammenhang zwischen

der Qualitat eines Bauteils und der
Leistungsfahigkeit des ganzen Produkts.

Die Premiumfrdser von OSG erfilllen selbst
hochste Anforderungen, sind fir die
Bearbeitung mit hohen Schnittgeschwindig-
keiten bestens geeignet und in einer
Vielzahl von Abmessungen erhaltlich.

SCHWERINDUSTRIE

Die Werkzeuge von OSG erzielen

hochste Préazision und Genauigkeit in der
Bearbeitung von Titanlegierungen, Kobalt-
Chrom und Edelstahl, also Werkstoffen, die
sehr hdufig in der Medizintechnik verwendet
werden.

Die Energiewirtschaft liefert Treibstoff

fur unseren Alltag und erfordert
Prazisionsbearbeitung von GrofSteilen und
schwer zuganglichen Werkstoffen, die
verschiedenen schwierigen Bedingungen
standhalten kénnen. OSG bietet
malgeschneiderte Losungen fur die
anspruchsvollsten Herausforderungen

in der Energieerzeugung.

OSG stellt Werkzeuge mit groSen
Durchmessern her, die zur Bearbeitung
grofer Bauteile eingesetzt werden, z.B. in
der Schwerindustrie, dem Schiffsbau oder
bei der Herstellung von Baumaschinen.
Durch ein breites Spektrum verschiedenster
Werkzeuge unterstitzt OSG den Kunden
dabei, die bestmdglichen Ergebnisse

in einer Vielzahl von Anwendungen zu
erzielen.
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KURZZEICHENERKLARUNG

Gewinden | Kurzzeichenerkldrung

Gewindeart
M  WMetrisch
UN N
UNJC uniC
'EAGJ HELICOIL MJ
BSW Bsw
Schneidstoff

CARBIDE Vollhartmetall

HSSE  HSSE (3% Vanadium) (V3)

Beschichtung / Oberflachenbehandlung

Ch itrit
aN romnitri

|
oX Dampfangelassen

] ) )
WX Mehrlagenbeschichtung TiAIN

EgiAs-Beschich
EgiAs giAs-Beschichtung

Drallwinkel
AN )

30° Drallwinkel
Werkzeugtoleranz

IS0 2
6H Werkzeugtoleranz

Anschnittlange

‘ Form A (6 Génge)
A6

watd Form D (5 Gange)
D/5

G oG EG HELICOIL UNJC
UNJC M
Pg PG BSF
BSF UNJF
. . Rc
MF Metrisch Fein *T) Re (PT) BA
UNF unrF UNC unc NPT
UNJF  unor M w
y Spezial Pulvermetall HSS (XPM)
HSS-Co  HSS Cobalt (Co8) XPM (Col04V5)
PM  Pulvermetall HSS (PM-T15)—+ HSS  Hss
HR-Beschicht Gasnitriert & Dampf: \
HR -Beschichtung NI-OX asnitrier ampfangelassen
. TiN-Beschichtung Mehrlagenbeschichtung TiCN
TiN v
WXL-Du hich Mehrl beschich WXS
SC -DUnnschicht WXS ehrlagenbeschichtung
| ) || )
prciguss DLC IGUSS-Beschichtung DUROREY DUROREY-Beschichtung
6H Fur 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmal3
+0.1 '
‘ Form B (5 Gange) ‘ Form C (3 Génge)
B/5 3
watd Form E (1,5 Gange) watd 8 Gange
E,5 8 THDS

EG

EG

HELICOIL M

HELICOIL UNJF

BA

NPT



KURZZEICHENERKLARUNG

Gewinden | Kurzzeichenerkldrung

Schaft
Toleranz Schaftdurchmesser Zum Einschrumpfen geeignet
h7 FIT prengees
e Verstarkter Schaft HB Weldonschaft
DIN 371

Spezifikation Kernloch / Gewindetiefe

g Far Sacklocher i Fur Durchgangslocher

Fur Durchgangslocher -

Fur Sacklécher - Einsatzgewinde Einsatzgewinde

Standard DIN
?;’,: Standard DIN \tﬂ\ Linksgewinde

Kiihlschmiermittel

n Axialer KihImittelaustritt m Radialer Kihimittelaustritt
Empfehlung
®| stanl ®  Edelstahl
Hervorragend geeignet Hervorragend geeignet
Ol stanl O Edelstahl
Geeignet Geeignet
® | Nichteisenmetalle ® Superlegierungen
Hervorragend geeignet Hervorragend geeignet
O/ Nichteisenmetalle O Superlegierungen
Geeignet Geeignet
A-Brand

A A-Brand Produkt

Seitenangabe

PN

Schnittdaten Seitenangabe

Produktgruppe

W
Y Gewindebohrer ' Gewindefraser
%

v

g

* Gewindeformer G Gewindeschneideisen

e
DIN 376

Uberlaufschaft

; Gewindetiefe

<1,5D

Gewinden | Kurzzeichenerkldarung

A

Gusseisen
Hervorragend geeignet

\\aill
™

Gusseisen
Geeignet

Gehartete Stahle
Hervorragend geeignet

Gehartete Stahle
Geeignet

SL288

Gewindelehren

9 Synchrofit
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WERKSTOFFGRUPPEN

Gewinden | Uberblick DIN ISO 513

Werkstoff DIN

C P U 1.0116 (5235J2G3)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1.0401 (C15)
0 25_‘(:): 45% Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 1.0501 (C35)

1.0535 (C55)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 1.0553 (5355J0)

Legierte Stahle 1.7225 (42CrMo4)
Edelstahl 1.4301 (X5CrNi18-10)
n Gusseisen 0.6025 (EN-GJL-250/GG25)
n
g Duktiles Gusseisen 0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)
Z
o
;6 Aluminium 3.0205 (Al99)
%
S
B Alu-Guss-Legierungen 3.2581 (G-AlSi12)
D
e
3 Titan 3.7164 (Ti6Al4V)
£
3
U] Nickellegierungen 2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

25-35HRC
35-45HRC
m Geharteter Stahl

52-62HRC
CFRP CFK (kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe)
Honeycomb Wabenmaterial
Graphite Graphit
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Produktschaufenster

\ LY

(N ’Il'
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A =7

A-TAP serie

Erste Wahl in Qualitat und
Leistung

Gewindebohrer aus
Pulvermetall

Hohe Verschleil¥festigkeit
V-Beschichtung

Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden in
allgemeinen Stahlen,
Aluminium, Edelstahlen

ox HSSE

S-TAP serie

g M MF UNC UNF BSW  BSF
A128  A233  A273  A284  A330  A334
Rc Rc
BA G ®n (150) NPT
A.338 A.343 A.358 A.357 A.360
i M MF UNC UNF BSW  BSF
A.94 A.223 A.270 A.281 A.328 A.332
BA G
A.336 A.340

HSSE-Gewindebohrer

Dampfangelassen

FUr universelles
Gewindeschneiden in
Stéhlen und Edelstahlen

g M MF UNC UNF BSW  BSF

A139 A.238 A.274 A.285 A.331 A.335

Re
BA G "

A.339 A.344 A.359

i M MF UNC UNF BSW  BSF
A02  A226  A271 A282  A329  A333
BA G
A337  A34



AT w

A-XPF serie

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fur
Durchgangs- und Sackldécher

Hohe Verschleilfestigkeit
V-Beschichtung

Hochgeschwindigkeits-
Gewindeschneiden in allgemeinen
Stahlen, Aluminium, Edelstéhlen

M MF

A193 A.254

' |
A v HSS-Co

S-XPF serie

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer flr Durchgangs-

und Sacklocher

Hohe Verschleilfestigkeit
V-Beschichtung

Fur allgemeine Stahle, Edelstahle und

Aluminium

\ ol
™

M MF UNC  UNF

A195 A.256 A.279 A.288

G

A.353

Produktschaufenster

25
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2

=)

& gy HSSE

a

E

©

¢ CC-NEO-SFT
\ LY

HSSE spiralgenuteter

=~ Gewindebohrer flr

el .

& Sacklocher

TiN-Beschichtung

FUr allgemeine Stdhle,
Edelstahle und Aluminium

Ungleicher Drall fur
verbesserte Spanabfuhr

M M)

Al64 A.290

26

on HSSE

CC-Serie

HSSE-Gewindebohrer

CrN-Beschichtung

FUr allgemeine
Stahle, Edelstahle und
Aluminium

Entwickelt fur starres
Gewindeschneiden auf

CNCGMaschinen
g M MF UNJC
A.162 A.243 A.298
G EG EG
M UNJF
A.349 A.314 A.325

UNJF

A.309

TiN PM

M-SFT-
DUPLEX

Gewindebohrer aus
Pulvermetall

TiN-Beschichtung

FUr Edelstahl, DUPLEX und
SUPER DUPLEX

Ungleicher Drall fur
verbesserte Spanabfuhr

i M MF
A7 A3

M G

A.161 A.348



TiN PM

M-NRT serie

Pulvermetall-HSS Gewindeformer
fur Durchgangs- und Sackloécher

TiN-Beschichtung

FUr rostfreie Stéhle und Aluminium

M MF G

A.218 A.269 A.356

Produktschaufenster

\ ol
™
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Produktschaufenster

\ LY

e
~
<~
-~

e
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Wi

Nox HSSE v PM

GG-MT VP-DC

Gewindebohrer aus Pulvermetall
mit gerader Nut fir Durchgangs-
und Sacklocher

HSSE-Gewindebohrer mit
gerader Nut flr Durchgangs-
und Sacklécher

NiOx-Beschichtung TiCN-Mehrlagenbeschichtung

FUr Gusseisen FUr Gusseisen und Aluminiumguss
M MF G M MF UNC  UNF G
A.185 A.253 A.351 AI77 A.247 A.278 A.287 A.350




© .
A X CARBIDE

A-CHT

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
Gewindebohrer aus Vollhartmetall
mit gerader Nut fir Durchgangs-
und Sacklécher
TiAIN-Beschichtung

FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Mit radialem oder axialem
Kihlmittelaustritt

M MF

A.182 A.250

Produktschaufenster

\ ol
™
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Produktschaufenster

\ LY

e
~
<~
-~

e
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HSSE

on HSSE

AL serie

HSSE-Gewindebohrer

Unbeschichtet

FUr Aluminium und

Aluminiumguss

A.167

MF

A.245

i .
A.120

CC serie

HSSE-Gewindebohrer
CrN-Beschichtung

FUr allgemeine Stahle,
Edelstahle und Aluminium

Entwickelt fur starres
Gewindeschneiden auf CNCG
Maschinen

t M MF UNC  UNJF E,\f

A.162 A.243 A.298 A.309 A.314

A.349

EG
UNJF

A.325

A7 A.231



HR PM

Produktschaufenster

V-TI serie WHR-NI serie

Spiralgenuteter Spiralgenuteter Gewindebohrer
Gewindebohrer aus aus Pulvermetall mit niedrigem
Pulvermetall mit niedrigem Drall fir Sacklocher

Drall fur Sacklocher

\\all
N

HR-Beschichtung
TiCN-Mehrlagenbeschichtung
Fur Nickelbasislegierungen einschl.
FUr Titanlegierungen Inconel 718

g M M) UNJC UNJF g M UNJC  UNJF

A.169 A.291 A.299 A.310 AT A.301 A.312

i M UNJC  UNJF i M UNJC  UNJF
A1 A293 A304 A3 A295  A306
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oX PM

Produktschaufenster

H-TAP VP-H

\ LY
Spiralgenuteter Spiralgenuteter Gewindebohrer
=~ Gewindebohrer aus aus Pulvermetall mit niedrigem
S Pulvermetall mit Drall fur Sacklécher

niedrigem Drall fur

Sacklocher TICN-Mehrlagenbeschichtung
Dampfangelassen FUr gehértete Stahle bis 45
HRC

FUr gehartete Stéhle bis
45 HRC

g M MF  UNJC  UNJF g M

AI73 A.246 A.302 A.313 A174

EG EG EG
M) UNJC  UNJF

A318 A.322 A.327

¥ M MF  UNJC  UNJF i M
A125  A232 A296  A307 A126

EG EG EG
M) UNJC UNJF

“ A316  A320  A324

32



v XM

V-XPM-HT

Gewindebohrer aus
Pulvermetall mit gerader
Nut fir Durchgangs- und
Sacklocher

TiCN-Mehrlagen-
beschichtung

FUr geharteten Stahl bis
52 HRC

A.188

v CARBIDE

WH55-0T

Gewindebohrer
aus Vollhartmetall
mit gerader Nut fur
Durchgangs- und
Sacklocher

TiCN-Mehrlagen-
beschichtung

FUr geharteten Stahl bis
55 HRC

A.190

v CARBIDE

VX-OT

Gewindebohrer
aus Vollhartmetall
mit gerader Nut fur
Durchgangs- und
Sacklocher

TICN-Mehrlagen-
beschichtung

FUr geharteten Stahl bis
62 HRC

M G

A192 A.352

Produktschaufenster

33



m/min

VC

g
wv
o
N
=] © .
-fcu A Egis CARBIDE
2
X
3
o
g AT-1
A“II\
Erste Wahl in Qualitét und Leistung
S
4 1-Schnitt Gewindefraser
e

EgiAs-Beschichtung

Ungleicher Drall ungleiche Teilung

M MF M} UNC UNIC

A.367 A.367 A.367 A.376 A.376

p
UNF - UNF o e )

A.376 A.376 A.382 A.382 A.385

G
ep NPT
A385  A386

34



A m= s
AT-2

Produktschaufenster

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Bohr-Zirkular-Gewindefraser fur
gehartete Werkstoffe

DUROREY-Beschichtung

Bis zu 65HRC

M UNC UNJC UNF UNJF

A.368 A.377 A.377 A.377 A.377

Re
ey NPT
A.383 A.387
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AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindebohrer | Durchgangsloch

g ¥ ‘ Toleranz | A-Brand Serie

EG-
M MF UNC UNF M UNKC UNJF EGM EGMI ESc
FORM —
- l M eHx  PM - - A A-POT A94 A223 A270 A28
P v
FORM —
. I EMeHX  PM e Ty A A-OIL-POT A95 A224
FORM —
- l M eex  Pm - v A APOT6GX A9 A225
FORM —
. I M zex oM - v A A-POT 7GX A97
FORM  6H —
: l RM - 6H oy v A A-POT 40.1 A98
FORM —
- I M eHx  Pm - v A A-LT-POT A99
FORM —
- l M eHx M - v A A-POT-LH A100
|
- l FORM 6hx  PM - v A APOTHBWeldon A101
|
B l FORM 64  HssE - T S-POT A102 A226 A271 A282
|
: ' FORM 66 HssE - ox S-POT 6G A103  A227
|
- l FORM 76 Hsse - o S-POT7G A.104
FORM  6H —
: l EM - SH HssE - T S-POT +0.1 A105
- I FORM 64  psse - Mo S-LT-POT A.106
B oX
- l FORM g pssg - o S-POT-LH A107
B [
[ ]
. l FORM  6H  HssE - 7 S-POT-HBWeldon ~ A.108
|
: l FORM 64  HssE - T VA-POT A109 A228 A272 A283 A292 A303
|
_ l FORM 66 HssE - T VA-POT 6G A110
B} l FORM 6Hx  Pm - T Z-POT A111 A229
FORM Uy ==
- B eHX  PM o e Ty Z-OIL-POT A112
. l FORM  6H  HssE - - POT A113  A230
FORM
. l i 6H  HSSE - TiN TIN-POT A115
|
- I FORM  6H  HssE - - TICN-POT A116
|
. FORM | clx  HssE - cc-pPOT A7 A231
B aN
|
; I FORM 6Hx HSSE - e CCAT-POT  A118
FORM
. l M 6H  HssE - = HS-RFT-TIN A119
- l FORM 64 HssE - - AL-POT A.120
|
B l FORM 64 pPm = - V-TI-POT A121 A293 A304
: ' FOBRM 6H PM - - E-(HL)-POT A122 A294 A305 A315 A319
i l FORM 6Hx  Pm . iR WHR-NI-POT  A123 A295 A306
: l FORM 6H  pm . . CPM-POT A124
i I FORM 64 pm - ? H-HL-POT  A125 A232 A296 A307 A316 A320
|
- l FORM 6hx  PM - - VP-H-POT A126
FORM U ==
. EMeHx  PM e Ty VPO-H-POT  A127




EG-
s wnowowoo v v [N - RN N

C 025< 0,25<C 25-35 3545 45-50  50-70

<«02% (<04 <04 M WNOK GG GGG AL ACADC i NCCHRC HRC HRCHRC
A328 A332 A336 A340 1560 1560 1060 830 8-20 1535 1535 510 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
1525 1560 1025 820 820 1535 1535 5-10 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
1560 1560 1060 830 820 1535 1535 5-10 820
K}
A329 A333 A337 A341 15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 <
Q0
S
1524 1015 1015 813 816 10-15 =
<=
o
1524 1015 1015 813 816 1015 E
5
<C
1524 1015 1015 813 816 1015 —
c
[}
©
1524 1015 1015 813 816 1015 2
1524 10-15 10-15 813 816 10-15 8
1524 1015 1015 813 816 1015
1524 1015 1015 813 816 1015
)
2
1524 1015 1015 813 816 1015 %
K
1524 1524 1524 820 820 2040 2040 10-15 815
=
1524 1524 1524 820 820 2040 2040 10-15 815 S
(%]
=2
T
A342 1220 812 812 812 812 1525 1520 é
<
1524 1015 1015 813 816 1015 1525 1520 Y
P
1524 1015 10-15 813 816 1015 1525 1520
1525 1525 1025 1025 6-15 20-40
1525 1525 1025 1025 6-15 20-40
50-  40-
27-32 27-32 2227 2227 1520 -
1525 1520
46
A.323 2-4
24
813 1015 610 610
A324 813 10-15 46 24 610 610
813 10-15 46 24 610 610
813 1015 46 24 610 610
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AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindebohrer | Sackloch

s

}—i wad  Toleranz mme A-Brand Serie M MF UNC UNF M) UNC UNF EGM EG-MJ S
. - FORM gux e - A A-SFT A128 A233 A273 A284
|
. - FORM 6hx M I I v A A-OIL-SFT A129 A234
|
l - FORM eax M - v A A-SFT 6GX A130 A235
. - FORM 76x  Pm - T A A-SFT 7GX A131
FORM  6H —
. ) RS e A A-SFT +0.1 A132
. - FORM e em - ™™ A ASFTFORME  A133
. Rl | A-LT-SFT A134
. - M e o - | A A-SFT-LH A135
l - POV e em - ™ A ASFTHBWeldon  A136
|
' - POV ek v I I n A A-CSFOIL  A137 A236
|
. - FOEM ehx vhm I I i /A ACSFOLFORME A138 A237
|
. ) FOCRM 6H  HSSE - o S-SFT A139 A238 A274 A285
l - PO ee omsse - MO S-SFT6G A140 A239
. FORM 26 psse . S-SFT7G A141
C 0X
FORM  6H —
. - oM S hssE - T S-SFT +0.1 A142
. - FORM e msse - MO SSFTFORME  A.143
- | FORMIaH hssE | - [T S-LT-SFT A124
C 0X
S IR e el R S-SFT-LH A145
c 0X
l I S-SFTHBWeldon  A.146
. ; FOCRM 6H  HSSE - T VA-SFT A147 A240 A275 A286 A297 A308
l - FOCRM 66 HSSE - o VA-SFT 6G A148
. - FORM e hsse . MO VASFTFORME  A.149
l - PO e e . ZSFT A150 A241
. R L I I - ZOILSFT  A151
. - POV eH hsse - - SET A152 A242
FORM
. - oMM HSsE -y TIN-SFT A154
l - FOCRM 6H HssE - TICN-SFT A155
. . FOCRM 6HX HSSE - T HXL-SFT A156 A276
. ; FOCRM 6HX  HSSE I I T OILHXL-SFT  A157
. . FOCRM 6HX HssE - Mo VXL-SFT A158 A277
. ; FOCRM 6HX  HSSE I I e OILVXL-SFT  A.159
. - POV e msse - - SH-SFT A160
FORM M-SFT-DUPLEX
. - oM eHx PMo - py e Al61
|
- FORMUgix  hssE - CCHL-SFT  A162 A243 A298 A309 A314
N




EG-
s wnowowoo v v SN - RN N

C 025< 0,25<C 25-35 3545 45-50  50-70

0% (<04 <04 M WNOK GG GGG AL ACADC i NCCHRC HRC HRCHRC
A330 A334 A338 A343 A357 A360 1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1525 1525 1025 820 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820 o
K]
50 3060 20-60 %
100 S
50 5
0 3060 20-60 g
3
A331 A335 A339 A344 1015 814 814 711 7-12 714 <
c
10-15 814 814 711 7-12 7-14 [
©
£
1015 814 814 711 7-12 7-14 3
v
(V)
1015 814 814 711 7-12 714
10-15 814 814 711 7-12 7-14
1015 814 814 711 7-12 7-14 b
v
()
%,
1015 814 814 711 7-12 714 /4
1015 814 814 711  7-12 714
=
(=]
e
A345 1015 814 814 711 7-12 714 o
T
]
1015 814 814 711 7-12 714 =
<
]
1015 814 814 711 7-12 7-14 2
1025 1025 1025 820 8-20 1535 1535 5-10 815
1025 1025 1025 820 820 1535 1535 5-10 815
A346 813 712 712 69 68 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 7-12 35
813 712 712 69 58 712 7-12 35
813 712 712 69 58 35
813 712 712 69 58 35
A347 712 712 69 712 68 10-15
A.348 3-8
A325 A349 1525 1525 1025 1025 6-10 1535




AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindebohrer | Sackloch

ﬁ{¥ ot Toen: mmme ABrand Serie M MF UNC UNF M) UNC UNF EGM EG-MJ S
|
. - POV ek msse - ey CC-AT-SFT A163
. - FOCRM 6HX  HSSE - mn CCNEO-SFT  A.164 A290
|
l . FOCRM 6HX  HSSE - = SUS-SFT A165 A244
. - POV en hsse - . HSSFTTIN  A166
. - FOCRM 6H HSSE - - AL-SFT A167 A245
|
' - FORM e msse - v US-AL-SFT  A168
|
. i FOCRM 6H  PM - Y V-TI-SFT A.169 A291T A299 A310
. - FORM e em - - E-HU-SFT  A170 A300 A311 A317 A321
@ l - FOCRM 6HX  PM - HR WHR-NI-SFT AI71 A301  A312
2 FORM
s ' - oM eH PM - - CPM-SFT A172
< FORM -
s - A ™ H-HU-SFT  A173 A246 A302 A313 A318 A322
wv
= |
Z . - M ex oM - v VP-H-SFT A174
c
g l - POV ek e I I - VPO-H-SFT  A175
c
s . - FORM e hsse I I - V-EM-SFT A176
o
(L)
Wi,
L d
~
/':
=
S
-
wv
2
T
=
=
v
(]
=

40



C 0,25<  0,25<C M . . 25-35 3545 4550 50-70
<02% (<04 <04 HRC HRC HRC HRC

2
3
Q
©
>
<
©
=
wv
=]
<<
c
[
e
£
=
(Y]
O

Nach Werkstoff
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AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindebohrer | Durchgangs- & Sackloch

) W
‘ Toleranz

e ABrand Serie M MF  UNC UNF MJ UNJC UNJF EGM EGM S
. l FogM X PM - VP-DC-MT A177 A247 A278 A287
l ' F°ERM 6HX  PM : T VP-DC-MTFORME  A.178
l . FOCRM 6HX  PM n T VPO-DC-MT Center A.179 A.248
- l FORM. ahx om Ll VPO-DC-MTSide  A180  A.249
. ) F°:M 6HX  PM n T VPO-DC-MT FORME A.181
. ) FOCRM 6HX  VHM n ? A ACHTOLCenter A182 A250
- l FORM ahx v [ " A AcCHTOLSde  A183 A251
. ) F°:M 6HX  VHM n ? /A  ACHTOILFORME A184 A252
l l FOCRM 6HX  HSSE - m GG-MT A185 A253
. l FogM 6HX  HSSE I e OILTXLMT  A.186
l l FORM 6 msse - MO0 EX-MCT A187
. I FOCRM oHX  xPM - V-XPM-HT A188
_ l Fo[,;M M V—XPM—E‘; UFORM D 4150
. l FORM erx  vhm - WHS5-OT  A190
] I FOI;‘M X vim -y WHS55-OT FORMD  A.191
. l FO('?M X vim -y VX-OT A192
l l FOCRM . PM ) T A ATPT
. l FOCRM ©OHSSE - o STPT
l ' FORM — mssE - - NPT
. l FORM msse - - PG




C 025<  0,25<C

) 2535 3545 4550 SO0
0% (<04 <04 M A ACADC

HRC HRC HRC HRC

2
3
Q
©
>
<
©
=
wv
=}
<<
c
[
e
£
=
(]
O

Nach Werkstoff
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AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindeformer | Durchgangs- & Sackloch

i ¥ ‘ Toleranz

s

= A-Brand Serie M MF UNC UNF MJ UNKC UNJF EGM EGM ESc

. . FogM 6HX  PM T A AXPF A193  A254
. l FOCRM 6HX  PM I T A A-OIL-XPF A194 A255
l . FOCRM 6HX  HSS-Co - A SXPF A195 A256 A279 A288
l l FO(?M 6HX  HSS-Co T A S-OILXPF A196 A257 A280 A289
. ' FOCRM 6GX HSS-Co T A S-XPF 6GX A197 A258
l . FOCRM 6GX  HSS-Co T A SOLXPFeGX  A198 A259
. l FORM' 76X HssCo - A serex A9

l . FOCRM +60':'1 HSS-Co - A SXPF +0.1 A200

; l FOSM 6HX  HSS-Co T A SXPFFORMD  A201 A260
l . F°ERM 6HX  HSS-Co - A SXPFFORME  A202 A261
. ) F°:M 6HX  HSS-Co T /A SOLXPFFORME A203 A262
l . FOCRM 6HX  HSS-Co T A SLT-XPF A204

. l FO(':*M 6HX  HSS-Co T A SOILLTXPF  A205 A263
l l FOCRM 6HX  HSS-Co - A SXPF-LH A206

l . FOCRM 6HX  HSS-Co T A SXPFHBWeldon  A207

l . FO(':‘M 6HX  HSS-Co T A SXPF-GL A208 A264
l ' FOCRM 6GX  HSS-Co T A sxPRGLeGx  A209 A265
. . FOCRM 6HX  VHM T A C-OILXPF A210 A266
l l FogM 6HX  HSS - RXPF A211

) l FOSM 6HX  HSS - RXPFFORMD  A212

l l FOCRM 6GX  HSS T RXPF 6GX A213

. l FOCRM 6HX  HSS-Co T V-NRT A214 A267
. l FORM 66X Hss-Co — V-NRT6GX  A215

) l FogM 6HX  HSS-Co T V-NRTFORMD  A216 A268
- l FORM' 66x  Hss-Co - V-NRT6GX FORMD  A217

. l FOCRM 6HX  PM T MNEST A218 A269
l l FOCR M ex em TiN R [

l . FOCRM 6GX  PM . M_N,ﬁETuéGX A220

l . FOER M oex e TiN M_NRLEFS ME A

l _ FOERM | o M-OILNRTFORME , 1,




EG-

C 025< 0,25<C 25-35 3545 45-50  50-70

<«02% (<04 <04 M NOX GG GG AL AGADC i NOURRC O HRC HRCHRC
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
A353 1540 1540 1530 1530 8-20 2050 20-40 520
A354 1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 2050 20-40 520 @
]
Q0
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520 o
whd
<=
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520 g
3
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520 <
c
1540 1540 1530 1530 8-20 2050 20-40 520 g
£
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520 s
v
(V)
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
A355 1020 1020 1020 1020 815 1015 10-15
1020 1020 1020 1020 815 10-15 10-15 b
v
2,
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520 (/2
1540 1530 1530 5-15 2040 20-40 -
(=]
e
1540 1530 1530 515 2040 2040 I
T
]
1540 1530 1530 515 2040 20-40 =
<
v}
1015 1015 1015 812 510 1020 1020 3
10-15 10-15 10-15 812 5-10 1020 10-20
1015 1015 1015 812 510 1020 1020
1015 1015 1015 812 510 1020 1020
A356 1540 1540 1530 1530 6-12 10-50 10-40
1540 1540 1530 1530 6-12 1050 10-40
1540 1540 1530 1530 6-12 1050 1040
1540 1540 1530 1530 6-12 10-50 10-40
1540 1540 1530 1530 6-12 1050 10-40

45



Gewinden | Auswahltabelle

Nach Werkstoff

AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Gewinden | Gewindefraser | Durchgangs- & Sackloch

i } WPPRLRP | mmm . ABrand Serie M MF  UNJ UNC UNF UNJC UNJF EG-MJ (S
|

. l - - Vh - s A AT-1 A367 A367 A376 A376 A376 A376 A376
|

. l - - vHM n ooy A AT-2 A368 A377 A377 A377 A377 A377

l l - - ow o A AT-2R-SPEC  A369
|

l . - - v - | T WHEM-PNC  A370
|

. . - - VHM n WXs WHO-EM-PNC A371
|

. l - - vh - o WXSTPNC-3P  A372 A372
|

. l - - Vi - = WHVM-PNC ~ A373 A373 A378 A378 A378 A378 A378
|

. . - - Vh - — WX-PNC A374 A374 A379 A379 A379 A379 A379
|

. l - - Vh n — WXO-ST-PNC  A375 A375




€ 025< 025<C ) 2535 3545 4550 SO0
0% (<04 <04 M A AGADC HRC  HRC  HRC  HRC

A382 A386

Gewinden | Auswahltabelle

Nach Werkstoff
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Nach Abmessung 'l,ll'

AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Abmessung

[

|
‘ t b

Sack- / Durchgangsloch

\ v v

-
(
Serie apor RO AIOT AT AT A mnn Mgl gpor SIOTSTOTspoT sl s CLg user
Weldon Weldon
A-Brand AAAAAAAA
Seite A94 A95 A96 A97 A98 A99 A.100 A.101 A.102 A.103 A.104 A.105 A.106 A.107 A.108 A109
2 ) =~ = =~ = [ S = A = =~ =~ = N -~ O 1
1 0,25 0,75 ° °
1,1 0,25 0,85
1.2 0,25 0,95 ° °
14 03 11 ° °
1,6 0,35 1,25 ° °
17 0,35 (55 ° °
18 0,35 1,45 ° °
2 04 1.6 . . ° ° . . . . .
22 0,45 1,75 ° ° .
23 0,4 1,85 ° °
25 0,45 2,05 . ) . ) o . . . .
2,6 0,45 2,15 ° °
3 05 2,5 o o . . . ° . . e o o ° ° . . ° o o
35 0,6 29 . . .
4 07 33 o o o . . ° o . e o o ° ° o . ° e o
4,5 0,75 37 ° °
5 08 4,2 o o . . . . . . e o o . . . . ° o o
55 0,9 4,6 ° °
6 1 5 e o o ° ° ° e o o ° e o o . ° e o o ° e o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 e o o ) . . e o o . e o o . . e o o . e o
9 1,25 7.8 o o e o
10 1.5 8,5 e o o ° . . e o o . e o o ° . e o o . e o
1 1.5 9,5 ° .
12 1,75 10,2 . ° . . ° ° . . ° . ° ° . . ° °
14 2 12 . ° . . . ° ° ° ) 0 . . )
16 2 14 . . . . . . ) . . . . ° . . . .
18 2,5 555 . ° . . . . . .
20 2,5 17,5 ° ° . . ° . . .
22 25 19,5 ° ° . ° . .
24 3 21 . ) ° . ° .
27 3 24 o
30 35 26,5 °
33 35 29,5 °
36 4 32 °
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

v v v \

L v oX oX oX oX oX OX oX oX
* PM PM PM PM PM PM PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
watd FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB  FORMB

Toleranz 6HX 6HX 6GX 7GX  6H+0.1 6HX 6HX 6HX 6H 6G 7G 6H +0.1 6H 6H 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]

L] L] L] L] L] L] L] L]

L] L] L] L] L] L] L) L]

L] L] L] L] L] L] L] L]




AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Abmessung

NI
‘ !

-

]

'
W B u i
. VA-POT Z-0lL- POT TICN- CC-LT- HS-RFT- WHR-NI- CPM-
Serie 6G Z-POT POT POT D352 TIN-POT POT Cc-pOT POT TIN AL-POT V-TI-POT E-POT pOT POT
A-Brand
Seite A110 Al A112 A113 A114 A115 A116 A117 A118 A119 A120 A121 A122 A123 A124
‘ ! . g g g g g g g g =] 2 g g 92 g g g g g g g g g g g g
I s s s s E s & S| s/ & |8 & | § SIEE s e e S s s P E e
7] ) SRR R E|E g e e e =01 1= 1 =~ O = B - B = B
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 0,3 11
1,6 0,35 1,25
17 0,35 1,35
18 0,35 1,45 ()]
2 04 1,6 ) . ° . . . . . o
Kel
22 0,45 1,75 ©
=
23 04 1,85 <
25 0,45 2,05 0 0 ) . ° . . g
2,6 0,45 2,15 g
3 0,5 25 . o o e o ° e o o e o o ° . ° ° . ° <
35 0,6 29 ° . c
[T]
4 0,7 33 . o o o o ° o o o o o o ° . . . . ° b o
45 0,75 37 ‘§:
5 038 42 . e o e o ° e o o e o o . . . . . . (7
558 09 46 O
6 1 5 . . . ° ° ° . ° ° ° ° ° ° ° . . o o o .
7 1 6
8 125 6,8 ) e o o e o . e o o e o o . . . . . e o
9 1,25 7.8 l'
10 1,5 85 ° ° . ° . ° . ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ",
11 15 95 (/]
12 175 10,2 o o ° ° . . o o . ) ) . . .
14 2 12 . ° ° ° . O . . ) o
16 2 14 . . ° ° . . . . . g
18 255 15,5 o ° ° . . . ) . &
20 25 17,5 ° ° ° . . . ° ) QE)
22 235 19,5 ° ° ° ° . Ne]
<
24 3 21 ) ° . . .
<
27 3 24 . . . . 2
30 35 26,5 o . . . =z
33 35 29,5 °
36 4 32 .
39 4 35
42 45 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5
Sack- / Durchgangsloch i i i i iE i ; g i i i i i i
L oX % % - - TIN \% N N TIN - % - HR -
m HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM PM PM
‘ FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM A FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B
Toleranz 6G 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6HX 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
. ° ° . . .
° ° ° . . . . . o .
° ° . ° ° ° °
° ° ° n
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i
n n
A | k. »
( |
Sere wa | G s e e e e e e
Weldon FORM E
A-Brand A AAAAAAAAAA
Seite A125 A126 A127 A28 A129 A.130 A131 A.132 A133 A134 A.135 A136 A137 A138 A139 A140
] ) 0= =~~~ = = =~ I~ = O I~ (= SlE R e s R E
1 0,25 0,75 ° °
1,1 0,25 0,85 .
1.2 0,25 0,95 ° .
14 03 11 ° .
1,6 0,35 1,25 . °
1.7 0,35 1,35 ° °
18 0,35 1,45 ° .
2 04 1.6 ° ° . ) 0 . . °
22 0,45 1,75 ° .
23 0,4 1,85 ° .
25 0,45 2,05 . . . ) . ) . .
26 0,45 2,15 ° °
3 0,5 2,5 . ° o o ° . . ° . ° . o o o
35 0,6 29 ° .
4 0,7 33 . ° o o ° o . ° ° ° ° e o o
4,5 0,75 3,7 ° °
5 08 4,2 . ° o o . . . . . ° . . . e o o
55 0,9 4,6 ° °
6 1 5 ° . ° e o o ° ° ° ° e o o ° . ° e o o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 . . ) e o o . ) . . e o o . . . e o o
9 1,25 7.8 e o o o
10 1.5 8,5 . ° ° e o o ° . . ° e o o . . . e o o
1 1.5 9,5 ° .
12 1,75 10,2 . ° o . ° ° . . ° ° ° o . . ° .
14 2 12 . ° . . . ° ° . ) ) .
16 2 14 . . . . . . 0 . . . ° . . .
18 2,5 155 . . ) . . . . .
20 2,5 17,5 ° ° . . ° ) ) )
22 2,5 19,5 ° ° ° O ° .
24 3 21 . . . . . .
27 3 24 ° ° .
30 35 26,5 . 3 °
33 35 29,5 ° ° °
36 4 32 ° . .
39 4 35 °
42 4,5 37,5 °
45 4,5 40,5 °
48 5 43 °
52 5 47 .
56 55 50,5 .

Sack- / Durchgangsloch

Y
wl

Toleranz

oX

PM
FORM B

6H

v
PM
FORM B

6HX

\

PM

FORM B

6H

v

PM

FORM C

6HX

v
PM
FORM C
6HX

FORM C

6GX

FORM C

7GX

\%

PM

FORM C

6H +0.1

FORM E

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

VHM

FORME

B6HX

HSSE

FORM C

6H

ox
HSSE
FORM C
6G




AUSWAHLTABELLE

Gewinden | Auswahltabelle | Nach Abmessung

1 L

<

)

1]

BN

S

i

(1]

. SSFT
Serie 76
A-Brand
Seite A4

- o
e

H
-
LLENIA
9LENIQ

]
0,25 0,75
11 0,25 0,85
1,2 0,25 0,95
14 03 1,1
16 035 1,25
17 035 135
18 035 1,45
2 04 1,6 .
22 0,45 1,75
23 0,4 1,85
25 0,45 2,05 .
26 0,45 2,15
3 05 2,5 .
35 0,6 29
4 07 33 .
45 075 37
5 0,8 42 .
55 0,9 46
6 1 5 .
7 1 6
8 1,25 68 .
9 1,25 7.8
10 15 8,5 .
1 15 95
12 1,75 10,2 .
14 2 12 .
16 2 14 .
18 25 15,5
20 25 17,5
22 25 19,5
24 3 21
27 3 24
30 35 26,5
33 35 29,5
36 4 32
39 4 35
42 45 37,5
45 45 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5
Sack- / Durchgangsloch ‘
_— ox
* HSSE
watd FORM C
Toleranz 7G

S-SFT
+0.1

A142

LLENIQ
9/ENIO

OoX
HSSE
FORM C

6H+0.1

S-SFT
FORM E

A143

LLENIQ
9LENIA

(02
HSSE
FORM E

6H

S-LT-SFT

A144

ox
HSSE
FORM C
6H

S-SFT-
LH

A.145

LLENIQ
9LENIO

(©
HSSE
FORM C
6H

SSFT-
HB
Weldon

LLENIQ
9LENIA

OoX
HSSE
FORM C
6H

VA-SFT
A.147
=) =)
= | =
s s
B

L
L]
.
L] L]
L]
L] .
L] L]
L] L]
. .
L] L]

(0
HSSE
FORM C
6H

VA-SFT
6G

A.148

LLENIQ
9LENIO

ox

HSSE

FORM C

6G

VA-SFT
FORM E

A.149

LLENIQ
9LENIA

Z.SFT
A.150
g g
z =
s &
33

L]

L]

L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

Z-OIL-
SFT

A151

LLENIQ
9LENIA

SFT

A152

LLENIQ

9LENIA

SFT
D352

A153

ZSENIQ

TIN-SFT
A154
g g
z =
s &
SR

L]
L]
L] L]
L]
L] L]
L] L)
L] L]
L] L]
L] L]

OoX

HSSE

FORM E

6H

\

PM

FORM C

6H

4

PM

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

TIN

HSSE

FORM C

6H

TICN-
SFT

A.155

LLENIQ
9LENIA

v
HSSE
FORM C
6H

HXL-SFT

A.156

ox

HSSE
FORM C

6HX
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Jl
M |
i

Pf

=)
s

=X
—_

b
-

Sack- / Durchgangsloch

N 4
wl

Toleranz

L]
oX
HSSE
FORM C
6HX
L]

L]
(04

HSSE

FORM C

6HX

0ox -

HSSE HSSE

FORMC  FORMC

6HX 6H

FORM C

TIN

PM

6HX

FORM C

CrN

HSSE

6HX

CrN TIN (04 TIN = % v - HR

HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM PM

FORMC  FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC

6HX 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6HX
L] o L]
° ° ° °
L] L] L] L] L]

™ Li ®) na
{5 : u t
Serie OHe wxeser OVXesusrr NSEEcoser ST N0 sussr MESITaLsrr WS vmser e R G
A-Brand
Seite A157 A58 A159 A.160 A61 A162 A163 A64 A.165 A.166 A167 A.168 A169 A170 AI71 A172
"] ? = S N B X S N E N e N S S S N B X S 3 S
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 1,1
1,6 0,35 1,25 ° °
17 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1,6 ° ° ° . ° . .
22 0,45 1,75 ° °
23 04 1,85
2,5 0,45 2,05 ° ° ° ° ° °
2,6 0,45 2,15
3 0,5 2,5 . . e o o . . . . . . . . .
35 0,6 29 . .
4 0,7 3,3 ° ° e o o ° ° . ° ° ° ° ° °
4,5 0,75 37
5 0,8 4,2 . . e o o . . . . . . . . .
55 0,9 4,6
6 1 5 ° ° e o o ° ° 3 . ° . ° ° .
7 1 6
8 1,25 6,8 . . e o o . . . . . . . . e o
9 1,25 7.8
10 1.5 85 ° . e o o . . . . ° . ° ° e o
11 1.5 9,5
12 1,75 10,2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° . .
14 2 12 ° . . ° . . °
16 2 14 ° . ° . . . .
18 2,5 15,5 ° ° ° ° . .
20 25 17,5 ° . . . ° ° ° . .
22 25 19,5 ° ° °
24 3 21 ° . . o . .
27 3 24 ° ° ° .
30 35 26,5 ° . ° o
33 35 29,5 ) . .
36 4 32 ° ° ° o
39 4 35 . ° °
42 4,5 37,5 ° ° °
45 4,5 40,5
48 5 43 . ° °
52 5 47 ° . °
56 5,5 50,5

PM
FORM C
6H
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”HHHI”M'”

W % o v & 8 FF F & &

Serie et VEH VRO VM VRbC s | o D\g‘le-T s | o A-qclTT i O pxmeT  vxpMHT
FORM E Center Side FORM E Center Side FORM E
A-Brand A A A
Seite AI73 A174 A175 A176 A177 A178 A179 A.180 A.181 A.182 A183 A184 A185 A.186 A187 A188
"] ? 2 3 = a T a3 = 3 D 23 3 = a ¥ & = a T 3 2 3
1 0,25 0,75
11 0,25 0,85
1,2 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1,7 0,35 1,35
1.8 0,35 1,45 2
2 04 16 o . o ]
22 0,45 1,75 %
=
23 04 1,85 £
25 0,45 2,05 ° ° ° g
26 045 2,15 3
3 05 25 . . o o . <
B 0,6 29 ° ?
4 0,7 33 ° ) ) . ) o o ) %
4,5 0,75 37 -E
5 038 4,2 ° . ° ° . ° ° . o o . q;)
55 0,9 4,6 O
6 1 5 ° ° . ° ° ° o . ° ° ° ° o o ° .
7 1 6 °
8 1,25 6,8 ° ° ° ° . . . . ° . . . e o . .
9 125 7,8 l'
10 1.5 85 ° ° . ° ° . o . ° . ° . o o ° ° ",
1 1.5 9,5 ° ,/
12 1,75 10,2 O ) ) . o . . . . ° . . . . o
14 2 12 ° . . ° . ° o ° ° ° ° o
16 2 14 ° . . ° . . . ° . ° ° g
18 2,5 15,5 . . . . ) . . . . . &
20 2,5 17,5 ° ° . . . o ° ° ° 3 ° QE)
22 25 19,5 . 3 . ° ° 0
24 3 21 ° ° . . . . <
L
27 3 24 . . . g
30 35 26,5 . . . . =z
33 35 29,5 . . .
36 4 32 ) . .
39 4 35 .
42 4,5 37,5 .
45 4,5 40,5
48 5 43 )
52 5 47 .
56 55 50,5 .
Sack- / Durchgangsloch ‘ t ; ‘ ‘ i ‘ i ‘ ; ‘ ‘ i ‘ ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i
L ox % \% % % % v % % FX FX FX NI-OX oX oX v
* PM PM PM HSSE PM PM PM PM PM VHM VHM VHM HSSE HSSE HSSE XPM
‘ FORM C FORM C FORM C FORM C FORMC FORME FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORME FORMC FORM C FORM C FORM C
Toleranz 6H 6HX 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6H 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
. . . . . o . . . . . . . .
. . . . ) . . . . .
. . .
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] n
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ARERR

¥
L4
E
L4
7
—
L

a2
U ¥ i
Serie v s Yo aor Serie wor NS s SO ST Ser swr s
A-Brand A-Brand A A A A A A A A
Seite A189 A.190 A191 A192 Seite A193 A194 A.195 A196 A.197 A.198 A199 A.200
I 0 T RV
(] (] 2 min.  Pmax. 9@
1 0,25 0,75 1 0,25 0,89 0,90 °
1,1 0,25 0,85 1,1 0,25 0,99 1,00 °
1.2 0,25 0,95 1.2 0,25 1,09 1,10 °
14 03 11 14 03 1,26 1,28 °
1,6 0,35 1,25 1,6 0,35 1,45 1,48 °
1.7 0,35 1,35 1.7 0,35 1,55 1,58 °
18 0,35 1,45 18 0,35 1,65 1,68 °
2 04 1.6 2 04 1,82 1,85 ) . .
22 0,45 1,75 22 0,45 2,00 2,04 °
23 0,4 1,85 23 0,4 2,12 2,15 °
25 0,45 2,05 25 0,45 2,30 2,34 ° ° °
2,6 0,45 2,15 2,6 0,45 2,40 2,44 °
3 0,5 25 ° . . ° B 0,5 2,77 2,82 . ° . 0 .
35 0,6 29 35 0,6 3,23 3,28 ° ° °
4 0,7 83 ° . ° ° 4 0,7 3,67 3,72 . ) . . .
4,5 0,75 3,7 4,5 0,75 4,14 4,20 °
5 038 4,2 . . . ° 5 038 4,62 4,68 . . . ) . . . )
55 0,9 4,6 55 0,9 5,06 513 °
6 1 5 ° ° ° ° 6 1 5,51 5,59 ° ° ° ° ° ° ° 3
7 1 6 7 1 6,51 6,59 .
8 1,25 6,8 ° ° ° ° 8 1,25 7,37 7,45 ° ° ° ° ° ° . .
9 1,25 7.8 9 1,25 8,37 8,45 .
10 iP5 85 ° . . ° 10 1.5 9,24 O}ss) . O ° . . O ° .
11 1.5 9,5 1 1.5 10,24 10,33 °
12 1,75 10,2 ° ° ° ° 12 1,75 11,1 11,2 . ° ° ° ° . ° °
14 2 12 14 2 12,96 13,08 ° ° ° ° ° ° °
16 2 14 16 2 14,96 15,08 ° ° . . . ° . .
18 2,5 15,5 18 2,5 16,66 16,81 ° ° ° °
20 2,5 17,5 20 2,5 18,66 18,81 ° . ° °
22 25 19,5 22 25 20,66 20,81 ° ° ° °
24 3 21 24 3 22,39 22,56 ° ° ° °
27 3 24 27 3 25,39 25,56 . ° o .
30 35 26,5 30 35! 28,09 28,28 ° ° ° °
33 35 29,5 33 35 31,09 31,28 ° °
36 4 32 36 4 338 34,01 . .
39 4 35 39 4 36,8 37,01 ° °
42 4,5 37,5 42 4,5 39,52 39,73 . °
45 4,5 40,5 45 4,5 42,52 42,73 ° °
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Sack- / Durchgangsloch

Sack- / Durchgangsloch

111 ¢}
v v v Vv

|
* XPM VHM VHM VHM
watd FORMD FORMC FORMD  FORMC
Toleranz 6HX 6HX 6HX 6HX

D 2
ol

Toleranz

spspepepegseie}
% Vv v v v Vv v v

PM PM HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co
FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX 7GX 6HX +0.1

o ° ° ° . ° ° o

o ° ° ° ° ° ° o

. . ° . o ° ° o

° o ° ° . ° ° o
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lliﬂlu’im IW'!!

> £ = wa = - o £ £ =
P v ¢ ¢
Serie s e W smer SOLSKE Mg SEE S0L col g LOLREE g VAT
A-Brand AAAAAAAAAA
Seite A201 A202 A.203 A.204 A.205 A206 A.207 A.208 A209 A210 A211 A212 A213 A214 A215 A216
I L VU
] gmin. gmax.
1 0,25 0,89 0,90 .
1,1 0,25 0,99 1,00
1,2 0,25 1,09 1,10 .
14 03 1,26 1,28 .
16 0,35 1,45 1,48 .
17 0,35 1,55 1,58
18 0,35 1,65 1,68 K}
2 04 182 185 . o o o o o
22 0,45 2,00 2,04 . ° . %
>
23 04 2,12 2,15 r<
25 0,45 2,30 2,34 . . . . . g
26 0,45 2,40 2,44 3
3 0,5 2,77 2,82 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° <
35 06 3,23 3,28 . . ° . ?
4 0,7 3,67 3,72 . ° . 0 . ° . . . . ° ° . %
45 0,75 4,14 4,20 £
5 0,38 4,62 4,68 ° . ° ° ° ° ° . ° ° . ° ° . ° q;)
55 09 5,06 513 O
6 1 5,51 5,59 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° o . ° ° ° “
7 1 6,51 6,59
8 1,25 7,37 7,45 ° ° ° ° ° . ° ° ° ° ° . °
9 1,25 837 845 l’
10 1,5 9,24 933 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ",
11 15 1024 1033 ,/
12 1,75 111 11,2 ° ° ° ° ° ) ° . . . ° °
14 2 12,96 13,08 ° . . . . . o
16 2 1496 15,08 . . . . . . g
18 2,5 16,66 16,81 . a
20 25 1866 1881 o °E’
22 2,5 2066 2081 . e
24 3 2239 22,56 . :
27 3 2539 2556 g
30 35 2809 2828 =
33 35 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 36,8 37,01
42 45 3952 3973
45 45 42,52 42,73
Sack- / Durchgangsloch i ‘ g ‘ g i ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i i ‘ i ‘ § i g g
L % % v % % v % % % v v % % % v %
: HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  VHM HsS HsS HsS HSS-Co  HSs-Co  HSS-Co
watd FORMD FORME FORME FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORMC FORMC FORMC  FORMD
Toleranz 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L ] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L[] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] n
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1]

----------—-—-—-—-
---ﬁ-—-—--—-—-—-—-
----------—-—-—-—-
-—-—-—-—-—-—-—-—-—

14,96 15,08

18,66 18,81

25

22,39 22,56

28,09 28,28

34,01

3.8

39,52 39,73

45
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a ]

n n
U ‘ S
. A-OlL- S-POT A-OIL- A-SFT A-CSF A-CSFOIL-
Serie A-POT bor  APOT6GX  S-POT o VA-POT  Z-POT POT  CCPOT  H-POT  ASFT s ox o FORM E
AcBrand A A A AAAAA
Seite A223 A224 A225 A226 A227 A228 A229 A.230 A231 A232 A233 A234 A235 A.236 A237
‘ ! . g o ] <} [} i} <} [} i} ] =] o gz <} [} o <}
I s & s s s s s s s s s s & H s s s
? 2 N ® N N ® N ® N N N = N 2 N X N
25 0,35 2,15 ° °
26 0,35 2,25
0,35 2,65 ° ° ° . . .
35 0,35 3,15 ° °
4 0,35 3,65 ° °
4 0,5 Bi5 . ° ° ° ° . °
4,5 0,5 4 ° ° [J]
5 05 4,5 . ° ° ° ° . . o
Kel
6 0,5 55 o o ° ° ° ° e o ©
=
6 0,75 525 o o . ° ° . . ° ° o e o ° K=
7 0,75 6,25 ° ° g
8 0,75 7,25 o o . ° . . . ° . . e o . g
8 1 7 e o . . ° ° ° ° ° ° . e o . ° . . <
9 1 8 o o . o o =
[T]
10 0,75 9,25 e o ° ° o o e
10 1 9 e o . O ° ° ° . ° ° . e o . ° . ° -§
10 1,25 8,75 o o . . . . . . . . . o o . . (7]
11 1 10 ° ° ° O
12 1 1" ° ° ° . ° ° ° ° 3 ° . . ) “
12 1,25 10,75 . . . ° ° ° ° ° . . °
12 1,5 10,5 ) . . . ) . ° ° . . . . . . .
14 1 13 . o . . l’
14 125 12,75 . . . . ',,
14 1.5 12,5 . . . . . . . ) . . . ° . . . ,/
16 1 15 ° ° . .
16 1.5 14,5 . . . ° . . . ° . . . . . ) ° o
18 1 17 . . . . g
18 15 16,5 . . . ° . . ° ° ° . . . . &
()]
18 2 16 . E
20 1 19 ° ° . . Ne]
20 1,5 18,5 . . ) . ) . ° ° . . . . . ) :
20 2 18 . . . . 2
22 1 21 . . . =z
22 15 20,5 . . . ) . . . . . . .
22 2 20 ° . . .
24 1 23 ° ° .
24 1.5 22,5 . . . ) . . . . . . .
24 2 22 ° ° . o
30 2 28 .
Sack- / Durchgangsloch i i i i i i i i i i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
L % % \% oX oX oX v - N oX \% v % FX FX
% PM PM PM HSSE HSSE HSSE PM HSSE HSSE PM PM PM PM VHM VHM
‘ FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C FORM C FORME
Toleranz 6HX 6HX 6GX 6H 6G 6H 6HX 6H 6HX 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
L] L] o L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
° . . o . . .
° . . . ° . . . ° ° .
° ° ° ° ° ° . °
° ° ° ° ° ° ° ° n
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11}

MF

SR

1

- ~ -~ ~
W (T I T I 1 &
Serie SSET ST ASFT  ZSFT ST CGSFT SUSSFT  ALSFT  dspr VDS VPO-DCMIVEODGMT ACHTOL A-CHTOI ACHIOL = 66 yr
A-Brand A A A
Seite A238 A.239 A.240 A241 A242 A243 A244 A.245 A.246 A247 A248 A249 A.250 A251 A252 A253
? ? ® N ? ® N ® N N N N ® N ? ®
25 0,35 2,15
2,6 0,35 2,25
0,35 2,65 . ° . ° . .
35 0,35 3,15 .
4 0,35 3,65
4 0,5 35 ° ° ° ° ° ° °
4,5 0,5 4
5 0,5 45 . . . . . . .
6 0,5 55 ° ° ° ° ) ° °
6 0,75 525 ° ° ° . ° ° . ° .
7 0,75 6,25
8 0,75 7,25 ) . . . . . . . . .
8 1 7 . ° ° . 3 ° ° . . . ° . . ° .
9 1 8 .
10 0,75 9,25 . .
10 1 9 ° ° ° ° . ° ° . ° . ° . o ° ° .
10 1,25 8,75 ° ° . . . . ° . . ° ° . .
11 1 10 °
12 1 1 ° ° ° ° . ° . ° . . . ° ° .
12 (P25 10,75 . ° ° . ° ° ° ° . ° ° . .
12 1,5 10,5 ° ° . . . . . . . . ° . . ° ° .
14 1 13 ° . .
14 1,25 12,75 ° .
14 1.5 12,5 . . . . . . . . . ° . . ° . .
16 1 15 . . .
16 35 14,5 ° ° ° ° ° ° ° ° . ° o o ° ° .
18 1 17 . 0
18 1.5 16,5 ° ° . . . . . . ° . . .
18 2 16 . .
20 1 19 . .
20 1.5 18,5 ° 3 . . . ° ° . . ° . . ° .
20 2 18 . .
22 1 21 .
22 1.5 20,5 ° . . . . . ° . ° .
22 2 20 ° .
24 1 23 .
24 1.5 225 ° . ° . . ° . ° ° .
24 2 22 ° .
30 2 28 .

Sack- / Durchgangsloch

Y
wl

Toleranz

ox

HSSE

FORM C

6H

OoX

HSSE

FORM C

6G

[0

HSSE

FORM C

6H

\
PM
FORM C
6H

HSSE

FORM C

6H

CrN

HSSE

FORM C

6HX

(0
HSSE
FORM C

6HX

HSSE

FORM C

6H

OoXx

PM

FORM C

6H

\

PM

FORM C

6HX

\%

PM

FORM C

6HX

%

PM

FORM C

B6HX

FX
VHM
FORM C

6HX

FX

VHM

FORM C

6HX

FX

VHM

FORM E

6HX

NI-OX

HSSE

FORM C

6HX
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|
MF

o

i

TR B

Serie AXPF  A-OILXPF  SXPF  S-OIL-XPF S-XPF6GX 5'06'&(” Fg:;FD FZ':;FE S,;g'l"';\}': S'?(';:'T' S-XPF-GL 5":;'(6" C-OILXPF  V-NRT F‘SQ‘STD M-NRT
A-Brand AAAAAAAAAAAAA
Seite A254 A.255 A256 A257 A.258 A.259 A.260 A.261 A.262 A.263 A264 A.265 A.266 A.267 A.268 A269
$ bW ® ¢ ¢ ¢ ¥ ¥ ¥ § ¥ ¥ % § ¥ ¥ g 3 ;%
7] Brin.  Pmax,  * 3 3 3 3 3 3 3 3 3 i 3 3 3 3 3
4 0,5 3,77 3,82 . .
5 0,5 4,77 4,82 ° 0
6 0,5 579 583 . °
6 0,75 5,65 571 . .
7 0,75 6,65 6,71 ° o
8 0,5 7,79 7,83 . .
8 0,75 7,65 7,71 . .
8 1 7,51 7,59 ) . . ) . . . . . . . . . . .
10 1 9,51 9,59 ° ° ° ° 3 ° ° ° ° ° . ° ° . ° °
10 1,25 9,37 9,45 . ° ° ° ° . . . . . ° . ° °
12 1 11,52 11,60 ° ° ° ° . ° . . . . ° . ° .
12 1,25 11,39 11,46 . ° ° . . ° ° ° ° o . . ° °
12 155 11,25 11,34 . e ° ° ° ° . . ° ° ° . ° . . °
14 1 13,52 13,60 ° ° o
14 1,25 13,39 13,46 . . . ) ) . . . . . °
14 1.5 13,25 13,34 . ° ° . . ° ° ° ° ° o ° ° °
16 1 15,52 15,60 . . .
16 1.5 15,25 15,34 ) . . ) 0 . . . . . . . °
18 1 17,52 17,60 ° ° .
18 1.5 17,25 17,34 ° ° ° . . . . . . ° °
20 1 19,52 19,60 . . .
20 [’5 19,25 19,34 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
22 155 21,25 21,34 ° . ° . ° ° ° o ° °
24 15 23,25 23,34 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °

Sack- / Durchgangsloch

SESESRERSICE R OSE R ORRRESRNIG) I N
v Vv v v Vv v \% Vv v v v v v Vv v TIN

]
* PM PM HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co VHM HSS-Co HSS-Co PM
‘ FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORME FORME FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD  FORMC
Toleranz 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX

Gewinden | Auswahltabelle
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l] | W
UNC UN UNC |
i ol

Serie APOT  SPOT  VA-POT  ASFT  SSFT  VASFT  HXLSFT  VXLSFT VP-DC-MT Serie SXPF  S-OIL-XPF
A-Brand A A A-Brand A A
Seite A270 A271 A272 A273 A274 A275 A276 A277 A278 Seite A279 A.280
o o o o o o o o
z z z z z z z z
T N N N~ N N N~ T N N~
g ! ! H g 2 2 g H % ‘ . ) g H 2
= = = = = = min. max. = =
N°.2 56 1,85 . . . . . N°.5 40 2,86 293 o
N°3 48 2 . . . . . N°.6 32 3,09 317 o
N°4 40 2,35 . . . . . . . N°.8 32 3,76 384 o
N°5 40 2,65 . . . . . . . N°.10 24 4,26 435 o
N°.6 32 2,7 . . . . . . . 1/4 20 5,66 576 e .
N°.8 32 35 . . . . . . . 5/16 18 7,18 729 o .
(] N°.10 24 38 ° ° 0 . . . ° 3/8 16 8,66 8,78 . .
K} Ne.12 24 45 . . . . . 7116 14 1012 10,27 . .
% 1/4 20 5,1 . . . . . . . 1/2 13 11,62 11,78 . .
Ll
= 5/16 18 6,5 . . . . . . . 9/16 12 13,14 13,28 . .
‘g 3/8 16 7.9 . o o . . o o 5/8 1 1461 1476 o .
g 7/16 14 93 . . . . . . . 3/4 10 17,65 17,80 . .
<C 1/2 13 10,7 . . . . . . . 7/8 9 2066 20,84 . .
= 916 12 123 o . . . o . o 1 8 2363 2384 . .
3 5/8 1 135 o o . . . o o
.E 3/4 10 16,5 ° . . ° ° . ° ° °
q;) 7/8 9 19,3 ° ° . . . . ° ° .
O 1 8 22,25 ° ° ° ° . ) ° . °
“||.\ 11/8 7 25 ° ° °
11/8 8 25 ° ° °
11/4 7 28 ° °
11/4 8 28 . . .
-~ 13/8 6 30 . .
~
4 13/8 8 30 . .
~
Vad 1172 6 34 . .
112 8 34 . .
()]
c 15/8 8 38,1 . .
=]
[V} 13/4 8 41,5 . °
wv
CEJ 17/8 8 44,45 . .
o) 2 8 48 ° °
< 2172 8 60,5 . o
<
[®]
©
=
Sack- / Durchgangsloch i i i ‘ ‘ t g t ‘ i Sack- / Durchgangsloch ‘ i ‘ i
_— v oxX ox v ox ox ox ox v v v
7 PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE HSSE HSSE PM HsS-Co  HSS-Co
wetd FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC FORMC  FORMC
Toleranz 2BX 2B 28 2BX 2B 28 2B 2B 2BX 2BX 2BX
[ ] L] L] [ ] L] L] L] [} L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
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a |

II' .
| ONE L.

Serie APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT  VASFT  VP-DC-MT Serie SXPE  S-OILXPF
A-Brand A A A-Brand A A
Seite A281 A282 A283 A284 A285 A286 A287 Seite A288 A289
P E ¥ P VY
= = = min max.
N°.2 64 1,85 ° ° ° ° ° N°.6 40 3,19 3,26 °
N°.3 56 215 ° ° ° ° ° N°.10 32 4,41 4,47 °
N°.4 48 24 ° ° ° ° ° 1/4 28 587 5,94 ° °
N°.5 44 2,7 ° ° ° ° ° 5/16 24 7,39 747 ° °
N°.6 40 2,95 ° ° ° ° ° ° ° 3/8 24 8,98 9,06 ° .
N°.8 36 85} ° ° ° ° ° 7/16 20 10,45 10,55 ° .
N°.10 32 41 ° . . . . . . 1/2 20 12,04 12,14 ° ° @
N°.12 28 4,6 . . . . 0 9/16 18 13,56 13,64 . . %
1/4 28 55 ° ° ° ° ° ° ° 5/8 18 15,15 15,23 ° . %
5/16 24 6,9 ° ° ° ° ° ° ° 3/4 16 18,22 18,30 . ° E
3/8 24 85 o o o o o o o 7/8 14 2127 2138 . . g
7/16 20 9,9 ° ° ° ° ° ° ° 1 12 24,26 24,37 ° ° g
12 20 15 . . . o . o . <
9/16 18 129 ° ° ° ° ° ° ° ?
5/8 18 14,5 ° ) . ° o . . %
3/4 16 17,5 ° ° . . O . . .E
7/8 14 204 . . ) . ° ° . q;)
1 12 23,25 ° . ) . . . . Y

\\

\\all
™

Nach Abmessung

Sack- / Durchgangsloch i g i ‘ ; t i i Sack- / Durchgangsloch ‘ i ‘ i
v v v v

] OoX Oox \ ox (92

* PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE PM HSS-Co  HSS-Co
watd FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
Toleranz 2BX 28 28 2BX 28 28 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] o L] L] L] o
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L]
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| ! I !
) -0 1 )
([ 1 o
A . WHR-NI-
Serie CC-NEO-SFT  V-TI-SFT Serie VA-POT  V-TI-POT E-POT POT H-POT VA-SFT CC-SFT V-TI-SFT E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand A-Brand
Seite A.290 A291 Seite A292 A293 A294 A.295 A.296 A297 A298 A299 A.300 A.301 A302
o o o o o o o o o o o
g 2 g2 g = = = = = = = = = = =
‘ !I . zN=R =0 ‘ !I . £ 5 5 N 5 5 8 5 E g 5
[] (] ERE R ] [ E 3 3 3 3 3 g £ £ £ £
2 04 1,610-1,722 . ° N°.4 40 2,35 . ° ) . . . . . ° . .
3 0,5 2,513-2,653 ° . N°.6 32 2,7 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° .
4 0,7 3,318-3,498 ° ° N°.8 32 35 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
5 038 4,221 -4,421 ° ° N°.10 24 38 ° ° ° ° °
6 1 5,026-5216 ° ° 1/4 20 51 ° ° ° ° °
8 1,25 6,782 - 6,994 ° ° 5/16 18 6,5 ° ° ° ° °
[J] 10 1,5 8,539-8,775 ° ° 3/8 16 79 ° ° . ° °
] 12 175 10.295-10,560 o o 716 14 93 o o o . D
% 1/2 13 10,7 . . ° ° °
Ll
E 9/16 12 12,3 .
‘g 5/8 11 135 . . o . .
g 3/4 10 16,5 . ° . ° °
<t 7/8 9 19,3 . . ° . .
? 1 8 22,25 ° . ° ) .
[7]
e
£
(Y]
O

A\‘II\

A)

Nach Abmessung ':,I"

Sack- / Durchgangsloch ‘ ‘ Sack-/ Durchgangsloch i i i i i i ‘ i ‘ i
ox v - HR ox ox aN %

| TIN % | - HR OX
* HSSE PM * HSSE PM PM PM PM HSSE HSSE PM PM PM PM
watd FORMC  FORMC watd FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC
Toleranz 4H 4H Toleranz 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
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\I !
| - M .
1 u '
vapor vapor  Epor  WHENThpor  ASET  CCSFT  VAISFT  ESFT  WHRNISFT HSFT Serie CCHL-SFT
A-Brand A-Brand
A303 A304 A305 A306 A307 A308 A309 A310 A311 A312 A313 Seite A314
2 2 z z 2 2 2 2 = = = z z 2 2 2| 8
N°.10 32 41 . . ° . . . . ° o . . 3 05 32 .
1/4 28 55 ° . ° ° ° ° ° ° 0 ° ° 4 0,7 4,2 .
5/16 24 6,9 . . ° . ° . . . . . ° 5 038 52 °
3/8 24 85 . . ° . . . . . o . . 6 1 63 .
716 20 99 . . . . o . . ° o . . 8 1,25 84 °
1/2 20 Uil ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° 10 1S} 104 °
9/16 18 12,9 ° ° ° ° ° 12 1,75 12,5 °
5/8 18 14,5 . ° ° . ° 16 2 16,6 )
3/4 16 17,5 ° ° ° ° ° 20 2,5 20,7 °
7/8 14 204 . . . . .
1 12 23,25 °

Sack- / Durchgangsloch

Toleranz

OoX
HSSE
FORM B

3B

v
PM
FORM B

3B

PM
FORM B

3B

HR
PM
FORM B

3B

OoX

PM

FORM B

3B

OoX
HSSE

FORM C

3B

CrN
HSSE

FORM C

3B

\
PM
FORM C

3B

PM

FORM C

3B

HR
PM

FORM C

3B

(0
PM

FORM C

3B

Sack- / Durchgangsloch

Y
watd

Toleranz

CrN
HSSE

FORM C
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EG
M)

Serie E-HL-POT  H-HL-POT ~E-HL-SFT  H-HL-SFT Serie E-HL-POT H-HL-POT ~E-HL-SFT  H-HL-SFT
A-Brand A-Brand
Seite A315 A316 A317 A318 Seite A319 A320 A321 A322

"] (") El K El El [ (] g ¥ 2 g
2 0,4 2,1 ° ° ° ° 4 40 3 °
25 0,45 2,6 ° ° ° ° 6 32 37 ° ° ° .
3 0,5 32 ° ° ° ° 8 32 4,4 ° ° ° °
4 0,7 4,2 ° ° ° .

5 0,8 52 ° ° ° .

6 1 6,3 ° ° ° .

8 1,25 84 ° ° ° .

10 Ii5; 104 ° ° ° .

Gewinden | Auswahltabelle

A\‘II\

A)

Nach Abmessung ':,l"

Sack- / Durchgangsloch i ; ‘ ‘ Sack- / Durchgangsloch i i 3 ‘
- ox - ox - ox - ox

M PM PM PM PM m PM PM PM PM

watd FORMB FORMB FORMC FORMC watd FORMB FORMB FORMC FORMC
Toleranz 4H 4H 4H 4H Toleranz 3B 3B 3B 3B
L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
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/]

/)
Serie E-HL-POT H-HL-POT CC-HL-SFT E-HL-SFT  H-HL-SFT Serie A-POT s-POT A-SFT S-SFT
A-Brand A-Brand A A
Seite A323 A324 A325 A326 A327 Seite A328 A329 A330 A331

-
L-¥8LZ NId
L-¥8LZNIQ
L-¥8LZ NIO
L-¥8LZ NId
L-¥81ZNIQ
s

-
s@
L-¥8LZ NIO
L-¥8LZ NIO
L-¥8LZ NIO
L-¥8LZ NId

(] (]
10 32 51 ° ° ° . ° 1/8 40 °
1/4 28 6,6 . . . . . 3/16 24 36 . . ) .
5/16 24 83 ° ° ° ° ° 1/4 20 5 ° . ° .
3/8 24 9,8 ° ° ° . ° 5/16 18 6,5 ° ° ° .
7/16 20 11,5 ° ° . ° 3/8 16 79 ° ° ° .
1/2 20 13,1 ° ° ° ° 7/16 14 9,2 ° ° ° °
1/2 12 10,5 ° ° ° °
5/8 1" 134 ° ° ° °
3/4 10 16,4 ° ° ° .
7/8 9 19,25 . ) . .
1 8 22 ° ° o .

Gewinden | Auswahltabelle

\\all
™

Nach Abmessung

Sack- / Durchgangsloch i ; ‘ ‘ Sack- / Durchgangsloch : i § ;
- [ v

[ CrN = oX [ oX v (04
* PM PM HSSE PM PM * PM HSSE PM HSSE
‘ FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C “ FORM B FORM B FORM C FORM C
Toleranz 3B 3B 3B 3B 3B Toleranz MED MED MED MED
. . . ) . . .
. ) . . )
. . .
L] L] L]
. . . . . .
. .
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BA

BSF (BS93)

Serie APOT  SPOT  ASFT SSFT Serie APOT  SPOT  ASFT SSFT
A-Brand A A A-Brand A A
Seite A332 A333 A334 A335 Seite A336 A337 A338 A339

1/4 26 53 ° ° ° .
5/16 22 6,8 . . . .
3/8 20 83 . . . .
7/16 18 ey ° ° ° o
1/2 16 1 ° ° ° .
5/8 14 14 ° ° ° .
3/4 12 16,8 ° ° ° .

1 10 22,7 . . . .

09 4,4 . . ° .
0,81 39 0 . ° .
0,73 34 ° ° ° °
0,66 3 ° ° ° °
0,59 26 ° ° ° .
0,53 23 ° ° ° .
0,48 2 . ) . .
0,43 18 0 . ° .
0,39 1,5 ° ° ° .

S

o]

—

ST |

1-v8lZNIa

1-481ZNIa
wmummbwwao@”
(o]

—

S|

10 0,35 1,3 . . . .
1 0,31 1.2 . . ° .
12 0,28 1 . ° ° .

Gewinden | Auswahltabelle

A\‘II\

A)

Nach Abmessung ':,l"

Sack- / Durchgangsloch i i § § Sack- / Durchgangsloch i i ; §
v v

] 0ox \ OX OX v ox

\% PM HSSE PM HSSE PM HSSE PM HSSE
watd FORMB FORMB FORMC  FORMC FORMB FORMB FORMC  FORMC
Toleranz MED MED MED MED - - .
L] L] L] L ] L] L] L] L ]
L] L[] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L]
L] L] L] L[]
L] L] L] L]
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\i

g
I I ;’
|
| 0

{

||

&
watd

Toleranz

Sack- / Durchgangsloch

I I I ¢ ¢
v ~=~ox - VvV

PM

FORM B

HSSE

FORM B

HSSE

FORM B

oX OoX

PM HSSE HSSE HSSE

FORMC  FORMC  FORMC  FORMC

HSSE

FORM C

TIN

PM

FORM C

CrN

HSSE

FORM C

4

PM

FORM C

NI-OX

HSSE

FORM C

! L o
1] ] i
Serie A-POT  SPOT POT ASFT  SSFT  VASFT  SFT  SHSFT D"G",SEX CCSFT  VPDCMT  GG-MT  VX-OT
A-Brand A A
Seite A340 A341 A342 A343 A344 A345 A346 A347 A348 A349 A.350 A351 A352
(] () 8 8 & 8 S & & a & & & &
116 28 6,8 .
1/8 28 8,7 . ° ° ° ° ° ° ) ° o ° ° °
1/4 19 11,8 ° . . ° . . ° ° . . . . .
3/8 19 15,25 ) . . . . . . . . . . . .
1/2 14 19 ) . . . . . ° ° . . . . °
5/8 14 21 ° . . ° . . . . .
3/4 14 24,5 ) ) . . ) . . . °
7/8 14 28,25 ) . . . . . . . .
1 1 30,75 ° ° ° ° ° ° ° ° .
11/8 1 355 .
11/4 11 39,5 °
11/2 1 45,25 .
13/4 1 51 .
2 11 57 °

\%

VHM

FORM C

\\all
™
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Ve

G I

Il NPT
[ if

s

Serie SXPF  S-OILXPF SXPF-GL  M-NRT
AAA
Seite A353 A354 A355 A356

E

y
2

y
]

68LZ NId

68LZNIQ

68LZNIO

68LZ NId

min. max.

1/8 28 9,24 9,35 . ) .
1/4 19 12,41 12,62 . . . .
3/8 19 15,92 16,12 . . . .
1/2 14 19,93 20,15 ° . ° )
5/8 14 21,89 22,11 . . . .
3/4 14 25,42 25,64 ) . . .
7/8 14 29,18 29,40 ° ° )

1 1" 31,92 32,20 . . .

Serie
A-Brand
Seite
I 0
) 2
116 28 6,15
1/8 28 83
1/4 19 1
3/8 19 14,5
12 14 18,1
3/4 14 235
1 1 29,6

Sack- / Durchgangsloch

Sack- / Durchgangsloch

s}
v v ) TIN

|
* HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co PM
watd FORMC FORMC FORMC  FORMC
Toleranz E E - E

Y
it

Toleranz

A-SFT ATPT S-TPT
A357 A358 A359
g g <}
= = H
5 & &

g g 8

L]

L] o L]
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]

T IfS
' Vv

0 I
PM PM HSSE * PM HSSE
FORMC FORMC  FORMC watd FORMC  FORMC
- E Toleranz E B

1/16
1/8
1/4
3/8
1/2
3/4

Serie A-SFTNPT NPT
A-Brand A
Seite A360 A361
=} o
E 9§ : ¢
%) g 2
27 6,15 . °
27 84 . °
18 1,1 . .
18 14,3 . .
14 17,9 . .
14 233 . .
11,5 29 . .

; Sack- / Durchgangsloch
X

55}
v -
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m |

17,25

-?---------------
-_---------------
’?---------------
' ' .| | | |
. ' ' ! | | | |
. ' ' .| | |
' ' .| | | |
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Metrisch - Durchgangsloch

Gewindebohrer

|

Il

;

jl

Serie

A-POT

A-OIL-POT

A-POT 6GX

A-POT 7GX

A-POT+0.1

A-LT-POT

A-POT-LH

A-POT-HB Weldon

S-POT

S-POT 6G

S-POT 7G

S-POT+0.1

S-LT-POT

S-POT-LH

S-POT-HB Weldon

VA-POT

VA-POT 6G

Z-POT

Z-OIL-POT

0X

oX

X

0X

oX

0X

0X

oX

oX

A-Brand

A

B> > > > B> b b

Besonderheiten

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslocher

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Radialer KiihImittelaustritt

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Fiir 6G Innengewindetoleranz

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Fur 7G Innengewindetoleranz

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Fiir 6H Toleranz mit +0,1Tmm Aufmal

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Langer Schaft fiir tief liegende Gewinde

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Fir Linksgewinde

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
Weldonschaft

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Furr 6G Innengewindetoleranz

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Firr 7G Innengewindetoleranz

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir Durchgangslocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir 6H Toleranz mit +0,1mm Aufmald

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher
Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Langer Schaft fur tief liegende Gewinde

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir Linksgewinde

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir Durchgangslocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Weldonschaft

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir Durchgangslocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur
Durchgangslécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslocher

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl
Radialer KiihImittelaustritt

Abmessungs-
bereich

M1 - M24

M6 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 - M16

M1 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M2 - M20

M3 -M24

M3 -M16

M2 - M36

M2 - M16

M2 - M30

M6 - M20

Seite

A94

A.95

A.96

A.97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106

A.107

A.108

A.109

A110

A1

A112
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Gewinden

Metrisch - Durchgangsloch

Gewindebohrer
C— b —
— =

l
i

Serie

POT

POT

TIN-POT

TICN-POT

CC-POT

CC-LT-POT

HS-RFT-TIN

AL-POT

V-TI-POT

E-POT

WHR-NI-POT

CPM-POT

H-POT

VP-H-POT

VPO-H-POT

mmm  A-Brand

TiN

aN

aN

TiN

0X

Besonderheiten

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fur Stahle allgemein

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fir Stahle allgemein
DIN 352 verkirzter Schaft

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir Durchgangslocher
Fiir Stéhle bis 850 N/mm?

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fiir Stahle bis 1000 N/mm?

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fir Stahl und Edelstahl
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fiir Stahl und Edelstahl
Langer Schaft fiir tief liegende Gewinde

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslécher
Fur Hochgeschwindigkeits-Gewinden in verschiedenen
Werkstoffen

Rechtsschneidend, linksspiralisiert fiir Spanabfuhr nach vorn

HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
Fiir Aluminium und Aluminiumguss

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslécher
Fir Titanlegierungen

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslocher
Fiir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur
Durchgangslocher
Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslocher
Fur Stahl bis zu 900 N/mm? und Gusseisen

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir
Durchgangslécher
Fiir gehartete Stahle bis 45 HRC

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur
Durchgangslocher
Fiir gehértete Stahle bis 45 HRC

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir
Durchgangslocher

Fur gehartete Stahle bis 45 HRC

Radialer KiihImittelaustritt

Abmessungs-
bereich

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M2 - M30

M2 - M12

M3 - M12

M2 - M20

M3 -M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 - M20

M2 - M20

M2 - M36

M6 - M36

Seite

A113

A114

A115

A.116

A117

A118

A.119

A.120

A121

A122

A123

A124

A125

A.126

A127
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Gewinden

Metrisch - Sackloch

Gewindebohrer

|

|

i

|

|
n
5

|

Serie

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX

A-SFT 7GX

A-SFT +0.1

A-SFT FORM E

A-LT-SFT

A-SFT-LH

A-SFT-HB Weldon

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

S-SFT7G

S-SFT+0.1

S-SFT FORME

S-LT-SFT

SESEIEEH]

S-SFT-HB Weldon

FX

FX

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

A-Brand

A

Besonderheiten

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Axialer Kihlmittelaustritt, Anschnitt Form E

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Fiir 6G Innengewindetoleranz

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Fir 7G Innengewindetoleranz

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fuir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Fir 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmaf}

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Anschnitt Form E

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Langer Schaft fur tief liegende Gewinde

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Fir Linksgewinde

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Weldonschaft

VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fiir Gusseisen und Aluminiumguss
Axialer Kiihlmittelaustritt, Anschnitt Form E

VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fiir Gusseisen und Aluminiumguss
Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fur 6G Innengewindetoleranz

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir 7G Innengewindetoleranz

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmaf

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Anschnitt Form E

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Langer Schaft firr tief liegende Gewinde

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fir Linksgewinde

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Weldonschaft

Abmessungs-
bereich

M1 - M24

M6 - M56

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 -M16

M5 - M12

M5 - M12

M1 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M3 -M16

M2 -M20

M3 - M24

M3 -M16

Seite

A.128

A129

A.130

A.131

A132

A133

A.134

A.135

A.136

A137

A.138

A.139

A.140

A.141

A.142

A.143

A.144

A.145

A.146
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Gewinden

Metrisch - Sackloch

Gewindebohrer
Serie
S————— VA-SFT 6G

VA-SFT FORM E

AR — s ] Z-SFT
- - +—] Z-OIL-SFT
b N — SFT
_—a - SFT
PO 3 — TIN-SFT
[ — TICN-SFT
m HXL-SFT
S ] SH-SFT

M-SFT-DUPLEX

NEU
L S - — K CC-SFT
OSSO £ CC-LT-SFT
PO\ — C— o CC-NEO-SFT

0X

0X

0X

TiN

0X

0X

0X

0X

TiN

aN

aN

TiN

A-Brand

Besonderheiten

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir 6G Innengewindetoleranz

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Anschnitt Form E

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fur Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl
Axialer KihImittelaustritt, Anschnitt Form E

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir Stahle allgemein

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fiir Stahle allgemein
DIN 352 verkirzter Schaft

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
Fir Stahle bis 850 N/mm

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fur Stahle bis 850 N/mm?

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
Sacklécher

Fir Stahle und Gusseisen .

Fir horizontale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fuir Sacklocher
Fiir Stahle und Gusseisen

Axialer KiihImittelaustritt, fiir horizontale Anwendungen in Ol- und
Schwerindustrie

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir
Sacklécher

Fir Stéhle allgemein .

Fiir vertikale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklcher
Fir Stéhle allgemein

Axialer KiihImittelaustritt, fiir vertikale Anwendungen in OI- und
Schwerindustrie

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
Sacklécher

Fiir legierte Stahle = 1100N/mm?

Kurze Spanbildung

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fir Stahl und Gusseisen

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
Fiir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fiir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
Langer Schaft fiir tief liegende Gewinde

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Fur Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
Ungleicher Drall und ungleiche Teilung

Abmessungs-
bereich

M2 - M36

M2 -M16

M3 -M16

M2 - M30

M6 - M20

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M3 - M20

M2 - M24

M2 - M36

M2 -M12

M2-M16

Seite

A147

A.148

A.149

A.150

A.151

A.152

A153

A154

A155

A.156

A157

A.158

A.159

A.160

A.161

A.162

A.163

A164
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Gewinden

Metrisch - Sackloch

Gewindebohrer

L T—

Gewindebohrer

- =
—_— B
———— =

Abmessungs-

Serie == A-Brand Besonderheiten bereich | Seite
r— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir
SUS-SFT oX Sacklocher M2-M24 A.165
Fur Edelstahl
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
HS-SFT-TIN TiN Fiir Hochgeschwindigkeits-Gewinden in verschiedenen M3-M12 A.166
Werkstoffen
. HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher M1,6 -
AL-SFT Fir Aluminium und Aluminiumguss M20 57
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Al —— Fir Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Aluminium und _
US-AL-SFT v Aluminiumguss M3-M12 A.168
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir _
V-TI-SFT — Sacklocher M A6
v Fur Titanlegierungen
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
E-SFT Sacklécher M3-M12 A.170
Fiir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
fr— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
WHR-NI-SFT HR Sacklocher M3-M12  A171
Fir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
CPM-SFT Sacklocher M3-M16 A.172
Fiir Stahl bis zu 900 N/mm? und Gusseisen
fro— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
H-SFT oX Sacklocher M2-M20 A.173
Fur gehértete Stahle bis 45 HRC
o Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
VP-H-SFT v Sacklécher M2-M36 A.174
Fiir gehartete Stahle bis 45 HRC
fr— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
VPO-H-SFT v Fiir gehartete Stahle bis 45 HRC M6-M36  A.175
Axialer KihImittelaustritt, Anschnitt Form E
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
I Fur Aluminiumdruckguss
VHELLFIAY ] Axialer KuihImittelaustritt, mit Stirnschneide zum Aufbohren von WS-8 | Aize
vorgegossenen Bohrungen.
Metrisch - Durchgangs- & Sackloch
q a Abi - a
Serie - A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
e — Durchgangs- und Sacklécher _
VR NT v Fiir Gusseisen und Aluminiumguss M2RMBORRAZZ
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
] Durchgangs- und Sacklocher ~
RO MILORMIE v Fiir Gusseisen und Aluminiumguss WE=ils | Al
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, Anschnitt Form E
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
| Fur Gusseisen und Aluminiumguss
VAR Eeniine v Synchrongewindebohrer bei Schnittgeschwindigkeiten >30 m/ Wo=RHD | A7
min, mit axialem Kiihimittelaustritt
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und
A . Sacklocher
VPO-DC-MT Side v Fr Gusseisen und Aluminiumguss M6-M20 ~A.180
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit radialem KiihImittelaustritt
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
VPO-DC-MT _— Fur Gusseisen und Aluminiumguss M6-M24  A181
FORME v Synchrongewindebohrer bei Schnittgeschwindigkeiten > 30 m/ ’

min, mit axialem KuihImittelaustritt, Fase Form E




INDEX

Gewinden

Metrisch - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

Abmessungs-

bereich Seite

Serie - A-Brand Besonderheiten

_ — VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Ot g A-CHT OIL Centre A Fiir Gusseisen und Aluminiumguss M5-M12  A.182
FX Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und

2 = . | Sacklocher
TE— . 4 A-CHT OIL Side - A Fir Gusseisen und Aluminiumguss M5-M12  A.183
Radialer KiihImittelaustritt

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher

= L Fr Gusseisen und Aluminiumguss
 ammmen - VBRI L G B}
L A-CHT OIL FORME FX A Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E M5-M12  A184

Anschnitt Form E

HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und
GG-MT NI-0X Sacklocher M4-M20 A.185
Firr Gusseisen

HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fiir Durchgangs- und Sacklécher
| Fir Gusseisen und Stahl allgemein
’ OIL-TXL-MT 1)4 Fiir vertikale und horizontale Anwendungen, radialer Kiihimittelaustritt M20-M56  A.186
Bis zu M56

i3
I

)
u

HSSE linksspiralisierter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
o Durchgangs- und Sacklécher

T — Beiar 0X Fir Gusseisen, Aluminiumguss und Stahl allgemein Wo=0H0 | A7
Langer Schaft fur tief liegende Gewinde
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir

- 3 g — Durchgangs- und Sacklécher _
W——g—= VR v Fiir gehdrteten Stahl bis 52 HRC WB=(W2 | A0z
Schneidstoff XPM mit hoher VerschleiBfestigkeit

Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir

- V-XPM-HT FORMD  mmm Durchgangs- und Sacklécher
m, m— NEU v Fir geharteten Stahl bis 52 HRC, Anschnitt Form D R
Schneidstoff XPM mit hoher VerschleiBfestigkeit

Gewinden | Index

fro— Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fiir

e en R WH55-0T m Durchgangs- und Sacklécher M3-M12  A.190

Fur geharteten Stahl bis 55 HRC

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslcher

= | |
SSSSE_ R WH55-OT FORM D v Fiir gehérteten Stahl bis 55 HRC M3-M12  A.191

Anschnitt Form D

\\al
™

Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fiir

| 9

w: ,‘g = VX-OT v Durchgangs- und Sacklécher M3-M12  A.192
Fiir geharteten Stahl bis 62 HRC

Metrisch - Gewindeformen

Gewindeformer
a A Ab - a
Serie - A-Brand Besonderheiten ::ess.u"gs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
SRR = —— Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
——— LR A-XPF v A eison M3-M30 A.193
Pulvermetall fiir hohe Standzeit
Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklcher
jm 2 A-OIL-XPF _— Egggtgaehslchwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und M5-M45 A.194

Radialer KuihImittelaustritt

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher

Fuir Stahl, Edelstahl und Aluminium M1-M30  A195

S-XPF

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium M5-M45  A.196
Radialer KiihImittelaustritt

w"gj £ S-OIL-XPF T

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium M2-M16 A.197
Fiir 6G Innengewindetoleranz

DT — 3 S-XPF 6GX v

-1
> > » >
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INDEX

Gewinden

Metrisch - Gewindeformen

Gewindeformer

-

-

-

)
i6

1

:

Serie

S-OIL-XPF 6GX

S-XPF 7GX

S-XPF+0.1

S-XPF FORM D

S-XPF FORM E

S-OIL-XPF FORM E

S-LT-XPF

S-OIL-LT-XPF

S-XPF-LH

S-XPF-HB Weldon

S-XPF-GL

S-XPF-GL 6GX

C-OIL-XPF

R-XPF

R-XPF FORM D

R-XPF 6GX

V-NRT

V-NRT 6GX

V-NRT FORM D

A-Brand

A

> > > B> > B > > B D> B> b

Besonderheiten

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fur 6G Innengewindetoleranz, radialer KihImittelaustritt

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fiir 7G Innengewindetoleranz

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fiir 6H Toleranz mit +0,7Tmm Aufmaf}

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslécher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anschnitt Form D

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anschnitt Form E

HSSE-Gewindeformer fiir Sacklocher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Radialer KuihImittelaustritt, Anschnitt Form E

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Langer Schaft fur tief liegende Gewinde

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Langer Schaft firr tief liegende Gewinde, radialer KiihImittelaustritt

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fur Linksgewinde

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Weldonschaft

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Ohne Olnuten, hohere Steifigkeit

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Ohne Olnuten, hohere Steifigkeit, Fiir 6G Innengewindetoleranz

VHM Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
Mit radialem KithImittelaustritt

HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

HSS Gewindeformer fiir Durchgangslocher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium

HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklécher
Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fiir 6G Innengewindetoleranz

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
Fir 6G Innengewindetoleranz

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anschnitt Form D

Abmessungs-
bereich

M5 - M16

M2 -M16

M3 -M16

M3 -M16

M2 - M16

M5 -M16

M2 -M12

M6 - M12

M3 - M24

M3 -M16

M3 -M12

M3 -M12

M5 - M16

M3 - M6

M3 - M6

M3 - M6

M1-M12

M2 -M10

M2 -M12

Seite

A.198

A.199

A.200

A.201

A.202

A.203

A.204

A.205

A.206

A.207

A.208

A.209

A.210

A211

A212

A213

A214

A215

A216




INDEX

Gewinden

Metrisch - Gewindeformen

Gewindeformer
a q Ab - a
Serie == A-Brand Besonderheiten :‘es{u"gs Seite
ereich
I HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher
o —— #5% |V-NRT6GXFORMD  V Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium M2-M10  A217
Fur 6G Innengewindetoleranz, Anschnitt Form D

M-NRT " Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

m = F NEU TiN Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium M1-M24  A218

Ol - Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklcher _
w b %"E‘UNRT TiN Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium M5-M24 - ) 210
Radialer KiihImittelaustritt

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

ﬁ M_N’\TS-UGGX TiN Fur Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium [A=EE A.220

Fir 6G Innengewindetoleranz

M-NRT FORM E Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher 15 16

_—— NEU TiN Fiir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium A221

Anschnitt Form E

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

— R — M'OIL-NNRELFORM E N Fiir Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium M5-M16 - ) 222

Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E

x
()]
]
[=
° ° =
Metrisch Fein - Durchgangsloch c
()]
. ]
Gewindebohrer =
Sen A-B d B derheit Abmessungs- Gty 5
erie . -bran esonderneiten Bereich elte (U]
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
iy ] Durchgangslécher MF2,5 -
m‘ R0 v A, Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und MF24 A2E
Edelstahl
)
fr— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur Durchgangslocher MFS - "
m ‘ﬂ A-OIL-POT A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl ME A.224 ’,
v Radialer KiihImittelaustritt 20 //
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fur Durchgangslocher _
* a ( ) A-POT 6GX ] A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl I A.225
v Fir 6G Innengewindetoleranz MF24
_ S-POT [r— HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir Durchgangslécher MF3 - A226
oX Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl MF24 §
HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher MF6 -
u S-POT 6G — Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl W | A2
0X Fiir 6G Innengewindetoleranz
P VA-POT _— HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur Durchgangslécher MF3 - A228
ﬂ 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl MF24 -
[r— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt ftr _
$ "] Z-POT v Durchgangslécher m:z; A.229
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung in Stahl und Edelstahl
YR Fy—) POT ~ HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher MF4 - A230
R ovsorrrorr - Fur Stahle allgemein MF30 "
HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher
Y | ” -
L 7= cc-poT o Fir Stahl und Edelstahl Mo A2
e eR——- - Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
I r— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt ftr _
ﬁ: H-POT ox Durchgangslécher mg 4 A232
Fur gehartete Stahle bis 45 HRC

77



Gewinden | Index

W

llll’

N,

78

INDEX

Gewinden

Metrisch Fein - Sackloch

Gewindebohrer
-Ressal ¢ )
— ———
- e

Serie

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

VA-SFT

Z-SEl

SFT

CC-SFT

SUS-SFT

AL-SFT

H-SFT

FX

0X

X

0X

aN

0X

oX

A-Brand

A

> x> D

Besonderheiten

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl

Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und
Edelstahl Fiir 6G Innengewindetoleranz

VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fur Gusseisen und Aluminiumguss
Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E

VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fur Gusseisen und Aluminiumguss

Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E
Anschnitt Form E

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
Fiir 6G Innengewindetoleranz

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fiir Stahle allgemein

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fur Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir
Sacklocher
Fiir Edelstahl

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
Fiir Aluminium und Aluminiumguss

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir
Sacklocher
Fiir gehértete Stahle bis 45 HRC

Abmessungs-
bereich

MF2,5 -
MF24

MF8 -
MF20

MF6 -
MF24

MF8 -
MF20

MF8 -
MF16

MF3 -
MF24

MF6 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF4 -
MF30

MF6 -
MF24

MF8 -
MF24

MF8 -
MF12

MF3 -
MF24

Seite

A233

A.234

A.235

A.236

A.237

A.238

A.239

A.240

A.241

A.242

A.243

A.244

A.245

A.246




INDEX

Gewinden

Metrisch Fein - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer
Serie == A-Brand Besonderheiten Ab:ess.u"gs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
o e | Durchgangs- und Sacklécher MF3 -
* Fim VP-DC-MT ] Fiir Gusseisen und Aluminiumguss MF24 A2
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher ME
B - ot | Fur Gusseisen und Aluminiumguss 8-
* Z= |VPO-DC:MT Centre v Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min MF20 W2
Axialer KuihImittelaustritt, Anschnitt Form E
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir MFS
- S " | Durchgangslocher. Fiir Gusseisen und Aluminiumguss -
% = VPO-DC-MT Side v Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min MF20 A2
Radialer KiihImittelaustritt
i VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher B
e £ A-CHT OIL Centre ? A Furr Gusseisen und Aluminiumguss migo A.250
Axialer KuihImittelaustritt, Anschnitt Form E
e VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslécher MF8
GE—— 3 A-CHT OIL Side m A FirGusseisen und Aluminiumguss Mo A1
Radialer KiihImittelaustritt -
VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher Y
- ¢ — Fur Gusseisen und Aluminiumguss 10-
 m—— & A-CHT OILFORM E FX A Axialer KuihImittelaustritt, Anschnitt Form E MF16 A252
Anschnitt Form E
x
ETrS—y I HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und _ o
esemsneinn —— -0 GG-MT NI-OX Sacklécher mg . A253 2
Fiir Gusseisen =
c
()]
e
£
2
LCID)
Metrisch Fein - Gewindeformen
Gewindeformer
)
. A Abi - n ’
Serie - A-Brand Besonderheiten ':ess.ungs Seite | ¢,
ereich ’,,
Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher MF8 (4
shko— — | Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und -
e a A-XPF - A Edelstah] | A
Pulvermetall fiir hohe Standzeit
Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher MF8
varves. Ol _— Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und -
- —— & ACIEXRE v A cdesonl MF2a P25
Radialer KiihImittelaustritt
S — r ] HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher MF4 -
m ] SPEL v A, Fr Stahl, Edelstahl und Aluminium MF24 A2
. HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher _
~Tosemeres g S-OIL-XPF — A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium mg 4 A257
p— v Radialer KiihImittelaustritt
A HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher B
Vonmnne - [ e S-XPF 6GX — A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium mi; A.258
— v Fir 6G Innengewindetoleranz
HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher MF8
- (BT — Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium -
e R S-OIL-XPF 6GX v A Radialer KiihImittelaustritt MF24 A.259
Fiir 6G Innengewindetoleranz
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Gewinden

Metrisch Fein - Gewindeformen

Gewindeformer
- R
- R
s M
- == 2
- b
- A
| g

UNC - Durchgangsloch

Gewindebohrer

Serie == A-Brand Besonderheiten Ab:'ess.u"gs' Seite
ereich
— HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher MF8 -
S-XPF FORM D v A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium MF2 A.260
Anschnitt Form D 0
] HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher MF10 -
S-XPF FORM E v A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium MF16 A.261
Anschnitt Form E
— HSSE-Gewindeformer fiir Sacklocher MFs
Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium -
S:OILXPEFORMEE v A Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E MF24 e
Anschnitt Form E
— HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher MFS -
S-OIL-LT-XPF v A Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium MF14 A.263
Langer Schaft fiir tief liegende Gewinde, radialer Kiihimittelaustritt
HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher B
S-XPF-GL T A Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium mi; A.264
Ohne Olnuten, hohere Steifigkeit
HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher MF8
—— Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium -
S5-XPF-GL 6GX v A Ohne Olnuten, héhere Steifigkeit, MF24 A.265
Fur 6G Innengewindetoleranz
fr— VHM Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklcher B
C-OIL-XPF v A Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium mi% A.266
Radialer Kahimittelaustritt L
V-NRT — HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher MF8 - A267
v Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium MF12 .
— HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher MF8 -
V-NRT FORM D v Fir Stahl, Edelstahl und Aluminium MF12 A.268
Anschnitt Form D
M-NRT Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher MF4 - A.269
NEU TiN Fur Edelstahl und Aluminium MF24 :
Serie - A-Brand Besonderheiten Ab':ess.ungs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir
— Durchgangslécher "
S0 v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und 2 L2
Edelstahl
o _— HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher _q
S 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl Ma=1 27
— HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher 7
VA-POT: 0X Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl M=t e




INDEX

Gewinden

UNC - Sacklocher

Gewindebohrer

UNC - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

— F—

UNC - Gewindeformer

Gewindeformer

\\al
™

Serie == A-Brand Besonderheiten Ab':ess.u"gs' Seite
ereich
fr— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
A-SFT A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und N.2-1" A273
v
Edelstahl
g I HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher .
S-SFT 0X Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl N2-11/2 A274
" _— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher _qn
VASSET] 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl =1 GZE
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
| Sacklocher
Rt 0X Fur Stahle und Gusseisen ) Ia=22 | A2
Fir horizontale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fir
| Sacklocher
VXL-SFT oX Fur Stahle allgemein i 3/4-21/2 A277
Fuir vertikale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
Serie == A-Brand Besonderheiten Ab':ess.ungs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
ey — Durchgangs- und Sacklécher _qn
UHRIEH v Fiir Gusseisen und Aluminiumguss hi2=1 A2
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
. A Ab 5 A
Serie - A-Brand Besonderheiten ':ess.u"gs Seite
ereich
] HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher T
SXEE v A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium =1 a2
_—— HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
S-OIL-XPF v A Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium 1/4-1" A.280

Radialer KuihImittelaustritt

Gewinden | Index
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Gewinden

UNF - Durchgangsloch

Gewindebohrer

UNF - Sackloch

Gewindebohrer

. a Abi - a
Serie == A-Brand Besonderheiten :‘es{u"gs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
i ] Durchgangslocher _qn
BTeT ] Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und 2=1 A2
Edelstahl
| HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur Durchgangslocher "
ST )¢ Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl h2=1 A2
q | HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher "
VA-POT oX Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl Ns=1 (A2
a q Ab - a
Serie [ A-Brand Besonderheiten :‘es{u"gs Seite
ereich
— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
A-SFT Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und N.2-1" A284
v Edelstahl
— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklcher "
e )¢ Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl 2=t R2s
~ | HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher "
VA-SFT oX Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl Ms=1 Q280

UNF - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

. a Abmessungs- q
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich | S€ite
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
= D _—— Durchgangs- und Sacklocher _qn
ﬁ Fom VDA v Fiir Gusseisen und Aluminiumguss N2=1 257
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
UNF - Gewindeformen
Gewindeformer
a A Al - a
Serie [ A-Brand Besonderheiten b:'ess.ungs Seite
ereich
X ] HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher "
m A S-XPF v Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium N6-1 A.288
, . HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher
}om— & S-OIL-XPF L A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium 1/4-1"  A289
— v Radialer KiihImittelaustritt




INDEX

Gewinden

MJ - Sackloch

Gewindebohrer
Serie == A-Brand Besonderheiten Ab:ess.u"gs' Seite
ereich
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher MJ2 -
v\ — CC-NEO-SFT TiN Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium M2 A.290
l Ungleicher Drall und ungleiche Teilung J
. Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir _
———— 3] VTI-SFT — Sacklocher W A
v Fir Titanlegierungen
Gewindebohrer
a a Ab & a
Serie == A-Brand Besonderheiten :‘:::;:95 Seite
q _—— HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslocher _
ﬂ VA-POT 1) { Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl N4-N8  A.292
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fuir

V-TI-POT Durchgangslocher N.4-N8 A.293

v FurTitanlegierungen

]

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir

e e E-POT Durchgangslécher N4-1"  A294
R

Firr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Gewinden | Index

g [r— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir

WHR-NI-POT

HR Durchgangslécher NA4-1" A.295

Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir

H-POT -_-e€s§ Durchgangslocher N4-N8 A296 | b
0X Fiir gehartete Stahle bis 45 HRC ',,
v
Gewindebohrer
q A Ab - A
Serie [ A-Brand Besonderheiten :‘ess,""gs Seite
ereich
g | HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher _
m VASET (1) 4 Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl N4-N.8 | A.297
f— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
m B CC-SFT aN Fiir Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium N4-1" A298
f Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
m ] V-TI-SET — Sacklocher N4-N8 A299

FurTitanlegierungen

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir

|
. B E-SFT Sacklécher N4-1"  A300
~» Fir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir

seneetny [ L.
:mmm g = WHR-NI-SFT Sacklécher N.4-1" A.301
. Pr—— HR Fir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

- Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
~—— H-SFT — Sacklocher N4-N8 A302
X Fiir gehértete Stahle bis 45 HRC
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INDEX

Gewinden

UNJF - Durchgangsloch

Gewindebohrer

i

UNJF - Sackloch

Gewindebohrer

HELICOIL M - Sackloch

Gewindebohrer

NN

a A Al - A
Serie | A-Brand Besonderheiten b:'ess.""gs Seite
ereich
g | HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher
VA-POT 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl N.10-1/2 A303
— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
V-TI-POT Durchgangslécher N.10-1/2  A.304
v Fur Titanlegierungen
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
E-POT Durchgangslocher N.10-7/8 A.305
Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
fr— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir
WHR-NI-POT HR Durchgangslécher N.10-7/8 A.306
Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
H-POT Durchgangslocher N.10-1/2  A.307
oX Fiir gehartete Stihle bis 45 HRC
. a Ab - a
Serie - A-Brand Besonderheiten :‘ess_ungs Seite
ereich
y I HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher _
VASET )¢ Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl N:1021728 A.308
f— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
CC-SFT N Fur Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium N.10-1"  A.309
g Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
V-TI-SFT Sacklocher N.10-1/2  A310
v FirTitanlegierungen
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
E-SFT Sacklocher N.10-7/8 A311
Fiir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
— Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
WHR-NI-SFT Sacklocher N.10-7/8 A312
HR Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
H-SFT E— Sacklocher N.10-1/2  A313
0X Fiir gehértete Stéhle bis 45 HRC
Serie == A-Brand Besonderheiten Ab:ess.u"gs' Seite
ereich
[r— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
CC-HL-SFT N Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium M3-M20 A314

Fur CNC-Maschinen mit Synchronspindeln, fiir Gewindeeinsatze




INDEX

Gewinden

HELICOIL MJ - Durchgangsloch

Gewindebohrer

HELICOIL MJ - Sackloch

Gewindebohrer
— g

HELICOIL UNJC - Durchgangsloch

Gewindebohrer
[ Kol

HELICOIL UNJC - Sackloch

Gewindebohrer
— s

Serie == A-Brand Besonderheiten Ab':ess.u"gs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir W
LT Durchgangslécher 2-
EHILLAD Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 MJ10 RS
Fuir Gewindeeinsatze
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir W2
I Durchgangslocher -
H-HL-POT X Fiir gehértete Stahle bis 45 HRC Mo | A316
Fir Gewindeeinsatze
Serie == A-Brand Besonderheiten Ab:ess.ungs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
Sacklocher MJ2 -
BT Fir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 MJ10 R
Fir Gewindeeinsatze
[r— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher MJ2 -
H-HL-SFT oX Fiir gehértete Stahle bis 45 HRC MI10 A318
Fir Gewindeeinsatze
Serie - A-Brand Besonderheiten Ab:ess.u"gs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslécher
R Fir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 MBS | AT
Fur Gewindeeinsatze
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
LT — Durchgangslécher J
H-HL-POT oX Filr gehértete Stahle bis 45 HRC NENE | AED
Fur Gewindeeinsatze
q a Abi - a
Serie | A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir
Sacklocher
E-HL-SET] Fiir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 NS | A
Fur Gewindeeinsatze
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
— Sacklécher
SR X Fiir gehartete Stahle bis 45 HRC NENE | Az

Fir Gewindeeinsatze

Gewinden | Index
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INDEX

Gewinden

HELICOIL UNJF - Durchgangsloch

Gewindebohrer

4

Serie

E-HL-POT

H-HL-POT

A-Brand

Besonderheiten

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
Durchgangslocher

Fur Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

Fuir Gewindeeinsatze

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir
Durchgangslocher

Fur gehartete Stahle bis 45 HRC

Fir Gewindeeinsatze

Abmessungs-

bereich Seite

N.10-1/2  A323

N.10-1/2  A324

HELICOIL UNJF - Sackloch

Gewindebohrer
“-;.._ g:
— som

BSW - Durchgangsloch

Gewindebohrer

L om—
. — —"' 8

BSW - Sackloch

Gewindebohrer

NS

. a Ab 5 A
Serie == A-Brand Besonderheiten ':ess.ungs Seite
ereich
fr— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
CC-HL-SFT N Fur Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium N.10-3/8 A.325
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln, fir Gewindeeinsatze
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
Sacklocher
EHLET A Fiir Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 MI@=1/2 | R2e
Fir Gewindeeinsatze
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
] Sackl6écher
i Lol ox Filr gehartete Stahle bis 45 HRC BSIO=12 | ¢y
Fuir Gewindeeinsatze
o q Ab & a
Serie - A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
| | Durchgangslocher _qw
B ] A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und V=1 R
Edelstahl
u — HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fiir Durchgangslécher _qn
St oX Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl V=1 R
. A Ab 5 A
Serie | A-Brand Besonderheiten :ess.ungs Seite
ereich
— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
A-SFT A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und 1/8-1"  A330
v Edelstahl
g ] HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher _qn
S oX Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl =1 REBL




INDEX

Gewinden

BSF - Durchgangsloch

Gewindebohrer

Abmessungs-

bereich Seite

Serie - A-Brand Besonderheiten

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir

— Durchgangslocher o
w—_-’l—! A-POT v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und =1 A332

Edelstahl
I HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fur Durchgangslocher "
‘ e 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl 1/4-1 R
Gewindebohrer
. a Abmessungs- a
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich | S€ite

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher

m A-SFT v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und 1/4-1" A334
Edelstahl
g ] HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher _qw
m SR 0X Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl W=1 RB

Gewinden | Index

BA - Durchgangsloch

Gewindebohrer

Abmessungs-

bereich Seite

Serie -— A-Brand Besonderheiten

\\al
™

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir

— Durchgangslécher
*—rl—! A-POT v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und ND=REZ | 26

Edelstahl

— HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
“ S 0X Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl NO=0012 | R

BA - Sackloch

Gewindebohrer

Abmessungs-

bereich Seite

Serie - A-Brand Besonderheiten

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

m A-SFT A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und NO-N.12  A338
v Edelstahl

y _— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher _
_ SSET] o0X Fur universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl MD=REIZ | AR
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INDEX

Gewinden

G - Durchgangsloch

Gewindebohrer

o

_-zummm: - ?-

—
e

G - Sackloch

Gewindebohrer

NS S -

Beaes. ' +—
g re

SRNsx R

G - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

— F3—
— T

Serie == A-Brand Besonderheiten Ab':ess.""gs' Seite
ereich
Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fiir
— Durchgangslocher "
bHey v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und VE=1 R
Edelstahl
I HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher "
EsCl 0X Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl 1/8-1 Rt
HSSE Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslocher _qn
e Fur Stahle allgemein W= As2
. A Abi 5 a
Serie == A-Brand Besonderheiten :‘ess.u"gs Seite
ereich
— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
A-SFT A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und 1/8-1"  A343
v
Edelstahl
— HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher ..
ST 0X Fiir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl =1 R
| HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher "
Rkl oX Fir universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl WB3=1 RHE
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher _qn
SET Fur Stahle allgemein 1/8=1 A346
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir
Sacklécher
SlrktAr Fir legierte Stahle > 1100N/mm? V=12 | Ay
Kurze Spanbildung
M-SFT-DUPLEX Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher 1/8-1" A348
NEU TiN Fiir Stahl und Gusseisen §
HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
CC-SFT N Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium 1/8-1/2  A349
Fiir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
- q Al - B
Serie == A-Brand Besonderheiten b:ess.u"gs Seite
ereich
Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir
LY — Durchgangs- und Sacklécher o
WP ] Furr Gusseisen und Aluminiumguss ie=2 R0
Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und
— Sacklocher
GG-MT Ni-Ox NiOx-Beschichtung 1/8-1/2  A351
Fiir Gusseisen
_—— Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fiir
VX-OT v Durchgangs- und Sacklécher 1/8-1/2 A352

Fur geharteten Stahl bis 62 HRC




INDEX

Gewinden

G - Gewindeformen

Gewindeformer
o A Ab - A
Serie == A-Brand Besonderheiten :‘:::;:95 Seite
m‘m — — HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher "
= B SPEL v A Fiir Stahl, Edelstahl und Aluminium WB=1 Rz
" HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

ST
i 8 S-OIL-XPF — /A FirStahl, Edelstahl und Aluminium 1/4-1"  A354

7 v Radialer Kiihimittelaustritt

" _— HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher
i - i S-XPF-GL - /A FirStahl, Edelstahl und Aluminium 1/8-1"  A355

Ohne Olnuten, héhere Steifigkeit
W M-NRT Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher 1/8-3/4 A356
NEU TiN Fir Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium §

Rc (BSPT) - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

q a Abmessungs- a
Serie | A-Brand Besonderheiten berei Chg Seite

. i 3 fr— Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
m b ASHIBE v A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium 1/16-1"  A357
RC (BSPT) Kegelform 1:16

H Gewindebohrer aus Pulvermetall mit gerader Nut fiir Durchgangs-
— und Sackl6cher "
AU \ A Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium V=1 4358

RC (BSPT) Kegelform 1:16

Gewinden | Index

HSSE geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und

I Sacklécher "
w ST 0X Fir Stahl allgemein und Aluminium E=t A359

RC (BSPT) Kegelform 1:16

\\al
™

NPT - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer
a a Ab - a
Serie == A-Brand Besonderheiten :ess.u"gs Seite
ereich
g Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklécher
m ] AT - Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium 1/16-1"  A.360

NEU v Ungleicher Drall fur verbesserte Spanabfuhr

Tt R HSSE geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und
g- - Sacklocher 1/16-1"  A361
* G Fiir Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen -
Ungleicher Drall fiir verbesserte Spanabfuhr

PG - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer
q a Ab - a
Serie - A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich

HSSE geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und

— = —] Sacklécher

—— — o PG Fir Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen 7=t A.362
Fur PG-Gewinde
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INDEX

Gewinden

Satzgewindebohrer - Durchgangs- & Sackloch

Gewindebohrer

TR

Gewindeschneidfutter

Gewindebohrer

Gewindefrasen

Gewindefrasen

prveres
M

a a Al 5 A
Serie == A-Brand Besonderheiten b:ess.u"gs Seite
ereich
HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und
HT Sacklécher Fur Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen M2-M20 A.363
Satzgewindebohrer, kurze Ausfiihrung
HSSE geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und
I Sacklocher
HT-VA-OX oX Fiir Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen M2-M20  A364
Satzgewindebobhrer, kurze Ausfiihrung
q a Abi = a
Serie - A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich
Synchro - Gewindeschneidfutter mit radialer
Schnittdruckkompensation
SynchroMaster Fiir Gewinde von M3 bis M12 . o=
HSK und BT Schaft, fiir Spannzangen ER16
Synchro - Gewindeschneidfutter mit radialer
Schnittdruckkompensation
A Fiir Gewinde von M3 bis M12 - hEiEE
BT und HSK
Synchro - Gewindeschneidfutter mit radialer
Schnittdruckkompensation
St Fiir Gewinde von M3 bis M12 ) Rtk
Zylinderschaft (HB/HE), fur Spannzangen ER16
q a Ab - A
Serie - A-Brand Besonderheiten :ess.u"gs Seite
ereich
AT-1 — VHM 1-Schnitt Gewindefraser
EgiAs A Fréser fiir Innengewinde M6-M24  A367
. fr— Bohr-Zirkular-Gewindefraser fiir gehartete Werkstoffe
ﬁ:;j DUROREY A Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links) M3-M20 A.368
Bis zu 65HRC
5 R VHM Gewindefraser fir kleine Durchmesser
& ZNRESPEC I?GUSS A Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links), 2 flutes ~ M3-M12  A.369
Fur Aluminium
WH-EM-PNC —— Gewindefrasen ins Volle (chne Vorbohrung) fiir gehrtete Stahle M3-M12  A370
WXS Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links) :
Bohr-Zirkular-Gewindefréser fir gehartete Werkstoffe
WHO-EM-PNC — Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links) ME-MG | AT
NEU WXS Axialer KiihImittelaustritt, Anschnitt Form E :
Bis zu 62HRC
|
SC VHM Gewindefraser mit 3 Gdngen am Anschnitt M1,8 -
CRESIHATCET? _— Fiir alle Werkstoffe und gehértete Stéhle bis 50 HRC M20 R
WXS
|
SC VHM Gewindefréser fiir kleine Durchmesser
WH-VM-PNC | Fur alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC Wi = | A
WXS
VHM Gewindefrédser
WX-PNC WX Fiir alle Werkstoffe Me-M27 | A374
— VHM Gewindefraser mit axialem KiihImittelaustritt
CEOSIHANE WX Fiir alle Werkstoffe und gehérteten Stahl bis 45 HRC NB=-00 | A




INDEX

Gewinden

Gewindefrasen

Gewindefrasen

Serie

AT-1

AT-2
NEU

WH-VM-PNC

WX-PNC

WX-ST-PNC-3P

WX-PNC

AT-1

AT-2
NEU

WX-PNC

AT-1
NEU

AT-1
NEU

AT-2
NEU

WX-PNC

msm  A-Brand

Egils

DUROREY

WXS

WX

WXS

WX

_—
EgiAs

DUROREY

WX

EgiAs

EgiAs

DUROREY

WX

p

Besonderheiten

VHM 1-Schnitt Gewindefraser
Fraser fir Innengewinde

Bohr-Zirkular-Gewindefraser fuir gehartete Werkstoffe
Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)
Bis zu 65HRC

VHM Gewindefraser fir kleine Durchmesser
Fur alle Werkstoffe und gehértete Stéhle bis 50 HRC

VHM Gewindefraser
Fur alle Werkstoffe

VHM Gewindefraser mit 3 Gdngen am Anschnitt
Fur alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC

VHM Gewindefraser
Fur alle Werkstoffe

VHM 1-Schnitt Gewindefréaser
Fraser fur Innengewinde

Bohr-Zirkular-Gewindefraser fiur gehértete Werkstoffe
Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)
Bis zu 65HRC

VHM Gewindefraser
Fur alle Werkstoffe

VHM 1-Schnitt Gewindefraser
Fraser fir Innengewinde

VHM 1-Schnitt Gewindefréaser
Fraser fur Innengewinde

Bohr-Zirkular-Gewindefraser fur gehartete Werkstoffe
Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links)
Bis zu 65HRC

VHM Gewindefraser
Fur alle Werkstoffe

Abmessungs-
bereich

1/4-1

No.8-1/2

N.8

1/4-7/8

G1/8-G2

1/16-3/8

1/16-2

Rc1/16-
Rc1

Rc1/8 -
Rc2

Rp 1/16 -
Rp 2

NPT 1/16 -
NPT 2

NPT 1/16
-NPT 1

NPT 1/16
-NPT 2

Seite

A.376

A377

A378

A.379

A.380

A.381

A.382

A.383

A.384

A.385

A.386

A.387

A.388
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INDEX

Gewinden

Gewindelehren

Gewindelehren

Gewindeschneideisen

—
S~ Gewindeschneideisen
~d
>

s

N
\‘.‘.’,

) ol

a A Ab - A
Serie mmm  A-Brand Besonderheiten r::::i::gs Seite
E-DCT Einstelllehre fiir das Gewindefrasen MU)3 - A389

Verkiirzung von Rust- und Bearbeitungszeit M(J)20 i
1/4-3/4
E-DCT Einstelllehre fiir das Gewindefrasen UNJC A390
Verkiirzung von Rust- und Bearbeitungszeit 1/4-3/4 -
UNJF
Einstelllehre fiir das Gewindefra a3
E-DCT instelllehre fiir das Gewindefrasen ) EG-UNJC
NEU Verkiirzung von Rist- und Bearbeitungszeit 1/4-3/4 A.390
EG-UNJF
Einstelllehre fiir das Gewindefrasen
DCT Verkirzung von Rust- und Bearbeitungszeit M6-M24  A391
Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 6H
Einstelllehre fir das Gewindefrasen
DCT Verkiirzung von Rust- und Bearbeitungszeit 5/16UNJF  A.392
Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 3B
DCT75 Einstelllehre fir das Gewindefrasen
Verkiirzung von Rist- und Bearbeitungszeit M6-M16 A.393
Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 6H
Einstelllehre fiir das Gewindefr 1/Aue:
instelllehre fur das Gewindefrasen
e Verkiirzung von Rust- und Bearbeitungszeit 11/223'\';‘;: A.394
Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 3B .
1/2UNF
Einstelllehre fur das Gewindefrasen _
SEle Verkiirzung von Rust- und Bearbeitungszeit R;1 ;1/2 A.395
Messen von R und PT Gewinde C
q A Ab - A
Serie mmm  A-Brand Besonderheiten :‘ess.ungs Seite
ereich
HSS Gewindeschneideisen DIN223B
DIN 223B Drallnut fur frontale Spanabfuhr M3-M20 A.398
Doppelseitige Verwendung
HSS Gewindeschneideisen DIN223B
DIN 223B Drallnut furr frontale Spanabfuhr 1/8-1/2  A399

Doppelseitige Verwendung




1ISO 13399 LEGENDE

Gewinden | ISO 13399 Legende

1SO Code Beschreibung

APMX Schnitttiefe, max.

BD Korperdurchmesser

DC Schneidendurchmesser

DCON Aufnahmedurchmesser, werkstiickseitig

DCONMS Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig

DCONWS Aufnahmedurchmesser, werksttickseitig

DN Halsdurchmesser

DRVS Vierkantmal3

LF Funktionslange

LH Kopflange

LS Schaftlange

LU Nutzldnge, max.

NOF Anzahl Nuten %

OAL Gesamtlange :;’..

P Steigung (P) =

PHD Vorbohrdurchmesser §

D Gewindenenndurchmesser, metrisch 1’

THCHL Anschnittlange 8

THCHT Anschnitt g

THLGTH Gewindeldnge 2

TP_TPI Gewindesteigung .q§)
O

\\al
™
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g
L. a
— +7,,,,+,7,:%,7,@7
THLGTH
Typ 1 o
w L ISZ
g
a
= 7] @ _
Typ2 THLGTH
L &
LF <
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung -
(e}
Q
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher Typ3 — e a— 77@,7
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH S
LF %
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
@ O @ @ O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
A M py = 1S02 et = =
v 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48145111 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48145112 11 0,25 40 5 = 25 2,1 2 1 371
48145113 1,2 0,25 40 5 = 2,5 2,1 2 1 371
48145115 14 03 40 7 = 25 2,1 2 1 371
48145118 1,6 0,35 40 8 = 2,5 2,1 2 1 371
48145119 1,7 0,35 40 8 = 25 2,1 2 1 371
48145120 1,8 0,35 40 8 = 2,5 2,1 2 1 371
48145125 2 04 45 8 - 28 2,1 2 1 371
48145127 22 045 45 9 - 28 2,1 2 1 371
48145128 23 04 45 9 - 28 2,1 2 1 371
48145133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48145136 26 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48145138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 2 371
48145142 35 0,6 56 12 20 4 3 3 2 371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 49 3 2 371
48145149 5 038 70 16 25 6 49 3 2 371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 371
48145155 6 1 80 19 30 6 49 3 2 371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48145165 9 1,25 % 22 35 9 7 3 2 371
48145169 10 15 100 24 39 10 8 3 2 371
48145139 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
48145185 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
48145150 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
48145187 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 376
48145159 7 1 80 19 - 55 43 3 3 376
48145188 8 1,25 2 22 - 6 4,9 3 3 376
48145166 9 1,25 % 22 - 7 55 3 3 376
48145189 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
48145175 11 1,5 100 24 = 8 6,2 3 3 376
48145179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
48145191 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
48145202 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376
48145214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
48145228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 376
48145238 22 25 140 34 = 18 14,5 3 3 376
48145247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376
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DCON

o e ey o — 7,@,f

Typ 1 THLGTH

Ly 2
LF

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

Radialer KihImittelaustritt

£
(]
£
L
o
o)
(]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 51 m/min 5
U]
c
A M py == 1502 g
v 6HX 3/4 nm 371 DIN 376 £
2
()]
U]
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Typ DIN
48214155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48214161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48214169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371 )
48214179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376 D'
48214191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376 l,
48214202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376 //
48214214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 2 376
48214228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 376
48214238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 2 376
48214247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376

Metrisch
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z
Q
6]
L 3 a
m +7,,,,+,7,:%,7,@,
Typ1 THLGTH
LF %
z
Q
o
. a
Typ2 THLGTH
Ly K
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

]
DCON

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

Typ 3 i p—— —+—- — KD —
TiCN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH ?
QQ~

LF

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

FUr 6G Innengewindetoleranz

S
[}
S
<
3
] @® @® @® @® @® O O O O
]
= (<02% 0,25<(<04 (>0,45% StM INOX Al AG, ADC Ti 25-35 HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
G — g —
§ v 6GX B/4 DIN 371 DIN 376
[}
(V)
Wi EDP TD TP Aufmaf3 LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48205125 0,4 0,0190 45 8 = 2,8 2,1 2 1 371
48205133 2,5 0,45 0,0200 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48205138 3 0,5 0,0200 56 1 18 3,5 2,7 3 2 371
48205144 4 0,7 0,0220 63 13 21 4,5 34 3 2 371
= 48205149 5 08 0,0240 70 16 25 6 4,9 3 2 371
5 48205155 6 1 0,0260 80 19 30 6 4,9 3 2 371
Vad 48205161 8 1,25 0,0280 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48205169 10 1,5 0,0320 100 24 39 10 8 3 2 371
ﬁ 48205179 12 1,75 0,0340 110 28 - 9 7 3 3 376
o 48205202 16 2 0,0380 110 32 - 12 9 3 3 376
]
(]
=
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4
IS}
(&)
S ' a
m +—7777+,7,:%,7,@7
THLGTH
Typ 1 S
LF &
4
5
(6]
. o
Typ2 THLGTH
Ly @
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

DCON

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

Typ3 e P — o -
TiCN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH ?
QQ~

LF

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

FUr 7G Innengewindetoleranz

£
(7]
£
S
@® @ @® @® @ O O O O %
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC -g
1560 1560 1060 830 8-20 1535 1535 5-10 820  m/min z
v
c
A M PM I watd —— == S
v 76X B/4 DIN371  DIN376 £
2
[}
v
EDP ™ TP AufmaB LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48206125 04 0,0380 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48206133 2,5 0,45 0,0400 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48206138 3 0,5 0,0400 56 11 18 3,5 2,7 3 2 371 )
48206144 4 0,7 0,0440 63 13 21 4,5 34 3 2 371 f'
48206149 5 0,8 0,0480 70 16 25 6 4,9 3 2 371 /,
48206155 6 1 0,0520 80 19 30 6 4,9 3 2 371 l/
48206161 8 1,25 0,0560 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48206169 10 1,5 0,0640 100 24 39 10 8 3 2 371
48206179 12 1,75 0,0680 110 14 - 28 7 3 3 376
48206202 16 2 0,0760 110 16 - 32 9 3 3 376

Metrisch
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b4
o
o
L ) =]
PSS — A TG Y
T 1 THLGTH
yp - e
LF <
z
3
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmald
S
[]
S
=
o
$ @ @ O @ @ O O O O
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
5
g A m e == G =] ]
§ v +0.1 B/4 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48259138 3 0,5 56 11 18 35 27 3 1 371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48259149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48259155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371
~ | 48259161 8 1,25 90 2 35 8 62 3 1 371
S 48259169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
P 48259179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48259202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
=
[}
2
=
=)
(]
=
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DCON

e B

—T— = 0

Tvo 1 THLGTH
yp R
LF &

z
Q
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | <
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung -
(e}
Q
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher Typ3 — 77@,7
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH &
L . . . . LF <
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
S
()]
<
o
@ @ O @ @ O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min 5
O
c
A v w102 === == 3
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 §
(]
O
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48210125 2 0,4 80 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48210133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1 371
48210138 3 05 100 11 18 35 2,7 3 2 371 :
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 371 f'
48210149 5 08 160 16 25 6 49 3 2 371 %
48210155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 371 ‘%
48210161 8 1,25 180 2 35 8 62 3 2 371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 371
48211155 6 1 160 19 - 45 34 3 3 376 <
48211161 8 1,25 180 22 - 6 4,9 3 3 376 @
48211169 10 15 200 24 - 7 55 3 3 376 s
48211179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3 376 @
48211191 14 2 200 30 = 11 9 3 3 376 E
48211202 16 2 200 32 = 12 9 3 3 376
48211214 18 2,5 200 34 = 14 11 3 3 376
48211228 20 2,5 200 34 = 16 12 3 3 376

29
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b4
3
M -
=T 71 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr Linksgewinde
S
[}
S
<
o
o @® @® @® @® @® O O O O
°
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
5 — .
£ V. 6HX B DIN3TI DIN376 \,
[}
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48218138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48218144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48218149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48218155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371
- | 48218161 8 1,25 % 2 35 8 62 3 1 371
4 48218169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
o 48218179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48218191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
S 48218202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
@ 48218214 18 25 125 34 - 14 1 3 2 376
= 48218228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 376
[ 48218238 2 25 140 34 - 18 145 3 2 376
E 48218247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 376
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b4
o
v o
“Yme—s e ) :
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Mit Weldonschaft
S
[
S
S
@ @ O @ @ O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min §
c
A v w102 == mm DN, 3
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 1835 5
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48221138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 371/1835
48221149 5 038 70 16 25 6 49 3 371/1835 :
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 371/1835 ’
48221161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835 %
48221169 10 15 100 24 39 10 8 3 371/1835 ‘%
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 1 3 376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 376/1835 <
2
=
()]
=
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3
T — :
=1 = -
T 1 THLGTH
yp - e
LF ©
4
3
[a}
Typ 2 @
THLGTH )
LF Qqﬁ
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@® ® @® @® @® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
M HssE ™= 1502 I1S01 === ==
0xX 6H  5Hms B4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48224111 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48224112 1,1 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371
48224113 1,2 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48224115 1,4 0,3 40 7 - 2,5 21 2 1 371
48224118 16 0,35 40 8 = 25 2,1 2 1 371
48224119 1,7 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371
48224120 18 0,35 40 8 = 2,5 2,1 2 1 371
48224125 2 04 45 8 = 28 2,1 2 1 371
48224127 22 0,45 45 9 = 28 2,1 2 1 371
48224128 23 04 45 9 = 28 2,1 2 1 371
48224133 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48224136 26 0,45 50 9 = 28 2,1 2 1 371
48224138 3 05 56 11 18 35 2,7 3 1 371
48224142 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 1 371
48224144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48224147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224152 55 09 80 17 30 6 49 3 1 371
48224155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48224158 7 1 80 19 30 7 55 3 1 371
48224161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48224165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 1 371
48224169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371
48224140 3 05 56 11 = 22 = 3 2 376
48224185 4 07 63 13 = 28 2,1 3 2 376
48224150 5 08 70 16 = 35 2,7 3 2 376
48224187 6 1 80 19 = 45 34 3 2 376
48224159 7 1 80 19 = 55 43 3 2 376
48224188 8 1,25 90 2 - 6 49 3 2 376
48224166 9 1,25 9 22 = 7 55 3 2 376
48224189 10 1,5 100 24 - 7 5,5 3 2 376
48224175 11 1,5 100 24 - 8 6,2 3 2 376
48224179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48224191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
48224202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
48224214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 2 376
48224228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 376
48224238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 2 376
48224247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376




S-POT 6G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

4
T i) :
(]
[a]
1= 0
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
4
o
O
[=]
= CR-§
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
[e)
(8]
[=]
= Dampfangelassen Typ3 — 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
Q.
. . LF Q
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
(]
S
<
[}
F P P P 2
(]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX . -g
1524 10-15 1015 81 10-15 m/min 5
(V)
c
0X B/4 DIN371  DIN376 £
2
()]
(V)
EDP TD TP Aufmaf LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48272125 2 04 0,0190 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48272133 2,5 0,45 0,0200 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48272138 3 05 0,0200 56 11 18 35 2,7 3 2 371 :
48272144 4 07 0,0220 63 13 21 45 34 3 2 371 ’
48272149 5 08 0,0240 70 16 25 6 49 3 2 371 %
48272155 6 1 0,0260 80 19 30 6 49 3 2 371 ‘%
48272161 8 1,25 0,0280 90 2 35 8 6,2 3 2 371
48272169 10 15 0,0320 100 24 39 10 8 3 2 371
48272179 12 1,75 0,0340 110 28 - 9 7 3 3 376 <
48272191 14 2 0,0380 110 30 - 11 9 3 3 376 @
48272202 16 2 0,0380 110 32 - 12 9 3 3 376 s
[}
=
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),7,7

DCON

T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(6]
o
= — — ,@,f
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen Typ3 —— 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
Q.
o . LF Q
= FUr 7G Innengewindetoleranz
S
[}
S
<
2
] @ @ O @ Ol K
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
2
8 15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min
5
|
T OM HSSE oy 76 . e e
§ B/4 DIN371  DIN376
[}
O
1 EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48273125 2 0,4 0,0380 45 8 = 2,8 2,1 2 1 371
48273133 25 045 0,0400 50 9 - 28 21 2 1 371
48273138 3 05 0,0400 56 1 18 35 2,7 3 2 371
48273144 4 07 0,040 63 13 21 45 34 3 2 371
5 48273149 5 08 0,0480 70 16 25 6 49 3 2 371
S 48273155 6 1 0,0520 80 19 30 6 49 3 2 371
P 48273161 8 1,25 0,0560 90 2 35 8 6,2 3 2 371
48273169 10 15 0,0640 100 24 39 10 8 3 2 371
< 48273179 12 175 0,0680 110 28 - 9 7 3 3 376
a 48273191 14 2 0,0760 110 30 - i 9 3 3 376
= 48273202 16 2 0,0760 110 32 - 12 9 3 3 376
(]
=
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DCON

o e ey o — 7,@,f

THLGTH

Typ 1
LU Q:\@
LF | <

o =50

THLGTH

DCON

©
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmald
S
(]
£
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
1524 10-15 1015 8-13 8-16 10-15 m/min 5
(V)
c
oxX +0.1 B/4 DIN371  DIN376 §
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48271138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48271144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48271149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 1 371 ¢
48271155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371 ’
48271161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371 %
48271169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371 ‘%
48271179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48271191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
48271202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376

Metrisch
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Z

DCON

— T —

T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen Typ3 —— 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
Q~
.- . . . LF Q
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
@ @ O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
0X 6H B/4
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
48278125 2 0,4 80 8 - 2,8 2,1 2 1
48278133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1
48278138 3 0,5 100 11 18 3,5 2,7 3 2
48278144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2
48278149 5 038 160 16 25 6 49 3 2
48278155 6 1 160 19 30 6 49 3 2
48278187 6 1 160 19 - 4,5 3,4 3 2
48278161 8 1,25 180 22 35 8 62 3 2
48278188 8 1,25 180 22 - 6 49 3 2
48278169 10 15 200 24 39 10 8 3 2
48278189 10 15 200 24 - 7 55 3 2
48278179 12 175 200 28 - 9 7 3 3
48278191 14 2 200 30 = 11 9 3 3
48278202 16 2 200 32 = 12 9 3 3
48278214 18 2,5 200 34 = 14 11 3 3
48278228 20 25 200 34 = 16 12 3 3




S-POT-LH

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
&)
[=]
==} e O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF ©
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr Linksgewinde
S
(]
S
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min 5
(V)
c
M HSSE o 1502 =g EEE g
0X 6H B/4 DIN371  DIN376  \ £
2
()]
(V)
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48280138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48280144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48280149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 B 1 371 ¢
48280155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371 ’
48280161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371 %
48280169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371 ‘%
48280179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48280191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376
48280202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376 <
48280214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 376 @
48280228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 376 s
48280238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 376 7}
48280247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376 E

107



Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch "'I"

108

S-POT-HB Weldon

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
e S S :
e -G
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= Mit Weldonschaft
@ @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
(1) 6H B/4 DIN371 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48279138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48279144 4 07 63 13 21 6 4,9 3 371/1835
48279149 5 038 70 16 25 6 4,9 3 371/1835
48279155 6 1 80 19 30 6 49 3 371/1835
48279161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835
48279169 10 15 100 24 39 10 8 3 371/1835
48279179 12 .75 110 28 46 12 9 3 371/1835
48279191 14 2 110 30 49 14 (i 3 371/1835
48279202 16 2 110 32 56 16 12 3 371/1835




VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
S — -
(&)
[}
s e E— :%,7,@7
o nAAAAAAAAALAAAL Typ1 THLGTH
. &
— ey LF <9
___________ = 52 -
o
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU K
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen w3 [T T ———+ 7,@7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
LF &
S
()]
S
<
<)
@ O @ @ @® N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min 5
(L)
c
0X 6H B/4 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
63812560 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
63812860 22 045 45 9 - 28 2,1 2 1 371
63813360 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371 :
63813860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 ’
63814060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 %
63814460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 ‘%
63814960 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
63815560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
63816160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371 <
63816960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 @
63913860 3 05 56 1 - 2,2 - 3 3 376 s
63914460 4 07 63 13 - 2,8 2,1 3 3 376 @
63914960 5 038 70 16 - 35 2,7 3 3 376 =
63915560 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
63916160 8 1,25 9 22 - 6 49 3 3 376
63916960 10 15 100 24 - 7 55 3 3 376
63917960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
63919160 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
63920260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
63921460 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
63922860 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 376
63923860 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
63924760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
63926260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
63927160 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
63928160 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
63929460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376

109



VA-POT 6G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
Q
(&)
[}
e e s — SO
T 1 THLGTH
yp >
LF &
z
Q
(6]
o
= 7] ,@,f
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OG
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen wpzs [ T ———+— 7,@7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
Q.
o . LF Q
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[]
S
=
o
!
()]
© P P P P
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX .
2
8 15-24 10-15 10-15 81 10-15 m/min
5
§ 0X B/4 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
63812599 2 0,4 0,0190 45 8 ° 2,8 2l 2 1 371
63813399 25 045 0,0200 50 9 - 28 21 2 1 371
63813899 3 05 0,0200 56 - 18 35 2,7 3 2 371
63814499 4 07 0,0220 63 - 21 45 3,4 3 2 371
~ | 63814999 5 08 0,0240 70 . 25 6 49 3 2 371
4 63815599 6 1 0,0260 80 = 30 6 49 3 2 371
>~ 63816199 8 1,25 0,0280 % - 35 8 62 3 2 371
63816999 10 15 0,0320 100 - 39 10 8 3 2 371
S 63917999 12 1,75 0,0340 110 28 - 9 7 3 3 376
@ 63919199 14 2 0,0380 110 30 - 1 9 3 3 376
s 63920299 16 2 0,0380 110 32 - 12 9 3 3 376
(]
=
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Z-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
Q
(&)
[}
s e E— 7—7%7@
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
o
(&)
o
— 1 = o
Typ2 THLGTH
LU 2
LF <
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher -
(e}
Q
= TiCN-Mehrlagenbeschichtung T SSS ——p— 7,@1
yp 3
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl THLGTH 5
&
LF Q
S
()]
S
<
o
e
[
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35 HRC -g
15-24 15-24 15-24 8-2 20-40 20-40 10-15 815 m/min 5
O
c
M pw ™ IS02 o == k7
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
83812568 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
83813368 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
83813868 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
83814468 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
83814968 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 %
83815568 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 ‘%
83816168 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
83816968 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
83913868 3 05 56 1 - 2,2 - 3 3 376 <
83914468 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376 @
83914968 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376 s
83915568 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376 @
83916168 8 1,25 % 2 - 6 4,9 3 3 376 =
83916968 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
83917968 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
83919168 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
83920268 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
83921468 18 25 125 34 - 14 1 3 3 376
83922868 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
83923868 2 25 140 34 - 18 145 3 3 376
83924768 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
83926268 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
83927168 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
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Z-OIL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
(6]
[=]

= =T 8 O

Typ 1 THLGTH
Ly Q:\%
S
LF

- ’g‘ z
A o

e | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

Radialer KihImittelaustritt

S
v
S
K=
o
2
S
k= (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35 HRC
2
8 15-24 15-24 15-24 20-40 20-40 10-15 815 m/min
5
T m  pm =102 =g e
§ v 6HX B/4 DIN371  DIN376
(%}
O
1 EDP D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
83815588 6 1 80 = 30 6 4,9 3 1 371
83816188 8 1,25 90 = 35 8 6,2 B 1 37
83816988 10 15 100 = 39 10 8 B 1 371
83917988 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
- 83919188 14 2 110 30 = 1 9 3 2 376
5 83920288 16 2 110 32 = 12 9 B 2 376
vl 83921488 18 2,5 125 34 = 14 1 3 2 376
83922888 20 2> 140 34 - 16 12 B 2 376
=
v
2
S
fre)
[
=
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POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

;m-___..---__,. +—Tw+,7,:%,f,@,f

Typ 1 THLGTH
Q.
— : =3 _?_.-.. g
. 3
=1 = ¢
Typ 2
©
9

THLGTH

LU

LF

= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher

z
[e)
(8]
= Unbeschichtet —— e — 77@,7
Typ3
= FUr Stahle allgemein THLGTH >
LF §
S
g
<
[}
O O @ O O O @® S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M GGG Al AC, ADC -g
12:20 8-12 812 8-12 8-12 1525 15-20 m/min 5
(V)
c
1S02 = R s
M HSSE ©
6H B/4 DIN371 DIN 376 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
60712560 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
60713360 25 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371
60713860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 :
60714060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 ’
60714460 4 07 63 5 21 45 34 3 2 371 %
60714960 5 08 70 = 25 6 49 3 2 371 ‘%
60715560 6 1 80 5 30 6 49 3 2 371
60716160 8 1,25 9 . 35 8 6.2 3 2 371
60716960 10 15 100 . 39 10 8 3 2 371 <
60813860 3 05 56 11 = 22 > 3 3 376 @
60814460 4 07 63 13 . 28 2,1 3 3 376 s
60814960 5 08 70 16 = 35 2,7 3 3 376 7}
60815560 6 1 80 19 . 45 34 3 3 376 =
60816160 8 1,25 9 22 = 6 49 3 3 376
60816960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
60817960 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
60819160 14 2 110 30 - 11 9 3 3 376
60820260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
60821460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
60822860 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
60823860 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
60824760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
60826260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
60827160 30 35 180 45 = 22 18 4 3 376
60828160 33 35 180 50 = 25 20 4 3 376
60829460 36 4 200 56 = 28 22 4 3 376
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POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

g
!
’i
DCON

e : =4 S —— 0 -

THLGTH

LF

HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher

Unbeschichtet

FUr Stéhle allgemein

DIN 352 verkirzter Schaft

S
o
S
<
o
° O O O O O O ®
°
k= (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SIM GGG Al AG, ADC
S
8 1220 812 812 812 812 1525 1520 m/min
5
£ 6H B/4 352
2
@
O
EDP 11> P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
Wi,
60513860 3 05 40 11 35 2,7 3 352
60514460 4 07 45 13 45 34 3 352
60514960 5 08 50 24 6 49 3 352
60515560 6 1 50 27 6 49 3 352
~ 60516160 8 125 63 22 6 49 3 352
S 60516960 10 15 70 24 7 55 3 352
>
d
<
v
R
S
=)
[
=

114



TIN-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
TN - 8
— s
M = *7’77’+'7':%'7’@7
T 1 THLGTH
yp >
LF &
z
Q
(6]
o
Er=r E RO
Typ2 THLGTH
LU 2
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
. o
= TIN-Beschichtung wp3s [T | ———+— 7,@7
L] FUI’ Stahle b|S 850 N/mm2 THLGTH R
LF &
S
()]
S
<
o
2
[
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC Ti -g
15-24 10-15 10-15 81 10-15 15-25 15-20 6-9 m/min 5
O
c
TiN 6H B/4 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
6071256001 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
6071336001 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
6071386001 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 |
6071406001 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 ’
6071446001 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371 %
6071496001 5 038 70 - 25 6 49 3 2 371 %
6071556001 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
6071616001 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
6071696001 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 <
6081386001 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376 @
6081446001 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376 s
6081496001 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376 @
6081556001 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376 =
6081616001 8 1,25 % 22 - 6 4,9 3 3 376
6081696001 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
6081796001 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
6081916001 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
6082026001 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
6082146001 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
6082286001 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 376
6082386001 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 376
6082476001 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
6082626001 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
6082716001 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
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TICN-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

4
[e]
(]
[a]
e e s — SO
T 1 THLGTH
yp >
LF %
4
[e]
(8]
[=]
—— = O
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF OQ‘
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
[e)
(8]
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T — ——— D— 77@,7
yp 3
L] FUI’ Stahle b|S ]OOO N/m m2 THLGTH R
LF &
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC Ti
1524 10-15 1015 81 10-15 15-25 15-20 6-9 m/min
v 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
6071256002 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
6071386002 3 05 56 = 18 35 27 3 2 371
6071446002 4 07 63 . 21 45 34 3 2 371
6071496002 5 08 70 = 25 6 4,9 3 2 371
6071556002 6 1 80 . 30 6 4,9 3 2 371
6071616002 8 1,25 90 = 35 8 6.2 3 2 371
6071696002 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
6081796002 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
6081916002 14 2 110 30 . 11 9 3 3 376
6082026002 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376
6082146002 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
6082286002 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
6082386002 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 376
6082476002 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376




CC-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

),7,7

THLGTH

OOy .
,ﬁ___ﬂ - ‘ S

:‘ :
|
s
i
‘ DCON
|
;
|
2

LF

z
o
(&)
o
— — =0
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher - ‘
(e}
Q
. o
= CrN-Beschichtung wes T 77@,7
= FUr Stahl und Edelstahl THLGTH >
Q.
.. ) . . LF <
= Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
S
[
<
o
O) O] O O @ |l@® 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al -g
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min 5
O
c
CrN 6HX B/4 DIN371  DIN376 £
2
[}
O
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48059125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48059133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48059138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 |
48059144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371 f'
48059149 5 08 70 . 25 6 4,9 3 2 371 %
48059155 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371 %
48059161 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
48059169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48060138 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376 <
48060144 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376 @
48060149 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376 s
48060155 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376 @
48060161 8 1,25 % 2 - 6 49 3 3 376 =
48060169 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
48060179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
48060191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48060202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48060214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
48060228 20 25 140 34 = 16 12 3 3 376
48060238 2 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48060247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376
48060262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48060271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
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CC-LT-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

1AL RENERENNNney . z
—— - 2 - g
e —T— = O
THLGTH
Typ 1 o
LF %
z
Q
(6]
) o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF | Oe
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
Q
. o
= CrN-Beschichtung Typ3 S I — NN
= FUr Stahl und Edelstahl THLGTH ?
Q.
e . . LF <
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
@ @ O O @ |l@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min
CrN 6HX B/4
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
48114125 0,4 80 8 ° 2,8 21 2 1
48114133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1
48114138 3 05 100 - 18 3,5 2,7 3 2
48114144 4 0,7 125 = 21 4,5 34 3 2
48114149 5 0,8 140 = 25 6 4,9 3 2
48114155 6 1 160 - 30 6 49 3 2
48114161 8 1,25 180 - 35 8 62 3 2
48114169 10 15 200 - 39 10 8 3 2
48114179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3




HS-RFT-TIN

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

Typ 1

LF &

_— @»
THLGTH
RS
LF 5%

DCON

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher

= TIN-Beschichtung

Fur Hochgeschwindigkeits-Gewinden in verschiedenen Werkstoffen

Rechtsschneidend, linksspiralisiert flr Spanabfuhr nach vorn

S

]

£

S

@® @® @ @® ol N N e 2

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX AC, ADC -g

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100  40-100  m/min 5

(V)

[N\ N\ | 1S0 2 watd g

. -]

M HSSE  min 20 eH e 5

2

v

(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
20710 3 0,5 46 1 19 4 32 3 1
20714 4 07 52 13 21 6 45 3 1

20718 5 08 60 16 24 6 45 3 1 |
20722 6 1 62 19 29 6 45 3 1 .

20728 8 1,25 70 22 37 8 6 3 1 %

20734 10 1,5 75 24 41 8 6 3 2 %
20739 12 1,75 82 29 48 10 8 3 2

<

(9]

A

£

=

[}

=
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AL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

Lo 2 .
1y S—_— = +7,,,,+,7,:%,7@
) . Typ 1 THLGTH
) ) S
| S
— g LF 0%
—— — __—.
%
(&)
o
— — O
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher - ‘
(e}
Q
= Unbeschichtet T S — 7,@7
yp 3
= FUr Aluminium und Aluminiumguss THLGTH >
LF %
N KCIE N G
Al AC, ADC
15-25 15-20 m/min
M HssE 1502 et === ==
6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48019125 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48019133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
66113860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
66114460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
66114960 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
66115560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
66116160 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
66116960 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48019179 12 175 110 28 - 9 7 3 3 376
48019191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48019202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48019214 18 25 125 34 - 14 1 3 3 376
48019228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 376




V-TI-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

li,

_——
I

Typ 1

THLGTH o
N
LF £
z
3
[=]
—_—— = NS
THLGTH ©
. . . . . . LF OQ-
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUrTitanlegierungen
J e
Ti
4-6 m/min
M pm ™ IS02 === ==
v 6H B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
48012138 3 0,5 56 12 35 27 3 1 371
48012144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
48012149 5 08 70 19 6 49 3 1 371
48012155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
48012161 8 1,25 90 30 8 62 3 1 371
48012169 10 15 100 38 10 8 3 1 371
48012179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 376

Gewinden | Gewindebohrer

\\aill
™

Metrisch
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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E-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

fye—

—

DCON

li,

_——
I

ML L AR WP et
. 0 ©
z
o
19
[=]
—_—— = NS
THLGTH ©
. . . . . . LF OQ-
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
SIC
Ni
2-4 m/min
M pm 1502 e === ==
6H B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
89313860 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
89314460 4 07 63 16 4,5 34 3 1 371
89314960 5 038 70 19 6 4,9 3 1 371
89315560 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
89316160 8 1,25 ) 30 8 6.2 3 1 371
89316960 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371
89417960 12 1,75 110 28 10 8 3 2 376




WHR-NI-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

] l“"’

THLGTH

.

Y
I

} DCON
9

Typ 1

LF Q

s === O
THLGTH S
LF y

DCON

= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= HR-Beschichtung

= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

S

v

S

N =

2

Je 8

' T

Ni c

24 m/min 5

)

c

M OPM 1502 = = 3

HR 6H B/ DIN371  DIN376 £

3

(]

)
EDP ™ s LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
48079138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
48079144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371

48079149 5 0,38 70 19 6 4,9 3 1 371 ¢

48079155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371 ;'

48079161 8 1,25 90 30 8 6,2 3 1 371 l,

48079169 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371 //
48079179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 376

Metrisch
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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CPM-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
- — :
S e e e AN
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
(o]
O
[a}
Typ 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Stahl bis zu 900 N/mm? und Gusseisen
@® O @ O]
(>0,45% GGG 25-35 HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 6-10 6-10 m/min
M pm 1502 e === ==
6H B/5 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
80713860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 371
80714460 4 0,7 63 = 13 4,5 34 3 1 371
80714960 5 038 70 - 16 6 4,9 3 1 371
80715560 6 1 80 - 19 6 49 3 1 371
80716160 8 1,25 % - 22 8 62 3 1 371
80716960 10 15 100 - 24 10 8 3 1 371
80815560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 2 376
80816160 8 1,25 % 22 = 6 4,9 3 2 376
80816960 10 15 100 24 . 7 55 3 2 376
80817960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
80819160 14 2 110 30 - 1 9 3 2 376
80820260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376
80821460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
80822860 20 25 140 34 - 16 12 4 2 376




H-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
Q
(&)
[}
e e s — SO
T 1 THLGTH
yp >
LF &
z
Q
(6]
o
Er=r E RO
Typ2 THLGTH
LU 2
LF <
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen Typ3 — S 77@,7
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC THLGTH S
LF &
S
()]
S
S
@® O O O @ O] 2
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min 5
O
c
M pw ™ IS02 === == 3
0X 6H B/5 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
88412560 2 0,4 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
88413360 25 045 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
88413860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 |
88414460 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371 ’
88414960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 371 %
88415560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 %
88416160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
88416960 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
88517960 12 175 110 28 - 9 7 3 3 376 <
88519160 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376 R
88520260 16 2 110 32 - 12 9 4 3 376 =
88521460 18 25 125 34 - 14 1 4 3 376 @
88522860 20 25 140 34 - 16 12 4 3 376 =
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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VP-H-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
e — :
(&)
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
T 1 THLGTH
oW P e
LF <
z
o
(&)
o
— — =0
Typ2 THLGTH
LU 2
LF Oe
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher -
(e}
Q
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T —— 7,@,f
yp 3
= Flr gehartete Stéhle bis 45 HRC THLGTH >
LF %
@ O O O ® ®
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 46 24 610 6-10 m/min
M pw ™ IS02 === ==
v 6HX B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48084125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48084133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48084138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48084144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48084149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48084155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48084161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48084169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48084179 12 175 110 28 - 9 7 3 3 376
48084191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48084202 16 2 110 32 - 12 9 4 3 376
48084214 18 25 125 34 - 14 1 4 3 376
48084228 20 2,5 140 34 = 16 12 4 3 376
48084238 22 25 140 34 = 18 14,5 4 3 376
48084247 24 3 160 38 = 18 14,5 4 3 376
48084262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48084271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
48084281 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
48084294 36 4 200 56 = 28 22 4 3 376




VPO-H-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
&)
[=]

3 s =

Typ 1 THLGTH
Ly Q:\%
S
LF

g‘ z
A g

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung
FUr gehartete Stéhle bis 45 HRC

Radialer KihImittelaustritt

S
g
<
o
@® O O O ® ® =
(=>0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g
8-13 10-15 4-6 24 6-10 6-10 m/min 5
U]
c
M PM N S02 e I 3
) 6HX B/5 DIN371  DIN376 £
2
()]
U]
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48085155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
48085161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371
48085169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371 )
48085179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376 )
48085191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376 'l,
48085202 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376 //
48085214 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
48085228 20 2,5 140 34 - 16 12 4 2 376
48085238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 4 2 376 -S
48085247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 2 376 K]
48085262 27 3 160 38 - 20 16 4 2 376 b=
48085271 30 3,5 180 45 - 22 18 4 2 376 [
48085281 33 3,5 180 50 - 25 20 4 2 376 E
48085294 36 4 200 56 - 28 22 4 2 376
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A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

4
9]
2
— == 0
Typ 1 THLGTH
LF
4
5]
O
) [=]
= E- O
Typ2 THLGTH
LU K
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

DCON

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

w === O

= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH
LF §
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
g
e
[}
2 @® @® @ @® @® | N e O 1y
.-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
§ 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
&
2 A M pm = ONAN 102 == ==
§ Vv 45 6HX 2,5 DIN371 DIN 376
v
(V)
111N EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48139111 1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48139112 1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48139113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48139115 1,4 0,3 40 - 6 2,5 21 2 1 371
: 48139118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 21 2 1 371
5 48139119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1 371
~ 48139120 1,8 0,35 40 . 8 2,5 2,1 2 1 371
48139125 2 04 45 32 10 28 21 2 2 371
S 48139127 2.2 0,45 45 36 11 28 2,1 2 2 371
@ 48139128 23 04 45 36 12 28 21 2 2 371
= 48139133 2,5 0,45 50 36 13 28 2,1 2 2 371
[T} 48139136 26 0,45 50 36 13 28 21 2 2 371
= 48139138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 2 371
48139142 35 06 56 48 20 4 3 3 2 371
48139144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 2 371
48139147 4,5 0,75 70 6 25 6 4,9 3 2 371
48139149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 2 371
48139152 55 09 80 7,2 30 6 49 3 2 371
48139155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 2 371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 371
48139161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 2 371
48139165 9 1,25 90 10 35 9 7 3 2 371
48139169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 2 371
48139139 3 05 56 4 = 2.2 - 3 3 376
48139185 4 07 63 56 - 28 2,1 3 3 376
48139150 5 08 70 6,4 = 35 27 3 3 376
48139187 6 1 80 8 = 45 34 3 3 376
48139159 7 1 80 8 - 55 43 3 3 376
48139188 8 1,25 90 10 - 6 4,9 3 3 376
48139166 9 1,25 90 10 - 7 55 3 3 376
48139189 10 1,5 100 12 - 7 55 3 3 376
48139175 11 1,5 100 12 - 8 6,2 3 3 376
48139179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 3 376
48139191 14 2 110 16 - 11 9 3 3 376
48139202 16 2 110 16 - 12 9 3 3 376
48139214 18 25 125 25 - 14 11 4 3 376
48139228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
48139238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
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A-OIL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
'S e 1l - :
=T 71 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Axialer KUhImittelaustritt
S
()]
S
S
@ O @ @ O) O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min 5
O
e
A n o == v o502 e § === == s
0
v 45 6HX Q2,5 DIN371  DIN376 §
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48140155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48140161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 371
48140169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371 :
48140179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376 f'
48140191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 376 /,
48140202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376 ‘%
48140214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48140228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48140238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376 <
48140247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376 @
48140262 27 3 160 36 - 20 16 4 2 376 s
48140271 30 35 180 42 - 22 18 4 2 376 @
48140281 33 35 180 42 - 25 20 4 2 376 =
48140294 36 4 200 48 = 28 22 4 2 376
48140304 39 4 200 48 = 32 24 4 2 376
48140314 42 4,5 200 54 = 32 24 4 2 376
48140319 45 4,5 220 54 = 36 29 4 2 376
48140325 48 5 250 60 - 36 29 4 2 376
48140337 52 5 250 60 - 40 32 4 2 376
48140347 56 55 250 66 = 40 32 4 2 376
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A-SFT 6GX

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
. [=]
m 7177 _ - 7@77
Typ 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
LF Oqﬁ
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[]
S
=
o
$ O) O] O O) O] O O O O
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
H
£ A MmN ONAS 1S03 == ==
0
§ v 45 6GX 2,5 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48201125 0,4 0,0190 45 3,2 10 2,8 2 2 1 371
48201133 25 045 0,0200 50 36 13 2,8 21 2 1 371
48201138 3 05 0,0200 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48201144 4 07 0,0220 63 56 21 45 3,4 3 1 371
~ | 48201149 5 08 0,0240 70 64 25 6 49 3 1 371
4 48201155 6 1 0,0260 80 8 30 6 49 3 1 371
>~ 48201161 8 1,25 0,0280 % 10 35 8 62 3 1 371
48201169 10 15 0,0320 100 12 39 10 8 3 1 371
S 48201179 12 1,75 0,0340 110 14 - 9 7 3 2 376
@ 48201202 16 2 0,0380 110 16 - 12 9 3 2 376
]
(]
=
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A-SFT 7GX

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
[=]
= PR O
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr 7G Innengewindetoleranz
S
[
S
S
@ @ O @ @ O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min é
c
A M py = AN il o g
0
v 45 76X 025 DIN371  DIN376 ‘§=
[}
O
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48202125 0,4 0,0380 45 3,2 10 2,8 2 2 1 371
48202133 25 045 0,0400 50 36 13 2,8 21 2 1 371
48202138 3 05 0,0400 56 4 18 35 2,7 3 1 371 :
48202144 4 07 0,040 63 56 21 45 34 3 1 371 ’
48202149 5 08 0,0480 70 6,4 25 6 49 3 1 371 %
48202155 6 1 0,0520 80 8 30 6 49 3 1 371 ‘%
48202161 8 1,25 0,0560 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48202169 10 15 0,0640 100 12 39 10 8 3 1 371
48202179 12 1,75 0,0680 110 14 - 9 7 3 2 376
48202202 16 2 0,0760 110 16 - 12 9 3 2 376

Metrisch
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A-SFT +0.1

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
fesss———F ) |
= PR O
T 1 THLGTH
yp - e
LF <
z
3
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr 6H Toleranz mit +0,Tmm Aufmald
S
[]
S
=
o
$ @ @ O @ @ O O O O
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
c
3 A M PM . AN 6H o |
0
§ v 45 +0.1 2,5 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48204138 3 0,5 56 4 18 35 27 3 1 371
48204144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48204149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48204155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
~ | 48204161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 371
S 48204169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
Vad 48204179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48204202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
=
[}
2
=
=)
(]
=
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A-SFT FORME

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
8
= PR O
T 1 THLGTH
yp - e
‘ l - w\ LF <
8 &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Anschnitt Form E
S
[
S
S
@ @ O @ @ O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min é
e
A m w102 == == 3
0
v 45 6HX  Ens DIN371  DIN376 ‘§=
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48203138 3 0,5 56 4 18 35 27 3 1 371
48203144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48203149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 ¢
48203155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371 ’
48203161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 371 %
48203169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371 ‘%
48203179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48203191 14 2 110 16 - (] 9 3 2 376
48203202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376

Metrisch
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A-LT-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
[ Sa S —— R 8
T T 17 = O
Typ 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
S
[]
S
=
2
] @ @ O @ @ O O O O
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
c
% A M PM N AN 502 watd
£ v 45° 6HX Q2,5
2
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
~
48208125 2 0,4 80 3,2 10 2,8 21 2 1
48208133 25 0,45 100 36 13 28 2,1 2 1
48208138 3 05 100 4 18 3,5 2,7 3 1
48208144 4 0,7 125 5,6 21 4,5 34 3 1
4 48208149 5 038 160 6,4 25 6 49 3 1
S 48208155 6 1 160 8 30 6 49 3 1
P 48209155 6 1 160 10 - 4,5 3,4 3 2
48208161 8 1,25 180 10 35 8 62 3 1
< 48209161 8 1,25 180 1 - 6 49 3 2
@ 48208169 10 15 200 12 39 10 8 3 1
= 48209169 10 15 200 14 - 7 55 3 2
] 48209179 12 175 200 14 - 9 7 3 2
= 48209191 14 2 200 16 - 1 9 3 2
48209202 16 2 200 16 = 12 9 3 2
48209214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48209228 20 25 200 25 = 16 12 4 2
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A-SFT-LH

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
[=]
T O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sackldcher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr Linksgewinde

@ @ O @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A v v AN 1502 g ==

0
A " ST DIN371  DIN376  \

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48217138 3 0,5 56 4 18 35 27 3 1 371
48217144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48217155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48217161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 371
48217169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48217179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48217191 14 2 110 16 - (] 9 3 2 376
48217202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
48217214 18 25 125 25 - 14 1 4 2 376
48217228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48217238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48217247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 376

Gewinden | Gewindebohrer

\\all
™

Metrisch
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A-SFT-HB Weldon

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
[=]
= PR O
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Mit Weldonschaft
S
[]
S
=
o
$ O) O] O O) O] O O O O
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
H
0
§ v 45 6HX 2,5 DIN371 1835
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
Wi,
48220138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 371/1835
48220144 4 07 63 56 21 6 4,9 3 371/1835
48220149 5 08 70 64 25 6 4,9 3 371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 371/1835
- 48220161 8 125 % 10 35 8 62 3 371/1835
4 48220169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 371/1835
Vad 48220179 12 175 110 14 46 12 9 3 371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 n 3 371/1835
S 48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 371/1835
2
=)
(]
=
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A-CSF OIL

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
= 3
— i — g 1 =0
I Typ1 TIHLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e =50«
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fur Sacklocher
= TiAIN-Beschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Axialer KUhImittelaustritt
S
g
<
o
O @ O) S
GG GGG AC, ADC -g
10100  10-100  10-100  m/min 5
O
c
A v o T U s 1502 § =< = 3
FX hé6 15 6HX 025 DIN371  DIN376 §
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48267149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48267155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48267161 8 1,25 90 15 35 8 62 3 1 371 :
48267169 10 15 100 18 39 10 8 3 1 371 '
48267179 12 1,75 110 21 = 9 7 3 2 376 '/,
v
=
)
2
=]
()]
=
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A-CSF OIL FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
— 8
ST ——E o
Typ1 TIHLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e == 0«
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fur Sacklocher
= TiAIN-Beschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Axialer KUhlImittelaustritt, Anschnitt Form E
O @ O)
GG GGG AC, ADC
10100  10-100  10-100  m/min
A v o T U S 1502 § =< =
FX hé 15 6HX E/1,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48266149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48266155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48266161 8 1,25 90 15 35 8 62 3 1 371
48266169 10 15 100 18 39 10 8 3 1 371
48266179 12 1,75 110 21 - 9 7 3 2 376




S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

‘ DCON
|
\

[ 17 _
T 1 THLGTH
yp - e
LF ©
4
3
[a}
Typ 2 €$>
THLGTH S
LF Q
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
g
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
M HSSE L “o‘ 1S0 2 1S01 watd e I %
(1) 40 6H SH<mis 25 DIN371  DIN376 ‘§=
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48223111 1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48223112 1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48223113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371 ¢
48223115 14 03 40 - 6 25 21 2 1 371 v
48223118 16 0,35 40 . 7 25 2,1 2 1 371 'f,
48223119 17 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 371 ‘%
48223120 18 0,35 40 2 8 2,5 2,1 2 1 371
48223125 2 04 45 4 10 28 2,1 2 1 371
48223127 2,2 0,45 45 5 11 2,8 2,1 2 1 371 -S
48223128 23 04 45 4 12 28 2,1 2 1 371 @
48223133 25 0,45 50 45 13 28 2,1 2 1 371 s
48223136 26 0,45 50 45 13 28 2,1 2 1 371 7}
48223138 3 05 56 5 18 35 2,7 3 1 371 =
48223142 35 06 56 6 20 4 3 3 1 371
48223144 4 0,7 63 7 21 4,5 34 3 1 371
48223147 4,5 0,75 70 7,5 25 6 4,9 3 1 371
48223149 5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 1 371
48223152 55 09 80 9 30 6 49 3 1 371
48223155 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 371
48223158 7 1 80 10 30 7 55 3 1 371
48223161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 371
48223165 9 1,25 90 13 35 9 7 3 1 371
48223169 10 15 100 15 39 10 8 3 1 371
48223140 3 05 56 5 = 22 = 3 2 376
48223185 4 07 63 7 = 28 2,1 3 2 376
48223150 5 08 70 8 = 35 2,7 3 2 376
48223187 6 1 80 10 = 45 34 3 2 376
48223159 7 1 80 10 = 55 43 3 2 376
48223188 8 1,25 90 13 - 6 49 3 2 376
48223166 9 1,25 90 13 = 7 55 3 2 376
48223189 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
48223175 11 1,5 100 15 - 8 6,2 3 2 376
48223179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
48223191 14 2 110 20 - 11 9 4 2 376
48223202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
48223214 18 25 125 25 - 14 11 4 2 376
48223228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
48223238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48223247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
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S-SFT 6G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
iy SN N SN :
=T 7] ,@,f
T 1 THLGTH
- P LU &
i | 7 LF d
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[]
S
=
2
] O) O] O @ Ol K
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
2
8 10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
H
]
§ 0X 40 6G (/2,5 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48269125 2 0,4 0,0190 45 3,2 10 2,8 2 2 1 371
48269133 25 045 0,0200 50 36 13 28 21 2 1 371
48269138 3 05 0,0200 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48269144 4 07 0,0220 63 56 21 45 3,4 3 1 371
~ | 48269149 5 08 0,0240 70 64 25 6 49 3 1 371
4 48269155 6 1 0,0260 80 8 30 6 49 3 1 371
>~ 48269161 8 1,25 0,0280 % 10 35 8 62 3 1 371
48269169 10 15 0,0320 100 12 39 10 8 3 1 371
S 48269179 12 1,75 0,0340 110 14 - 9 7 3 2 376
@ 48269191 14 2 0,0380 110 16 - (i 9 3 2 376
s 48269202 16 2 0,0380 110 16 - 12 9 3 2 376
(]
=
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S-SFT 7G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
iy SN N e S -
=17 O
T 1 THLGTH
- P LU &
i | 7 LF d
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr 7G Innengewindetoleranz
@ @ O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min
HEEE AW
M OHSSE op e 76 M P, | ECE
2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48274125 2 0,4 0,0380 45 32 10 2,8 2,1 2 1 371
48274133 25 045 0,0400 50 36 13 28 21 2 1 371
48274138 3 0,5 0,0400 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48274144 4 0,7 0,0440 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48274149 5 08 0,0480 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48274155 6 1 0,0520 80 8 30 6 49 3 1 371
48274161 8 1,25 0,0560 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48274169 10 15 0,0640 100 12 39 10 8 3 1 371
48274179 12 1,75 0,0680 110 14 - 9 7 3 2 376
48274191 14 2 0,0760 110 16 - (i 9 3 2 376
48274202 16 2 0,0760 110 16 - 12 9 3 2 376

Gewinden | Gewindebohrer

\\all
™

Metrisch
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S-SFT +0.1

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
o
(]
w =
Er=r 0
Typ1 THLGTH
! LU
4'.. | @ LF 0
z
Q
o
[=]

Typ 2 - - —— 7@

THLGTH

k)

LF

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

Dampfangelassen

FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

Flr 6H Toleranz mit +0,1Tmm Aufmaf’

S
[J]
S
£
2
2 ® ® ® ® O K
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX
s
8 10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
5
T M HSSE M BN 6H e o E==
o
§ oX 40 +0.1 /2,5 DIN371  DIN376
(]
(U]
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
w
48270138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48270144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48270149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371
48270155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
: 48270161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
S 48270169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
,’ 48270179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48270191 14 2 110 16 - 11 9 3 2 376
ﬁ 48270202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
v
=
=)
()
s
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S-SFT FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

NS S S o

THLGTH

DCON

Typ 1
P LU &

Typ 2 - - - - 77@77

THLGTH

DCON

©
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= Anschnitt Form E
S
(]
£
<
<)
@® @® @ @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
o
oX 40 6H E/,5 DIN371 DIN 376 ‘§=
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48268138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48268144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48268149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371 ¢
48268155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371 ’
48268161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371 %
48268169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371 %
48268179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48268191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 376
48268202 16 2 110 16 . 12 9 3 2 376

Metrisch
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S-LT-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
R NN N S :
S e e e AN
THLGTH
Q.
Q
LF
4
(o]
Q
€ <
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
@ O @ @ @® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min
M HsSE Mo St 1502 .
0X 40° 6H 2,5
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
48275125 2 0,4 80 3,2 10 2,8 2,1 2 1
48275133 25 045 100 36 13 28 2,1 2 1
48275138 3 05 100 4 18 35 2,7 3 1
48275144 4 0,7 125 5,6 21 4,5 34 3 1
48275149 5 038 160 64 25 6 49 3 1
48275155 6 1 160 8 30 6 49 3 1
48275187 6 1 160 10 = 4,5 3,4 3 2
48275161 8 1,25 180 10 35 8 62 3 1
48275188 8 1,25 180 1 - 6 4,9 3 2
48275169 10 15 200 12 39 10 8 3 1
48275189 10 1,5 200 14 - 7 55 3 2
48275179 12 1,75 200 14 - 9 7 3 2
48275191 14 2 200 16 - 1 9 3 2
48275202 16 2 200 16 - 12 9 3 2
48275214 18 2,5 200 25 - 14 11 4 2
48275228 20 2,5 200 25 - 16 12 4 2




S-SFT-LH

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
W :
=T 71 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr Linksgewinde
S
()]
S
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min 5
O
c
Mo oHssE e AN 02 i Jf ommmomm ] 3
]
X 40 6H x5 DIN371  DIN376  \ £
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48276138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48276144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 371
48276149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 ¢
48276155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371 ’
48276161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 371 %
48276169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371 ‘%
48276179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48276191 14 2 110 16 - (] 9 3 2 376
48276202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376 <
48276214 18 25 125 25 - 14 1 4 2 376 @
48276228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376 s
48276238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 376 @
48276247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 376 E
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S-SFT-HB Weldon

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
o
i U N = o
e -G
THLGTH
L 2
Q.
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= Mit Weldonschaft
@ @ O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
]
(1) 40 6H Q2,5 DIN371 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48277138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 371/1835
48277144 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3 371/1835
48277149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 371/1835
48277155 6 1 80 8 30 6 49 3 371/1835
48277161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 371/1835
48277169 10 15 100 12 39 10 8 3 371/1835
48277179 12 175 110 14 46 12 9 3 371/1835
48277191 14 2 110 16 49 14 n 3 371/1835
48277202 16 2 110 16 56 16 12 3 371/1835




VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

4
N RNe————— T -
(]
[a}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
T 1 THLGTH
yp 3
LF %
4
o
O
[=]
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
[e)
(8]
[=]
= Dampfangelassen Typ3 — 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
LF &
S
(]
S
S
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
M HSSE e MW 1502 e i o == 3
(]
oX 40 6H 2,5 DIN371 DIN 376 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
65312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65312860 22 0,45 45 - 9 28 2,1 2 1 371
65313360 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371 ¢
65313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 ’
65314060 35 06 56 . 20 4 3 3 2 371 %
65314460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 %
65314960 5 08 70 2 25 6 49 3 2 371
65315560 6 1 80 . 30 6 4,9 3 2 371
65316160 8 1,25 90 . 35 8 6,2 3 2 371 <
65316960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 @
65413860 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 s
65414460 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376 7}
65414960 5 08 70 8 . 35 2,7 3 3 376 =
65415560 6 1 80 10 = 45 34 3 3 376
65416160 8 1,25 90 13 - 6 49 3 3 376
65416960 10 15 100 15 = 7 55 3 3 376
65417960 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 376
65419160 14 2 110 20 = 11 9 4 3 376
65420260 16 2 110 20 - 12 9 4 3 376
65421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
65422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
65423860 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 376
65424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
65426260 27 3 160 30 = 20 16 4 3 376
65427160 30 35 180 35 = 22 18 5 3 376
65428160 33 35 180 35 - 25 20 5 3 376
65429460 36 4 200 40 = 28 22 5 3 376
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VA-SFT 6G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

),7,7

DCON

T 1 THLGTH
yp 3
LF &
4
o
O
[=]
= 7] ,@,f
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF OQ‘
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
[e)
(8]
[=]
= Dampfangelassen Typ3 — 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
Q~
. . LF Q
= FUr 6G Innengewindetoleranz
@® ® @® @® Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
M HsSE Mo RN IS03 e == ==
]
0X 40 6G 2,5 DIN371  DIN376
EDP ™ s AufmaBl LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
65312599 2 04 0,0190 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65313399 2,5 0,45 0,0200 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
65313899 3 0,5 0,0200 56 - 18 3,5 2,7 3 2 371
65314499 4 07 0,0220 63 - 21 45 34 3 2 371
65314999 5 08 0,0240 70 5 25 6 49 3 2 371
65315599 6 1 0,0260 80 = 30 6 49 3 2 371
65316199 8 1,25 0,0280 90 2 35 8 6.2 3 2 371
65316999 10 1,5 0,0320 100 - 39 10 8 3 2 371
65417999 12 1,75 0,0340 110 18 = 9 7 4 3 376
65419199 14 2 0,0380 110 20 - 11 9 4 3 376
65420299 16 2 0,0380 110 20 . 12 9 4 3 376




VA-SFT FORME

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

NNSe——— -0 —— = o

Typ 1 THLGTH

Ly Q:\@
LF | <

o =50

DCON

DCON

THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= Anschnitt Form E
S
(]
£
<
<)
@® @® @ @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
o
oX 40 6H E/,5 DIN371 DIN 376 ‘§=
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48036138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
48036144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
48036149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 1 371 ¢
48036155 6 1 80 = 30 6 4,9 3 1 371 ’
48036161 8 1,25 90 . 35 8 6,2 3 1 371 %
48036169 10 1,5 100 = 39 10 8 3 1 371 %
48036179 12 1,75 110 18 . 9 7 3 2 376
48036191 14 2 110 20 = 11 9 3 2 376
48036202 16 2 110 20 . 12 9 3 2 376

Metrisch
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Z-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

4
RN 23— :
(]
. [a]
= Oy +7,,,,+,7,:%,7,@1
T 1 THLGTH
- " $
g LF <9
= z
o
O
[=]
=1 = O
Typ2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher -
[e)
(8]
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T — ——— D— 77@,7
yp 3
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl THLGTH 5
&
LF Q
@® ® @® O ® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
10-25 10-25 1025 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-15 m/min
M pw T AN 502 === ==
]
) 50 6H /2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
80512568 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
80513368 25 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
80513868 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
80514468 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
80514968 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371
80515568 6 1 80 30 6 49 3 2 371
80516168 8 1,25 90 5 35 8 6,2 3 2 371
80516968 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
80613868 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376
80614468 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376
80614968 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376
80615568 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376
80616168 8 1,25 90 13 . 6 49 3 3 376
80616968 10 1,5 100 15 = 7 55 3 3 376
80617968 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 376
80619168 14 2 110 20 = 11 9 4 3 376
80620268 16 2 110 20 - 12 9 4 3 376
80621468 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
80622868 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
81623868 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 B 376
81624768 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
81626268 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
81627168 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376




Z-OIL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Typ 1

Ly 2
LF

[/
[/
‘ I|!§
|
\
iia iigw
DCON

DCON

e | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

Axialer KihImittelaustritt

S

(]

S

L

o

o)

(]

F;!Z%‘ ﬂE!&ﬁJ FF!!%%W Fil(w INOX Fll‘ FE!M[‘ FEI(W FE!WMW }g

10-25 10-25 10-25 8-2 15-35 15-35 5-1 8-15 m/min 5

U]

c

M pm = AW [S02 oy 3

]

v 50 6H (/25 DIN371  DIN376 §

()]

U}
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
80515588 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
80516188 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371

80516988 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371 )

80617988 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376 ;'

80619188 14 2 110 20 - 11 9 4 2 376 l,

80620288 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376 //
80621488 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
80622888 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376

Metrisch
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SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

- . z
@R 2
BN — g :
. v -
= a3 S +7,,,,+,7,:%,7,@1
T 1 THLGTH
. yp R
4
o
(8]
[=]
=1 = O
Typ2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
[e)
(8]
= Unbeschichtet T — ——— D— 77@,7
yp 3
= FUr Stahle allgemein THLGTH >
LF %
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM GGG Al AC, ADC
813 7-12 7-12 6-9 6-8 1020 10-15 m/min
0
40 6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
61312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
61313360 25 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 371
61313860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
61314060 35 06 56 = 20 4 3 3 2 371
61314460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
61314960 5 038 70 = 25 6 49 3 2 371
61315560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
61316160 8 1,25 2 - 35 8 6.2 3 2 371
61316960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
61413860 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376
61414460 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376
61414960 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376
61415560 6 1 80 10 . 45 34 3 3 376
61416160 8 1,25 9 13 = 6 49 3 3 376
61416960 10 1,5 100 15 - 7 55 3 3 376
61417960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
61419160 14 2 110 20 = 11 9 3 3 376
61420260 16 2 110 20 = 12 9 3 3 376
61421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
61422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
61423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
61424760 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
61426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
61427160 30 35 180 35 = 22 18 4 3 376
61428160 33 35 180 35 = 25 20 4 3 376
61429460 36 4 200 40 = 28 22 4 3 376




SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

s

o e ey o — 7,@,f

THLGTH

Typ 1
yp o R

LF

DCON

e | | | 9
THLGTH S
N
LF %

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

Unbeschichtet

FUr Stéhle allgemein

= DIN 352 verkUrzter Schaft

S
o
S
S
O O O O O O O 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM GGG Al AC, ADC -g
813 7-12 7-12 6-9 6-8 10-20 10-15 m/min 5
(V)
c
40° 6H 2,5 352 £
2
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
60413860 3 0,5 40 18 35 2,7 3 1 352
60414460 4 0,7 45 21 45 34 3 1 352
60414960 5 08 50 24 6 4,9 3 1 352 |
60415560 6 1 50 27 6 49 3 1 352 .
60416160 8 1,25 63 13 6 49 3 2 352 ‘%
60416960 10 15 70 15 7 55 3 2 352 %

Metrisch
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TIN-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

EOSEN

E’i
DCON

=] — 71 = O
Typ 1 THLGTH
LF
4
5]
O
) [=]
= — 7,@,
Typ2 THLGTH
LU Qg"
LF | <

= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

DCON

= TIN-Beschichtung

w === O

L] FUI’ Stahle b|S 850 N/mm2 THLGTH
LF %
-
[]
—_
=
2
] O O @ O O O O O
e
k= (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% (M INOX GGG Al AC,ADC
3
8 8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 10-20 10-15 m/min
5
T M HSSE S| (102 =
. o
S TiN 40 6H 02,5 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
6131256001 2 0,4 45 = 8 2,8 2 2 1 371
6131336001 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 371
6131386001 3 0,5 56 = 18 35 2,7 3 2 371
6131406001 35 0,6 56 = 20 4 3 3 2 371
: 6131446001 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
5 6131496001 5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 2 371
Vad 6131556001 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 371
6131616001 8 1,25 90 = 36 8 6,2 3 2 371
ﬁ 6131696001 10 15 100 = 39 10 8 3 2 371
) 6141386001 3 0,5 56 5 - 2,2 - 3 3 376
=] 6141446001 4 0,7 63 7 - 2,8 2,1 3 3 376
1} 6141496001 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376
= 6141556001 6 1 80 10 o 4,5 34 3 3 376
6141616001 8 1,25 90 13 o 6 4,9 3 3 376
6141696001 10 1,5 100 15 o 7 55 3 3 376
6141796001 12 1,75 110 18 o 9 7 3 3 376
6141916001 14 2 110 20 = 11 9 3 3 376
6142026001 16 2 110 20 S 12 9 3 3 376
6142146001 18 25 125 25 = 14 11 4 3 376
6142286001 20 25 140 25 = 16 12 4 3 376
6142386001 22 25 140 25 = 18 14,5 4 3 376
6142476001 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
6142626001 27 3 160 30 = 20 16 4 3 376
6142716001 30 35 180 35 = 22 18 4 3 376
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TICN-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
AN - — :
(&)
5 [}
= e e e = S
T 1 THLGTH
\ ) i «@
LF <9
o = !
o
(&)
o
— 1 = O
Typ2 THLGTH
LU 2
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
(e}
Q
. . o
= TICN-Mehrlagenbeschichtung Typ3 R S—— 77@,7
u FUI’ Stahle b|S 850 N/mmz THLGTH R
LF %
S
()]
S
S
O O @ O O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GGG Al AC, ADC -g
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 10-20 10-15 m/min 5
(L)
c
M HSSE My Mot 1502 e == == T
]
v 40 6H 2,5 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
6131256002 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
6131386002 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
6131446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 :
6131496002 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 ’
6131556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 %
6131616002 8 1,25 % - 36 8 62 3 2 371 ‘%
6131696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
6141796002 12 175 110 18 - 9 7 3 3 376
6141916002 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376 <
6142026002 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376 @
6142146002 18 25 125 25 - 14 1 4 3 376 s
6142286002 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376 @
6142386002 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 376 E
6142476002 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
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HXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

=z
[e]
(8]
[a]
—F——= O
THLGTH
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= Fir Stahl und Gusseisen
= Fir horizontale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
O O O @ O O) @ O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 712 35 m/min
Mo OHsSE Mo Mot 1502 .
0X 15° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48045228 20 25 140 20 69 16 12 5
48045247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48045262 27 3 160 24 90 20 16 5
48045271 30 35 250 28 161 22 18 5
48045281 33 35 250 28 176 25 20 5
48045294 36 4 250 32 174 28 22 5
48045304 39 4 300 32 188 32 24 5
48045314 42 45 300 36 203 32 24 6
48045325 48 5 300 40 183 36 29 6
48045337 52 5 300 40 197 40 32 6
48045347 56 55 300 44 213 45 35 6




OIL-HXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

p4
o
(&)
a
————= O
THLGTH
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Stahl und Gusseisen
= Axialer KiihImittelaustritt, fir horizontale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
S
(]
S
S
O O @® @® O @® @® O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX GG GGG 25-35HRC -g
813 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 7-12 35 m/min 5
(V)
I AN 1S0 2 watd QCJ
M HSSE 5 * ©
0X 15 6HX 2,5 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48048228 20 25 140 20 69 16 12 5
48048247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48048262 27 3 160 24 90 20 16 5 :
48048271 30 35 250 28 161 22 18 5 ’
48048281 33 35 250 28 176 25 20 5 %
48048294 36 4 250 32 174 28 22 5 ‘%
48048304 39 4 300 32 188 32 24 5
48048314 42 4,5 300 36 203 32 24 6
48048325 48 5 300 40 183 36 29 6
48048337 52 5 300 40 197 40 32 6
48048347 56 55 300 44 213 45 35 6

Metrisch
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VXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

=z
[e]
(8]
[a]
—F——= O
THLGTH
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Stahle allgemein
= Fir vertikale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
O O O @ oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
8-13 7-12 7-12 69 58 35 m/min
Mo OHSSE Mo Mhet 1502 .
0X 45° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48046228 20 25 140 20 69 16 12 4
48046247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48046262 27 3 160 24 90 20 16 4
48046271 30 35 250 28 161 22 18 5
48046281 33 35 250 28 176 25 20 5
48046294 36 4 250 32 174 28 22 5
48046304 39 4 300 32 188 32 24 5
48046314 42 45 300 36 203 32 24 6
48046325 48 5 300 40 183 36 29 6
48046337 52 5 300 40 197 40 32 6
48046347 56 55 300 44 213 45 35 6




OIL-VXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

=z
(e}
o
[a]
————= O
THLGTH
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Stahle allgemein
= Axialer KiihImittelaustritt, fur vertikale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
S
()]
S
<
<)
O O @ @® oln H 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
8-13 7-12 7-12 6-9 58 35 m/min 5
(L)
HEE ANN 1S0 2 watd QCJ
M HSSE 5 * o
0X 45 6HX 2,5 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48049228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48049247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48049262 27 3 160 24 % 20 16 4 :
48049271 30 35 250 28 161 22 18 5 ’
48049281 33 35 250 28 176 25 20 5 %
48049294 36 4 250 32 174 28 22 5 ‘%
48049304 39 4 300 32 188 32 24 5
48049314 42 4,5 300 36 203 32 24 6
48049325 48 5 300 40 183 36 29 6
48049337 52 5 300 40 197 40 32 6
48049347 56 55 300 44 213 45 35 6

Metrisch
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SH-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
WA 8
(6]
J.g.' -
S T Tty = et et = e 2N
THLGTH
Typ1 0 o
’ )
4
o
O
[a}
Typ 2 9
THLGTH S
S\
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir Sacklocher
= Unbeschichtet
= Fir legierte Stahle > 1.100N/mm?
= Kurze Spanbildung
O O @ O O O
0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GG GGG AC, ADC
7-12 7-12 6-9 7-12 6-8 1015 m/min
M AeN  [S02 . = R
6H a3 DIN371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
72313860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
72314460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
72314960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
72315560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
72316160 8 1,25 90 5 35 8 6.2 3 1 371
72316960 10 1,5 100 = 39 10 8 3 1 371
72017960 12 1,75 110 18 2 9 7 3 2 376
72019160 14 2 110 20 5 11 9 3 2 376
72020260 16 2 110 20 . 12 9 3 2 376
72021460 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
72022860 20 2,5 140 25 2 16 12 4 2 376




M-SFT-DUPLEX NEU

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

o e ey o — 7,@1

Typ 1 THLGTH

LU
0@

3 "

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiN-Beschichtung
= FUr Edelstahl, Duplex, Super Duplex

£
(]
£
L
o
OlHol ol ol [Te Hel He 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Inconel 625 TiGr2 -g
1025 1025 1025 820 315 36 23 m/min 5
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH E
c
N I ANN  [S02 e g o 3
. o
TiN 50 6HX 2,5 DIN371  DIN376 §
()]
U]
EDP ™ P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48336125 2 04 45 3,2 10 2,8 2,1 2 1 371
48336138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48336144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371 ¢
48336149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371 ¢'
48336155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371 /,
48336161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371 ’/
48336169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 371
48336179 12 1,75 110 14 - 9 7 4 2 376
48336191 14 2 110 16 - 11 9 4 2 376 -S
48336202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376 K]
48336214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376 b=
48336228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376 [
48336238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376 E
48336247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376

161



Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"

162

CC-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

+7,,,,+,7,:%,7,@7
- Typ1 |THLGT
/ o
LF <9
z
Q
(6]
o
= 7] ,@,f
Typ2 THLGTH
LU 2
Q~
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
(e}
Q
H o
= CrN-Beschichtung Typ3 — ——— D— 77@,7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH S
Q.
.- . . . LF <
= Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
@ @ O O @ |l@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min
MooHsE AN 1500wy o mm
o
CrN 45 6HX Q2,5 =D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48032125 2 0,4 45 = 8 2,8 2 2 1 371
48032133 25 045 50 - 10 28 2,1 2 1 371
48032138 3 05 56 - 12 35 2,7 3 1 371
48032144 4 0,7 63 = 16 4,5 34 3 1 371
48032149 5 08 70 - 20 6 49 3 1 371
48032155 6 1 80 24 6 49 3 1 371
48032161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48032169 10 15 100 : 39 10 8 4 2 371
48035138 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376
48035144 4 07 63 7 - 28 2,1 3 3 376
48035149 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376
48035155 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376
48035161 8 1,25 % 1 - 6 49 3 3 376
48035169 10 1,5 100 14 - 7 55 4 3 376
48032179 12 1,75 110 16 = 9 7 4 3 376
48032191 14 2 110 18 = 11 9 4 3 376
48032202 16 2 110 18 = 12 9 4 3 376
48032214 18 2,5 125 23 = 14 11 4 3 376
48032228 20 25 140 23 = 16 12 4 3 376
48032238 22 25 140 23 = 18 14,5 4 3 376
48032247 24 3 160 27 = 18 14,5 4 3 376
48032262 27 3 160 27 - 20 16 4 3 376
48032271 30 35 180 32 - 22 18 4 3 376
48032294 36 4 200 36 - 28 22 4 3 376




CC-LT-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

NS #

DCON

T O
Typ 1 THLGTH s
LF Oqﬁ
z
o]
(6]
) o
= -
Typ2 THLGTH
LU K
LF <

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

DCON

CrN-Beschichtung Typ3 R hp——— — N
Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH ?
QQ~

LF

Langer Schaft fir tief liegende Gewinde

S
]
S
<
<)
@® @® @ O @ |\||@® 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al -g
15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min 5
(V)
I AN 1S0 2 5
M HSSE oy . aath 3
Cr 45 6HX Q2,5 >2D £
2
v
(V)
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
48113125 04 80 > 8 28 2,1 2 1
48113133 25 0,45 100 = 10 28 21 2 1
48113138 3 0,5 100 = 12 35 27 3 1 |
48113144 4 07 125 = 16 45 34 3 1 ’
48113149 5 08 140 . 20 6 4,9 3 1 %
48113155 6 1 160 - 24 6 4,9 3 1 %
48113161 8 1,25 180 = 35 8 6,2 3 2
48113169 10 1,5 200 - 39 10 8 4 2
48113179 12 1,75 200 16 - 9 7 4 3 S
A
S
=
[}
=
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CC-NEO-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

e e s — SO
" THLGTH
: - Typ 1 o
LF &
z
o
(&)
) o
T -
Typ2 THLGTH
&
LU &
LF | <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
(e}
Q
. . o
= TiN-Beschichtung Typ3 ———+ 7,@7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH >
Q.
. .. LF <
= Ungleicher Drall fiir verbesserte Spanabfuhr
S
[]
S
=
o
$ @ @ O O @ |l@®
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
2
8 15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min
5
3 v 502w § o= Em
. o
§ TiN 45 6HX 2,5 =20 DIN371  DIN376
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48081125 0,4 45 = 8 2,8 2 2 1 371
48081133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48081138 3 05 56 - 18 35 2,7 2 2 371
48081144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 2 2 371
~ | 48081149 5 08 70 - 25 6 49 2 2 371
S 48081155 6 1 80 - 30 6 49 2 2 371
P 48081161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48081169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
< 48081179 12 1,75 110 13 - 9 7 3 3 376
@ 48081191 14 2 110 14 - 1 9 3 3 376
= 48081202 16 2 110 14 - 12 9 3 3 376
(]
=
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SUS-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
_SN— T :
(&)
[a]
+7,,,,+,7,:%,7,@7
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklocher -
(e}
Q
o
= Dampfangelassen wps T | ———+— 7,@7
L] FUI’Ede|Stah| THLGTH R
LF &
S
[
S
S
e
® [
INOX .-g
6-10 m/min 5
O
c
Mo oHsSE AN 50) ww o mm 3
(]
X 50 6HX 25 <15  DIN371  DIN376 §
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48025125 2 0,4 45 = 8 2,8 2 2 1 371
48025128 22 045 45 - 9 28 2,1 2 1 371
48025133 2> 0,45 50 = 9 2,8 21 2 1 371 ¢
48025138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 ’
48025140 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 %
48025144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371 ,/
48025149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48025155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48025161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371 <
48025169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 @
48026179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376 s
48026191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376 @
48026202 16 2 110 20 = 12 9 3 3 376 =
48026214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
48026228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 376
48026238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48026247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
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HS-SFT-TIN

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

Typ 1
LU
©
LF &
z
3
o
e D IS
THLGTH S
LF 0@\
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= TIN-Beschichtung
= Fir Hochgeschwindigkeits-Gewinden in verschiedenen Werkstoffen
S
[]
S
=
o
$ O) O] O @ o N e
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX AC, ADC
2
K 27-32 27-32 2227 2227 1520 50100 40-100
H
T M HSSE ey || .
£ TiN 45° 6H 3
2
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
Wi,
20810 3 0,5 46 4 19 4 3,2 3 1
20814 4 0,7 52 5,6 21 6 4,5 3 1
20818 5 08 60 64 24 6 45 3 1
20822 6 1 62 8 29 6 45 3 1
- 20828 8 1,25 70 10 37 8 6 3 1
S 20834 10 15 75 12 41 8 6 3 2
>~ 20839 12 1,75 82 14 48 10 8 3 2
=
[}
2
S
=)
(]
=
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AL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

),7,7

THLGTH
| < - ) | el S
F LF ‘ &

i)

%

i

|

i
i
°

4
[e]
(8]
[=]
T = O
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
[e)
(8]
= Unbeschichtet T RS —————— 7,@7
yp 3
= FUr Aluminium und Aluminiumguss THLGTH >
LF &
S
(]
S
S
N IR N K& 2
Al AC, ADC E
10-20 10-15 m/min 5
(V)
c
0
50 6H 2,5 DIN371  DIN376 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
70211860 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
70212560 2 04 45 = 8 28 21 2 1 371
70212860 2.2 0,45 45 . 9 28 21 2 1 371 |
70213360 25 0,45 50 = 9 28 21 2 1 371 .
70213860 3 05 56 . 18 35 2,7 2 2 371 %
70214060 35 06 56 - 20 4 3 2 2 371 %
70214460 4 07 63 - 21 45 34 2 2 371
70214960 5 08 70 - 25 6 4,9 2 2 371
70215560 6 1 80 - 30 6 4,9 2 2 371 <
70216160 8 1,25 2 - 35 8 6.2 2 2 371 @
70216960 10 15 100 - 39 10 8 2 2 371 s
70317960 12 1,75 110 18 - 9 7 2 3 376 7}
70319160 14 2 110 20 - 11 9 2 3 376 E
70320260 16 2 110 20 - 12 9 2 3 376
70321460 18 2,5 125 25 - 14 11 2 3 376
70322860 20 2,5 140 25 = 16 12 3 3 376
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US-AL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

e z
— :
[&]
o
Pz — T = O
Typ 1
LU
©
LF &
z
3
o
wm EI=—=r=50
THLGTH
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Aluminiumund Aluminiumguss
= Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
o
=
o
$ xi
©
£ A AG ADC
2 .
(] 100-400  100-400  m/min
O
c
3 M HSSE - AN [S02 M
£ v +45° 6H 3
2
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
111N
8311669 3 0,5 46 4 19 4 3,2 2 1
8311683 4 0,7 52 5,6 21 6 4,5 2 1
8311697 5 0,8 60 6,4 24 6 4,5 2 1
8311711 6 1 62 8 29 6 45 2 1
=4 8311725 8 1,25 70 10 37 8 6 2 1
S 8311739 10 15 75 12 41 8 6 2 2
Vad 8311757 12 1,75 82 14 48 10 8 2 2
=
[}
2
]
(]
=
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V-TI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

— 1 - = {%
Typ 1 THLGTH

LU

Typ2 [T

THLGTH
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher LF | &

= TiICN-Mehrlagenbeschichtung

Typ3
= FUrTitanlegierungen — — *'@’*

THLGTH

LF <

S
o
S
L
E
J e 8
) §e]
Ti c
3-5 m/min 5
(V)
c
M py T AN 502 = ] 3
]
Vv 10 6H 2,5 DIN371 DIN 376 £
2
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48011118 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
48011125 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 371
48011133 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 2 371 |
48011138 3 05 56 - 11 35 2,7 3 2 371 .
48011144 4 07 63 - 14 45 34 3 2 371 ‘%
48011149 5 08 70 - 17 6 49 3 2 371 %
48011155 6 1 80 - 21 6 49 3 2 371
48011161 8 1,25 20 - 28 8 6.2 3 2 371
48011169 10 1,5 100 - 35 10 8 3 2 371
48011179 12 1,75 110 18 - 10 8 3 3 376

Metrisch
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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E-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

aAsa z
W!: [o]
o
~ 4 -
- =T = -
AAA THLGTH
- r el Ly 2
. &
4 L ©
L 2 AR z
Q
Q
[=]
Typ 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
J e
Ni
13 m/min
M opm XY IS02 === ==
6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
89513860 3 0,5 56 11 35 27 3 1 371
89514460 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 1 371
89514960 5 08 70 - 18 6 4,9 3 1 371
89515560 6 1 80 - 21 6 49 3 1 371
89516160 8 1,25 % . 28 8 62 3 1 371
89516960 10 15 100 = 35 10 8 3 1 371
89617960 12 1,75 110 18 - 10 8 3 2 376




WHR-NI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
L g~ f \ 3
| M g, :
e ”e =1 8 O
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= HR-Beschichtung
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[
S
S
@ =
. o
Ni E
13 m/min 5
O
c
M pM = AN 502 === == 3
o
HR n 6H (2,5 DIN371  DIN376 §
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48078138 3 0,5 56 = 11 35 27 3 1 371
48078144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 1 371
48078149 5 0,8 70 = 18 6 4,9 3 1 371 ¢
48078155 6 1 80 - 21 6 49 3 1 371 ’
48078161 8 1,25 % . 28 8 62 3 1 371 %
48078169 10 15 100 = 35 10 8 3 1 371 %
48078179 12 1,75 110 18 - 10 8 3 2 376

Metrisch
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CPM-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

Typ 1

,17,

THLGTH

LU

DCON

LF

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklocher

Unbeschichtet

Fir Stahl bis zu 900 N/mm? und Gusseisen

S
[}
S
S
° ® O O O ® ®
©
E (=0,45% StM GG GGG 25-35HRC 35-45 HRC
2
8 7-12 7-12 7-12 7-12 4-8 4-8 m/min
c
[
0
§ 15 6H a3 DIN371 DIN 376
O
Wi EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
81913860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
81914460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
81914960 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 1 371
81915560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
: 81916160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371
S| 81916960 10 15 100 - 39 10 8 3 1 371
Vad 82016160 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 2 376
82016960 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
6 82017960 12 1,75 110 18 = 9 7 3 2 376
K] 82019160 14 2 110 20 - 11 9 3 2 376
=] 82020260 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376
(]
=
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H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

AA z
S ——— T :
(&}
[a]
—T— = O
T 1 THLGTH
» yP 3
- ‘
Q
]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
Lu 2
LF <
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher -
Q
6]
o
= Dampfangelassen wes T 77@,7
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC THLGTH S
LF &
S
v
S
S
® O O ® o e Lie S
(=0,45% S(M GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC -g
712 712 712 35 13 48 48 m/min z
O
c
M py T AN 502 gﬂﬂ ko
o
0X 15 6H o3 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
83212560 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 371
83213360 25 045 50 - 9 28 21 2 1 371
83213860 3 0,5 56 = 18 35 2,7 3 2 371 ¢
83214460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
83214960 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 %
83215560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 ‘%
83216160 8 125 90 - 35 8 6,2 3 2 371
83216960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
83317960 12 175 110 18 - 9 7 3 3 376 <
83319160 14 2 110 20 - 11 9 3 3 376 @
83320260 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376 s
83321460 18 25 125 25 - 14 m 4 3 376 ]
83322860 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376 =
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch "'I"

174

VP-H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

z
Q
(&}
o
S +7,,,,+,7,:%,7,@7
T 1 THLGTH
yP 3
LF &
z
Q
]
o
= 7] ,@,f
Typ2 THLGTH
Lu Y
LF Oe
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher -
Q
Q
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T — ——— D— 77@,7
yp 3
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC THLGTH S
LF §
@® O O ® ® ® ®
(=0,45% S(M GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
7-12 712 712 35 13 48 48 m/min
M py TR AN S02 g oo
o
) 15 6HX o3 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48082125 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 371
48082133 25 045 50 - 9 28 21 2 1 371
48082138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48082144 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
48082149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48082155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48082161 8 125 90 - 35 8 6,2 3 2 371
48082169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48082179 12 175 110 18 - 9 7 3 3 376
48082191 14 2 110 20 - 11 9 3 3 376
48082202 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
48082214 18 25 125 25 - 14 m 4 3 376
48082228 20 225 140 25 = 16 12 4 3 376
48082238 22 25 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48082247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
48082262 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
48082271 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376
48082281 33 35 180 35 - 25 20 4 3 376
48082294 36 4 200 40 = 28 22 4 3 376




VPO-H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

R e——o :
[e}
(]
[a]
e — 1= O
T 1 THLGTH
yp 3
LF %
z
o
(8]
- &
Typ 2
THLGTH
\\"o
LF &
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= Axialer Kihlmittelaustritt
S
(]
S
<
[}
@® O @ @® ® O O S
(>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g
7-12 7-12 7-12 35 13 4-8 4-8 m/min 5
(V)
c
. py TN AN [S02 e == == 5
o
] 15 6HX 3 DIN371  DIN376 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48083155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
48083161 8 1,25 90 - 35 8 6.2 3 1 371
48083169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 371 :
48083179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376 ’
48083191 14 2 110 20 . 11 9 3 2 376 %
48083202 16 2 110 20 = 12 9 3 2 376 ‘%
48083214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
48083228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 376
48083238 22 2,5 140 25 . 18 14,5 4 2 376 <
48083247 24 3 160 30 5 18 14,5 4 2 376 @
48083262 27 3 160 30 . 20 16 4 2 376 s
48083271 30 35 180 35 - 22 18 4 2 376 7}
48083281 33 35 180 35 = 25 20 4 2 376 =
48083294 36 4 200 40 = 28 22 4 2 376
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V-EM-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

B S L
. . - — A .

LF

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

= FUr Aluminiumdruckguss

Axialer KihImittelaustritt, mit Stirnschneide zum Aufbohren von vorgegossenen Bohrungen

S
o
S
<
3
@ N K
-]
£ AC, ADC
% 10-15 /mi
E m/min
(V)
c
3 M HSSE - AN [S02 M g
£ ') 45° 6H Q2,5
2
v
(V)
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF
Wi,
1001480570 4 07 80 21 6 45 3
1001480580 5 08 80 24 6 45 3
1001480450 6 1 100 29 6 45 3
1001480210 8 1,25 100 37 8 6 3
=4 1001480590 10 1,5 100 41 8 6 3
4 1001480610 12 1,75 100 48 10 8 3
~ 1001480640 14 2 120 48 12 10 3
1001480650 16 2 120 52 16 12 3
<
(v}
v
=
=)
[]
=
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VP-DC-MT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

i
5
|
:

i
1=
|

®

,17, R

THLGTH

Typ 1

LU &
g- LF | °
o =m0

DCON

THLGTH S
S\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
S
(]
S
<
3
O (]
(>0,45% AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 m/min 5
(V)
c
M py ™= 1502 g m R 3
v 6HX c/z 5 DIN371  DIN376 £
2
()]
(V)
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48020125 2 04 45 - 10 2,8 2,1 3 1 371
48020133 25 0,45 50 - 14 28 2,1 3 1 371
48020138 3 05 56 - 18 35 27 3 1 371 :
48020142 35 06 56 - 20 4 3 3 1 371 ’
48020144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371 /,
48020149 5 08 70 = 25 6 49 3 1 371 ‘%
48020155 6 1 80 5 30 6 49 3 1 371
48020158 7 1 80 5 30 7 55 4 1 371
48020161 8 1,25 90 - 35 8 6.2 4 1 371 <
48020169 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371 @
48020175 11 1,5 100 18 . 8 6.2 4 2 376 s
48020179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376 7}
48022191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 376 E
48022202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48022214 18 2,5 125 30 - 14 11 4 2 376
48022228 20 2,5 140 30 - 16 12 4 2 376
48020238 22 2,5 140 30 - 18 14,5 5 2 376
48020247 24 3 160 36 = 18 14,5 5 2 376
48020271 30 3,5 180 42 - 22 18 6 2 376
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"

178

VP-DC-MT FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
— — :
[=]
e ———— 1 — — ,@,f
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
g- LF ©
~ — == -
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, Anschnitt Form E
O O O) O O) O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 820 8-20 m/min
v ooy ™= o502 we § m R
v 6HX E/1,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48037138 3 0,5 56 = 18 35 27 3 1 371
48037144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
48037149 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
48037155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48037161 8 1,25 90 - 35 8 62 4 1 371
48037169 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371
48037179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
48037191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376
48037202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48037214 18 25 125 30 - 14 1 4 2 376
48037228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376
48037238 22 25 140 30 - 18 145 5 2 376
48037247 24 3 160 36 = 18 14,5 5 2 376




VPO-DC-MT Centre

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

%)
g
O

Typ1 THLGTH

LU 2
— . &
: — ‘
Typ 2 — - - o @ N

THLGTH

DCON

RS
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit axialem Kihlmittelaustritt
S
[
S
S
O O O) O @ O O S
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min §
e
ooy ™= o502 we m R 3
v 6HX 02,5 >2D DIN371  DIN376 §
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48021155 6 1 80 = 30 6 4,9 3 1 371
48021161 8 1,25 90 - 35 8 62 4 1 371
48021169 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371 :
48300179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376 f'
48300191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376 %
48300202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376 ‘%
48300214 18 25 125 30 - 14 1 4 2 376
48300228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376

Metrisch
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"

180

VPO-DC-MT Side

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
- s
——= = e o
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
g‘ g
- - 2 @
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit radialem Kuhlmittelaustritt
O O O) O O) O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 820 8-20 m/min
M pw ™ IS02 === ==
v 6HX 02,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48299155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48299161 8 1,25 % 10 35 8 62 4 1 371
48299169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 371
48021179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
48024191 14 2 110 24 11 9 4 2 376
48024202 16 2 110 24 12 9 4 2 376
48024214 18 2,5 125 30 14 11 4 2 376
48024228 20 25 140 30 16 12 4 2 376




VPO-DC-MT FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

Typ 1 THLGTH

Ly 2
g- s %

- — 4 !
. R

%)
07
O

DCON

THLGTH S
N\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit axialem Kihlmittelaustritt
S
()]
S
S
O O O) @ O) O O S
(>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min §
e
v ooy ™= o502 we § m R 3
) 6HX E/1,5 >2D DIN371  DIN376 §
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48038155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48038161 8 1,25 % - 35 8 62 4 1 371
48038169 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371 :
48038179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376 f'
48038191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376 %
48038202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376 ‘%
48038214 18 25 125 30 - 14 1 4 2 376
48038228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376
48038238 22 25 140 30 - 18 14,5 5 2 376
48038247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 376

Metrisch

181



Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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A-CHT OIL Centre

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

= &
— COniS g :
=T 7] ,@,f
Typ1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e === O«
THLGTH S
=
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
= TiAIN-Beschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Axialer KUhImittelaustritt
O @ O)
GG GGG AC, ADC
10100  10-100  10-100  m/min
A v oo T 1502 7 o
FX hé 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48264149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48264155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48264161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48264169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48264179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376




A-CHT OIL Side

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
- 8
2 = PR O
Typ1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e =50«
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher
= TiAIN-Beschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Radialer KihImittelaustritt
S
g
<
o
O @ O) S
GG GGG AC, ADC -g
10100  10-100  10-100  m/min 5
O
c
A M ceppr mm EEE  I1S02 === == 2
FX hé6 6HX 25 DIN371  DIN376 §
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48265149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48265155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48265161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371 :
48265169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371 '
48265179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376 '/,
v
=
)
2
=]
()]
=
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"
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A-CHT OIL FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

= [ 5
—W- g_ 8
=T 7] ,@,f
Typ1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e =50«
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher
= TiAIN-Beschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Axialer KUhlImittelaustritt, Anschnitt Form E
O @ O)
GG GGG AC, ADC
10-100  10-100  10-100  m/min
A M cnppr mm EEE  I1S02 === ==
FX hé6 6HX EN5 220 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48263149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48263155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48263161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48263169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48263179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376




GG-MT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

!’iil
DCON

- e e e

THLGTH

Typ 1
R e P o 8

g‘ e $

DCON

o =50

THLGTH S
N
LF %
= HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklocher
= NiOx-Beschichtung
= FUr Gusseisen
S
()]
S
<
2
K K o
GGG }g
10-15 7-12 m/min 5
(L)
C
Mo onsse = 1502 e m R 3
NI-0X 6HX Q2,5 DIN371  DIN376 £
2
(]
O
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
62214460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
62214960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
62215560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371 :
62216160 8 1,25 % - 35 8 62 4 1 371 ’
62216960 10 15 100 - 39 10 8 4 1 371 %
62314460 4 07 63 13 - 28 2,1 3 2 376 ‘%
62314960 5 08 70 16 - 35 2,7 3 2 376
62315560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 2 376
62316160 8 1,25 % 22 - 6 4,9 4 2 376 <
62316960 10 15 100 24 - 7 55 4 2 376 @
62317960 12 1,75 110 29 - 9 7 4 2 376 s
62319160 14 2 110 30 - 1 9 4 2 376 @
62320260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376 E
62321460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
62322860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 2 376
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OIL-TXL-MT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

Dampfangelassen

= FUr Gusseisen und Stahl allgemein

HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fiir Durchgangs- und Sacklocher

Fur vertikale und horizontale Anwendungen, radialer KihImittelaustritt, bis zu M56

DCON

THLGTH

LF

S
[]
S
=
2
2 O O ® O ® ® O
T
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% M GG GGG 25-35HRC
S
8 8-13 7-12 7-12 6-9 10-15 7-12 3-5 m/min
g
S M hsse = 02 w3
£ 0X Q2,5
S
()]
O
1 EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
LN
48052228 20 25 140 20 69 16 12 5
48052247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48052262 27 3 160 24 90 20 16 5
48052271 30 Bi5) 250 28 161 22 18 6
: 48052281 33 3,5 250 28 176 25 20 6
4 48052294 36 4 250 32 174 28 22 6
Vad 48052304 39 4 300 32 188 32 24 6
48052314 42 4,5 300 36 203 32 24 6
6 48052325 48 5 300 40 183 36 29 6
K] 48052337 52 5 300 40 197 40 32 6
=] 48052347 56 55 300 44 213 45 35 6
[
s
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EX-MCT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

C————— e -

DCON

o e ey o — 7,@,f

Typ 1 THLGTH

&
LU &
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= HSSE linksspiralisierter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Durchgangs- und Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr Gusseisen, Aluminiumguss und Stahl allgemein
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
S
[
S
S
@ @ O O O O @ S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GG GGG AC, ADC -g
813 712 712 69 10-15 712 1015 m/min 5
O
HEEE Aevw |S02 watd 5
M HSSE o g °
oX 8 6H 3 £
2
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
84015560 6 1 120 = 28 6 4,9 2 1
84016160 8 1,25 120 - 35 8 62 3 1
84016960 10 15 150 24 = 7 55 3 2 ¢
84017960 12 175 150 29 - 9 7 3 2 ’
84019160 14 2 150 30 - 1 9 3 2 %
84020260 16 2 150 32 - 12 9 3 2 ‘%
84021460 18 25 200 34 - 14 1 4 2
84022860 20 25 200 34 - 16 12 4 2

Metrisch

187



Gewinden | Gewindebohrer

111N

N,

Metrisch "'I"

188

V-XPM-HT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
> o
2 LY | ]
(= =17 =5 O
Typ1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e == 0«
THLGTH S
=
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr geharteten Stahl bis 52 HRC
= Schneidstoff XPM mit hoher Verschleif3festigkeit
H
45-52 HRC
13 m/min
502 . g
M XPM ) 6HX Q2,5
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
89913868 3 0,5 46 11 19 35 27 4 1
89914468 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4 1
89914968 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4 1
89915568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
89916168 8 1,25 70 22 37 6 49 5 2
89916968 10 15 75 24 41 7 55 5 2
89917968 12 1,75 82 29 48 9 7 5 2




V-XPM-HT FORM D

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

aAAAAAAAAAAAAAAN

Egi
DCON

—] T T 17 = O
Typ1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
e e S
THLGTH S
=
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr geharteten Stahl bis 52 HRC
= Schneidstoff XPM mit hoher Verschleif3festigkeit
S
g
S
H IO 2
45-52 HRC -g
13 m/min 5
O
- S02 3
°
M XMy R o £
2
[}
O
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF Typ
48335138 3 0,5 46 19 35 27 4 1
48335144 4 0,7 52 21 4,5 34 4 1
48335149 5 0,8 60 24 6 4,9 4 1 ¢
48335155 6 1 62 29 6 49 5 1 ’
48335161 8 125 70 2 6 49 5 2 7
48335169 10 1,5 75 24 7 55 5 2 l/
48335179 12 175 82 29 9 7 5 2
=
)
2
=]
()]
=
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch ."I"

190

WH55-0T

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

m-___ﬂ FITIIE

= Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklécher

= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr geharteten Stahl bis 55 HRC

e L
45-52HRC

DCON

THLGTH

LF

©
&9

2-4 13 m/min
—
M CARBIDE wad ‘
v 25
EDP D T LF THLGTH L DCON DRVS NOF
48100138 3 0,5 46 11 19 35 27 4
48100144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48100149 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4
48100155 6 1 62 19 29 6 4,9 4
48100161 8 1,25 70 22 = 6 4,9 5
48100169 10 1,5 75 24 = 7 55 5
48100179 12 1,75 82 29 = 9 7 5




WH55-0T FORM D

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

DCON

Wx-___ﬁ Tk — e ——

THLGTH Q
LF <

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung
FUr geharteten Stahl bis 55 HRC
Anschnitt Form D

S
v
S
S
Ko}
H [CI| H @)
45-52 HRC -g
24 13 m/min 5
S
— 5
M amepe Ty e T
s i
2
(]
O
EDP ™ TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF
48111138 3 0,5 46 11 19 35 2,7 4
48111144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48111149 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4 ¢
48111155 6 1 62 19 29 6 4,9 4 !'
48111161 8 1,25 70 22 = 6 4,9 5 /,
48111169 10 1,5 75 24 = 7 55 5 ’/
48111179 12 1,75 82 29 = 9 7 5

Metrisch
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Gewinden | Gewindebohrer

111N

N,

Metrisch "'I"

192

VX-OT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch

b4
o
g [ a
(=T T 5 O
T 1 THLGTH
yp = o
LF <
z
3
[=]
e == 0«
THLGTH S
=
LF %
= Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr geharteten Stahl bis 62 HRC
H
52-62 HRC
13 m/min
502 . g
CARBIDE
M v 6HX 3
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ
93413868 3 0,5 46 11 19 35 27 4 1
93414468 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4 1
93414968 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4 1
93415568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
93416168 8 1,25 70 22 - 6 49 5 2
93416968 10 15 75 24 = 7 55 5 2
93417968 12 1,75 82 29 9 7 5 2




A-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

SRR ~— :
DU & :
[IW -——/ A 7'@'*
Typ 1 THLGTH
Ly &
Q
LF
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Pulvermetall fir hohe Standzeit
S
()
€
S
R
(]
E);‘ m m F_‘ INOX m m ESH:‘ -g
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min 5
O
c
A v w102 § == = 3
v 6HX (2,5 DIN2174 DIN 2174 !§=
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48133138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77~2,82 1 2174
48133144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,66~3,72 1 2174
48133149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62~4,68 1 2174
48133155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51~5,59 1 2174
48133161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 5 7,37~7,45 1 2174
48133169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48133179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 2174
48133191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96~13,08 2 2174
48133202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96~15,08 2 2174 <
48133214 18 25 125 20 - 14 1 8 16,66~16,81 2 2174 o
48133228 20 25 140 20 - 16 12 8 18,66~18,81 2 2174 s
48133238 2 25 140 20 - 18 145 8 20,66~20,81 2 2174 @
48133247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~22,56 2 2174 =
48133262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39~25,56 2 2174
48133271 30 3,5 180 21 = 22 18 8 28,09~28,68 2 2174
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A-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
o
N &)
. g s
T = 0
J T
Typ 1 THLGTH
LU &
RN — LF ©
L TTTTT0] 2 / z
et e o
) [a}
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Radialer KihImittelaustritt
S
(]
£
S
e
[
< F P P F P P F
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
&
A M oem E 102 e i =gm  E==
§ v 6HX /2,5 DIN2174 DIN 2174
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48225149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48225155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 2174
48225161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48225169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48225179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48225191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48225202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48225214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
< 48225228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174
@ 48225238 22 2,5 140 20 . 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174
s 48225247 24 3 160 24 . 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 2174
] 48225262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 2174
= 48225271 30 35 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174
48225281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 2174
48225294 36 4 200 32 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48225304 39 4 200 32 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48225314 42 4,5 200 36 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48225319 45 4,5 220 36 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174
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S-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

— T =

THLGTH

%)
D
|

Typ 1

LF

=1 = ¢
Typ 2
©
9

THLGTH

LU

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

z
[e)
(8]
s HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher Typ3 — e a— 77@,7
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH S
QQ~
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium =
£
(]
€
1
F—‘ P—‘ m F—‘ m P_‘ m S
()]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min 5
(V)
c
A n ks =102 g o D g
v 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174 £
2
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48030111 1 0,25 40 - 55 25 2,1 4 0,89 ~0,90 1 2174
48030112 11 0,25 40 - 55 2,5 2,1 4 0,99 ~ 1,00 1 2174
48030113 1,2 0,25 40 - 55 2,5 2,1 4 1,09~ 1,10 1 2174
48030115 1,4 0,3 40 - 7 2,5 21 4 1,26 ~ 1,28 1 2174
48030118 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 4 1,45~ 1,48 1 2174
48030119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 4 1,55~1,58 1 2174
48030120 18 0,35 40 . 8 2,5 2,1 4 1,65~ 1,68 1 2174
48030125 2 04 45 5 8 28 2,1 4 1,82~1,85 1 2174
48030127 22 0,45 45 . 9 2,8 2,1 4 2,00 ~ 2,04 1 2174 <
48030128 23 04 45 5 9 28 2,1 4 2,12~2,15 1 2174 o
48030133 2,5 0,45 50 . 9 28 2,1 4 2,30 ~2,34 1 2174 s
48030136 26 0,45 50 = 9 28 2,1 4 2,40 ~ 2,44 1 2174 7}
48030138 3 05 56 = 18 3,5 2,7 4 2,77 ~2,82 2 2174 =
48030142 35 06 56 5 20 4 3 4 3,23~3,28 2 2174
48030144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2 2174
48030147 4,5 0,75 70 - 25 6 49 5 4,14 ~ 4,20 2 2174
48030149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 2 2174
48030152 55 09 80 - 30 6 49 5 5,06~5,13 2 2174
48030155 6 1 80 - 30 6 49 5 551~5,59 2 2174
48030158 7 1 80 - 30 7 55 5 6,51 ~6,59 2 2174
48030161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 2 2174
48030165 9 1,25 90 12 35 9 7 8 8,37 ~ 8,45 2 2174
48030169 10 15 100 5 39 10 8 8 9,24 ~933 2 2174
48030175 11 15 100 15 = 8 6.2 8 10,24 ~ 10,33 2 2174
48030179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3 2174
48030191 14 2 110 20 5 11 9 8 12,96 ~ 13,08 3 2174
48030202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 3 2174
48069214 18 25 125 20 5 14 11 8 16,66 ~ 16,81 3 2174
48069228 20 2,5 140 20 . 16 12 8 18,66 ~ 18,81 3 2174
48069238 22 2,5 140 20 . 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 3 2174
48069247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 3 2174
48069262 27 3 160 18 5 20 16 8 25,39 ~ 25,56 3 2174
48069271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 3 2174
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S-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
o
\ &)
\ g 3]
| I S e
Typ 1 THLGTH
LU &
Q
LF
4
o
O
[a}
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Radialer KihImittelaustritt
S
(]
£
S
S
[
< P P P F P P F
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
&
g A m wssco =502 g e —
§ v 6HX /2,5 DIN2174 DIN 2174
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48042149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48042155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 2174
48042161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48042169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48042179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48042191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48042202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48071214 18 2,5 125 20 5 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
< 48071228 20 2,5 140 20 . 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174
@ 48071238 22 2,5 140 20 . 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174
s 48071247 24 3 160 24 . 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 2174
] 48071262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 2174
= 48071271 30 35 180 21 . 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174
48071281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 2174
48071294 36 4 200 24 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48071304 39 4 200 24 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48071314 42 4,5 200 27 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48071319 45 4,5 220 27 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174




S-XPF 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
\ 3
| & -
T T 17 = O
Typ 1 THLGTH
L 2
SRR - &
A RN LF
TS 8 3
ARAARARARY (S g
[=]
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[
€
S
® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min 5
O
c
A m owse 103 § == = S
v 6GX 25 DIN2174  DIN2174 !§=
[}
O
EDP D TP Aufmal LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48086125 2 0,4 0,0190 45 ° 8 2,8 Zl 4 1,85~ 1,88 1 2174
48086133 25 045 0,0200 50 - 9 28 21 4 232~235 1 2174
48086138 3 05 0,0200 56 - 18 35 2,7 4 2,79 ~2,83 1 2174
48086142 35 06 0,0210 56 - 20 4 3 4 3,24~329 1 2174
48086144 4 07 0,0220 63 - 21 45 3,4 4 3,60 ~3,75 1 2174
48086149 5 0,8 0,0240 70 = 25 6 4,9 5 4,64 ~4,71 1 2174
48086155 6 1 0,0260 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 2174
48086161 8 125 0,0280 90 - 35 8 62 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
48086169 10 15 0,0320 100 - 39 10 8 8 9,26 ~ 9,35 1 2174 <
48086179 12 175 0,0340 110 17 - 9 7 8  1M14~1124 2 2174 o
48086191 14 2 0,0380 110 20 - 1 9 8  1300~1312 2 2174 s
48086202 16 2 0,0380 110 20 - 12 9 8  1500~1512 2 2174 g
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S-OIL-XPF 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

DCON

| : e o

Typ 1 THLGTH

Ly 2
LF

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

FUr 6G Innengewindetoleranz, radialer KihImittelaustritt

S

[

£

S

8

[

©

E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

S

8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min

g

A m wssco =103 g e

5 v 6GX 2,5 DIN2174 DIN 2174

v

(V)

EDP TD TP Aufmal3 LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN

48293149 5 0,8 0,0240 70 = 25 6 49 5 4,64 ~4,71 1 2174
48293155 6 1 0,0260 80 - 30 6 4,9 5 5,55~5,63 1 2174
48293161 8 1,25 0,0280 90 - 35 8 6,2 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
48293169 10 1,5 0,0320 100 - 39 10 8 8 9,26 ~ 9,35 1 2174
48293179 12 1,75 0,0340 110 18 = 9 7 8 11,14~11,24 2 2174
48293191 14 2 0,0380 110 20 - 11 9 8 13,00 ~13,12 2 2174
48293202 16 2 0,0380 110 20 - 12 9 8 15,00~ 15,12 2 2174

K=
v
(2]

‘=

=]
[

=
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S-XPF 7GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
\ 3
| g :
=50
Typ 1 THLGTH
Ly 2
A W LF
TS 8 3
ARAARARARY {100 g
[a}
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr 7G Innengewindetoleranz
S
()
€
S
® ® S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min 5
(L)
c
A mowso = et g I 5
76X 2,5 DIN2174 DIN2174 §
(]
O
EDP TD TP Aufmal3 LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48087125 2 04 0,0380 45 = 8 2,8 2,1 4 1,86 ~ 1,90 1 2174
48087133 25 045 0,0400 50 = 9 28 21 4 234~238 1 2174
48087138 3 05 0,0400 56 - 18 35 2,7 4 2,81~2,85 1 2174
48087142 35 06 0,0440 56 - 20 4 3 4 3,27 ~3,31 1 2174
48087144 4 0,7 0,0440 63 = 21 4,5 34 4 3,71 ~3,77 1 2174
48087149 5 0,8 0,0480 70 = 25 6 4,9 5 4,67 ~4,73 1 2174
48087155 6 1 0,0520 80 - 30 6 49 5 5,56 ~ 5,64 1 2174
48087161 8 1,25 0,0560 % - 35 8 62 5 7,42 ~7,50 1 2174
48087169 10 1,5 0,0640 100 - 39 10 8 8 9,30 ~ 9,39 1 2174 <
48087179 12 1,75 0,0680 110 17 - 9 7 8 11,17~11,28 2 2174 o
48087191 14 2 0,0760 110 20 - 1 9 8 13,04~ 13,16 2 2174 s
48087202 16 2 0,0760 110 20 - 12 9 8 1504~1516 2 2174 g
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S-XPF +0.1

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

z
\ 3
| ® :
- s =
Typ 1 THLGTH
yp - r
e 3 . . —— Q
.'.W'— A o=} LF |
TS 8 3
ARANAARARY : :
' 8

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Flr 6H Toleranz mit +0,1Tmm Aufmaf’

-
v
£
=
“C_)
e
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
3
K 15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 52 m/min
g — _—
§ v +0.1 C/2 5 DIN2174 DIN 2174
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48298138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 27 4 2,87~2,92 1 2174
48298144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 1 2174
48298149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,72~4,78 1 2174
48298155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 561 ~5,69 1 2174
48298161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 5 7,47 ~7,55 1 2174
48298169 10 1.5 100 = 39 10 8 8 9,34~9,43 1 2174
48298179 12 1,75 110 18 = 9 7 8 11,20~ 11,30 2 2174
48298202 16 2 110 20 = 12 9 8 15,06 ~ 15,18 2 2174

K=
v
(2]

‘=
=]
[

=
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S-XPF FORMD

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

z
\ 3
| ® :
- s =
Typ 1 THLGTH
yp - r
e 3 . . —— Q
.'.W'— A o=} LF
TS 8 3
' 8

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Anschnitt Form D

£

[V}

€

£

P P P F P P F Ne]

[}

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

1540 1540 1530 1530 8-2 2050 2040 5-2 m/min 2

v

c

v 6HX D/4 DIN2174 DIN2174 ‘§=

[}

v
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48088138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77~2,82 1 2174
48088144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 4 3,67~3,72 1 2174
48088149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 2174
48088155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48088161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37~7,45 1 2174
48088169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 2174
48088179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~11,20 2 2174
48088191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96~13,08 2 2174
48088202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96~15,08 2 2174

Metrisch
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S-XPF FORME

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

U — —ir o

Typ 1 THLGTH

b L LU &
A Wﬁ- - s g_ F S

:‘Illllllllll
Typ2 —— — 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Anschnitt Form E

S

Q

£

]

£ ® o MNe ® ® ® o e

©

.E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX Al AC, ADC 25-35HRC

S

8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min

o]

° A M Hss-Co " 1S02 e ==

§ vV 6HX EN,5 DIN2174 DIN 2174

Q

(U]

EDP ™ P LF  THGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Typ DIN

48089125 2 04 45 - 8 28 2,1 4 1,82~1,85 1 2174
48089133 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 4 2,30~2,34 1 2174
48089138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77 ~ 2,82 1 2174
48089142 3,5 0,6 56 - 20 4 3 4 3,23~3,28 1 2174
48089144 4 0,7 63 - 21 4,5 3,4 4 3,66 ~3,72 1 2174
48089149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48089155 6 1 80 - 30 6 4,9 5 551 ~5,59 1 2174
48089161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 737 ~745 1 2174

6 48089169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174

K] 48089179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~11,20 2 2174

b 48089191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174

% 48089202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174

202



S-OIL-XPF FORM E

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
ECLCLLLLL L - ~— g
L1 W S
L L 1 T *'@'*
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF ©
4
3
- Q
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fur Sackldcher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Radialer KihImittelaustritt, Anschnitt Form E
S
(]
€
1
F P P F P P F L
()]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min §
[ | SO g
Amuss—covlz--t :
6HX E/,5 DIN 2174 DIN 2174 §
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48294149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48294155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 2174
48294161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48294169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48294179 12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48294191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48294202 16 2 110 20 . 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174

Metrisch
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S
@
£
S
L
@
o
£
2
(]
O
c
@
T
£
2
(]
O

Metrisch
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S-LT-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

DCON

—T— = O
THLGTH
Typ 1 o
LF &
- |
o
(6]
) o
= -
Typ2 THLGTH
&
LU &
LF | <
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung -
(e}
Q
» HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklécher Typ3 ———— 7,@7
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH &
. . LF <
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Langer Schaft fir tief liegende Gewinde
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
HSS-Co o |
A M Vo GHX c/z 5
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ
48115125 0,4 80 - 8 2,8 2,1 0 1,82~1,85 1
48115133 25 045 100 - 9 28 2,1 0 230~234 1
48115138 3 05 100 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2
48115144 4 0,7 125 = 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2
48115149 5 0,8 140 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 2
48115155 6 1 160 = 30 6 49 5 551~5,59 2
48115161 8 1,25 180 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 2
48115169 10 15 200 - 39 10 8 8 9,24~9,33 2
48115179 12 1,75 200 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3




S-OIL-LT-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
[o]
- o
“ .
‘ ' e e — O
THLGTH
Typ 1 0 o
Q.
LF <

DCON

e | | 9
THLGTH S
N
LF %

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Langer Schaft fir tief liegende Gewinde, radialer Kihlmittelaustritt

£

[V}

£

S

® ® ® ® ® ® ® ® X

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX Al AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min §

HSS-Co g el 3

A M v 6HX 25 £

S

[}

(U]

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ

48295155 6 1 160 - 30 6 4,9 5 5,51~5,59 1
48295161 8 1,25 180 - 35 8 6,2 5 7,37 ~745 1
48295169 10 1,5 200 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1
48295179 12 1,75 200 18 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2

e

[}

R

£

ey

[J]

=
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S-XPF-LH

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b4
\ @ 3
! [=]
= = 0
Typ 1 THLGTH
L &
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr Linksgewinde
S
v
g
S
"_qc', @ ®
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
2
K 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
5
A m o [m—02 g ===
£ Vo6 s omnazs oz \ "
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48219138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 27 4 2,77 ~ 2,82 1 2174
48219144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 1 2174
48219149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48219155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48219161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48219169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48219179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48219191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
< 48219202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
@ 48219214 18 25 125 20 - 14 1 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
s 48219228 20 25 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174
] 48219238 2 25 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174
= 48219247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 2174
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S-XPF-HB Weldon

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

Y. \ - 2
) A 9 g
Ly )
Vubbabiabie ME =T = -
Typ 1 TIHLGTH
LU &
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Mit Weldonschaft
S
()
€
S
F P P F P P F R
(]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 52 m/min z
O
c
A n ks == 1502 g = OEEE DN 3
v 6HX 25 DIN2174 DIN2174 1835 ‘§=
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48222138 3 0,5 56 = 18 6 4,9 4 2,77 ~ 2,82 1 2174/1835
48222144 4 07 63 - 21 6 49 4 3,67 ~3,72 1 2174/1835
48222149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174/1835
48222155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174/1835
48222161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 737 ~745 1 2174/1835
48222169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174/1835
48222179 12 1,75 110 17 = 12 9 8 11,10~ 11,20 2 2174/1835
48222191 14 2 110 20 - 14 1 8 12,96 ~ 13,08 2 2174/1835
48222202 16 2 110 20 - 16 12 8 14,96 ~ 15,08 2 2174/1835

Metrisch
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S-XPF-GL

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

U — i o

Typ 1 THLGTH

il ’ B T

e 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Ohne Olnuten, hdhere Steifigkeit

S
Q
£
S
()]
©
.E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
o]
° A M HssCo = 1502 ==
§ vV 6HX C/Z 5 DIN2174 DIN 2174
Q
(U]
EDP ™ P LF  THGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Typ DIN
48296138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 0 2,77 ~ 2,82 1 2174
48296144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 0 3,67 ~3,72 1 2174
48296149 5 08 70 6,4 25 6 49 0 4,62 ~ 4,68 1 2174
48296155 6 1 80 8 30 6 49 0 5,51~5,59 1 2174
48296161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 0 737 ~7,45 1 2174
48296169 10 15 100 12 39 10 8 0 9,24 ~9,33 1 2174
48296179 12 1,75 110 17 - 9 7 0 11,10~ 11,20 2 2174

K=
v
(2]

‘=

=]
[

=
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S-XPF-GL 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

U — i o

Typ 1 THLGTH

il ’ B T

e 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

= Ohne Olnuten, hdhere Steifigkeit, Fir 6G Innengewindetoleranz

£

(]

£

S

®© ‘@

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min 5

U]

c

A M HssCco " ISO3 e = == 3

v 66X 2,5 DIN2174 DIN 2174 !§=

v

U]
EDP D TP AufmaB LF THLGTH L DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48297138 3 0,5 0,0200 56 - 18 3,5 2,7 0 2,79~283 1 2174
48297144 4 0,7 0,0220 63 - 21 4,5 34 0 3,69 ~3,75 1 2174
48297149 5 0,8 0,0240 70 - 25 6 49 0 4,64 ~ 4,71 1 2174
48297155 6 1 0,0260 80 - 30 6 49 0 5,55~5,63 1 2174
48297161 8 1,25 0,0280 90 - 35 8 6,2 0 7,40 ~747 1 2174
48297169 10 1,5 0,0320 100 - 39 10 8 0 9,26 ~ 9,35 1 2174
48297179 12 1,75 0,0340 110 18 - 9 7 0 11,14~ 11,24 2 2174

Metrisch
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C-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

DCON

| : e o

Typ 1 THLGTH

CLLLALLA LA S— S &
I:‘“llllll.‘ = g y

DCON

e 9
THLGTH S
N
LF %

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

VHM Gewindeformer flr Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Mit radialem Kuhlmittelaustritt

S

(]

€

S

“C_)

(/]

©

E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

s

K 15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 52 m/min

S —

2 M CARBIDE 1502

£ v HX

£ 6 c/z 5 DIN 174 om 174

(]

U]

EDP ™ 1 LF THLGTH L DCON DRVS NOF PHD Typ DIN

48226149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48226155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 2174
48226161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48226169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48226179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48226191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48226202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174

K=
v
(2]

‘=

=]
[

=
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R-XPF AUSLAUF/ M . SOLANGE VORRAT REICHT

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

R TIT T B ot T T O
- LF 0&

DCON

= HSS Gewindeformer fUr Durchgangslocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium

£

(]

£

S

0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC -g

15-40 15-30 15-30 5-1 20-40 20-40 m/min 5

U]

EEE Aevw  [S02 g

Mo oHss oy T v i 2

5 6HX Q2,5 DIN 2174 =

v

U]
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS PHD DIN
48116138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,77 ~ 2,82 2174
48116144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3,67 ~3,72 2174
48116149 5 0,8 70 16 25 6 49 4,62 ~ 4,68 2174
48116155 6 1 80 19 30 6 49 5,51 ~5,59 2174

<=

(9]

2

£

=)

[}

=
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R-XPF FORM D AUSLAUF M _ SOLANGE VORRAT REICHT

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

? i\ ‘b
T S B S
THLGTH >
K
LU - | QQ‘

DCON

= HSS Gewindeformer fUr Durchgangslocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung

= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium

S
v
£
S
@ ® ® O Ol N ] O
T
k= 0,25<(<0,4 (=045% StM INOX AC, ADC
2
8 15-40 15-30 15-30 5-15 20-40 20-40 m/min
5
o M HsS N AN S02 . =]
§ v 15° 6HX D/4 DIN 2174
v
O
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS PHD DIN
48117138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,77 ~2,82 2174
48117144 4 0,7 63 13 21 45 34 3,67 ~3,72 2174
48117149 5 0,8 70 16 25 6 49 4,62 ~ 4,68 2174
48117155 6 1 80 19 30 6 49 5,51 ~5,59 2174

K=
v
(2]

‘=

=]
[

=
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R-XPF 6GX AUSLAUFA M ' SOLANGE VORRAT REICHT

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

? i\ ‘b
T S B S
THLGTH >
K
LU - | QQ‘

DCON

HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

FUr 6G Innengewindetoleranz

£

[V}

£

S

® ® O olN N N [e) k]

0,25<(<0,4 (=>0,45% SCM INOX AC, ADC -g

15-30 15-30 15-30 5-15 20-40 20-40 m/min §

=

M H SS I AN |SO 3 ‘ g Iﬂ %

] 15° 66X Q2,5 DIN 2174 §

[}

(U]
EDP TD TP Aufmaf LF THLGTH LU DCON DRVS PHD DIN
48118138 3 0,5 0,0200 56 11 18 3,5 2,7 2,79~283 2174
48118144 4 0,7 0,0220 63 13 21 4,5 34 3,69 ~3,75 2174
48118149 5 0,8 0,0240 70 16 25 6 49 4,64 ~ 4,71 2174
48118155 6 1 0,0260 80 19 30 6 49 5,55~5,63 2174

e

(9]

]

£

=)

()

=
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S
@
£
S
L
@
o
£
2
(]
O
c
@
T
£
2
(]
O

Metrisch
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V-NRT

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

o — v—

— T —

DCON

T 1 THLGTH
yp 3
LF %
4
o
O
[=]
= — — @ _
Typ2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher -
[e)
(8]
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T — ——— D— 77@,7
yp 3
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium THLGTH S
LF &
@® ® @ O @ e e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al AC, ADC
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
Vv 6HX 02,5 DIN2174 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48003111 1 0,25 40 55 - 25 2,1 0 0,89 ~0,90 1 2174
48003113 1,2 0,25 40 55 - 2,5 2,1 0 1,09~ 1,10 1 2174
66711568 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 0 1,26 ~ 1,28 1 2174
66711868 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 0 1,45~1,48 1 2174
66712568 2 04 45 8 5 28 2,1 0 1,82~ 1,85 1 2174
66712868 22 0,45 45 9 = 28 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66713368 2,5 0,45 50 9 5 2,8 2,1 0 2,30 ~2,34 1 2174
66713868 3 05 56 11 18 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 2174
66714068 35 06 56 12 20 4 3 2 3,23~3,28 2 2174
66714468 4 07 63 13 21 4,5 34 2 3,67 ~3,72 2 2174
66714968 5 038 70 16 25 6 4,9 2 4,62 ~4,68 2 2174
66715568 6 1 80 19 30 6 4,9 2 5,51 ~5,59 2 2174
66716168 8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 7,37 ~7,45 2 2174
66716968 10 15 100 24 39 10 8 4 924~933 2 2174
69117968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~11,20 3 2174




V-NRT 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

z
bl — — :
(&)
[}
o +7,,,,+,7,:%,7,@,7
T 1 THLGTH
yp >
LF &
P4
(o]
Q
[a]
o2 E =@
THLGTH
©
) . ) LF $
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[
€
S
O) O] O O @ /e e T
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC -g
10-15 10-15 10-15 8-12 510 10-20 1020 m/min 5
O
c
v 66X 02,5 DIN 2174 £
2
[}
O
EDP D TP AufmaB LF THLGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Typ DIN
48003125 2 0,4 0,0190 45 8 = 2,8 Zl 0 1,85~ 1,88 1 2174
48003128 22 045 0,0200 45 9 - 28 21 0 2,02 ~2,05 1 2174
48003133 25 045 0,0200 50 9 - 2,8 21 0 232~235 1 2174
48003138 3 05 0,0200 56 i 18 35 27 2 2,79~283 2 2174
48003140 35 06 0,0210 56 12 20 4 3 2 3,24 ~3,29 2 2174
48003144 4 07 0,0220 63 13 21 45 34 2 3,69 ~3,75 2 2174
48003149 5 08 0,0240 70 16 25 6 49 2 4,64 ~ 4,71 2 2174
48003155 6 1 0,0260 80 19 30 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48003161 8 1,25 0,0280 % 22 35 8 62 3 7,40 ~ 7,47 2 2174 <
48003169 10 15 0,0320 100 24 39 10 8 4 9,26 ~935 2 2174 o
=]
(]
=
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V-NRT FORM D

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

L - v—

DCON

),7,7

T 1 THLGTH
yp 3
LF %
P4
(o]
[&]
[=]
S e = e — S () N
THLGTH
Ky
' . - LF 5
= HSSE-Gewindeformer flr Durchgangslocher
z
. . Q
= TICN-Mehrlagenbeschichtung T 8
yp3 — 7,@1
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
THLGTH RS
. <&
= Anschnitt Form D LF <
S
[
g
S
‘S @ @ O O @ /e e
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC
2
8 10-15 10-15 10-15 8-12 510 10-20 1020 m/min
5
§ v 6HX D/4 DIN2174 DIN 2174
v
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
66612568 2 0,4 45 8 = 2,8 2,1 0 1,82~1,85 1 2174
66612868 22 045 45 9 - 28 21 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66613368 25 045 50 9 - 2,8 21 0 2,30 ~2,34 1 2174
66613868 3 05 56 1 18 35 27 2 2,77 ~2,82 2 2174
66614068 35 06 56 12 20 4 3 2 3,23~3.28 2 2174
66614468 4 07 63 13 21 45 3,4 2 3,66 ~3,72 2 2174
66614968 5 08 70 16 25 6 49 2 4,62 ~ 4,68 2 2174
66615568 6 1 80 19 30 6 49 2 5,51 ~5,59 2 2174
< 66616168 8 1,25 % 22 35 8 62 3 7,37 ~7,45 2 2174
@ 66616968 10 15 100 24 39 10 8 4 9,24~933 2 2174
s 69017968 12 175 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 2174
(]
=
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V-NRT 6GX FORM D

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

=Y 4
oy — — :
o +7,,,,+,7,:%,7,@,7
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
(o]
[}
[a]
o2 E =@
THLGTH
©
) . . LF £
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr 6G Innengewindetoleranz, Anschnitt Form D
S
(]
€
S
@® ® @ O @ e je@ T
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al AC, ADC -g
10-15 10-15 1015 8-12 5-10 1020 10-20 m/min 5
(V)
c
Vv 6GX D/4 DIN 2174 £
2
v
(V)
EDP TD TP Aufmaf LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48004125 2 04 0,0190 45 8 - 28 2,1 0 1,85~ 1,88 1 2174
48004128 22 0,45 0,0200 45 9 - 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 2174
48004133 2,5 0,45 0,0200 50 9 - 28 2,1 0 232~235 1 2174
48004138 3 05 0,0200 56 11 18 35 2,7 0 2,79 ~2,83 2 2174
48004140 35 06 0,0210 56 12 20 4 3 2 3,24 ~3,29 2 2174
48004144 4 07 0,0220 63 13 21 45 34 2 3,69~3,75 2 2174
48004149 5 038 0,0240 70 16 25 6 49 2 4,64 ~4,71 2 2174
48004155 6 1 0,0260 80 19 30 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48004161 8 1,25 0,0280 20 22 35 8 6.2 3 7,40 ~ 7,47 2 2174 <
48004169 10 15 0,0320 100 24 39 10 8 4 9,26 ~9,35 2 2174 @
b=}
[}
=
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M-NRT NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

b f—

DCON

— T —

T 1 THLGTH
yp >
LF &
4
o
O
[=]
— 1 = O
Typ2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher -
[e)
(8]
. : a
= TiN-Beschichtung Typ3 — ——— D— 77@,7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH S
LF &
@® @® O O @ e e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al AC, ADC
20-30 20-30 15-30 1020 6-12 1025 15-40 m/min
TiN 6HX Q2,5 DIN2174 DIN 2174
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0203111 1 0,25 40 55 - 25 2,1 3 0,89 1 2174
EP0203115 1,4 03 40 7 - 2,5 2,1 3 1,27 1 2174
EP0203118 1,6 035 40 8 = 2,5 2,1 3 1,44 1 2174
EP0203125 2 04 45 9 = 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0203133 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 4 23 2 2174
EP0203138 3 05 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0203142 35 06 56 11 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0203144 4 07 63 12 21 45 34 4 37 2 2174
EP0203147 45 0,75 70 14 25 6 4,9 4 4,15 2 2174
EP0203149 5 08 70 14 25 6 4,9 5 4,65 2 2174
EP0203152 55 09 80 14 30 6 4,9 5 5,1 2 2174
EP0203155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 2 2174
EP0203158 7 1 80 16 30 7 55 5 6,55 2 2174
EP0203161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 2 2174
EP0203165 9 1,25 90 18 35 9 7 5 8,45 2 2174
EP0203169 10 15 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174
EP0203175 11 1,5 100 22 = 8 6,2 5 10,35 3 2174
EP0203179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 3 2174
EP0203191 14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 3 2174
EP0203202 16 2 110 27 - 12 9 6 15,1 3 2174
EP0203214 18 2,5 125 32 - 14 11 7 16,8 3 2174
EP0203228 20 25 140 32 = 16 12 7 18,8 3 2174
EP0203238 22 2,5 140 32 = 18 14,5 7 20,8 3 2174
EP0203247 24 3 160 36 = 18 14,5 7 22,6 3 2174




M-OIL-NRT NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Typ 1

LU
Q.
LF <

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Radialer KihImittelaustritt

S

v

£

s

® ® O O © e e <

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SIM INOX Al AC, ADC -g

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min 5

O

=

102 el o 3

M PM gy £

1 6HX 02,5 DIN2174 DIN2174 =

v

O
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0206149 5 0,8 70 14 25 6 4,9 5 4,65 1 2174
EP0206155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 1 2174
EP0206161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 1 2174
EP0206169 10 15 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0206179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 2 2174
EP0206191 14 2 110 25 - n 9 6 131 2 2174
EP0206202 16 2 110 27 - 12 9 6 151 2 2174
EP0206214 18 2> 125 32 o 14 n 7 16,8 2 2174

EP0206228 20 255 140 32 o 16 12 7 18,8 2 2174 -S

EP0206238 22 25 140 32 - 18 14,5 7 20,8 2 2174 K]

EP0206247 24 3 160 36 - 18 14,5 7 22,6 2 2174 b=

[}

=
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M-NRT 6GX NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

W

DCON

— T —

T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(&)
o
=1 = O
Typ2 THLGTH
LU 2
Q~
LF <
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher -
(e}
Q
. : a
= TiN-Beschichtung Typ3 —— 77@,7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH >
Q.
. . LF <
= FUr 6G Innengewindetoleranz
@ @ O O @ /e e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 1540  m/min
N B 1503 st § = =
TiN 6GX Q2,5 DIN2174 DIN 2174
EDP D TP AufmaB LF THLGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0204125 2 04 0,0190 45 9 - 2,8 2,1 3 1,82 1 2174
EP0204133 25 0,45 0,0200 50 9 14 28 21 4 23 2 2174
EP0204138 3 05 0,0200 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0204142 35 06 0,210 56 1 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0204144 4 07 0,0220 63 12 21 45 34 4 3,7 2 2174
EP0204149 5 08 0,0240 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0204155 6 1 0,0260 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174
EP0204161 8 1,25 0,0280 % 18 35 8 62 5 7,45 2 2174
EP0204169 10 15 0,0320 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174
EP0204179 12 175 0,0340 110 24 - 9 7 5 11,2 3 2174
EP0204191 14 2 0,0380 110 25 - 1 9 6 13,1 3 2174
EP0204202 16 2 0,0380 110 27 - 12 9 6 15,1 3 2174




M-NRT FORM E NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

z
[e]
(&)
[}
e S ——=
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
o
(&)
o
T = O
Typ2 THLGTH
LU K
LF <
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher -
(e}
Q
. . o
= TiN-Beschichtung wps T | ———+— 7,@7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH >
Q.
. LF <
= Anschnitt Form E
S
()
€
S
@ O O O @ e @ T
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC -g
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min 5
(L)
c
N B 1502 st § = = g
TiN 6HX E/1,5 DIN2174 DIN2174 ‘§=
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0205125 2 0,4 45 9 = 2,8 2,1 3 1,82 1 2174
EP0205133 25 045 50 9 14 28 2,1 4 23 2 2174
EP0205138 3 05 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0205142 35 06 56 1 20 4 3 4 325 2 2174
EP0205144 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 3,7 2 2174
EP0205149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0205155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174
EP0205161 8 1,25 % 18 35 8 6.2 5 7,45 2 2174
EP0205169 10 15 100 20 39 10 8 5 935 2 2174 <
EP0205179 12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 3 2174 o
EP0205191 14 2 110 25 - 1 9 6 13,1 3 2174 s
EP0205202 16 2 110 27 - 12 9 6 15,1 3 2174 g
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M-OIL-NRT FORM E NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch

DCON

— e O

Typ 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

e | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fUr Sackldcher

TiN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Anschnitt Form E, axialer KihImittelaustritt

S
v
£
S
@ N Ol N O
e
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
3
8 20-30 20-30 15-30 10-20 6-1 10-25 15-40 m/min
H
§ TiN 6HX E/1,5 DIN 2174 DIN 2174
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0207149 5 0,8 70 14 25 6 4,9 5 4,65 1 2174
EP0207155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 1 2174
EP0207161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 745 1 2174
EP0207169 10 1.5 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0207179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 2 2174
EP0207191 14 2 110 25 = 1 9 6 131 2 2174
EP0207202 16 2 110 27 = 12 9 6 15,1 2 2174

K=
v
(2]

‘=

=]
[

=
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

5
) 2
- — = O
THLGTH
Typ 1 o
LF &
8
]
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung -
[e)
(8]
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher Typ3 — e a— 77@,7
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung THLGTH S
LF %
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
g
S
@® ® @® @® @® § N e O L 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti -g
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min 5
(V)
c
A w w102 === == 3
] 6HX B/4 DIN371  DIN374 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48145135 2,5 0,35 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
48145137 2,6 0,35 50 - 9 2,8 21 2 1 371
48145141 3 0,35 56 8 18 3,5 2,7 B 2 371 ¢
48145143 35 0,35 56 9 20 4 3 3 2 371 ’
48145146 4 0,35 63 10 21 4,5 34 3 2 371 /,
48145145 4 0,5 63 10 21 4,5 34 3 2 371 l/
48145148 4,5 0,5 70 12 25 6 49 3 2 371
48145151 5 05 70 12 25 6 49 3 2 371
48145602 6 05 80 14 30 6 49 3 2 371 c
48145601 6 075 80 14 30 6 49 3 2 371 9
48145160 7 0,75 80 14 30 7 55 3 2 371 =
48145604 8 075 80 18 30 8 6,2 3 2 371 g
48145603 8 1 90 22 35 8 6,2 3 2 371 2
48145605 9 1 9 22 35 9 7 3 2 371 <
48145608 10 0,75 90 20 35 10 8 3 2 371 s
48145607 10 1 9 20 35 10 8 3 2 371
48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 371
48145157 6 05 80 14 = 45 34 3 3 374
48145156 6 0,75 80 14 - 4,5 34 3 3 374
48145163 8 0,75 80 18 - 6 4,9 3 3 374
48145162 8 1 90 22 - 6 4,9 3 3 374
48145167 9 1 90 22 - 7 55 3 3 374
48145172 10 0,75 90 20 - 7 55 3 3 374
48145171 10 1 90 20 - 7 55 3 3 374
48145170 10 1,25 100 24 - 7 55 3 3 374
48145176 11 1 ) 20 = 8 6.2 3 3 374
48145182 12 1 100 2 = 9 7 3 3 374
48145181 12 1,25 100 22 = 9 7 3 3 374
48145180 12 1,5 100 2 - 9 7 3 3 374
48145194 14 1 100 22 = 11 9 4 3 374
48145193 14 1,25 100 22 - 11 9 4 3 374
48145192 14 1,5 100 22 - 11 9 4 3 374
48145204 16 1 100 22 - 12 9 4 3 374
48145203 16 1,5 100 22 - 12 9 4 3 374
48145218 18 1 110 25 - 14 11 4 3 374
48145216 18 1,5 110 25 - 14 11 4 3 374
48145232 20 1 125 25 - 16 12 4 3 374
48145230 20 1,5 125 25 - 16 12 4 3 374
48145220 20 2 140 34 - 16 12 4 3 374
48145241 22 1 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145240 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145239 22 2 140 34 - 18 14,5 4 3 374
48145251 24 1 140 28 - 18 14,5 4 3 374
48145250 24 15 140 28 5 18 14,5 4 3 374
48145249 24 2 140 28 - 18 14,5 4 3 374
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A-OIL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
3
o
THLGTH S
LF &9
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Radialer KihImittelaustritt
@ @ O @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
|
A w w102 m
6HX B/4 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48214162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48214171 10 1 90 20 7 55 3 374
48214170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48214180 12 15 100 2 9 7 3 374
48214192 14 15 100 22 11 9 4 374
48214203 16 15 100 2 12 9 4 374
48214216 18 15 110 25 14 11 4 374
48214230 20 15 125 25 16 12 4 374




A-POT 6GX

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
o
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
()]
S
S
@ @ O @ ® A N e oln H 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX AC, ADC Ti -g
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min 5
O
e
A v opm Ty 1503 e =] 3
v 6GX B/4 DIN 374 £
2
(]
O
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48205156 6 0,75 0,0220 80 14 4,5 3,4 3 374
48205163 8 075 0,0220 80 18 6 49 3 374
48205162 8 1 0,0260 80 22 6 49 3 374 ¢
48205171 10 1 0,0260 90 20 7 55 3 374 ’
48205170 10 1,25 0,0280 90 24 7 55 3 374 %
48205182 12 1 0,0260 100 2 9 7 3 374 ‘%
48205181 12 1,25 0,0280 100 2 9 7 3 374
48205180 12 15 0,0320 100 22 9 7 3 374
48205192 14 15 0,0320 100 2 1 9 4 374 c
48205203 16 15 0,0320 100 22 12 9 4 374 9
48205216 18 15 0,0320 100 25 14 1 4 374 =
48205230 20 15 0,0320 125 25 16 12 4 374 ]
48205240 22 1,5 0,0320 125 25 18 14,5 4 374 E
48205250 24 15 0,0320 140 28 18 14,5 4 374 “5
=
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S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
3
° &
THLGTH S
LF OQ}\
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
g
<
o
$ @ @ O @ Ol K
.-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
§ 15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
G
£ 0X 6H B/4 DIN 374
2
[}
O
111N EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224139 3 0,35 56 9 2,2 = 3 374
48224145 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
48224151 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
48224157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
: 48224156 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
S 48224163 8 0,75 80 18 6 49 3 374
P 48224162 8 1 90 22 6 49 3 374
48224167 9 1 90 2 7 55 3 374
£ 48224172 10 0,75 90 20 7 55 3 374
9 48224171 10 1 90 20 7 55 3 374
e 48224170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
] 48224176 1 1 %0 20 8 62 3 374
= 48224182 12 1 100 22 9 7 3 374
‘q") 48224181 12 1,25 100 22 9 7 3 374
E 48224180 12 1,5 100 22 9 7 3 374
48224194 14 1 100 22 11 9 3 374
48224193 14 1,25 100 22 11 9 3 374
48224192 14 15 100 22 11 9 3 374
48224204 16 1 100 22 12 9 3 374
48224203 16 1,5 100 22 12 9 3 374
48224218 18 1 110 25 14 11 3 374
48224216 18 1,5 110 25 14 11 3 374
48224232 20 1 125 25 16 12 3 374
48224230 20 15 125 25 16 12 3 374
48224220 20 2 140 34 16 12 3 374
48224241 22 1 125 25 18 14,5 3 374
48224240 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
48224239 22 2 140 34 18 14,5 3 374
48224251 24 1 140 28 18 14,5 3 374
48224250 24 15 140 28 18 14,5 3 374
48224249 24 2 140 28 18 14,5 3 374
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S-POT 6G

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
[e)
(8]
- Q
THLGTH S
S\
LF &
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
(]
<
[}
@® ® @® @® Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min 5
(V)
c
0X 6G B/4 DIN 374 £
2
()]
(V)
EDP TD TP Aufmaf LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48272156 6 0,75 0,0220 80 14 4,5 34 3 374
48272163 8 0,75 0,0220 80 18 6 49 3 374
48272162 8 1 0,0260 90 22 6 4,9 3 374 ¢
48272171 10 1 0,0260 90 20 7 55 3 374 ’
48272170 10 1,25 0,0280 100 24 7 55 3 374 %
48272182 12 1 0,0260 100 22 9 7 3 374 ‘%
48272181 12 1,25 0,0280 100 22 9 7 3 374
48272180 12 15 0,0320 100 22 9 7 3 374
48272192 14 15 0,0320 100 22 11 9 4 374 c
48272203 16 1,5 0,0320 100 22 12 9 4 374 9
48272216 18 1,5 0,0320 110 25 14 11 4 374 =
48272230 20 15 0,0320 125 25 16 12 4 374 v}
48272240 22 1,5 0,0320 125 25 18 14,5 4 374 2
48272250 24 1,5 0,0320 140 28 18 14,5 4 374 ‘5
=
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VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

o nAAAAAAALAALAAALS >
° &
THLGTH S
N\
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@ @ O @ Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
0X 6H B/4 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63713960 3 0,35 56 9 27 ° 3 374
63714560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
63715160 5 0,5 70 12 35 27 3 374
63715760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
63715660 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
63716360 8 0,75 80 18 6 49 3 374
63716260 8 1 90 22 6 49 3 374
63717160 10 1 90 20 7 55 3 374
63717060 10 1,25 100 24 7 5,5 3 374
63718260 12 1 100 2 9 7 3 374
63718160 12 125 100 22 9 7 3 374
63718060 12 15 100 22 9 7 3 374
63719260 14 1,5 100 22 11 9 3 374
63720360 16 15 100 22 12 9 3 374
63721660 18 1,5 110 25 14 11 3 374
63723060 20 1,5 125 25 16 12 3 374
63724060 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
63725060 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374




Z-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
33— g
< . e ——— = @
THLGTH S
LF Oqt\

= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl

£
(g
S
@® @ @® O @ O O O O 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC -g
15-24 15-24 15-24 8-20 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min §
c
MF PM N S02 — 2
v 6HX B/4 DIN 374 £
2
]
(U]
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48028139 3 0,35 56 9 22 - 3 374
48028145 4 0,5 63 10 28 21 3 374
48028151 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 [
48028157 6 0,5 80 14 45 3,4 3 374 S
48028156 6 0,75 80 14 45 3,4 3 374 'f,
48028163 8 0,75 80 18 6 49 3 374 %
48028162 8 1 90 2 6 49 3 374
48028171 10 1 20 20 7 5,5 3 374
48028170 10 125 100 24 7 5,5 3 374 <
48028182 12 1 100 2 9 7 3 374 K7
48028180 12 125 100 2 9 7 3 374 -
48028176 12 15 100 22 9 7 3 374 S
48028193 14 15 100 22 11 9 4 374 2
48028204 16 15 100 2 12 9 4 374 =
48028217 18 15 110 25 14 1 4 374 =
48028231 20 15 125 25 16 12 4 374
48028241 2 15 125 25 18 14,5 4 374
48028251 24 15 140 28 18 145 4 374
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POT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

¥ z
SLLLLLLLLLLAY - :
 ——
—— ———( P e 7,@,7
THLGTH S
N
LF §
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Unbeschichtet
= FUr Stahle allgemein
S
(]
S
e
3
] O O O O O O @®
-]
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M GGG Al AC, ADC
2
8 12:20 8-12 812 8-12 8-12 1525 15-20 m/min
& o
= 6H DIN 374
2
v
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
60614560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
60615160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
60615660 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374
60616360 8 075 80 18 6 4,9 3 374
4 60616260 8 1 ) 22 6 4,9 3 374
4 60617260 10 075 ) 18 7 55 3 374
~ 60617160 10 1 90 20 7 55 3 374
60617060 10 1,25 100 24 7 55 3 374
< 60618260 12 1 100 22 9 7 3 374
9 60618160 12 1,25 100 22 9 7 3 374
e 60618060 12 1,5 100 22 9 7 3 374
g 60619460 14 1 100 18 11 9 3 374
2 60619360 14 1,25 100 22 11 9 3 374
o 60619260 14 1,5 100 22 11 9 3 374
s 60620460 16 1 100 18 12 9 3 374
60620360 16 1,5 100 22 12 9 3 374
60621860 18 1 110 20 14 11 3 374
60621660 18 1,5 110 25 14 11 3 374
60621560 18 2 125 26 14 11 3 374
60623260 20 1 125 20 16 12 3 374
60623060 20 1,5 125 25 16 12 3 374
60622960 20 2 140 27 16 12 3 374
60624060 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
60623960 22 2 140 27 18 14,5 3 374
60625060 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374
60624960 24 2 140 27 18 14,5 3 374
60627360 30 2 150 30 22 18 4 374
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z
BELLLLLLLLELLL ) S— S g
= — - Q
THLGTH S
N
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= CrN-Beschichtung
= FUr Stahl und Edelstahl
= Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
@ @ O O @ |l@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 2040 m/min
CrN 6HX B/4 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48061156 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
48061163 8 0,75 80 18 6 49 3 374
48061162 8 1 90 2 6 49 3 374
48061171 10 1 920 20 7 55 3 374
48061170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48061182 12 1 100 2 9 7 3 374
48061181 12 1,25 100 2 9 7 3 374
48061180 12 15 100 22 9 7 3 374
48061192 14 15 100 22 1 9 3 374
48061203 16 15 100 22 12 9 3 374
48061216 18 15 110 25 14 1 3 374
48061230 20 15 125 25 16 12 3 374
48061240 22 15 125 25 18 145 3 374
48061250 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374

Gewinden | Gewindebohrer

\\aill
™

Metrisch Fein
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Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

AAAAAAAAAAALSL

DCON

THLGTH

K%
LF %

= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher

= Dampfangelassen

= Flr gehartete Stéhle bis 45 HRC

P IR K O ©oIN H ICIN H IC
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 46 24 610 6-10 m/min
0xX 6H B/5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN

88414060 3 0,35 56 8 27 ° 3 374
88414560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
88415160 5 0,5 70 12 35 27 3 374
88415760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
88415660 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
88416360 8 0,75 80 18 6 49 3 374
88416260 8 1 90 22 6 49 3 374
88417160 10 1 90 20 7 55 3 374
88417060 10 1,25 100 24 7 5,5 3 374
88418260 12 1 100 2 9 7 3 374
88418160 12 125 100 22 9 7 3 374
88418060 12 15 100 22 9 7 3 374
88419260 14 1,5 100 22 11 9 3 374
88420360 16 1,5 100 22 12 9 4 374
88421660 18 1,5 110 25 14 11 4 374
88423060 20 15 125 25 16 12 4 374
88424060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
88425060 24 15 140 28 18 14,5 4 374




A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

DCON

EhEve——— gL 1]
SESEeaE—
THLGTH

Typ 1
: yp - &

‘ LF | ©

e e

THLGTH

DCON

©
LF Oqﬁ
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
g
S
@® @® @® @® @® O O O O 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min é
c
A MF PM L “o‘ 1S0 2 watd e I %
v 45 6HX 2,5 DIN371  DIN374 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48139135 2,5 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48139137 26 035 50 36 13 2,8 2,1 2 1 371
48139141 3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371 ¢
48139143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 371 v
48139146 4 0,35 63 5,6 21 4,5 3,4 3 1 371 '/,
48139145 4 0,5 63 5,6 21 4,5 3,4 3 1 371 ’/
48139148 4,5 0,5 70 6 25 6 4,9 3 1 371
48139151 5 05 70 6.4 25 6 4,9 3 1 371
48139602 6 05 80 8 30 6 4,9 3 1 371 K=
48139601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 371 9
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 371 e
48139604 8 075 80 10 35 8 62 3 1 371 3]
48139603 8 1 2 10 35 8 62 3 1 371 2
48139605 9 1 % 10 35 9 7 3 1 371 o
48139608 10 0,75 % 12 35 10 8 3 1 371 s
48139607 10 1 % 12 35 10 8 3 1 371
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 371
48139157 6 05 80 8 - 45 34 3 2 374
48139156 6 0,75 80 8 - 4,5 34 3 2 374
48139163 8 0,75 80 8 = 6 49 3 2 374
48139162 8 1 90 10 = 6 49 3 2 374
48139167 9 1 % 10 - 7 55 3 2 374
48139172 10 0,75 90 10 = 7 55 3 2 374
48139171 10 1 920 10 = 7 55 3 2 374
48139170 10 1,25 100 12 = 7 55 3 2 374
48139176 1 1 % 12 - 8 62 3 2 374
48139182 12 1 100 12 - 9 7 3 2 374
48139181 12 1,25 100 12 - 9 7 3 2 374
48139180 12 1,5 100 14 - 9 7 3 2 374
48139194 14 1 100 16 - 1 9 3 2 374
48139193 14 1,25 100 16 - 11 9 3 2 374
48139192 14 1,5 100 16 = 11 9 3 2 374
48139204 16 1 100 16 = 12 9 3 2 374
48139203 16 15 100 16 - 12 9 3 2 374
48139218 18 1 110 16 = 14 11 4 2 374
48139216 18 1,5 110 16 = 14 11 4 2 374
48139232 20 1 125 16 = 16 12 4 2 374
48139230 20 1,5 125 16 = 16 12 4 2 374
48139220 20 2 140 25 = 16 12 4 2 374
48139241 22 1 125 16 = 18 14,5 4 2 374
48139240 22 1,5 125 16 = 18 14,5 4 2 374
48139239 2 2 140 25 - 18 14,5 4 2 374
48139251 24 1 140 16 = 18 14,5 4 2 374
48139250 24 1,5 140 16 - 18 14,5 4 2 374
48139249 24 2 140 30 - 18 14,5 4 2 374
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A-OIL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

-—SSSeSgl— F)

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Axialer KihImittelaustritt

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

DCON

THLGTH

LF

©
&9

® ® ® ® ® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A MF py N AN [S02 * —
]
v 45 6HX s DIN374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48140162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
48140171 10 1 90 10 7 55 3 374
48140170 10 1,25 100 12 7 55 3 374
48140180 12 1,5 100 14 9 7 3 374
48140192 14 1,5 100 16 11 9 3 374
48140203 16 1.5 100 16 12 9 3 374
48140216 18 1,5 110 16 14 11 4 374
48140230 20 1,5 125 16 16 12 4 374




A-SFT 6GX

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

PUSSS I

THLGTH

DCON

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

FUr 6G Innengewindetoleranz

S
a
£
S
@® @® @® @® @® O O O O =
c<02% | [025<c<04| | C=045% s NOX A AC,ADC Ti 2535 HRC 2
15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min 5
(V)
c
A MF PM EEE AN |S03 M g e S
0
vV 45 6GX 02,5 DIN 374 £
2
]
(V)
EDP TD TP Aufmaf LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48201156 6 0,75 0,0220 80 8 45 34 3 374
48201163 8 075 0,0220 80 8 6 4,9 3 374
48201162 8 1 0,0260 90 10 6 4,9 3 374 |
48201171 10 1 0,0260 9 10 7 55 3 374 .
48201170 10 1,25 0,0280 100 12 7 55 3 374 7
48201182 12 1 0,0260 100 12 9 7 3 374 (/2
48201181 12 1,25 0,0280 100 12 9 7 3 374
48201180 12 1,5 0,0320 100 14 9 7 3 374
48201192 14 1,5 0,0320 100 16 11 9 3 374 c
48201203 16 1,5 0,0320 100 16 12 9 3 374 K%
48201216 18 1,5 0,0320 110 16 14 11 4 374 =
48201230 20 1,5 0,0320 125 16 16 12 4 374 ]
48201240 22 15 0,0320 125 16 18 14,5 4 374 2
48201250 24 15 0,0320 140 16 18 14,5 4 374 <
=
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A-CSF OIL

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

-
— N

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
= VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fur Sacklocher

TiAIN-Beschichtung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Axialer KihImittelaustritt

O O] O)
@ 666 AC ADC

10-100 10-100 10-100 m/min

DCON

THLGTH

LF

©
&9

mmm Bl AN 502 o
MF  CARBIDE o

X h6 15 6HX 2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48267162 8 1 90 15 6 4,9 3 374
48267171 10 1 920 18 7 55 3 374
48267182 12 1 100 21 9 7 3 374
48267180 12 1,5 100 21 9 7 3 374
48267192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48267203 16 1.5 100 24 12 9 4 374
48267230 20 1.5 125 30 16 12 4 374




A-CSF OIL FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

= -

DCON

THLGTH Q
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
= VHM spiralgenuteter Gewindebohrer fur Sacklocher

TiAIN-Beschichtung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Axialer KihImittelaustritt, Anschnitt Form E

£

(]

£

L

o

® ® ® =

GG GGG AC, ADC -g

10-100 10-100 10-100 m/min 5

U]

c

A MF  CARBIDE py AN 02 e g = 5

o

FX hé 15 6HX E/1,5 DIN 374 !§=

()]

U]
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48266162 8 1 90 15 6 4,9 3 374
48266171 10 1 90 18 7 55 3 374

48266182 12 1 100 21 9 7 3 374 )
48266180 12 1,5 100 21 9 7 3 374 ﬂ'

48266192 14 1,5 100 24 11 9 4 374 /,

48266203 16 1,5 100 24 12 9 4 374 //

£

(]

(19

)

(9]

@

b

whd

(]

=
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z
[e)
(8]
- Q
THLGTH S
S\
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
S
e
3
] @® ® @® @® @® N
<
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX
S
8 10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
&
T OMF HSSE o Mo 102 o
]
§ 0X 40 6H 2,5 DIN 374
v
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
48223139 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
48223145 4 0,5 63 56 2,8 21 3 374
48223151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 374
48223157 6 05 80 8 45 34 3 374
4 48223156 6 075 80 8 45 34 3 374
S 48223163 8 075 80 10 6 49 3 374
~ 48223162 8 1 90 10 6 49 3 374
48223167 9 1 90 10 7 55 3 374
< 48223172 10 075 90 12 7 55 3 374
9 48223171 10 1 90 12 7 55 3 374
e 48223170 10 1,25 100 12 7 5,5 3 374
] 48223176 11 1 90 12 8 6.2 3 374
= 48223182 12 1 100 14 9 7 4 374
‘q") 48223181 12 1,25 100 14 9 7 4 374
E 48223180 12 1,5 100 14 9 7 4 374
48223194 14 1 100 16 11 9 4 374
48223193 14 1,25 100 16 11 9 4 374
48223192 14 1,5 100 16 11 9 4 374
48223204 16 1 100 16 12 9 4 374
48223203 16 1,5 100 16 12 9 4 374
48223218 18 1 110 20 14 11 4 374
48223216 18 1,5 110 20 14 11 4 374
48223232 20 1 125 20 16 12 4 374
48223230 20 15 125 20 16 12 4 374
48223220 20 2 140 20 16 12 4 374
48223241 22 1 125 20 18 14,5 4 374
48223240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48223239 22 2 140 20 18 14,5 4 374
48223251 24 1 140 20 18 14,5 4 374
48223250 24 15 140 24 18 14,5 4 374
48223249 24 2 140 24 18 14,5 4 374
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Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
o
Q
° &
THLGTH S
N\
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min 5
O
c
MF HSSE HEE ANN 1S0 2 watd . %
]
0X 40 6G @/2,5 DIN 374 £
2
[}
O
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48269156 6 0,75 0,0220 80 8 4,5 3,4 3 374
48269163 8 075 0,0220 80 8 6 49 3 374
48269162 8 1 0,0260 90 10 6 4,9 3 374 ¢
48269171 10 1 0,0260 90 10 7 55 3 374 ’
48269170 10 1,25 0,0280 100 12 7 55 3 374 %
48269182 12 1 0,0260 100 12 9 7 3 374 ‘%
48269181 12 1,25 0,0280 100 12 9 7 3 374
48269180 12 15 0,0320 100 14 9 7 3 374
48269192 14 15 0,0320 100 16 1 9 3 374 c
48269203 16 15 0,0320 100 16 12 9 3 374 9
48269216 18 15 0,0320 110 16 14 1 4 374 =
48269230 20 15 0,0320 125 16 16 12 4 374 9]
48269240 22 1,5 0,0320 125 16 18 14,5 4 374 2
48269250 24 15 0,0320 140 16 18 14,5 4 374 ‘5
=
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Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
[e)
(8]
- Q
THLGTH S
S\
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@® ® @® @® @® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX
1015 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
MF  HSSE o Mo 1502 e o
]
0X 40 6H 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
65513960 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
65514560 4 0,5 63 6 2,8 21 3 374
65515160 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
65515760 6 05 80 8 45 34 3 374
65515660 6 075 80 8 45 34 3 374
65516360 8 075 80 10 6 49 3 374
65516260 8 1 90 10 6 49 3 374
65517160 10 1 90 12 7 55 4 374
65517060 10 1,25 100 12 7 5,5 4 374
65518260 12 1 100 14 9 7 4 374
65518160 12 1,25 100 14 9 7 4 374
65518060 12 15 100 14 9 7 4 374
65519260 14 1,5 100 16 11 9 4 374
65520360 16 1,5 100 16 12 9 5 374
65521660 18 1,5 110 20 14 11 5 374
65523060 20 1,5 125 20 16 12 5 374
65524060 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
65525060 24 1,5 140 24 18 14,5 5 374




Z-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

ai
DCON

THLGTH

K%
LF %
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Edelstahl
S
()]
<
o
@® @® @® O @® O O O O 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
10-25 10-25 10-25 820 820 15-35 15-35 510 8-15 m/min 5
(L)
c
]
v 50 6H 2,5 DIN 374 £
2
(]
O
EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48029139 3 0,35 56 4 2,2 = 3 374
48029145 4 05 63 6 2,8 2,1 3 374
48029151 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374 ¢
48029157 6 05 80 8 4,5 34 3 374 .
48029156 6 0,75 80 8 4,5 34 3 374 %
48029163 8 0,75 80 10 6 49 3 374 %
48029162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
48029171 10 1 2 12 7 55 4 374
48029170 10 1,25 100 12 7 55 4 374 c
48029182 12 1 100 14 9 7 4 374 9
48029180 12 1,25 100 14 9 7 4 374 =
48029176 12 15 100 14 9 7 4 374 g
48029192 14 1,5 100 16 11 9 4 374 2
48029203 16 1,5 100 16 12 9 5 374 o
48029216 18 1,5 110 20 14 11 5 374 E
48029230 20 15 125 20 16 12 5 374
48029240 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
48029250 24 15 140 24 18 14,5 5 374
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SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

— z
L} 8
Q
e ° &
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Unbeschichtet
= FUr Stahle allgemein
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 7-12 6-9 68 10-20 10-15 m/min
MF  HSSE "¢ 1502 =
0
40 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
61214560 4 0,5 63 6 2,8 2,1 3 374
61215160 5 0,5 70 7 35 2,7 3 374
61215660 6 0,75 80 8 4,5 3,4 3 374
61216360 8 0,75 80 10 6 49 3 374
61216260 8 1 90 10 6 49 3 374
61217260 10 0,75 90 12 7 55 3 374
61217160 10 1 90 12 7 55 3 374
61217060 10 125 100 12 7 55 3 374
61218260 12 1 100 14 9 7 3 374
61218160 12 1,25 100 14 9 7 3 374
61218060 12 1,5 100 14 9 7 3 374
61219460 14 1 100 1 1 9 3 374
61219360 14 1,25 100 15 i 9 3 374
61219260 14 15 100 16 11 9 3 374
61220460 16 1 100 12 12 9 3 374
61220360 16 1,5 100 16 12 9 3 374
61221860 18 1 110 13 14 11 4 374
61221660 18 15 110 20 14 11 4 374
61221560 18 2 125 20 14 11 4 374
61223260 20 1 125 20 16 12 4 374
61223060 20 1,5 125 20 16 12 4 374
61222960 20 2 140 20 16 12 4 374
61224060 22 15 125 20 18 14,5 4 374
61223960 22 2 140 20 18 14,5 4 374
61225060 24 1,5 140 20 18 14,5 4 374
61224960 24 2 140 20 18 14,5 4 374
61227360 30 2 150 22 22 18 4 374




CC-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
g- 3
o
/ ===«
THLGTH S
K
LF %

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

CrN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Fur CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

£
o
K
o
® ® ® o o IMe 8
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX Al -g
15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min 5
(U]
c
Wi psse = awv 1502 | | == 8
aN 45° 6HX 25 >0 DIN374 £
S
[}
(U]
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48032157 6 0,5 80 72 4,5 34 3 374
48032156 6 0,75 80 7.2 4,5 34 3 374
48032163 8 0,75 80 9 6 4,9 3 374 )
48032162 8 1 920 9 6 49 3 374 ’
48032171 10 1 90 11 7 55 4 374 '/,
48032170 10 1,25 100 11 7 55 4 374 ’/
48032182 12 1 100 13 9 7 4 374
48032181 12 1,25 100 13 9 7 4 374
48032180 12 1,5 100 13 9 7 4 374 E
48032192 14 1,5 100 14 11 9 4 374 Ii)
48032203 16 1,5 100 14 12 9 4 374 -
48032216 18 1,5 110 18 14 11 4 374 [V]
48032230 20 1,5 125 18 16 12 4 374 E
48032240 22 1,5 125 18 18 14,5 4 374 "q's
48032250 24 1,5 140 22 18 14,5 4 374 E
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Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

z
[e)
(8]
- &
THLGTH S
S\
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Edelstahl
@®
INOX
6-10 m/min
MF HSSE Mo Mo 1502 e ==
0xX 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48027163 8 0,75 80 10 6 4,9 3 374
48027162 8 1 90 10 6 49 3 374
48027171 10 1 90 12 7 55 3 374
48027170 10 1,25 100 12 7 55 3 374
48027182 12 1 100 9 9 7 3 374
48027181 12 1,25 100 14 9 7 3 374
48027180 12 1,5 100 14 9 7 3 374
48027192 14 1,5 100 16 11 9 3 374
48027203 16 1,5 100 16 12 9 3 374
48027216 18 1,5 110 20 14 11 4 374
48027230 20 1,5 125 20 16 12 4 374
48027240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48027250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 374




AL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= Unbeschichtet

= FUr Aluminium und Aluminiumguss

e Lije
Al AG ADC

10-20 10-15 m/min

70416260

70417060

70418160

DCON

THLGTH

LF

Gewinden | Gewindebohrer

£
()
[T
=
v
w1
=
=
[
=

245



H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

m

DCON

THLGTH

©
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
S
[}
S
<
3
© @ O O @ @ o e
E (=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
2
K 712 7-12 712 35 13 48 48 m/min
&
§ 0X 15° 6H 3 DIN 374
[}
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
83214060 3 0,35 56 4 2,2 = 3 374
83214560 4 05 63 6 28 2,1 3 374
83215160 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
83215760 6 05 80 8 45 34 3 374
= 83215660 6 0,75 80 8 45 34 3 374
S 83216360 8 0,75 80 10 6 49 3 374
P> 83216260 8 1 90 10 6 49 3 374
83217160 10 1 2 12 7 55 4 374
= 83217060 10 1,25 100 12 7 55 4 374
9 83218260 12 1 100 14 9 7 4 374
e 83218160 12 1,25 100 14 9 7 4 374
] 83218060 12 15 100 14 9 7 4 374
2 83219260 14 1,5 100 16 11 9 5 374
o 83220360 16 1,5 100 16 12 9 5 374
E 83221660 18 1,5 110 20 14 11 5 374
83223060 20 1,5 125 20 16 12 5 374
83224060 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
83225060 24 1,5 140 24 18 14,5 5 374
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VP-DC-MT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

I!’ﬂ

ar

|

1 DCON

|

|
O

THLGTH

\\%
LF &
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
S
(]
S
<
[}
O O @® @® ® O O S
(>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min 5
(V)
c
ME py T 1502 § = s
Vv 6HX /2,5 DIN 374 £
2
()]
(V)
EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48023140 3 0,35 56 8 2,2 - 3 374
48023145 4 05 63 9 28 2,1 3 374
48023151 5 0,5 70 10 3,5 2,7 3 374 ¢
48023157 6 05 80 12 45 34 3 374 ’
48023156 6 075 80 12 45 34 3 374 %
48023163 8 075 80 15 6 49 4 374 ‘%
48023162 8 1 90 15 6 49 4 374
48023171 10 1 90 18 7 55 4 374
48023170 10 1,25 100 18 7 5,5 4 374 c
48023182 12 1 100 21 9 7 4 374 9
48023181 12 1,25 100 21 9 7 4 374 =
48023180 12 15 100 21 9 7 4 374 g
48023192 14 1,5 100 24 11 9 4 374 2
48023203 16 1,5 100 24 12 9 4 374 “5
48023216 18 1,5 110 30 14 11 4 374 E
48023230 20 1,5 125 30 16 12 4 374
48023240 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
48023250 24 1,5 140 24 18 14,5 5 374
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch Fein ."I"

248

VPO-DC-MT Centre

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher

= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit axialem Kihlmittelaustritt

O O O) O O)
C>045% S & 666 A ADC %

25-70 8-

O O
ISHRC || 3545 HRC
20 8-20

DCON

THLGTH

LF

©
&9

10-25 10-20 15-60 15-40 m/min

- 502 wa § o

v 6HX 25 220 DIN 374
EDP ™ ™ LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48024162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48024171 10 1 2 18 7 55 4 374
48024170 10 1,25 100 18 7 55 4 374
48300181 12 1,25 100 21 9 7 4 374
48300180 12 15 100 21 9 7 4 374
48300192 14 1.5 100 24 1 9 4 374
48300203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48300216 18 5 110 30 14 " 4 374
48300230 20 'S 125 30 16 12 4 374




VPO-DC-MT Side

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

DCON

= — .~
= o
THLGTH ?
LF %

Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min, mit radialem Kuhlmittelaustritt

S
[
S
<
o
Qo
[J]
(=0,45% AC,ADC 25-35 HRC 35-45HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 m/min 5
O
c
v 6HX 02,5 DIN 374 £
2
(]
O
EDP 11> P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48299162 8 1 20 15 6 49 4 374
48299171 10 1 90 18 7 55 4 374
48299170 10 1,25 100 18 7 5,5 4 374 |
48024181 12 1,25 100 21 9 7 4 374 ’
48024180 12 1,5 100 21 9 7 4 374 %,
48024192 14 1,5 100 24 n 9 4 374 //
48024203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48024216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48024230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

Metrisch Fein
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch Fein ."I"

250

A-CHT OIL Centre

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Axialer KihImittelaustritt

O O] O)
@ 666 AC ADC

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

TiAIN-Beschichtung

DCON

THLGTH

LF

©
&9

10-100 10-100 10-100 m/min

A W owor T 1502 7 =

FX hé 6HX 25 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48264162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48264171 10 1 90 18 7 55 4 374
48264182 12 1 100 21 9 7 4 374
48264180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48264192 14 15 100 24 11 9 4 374
48264203 16 1.5 100 24 12 9 4 374
48264230 20 1,5 125 30 16 12 4 374




A-CHT OIL Side

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

)
G

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher
TiAIN-Beschichtung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Radialer KihImittelaustritt

O O] O)
@ 666 AC ADC

10-100 10-100 10-100 m/min

DCON

THLGTH

LF

©
&9

mamm BN 102 M e —
MF  CARBIDE

FX hé 6HX 02,5 DIN 374
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48265162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48265171 10 1 90 18 7 55 4 374
48265182 12 1 100 21 9 7 4 374
48265180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48265192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48265203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48265230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

Gewinden | Gewindebohrer

\\all
™

Metrisch Fein
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N,

Metrisch Fein ."I"

252

A-CHT OIL FORM E

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

— R T

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

Axialer KihImittelaustritt, Anschnitt Form E

O O] O)
@ 666 AC ADC

VHM geradegenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

TiAIN-Beschichtung

DCON

THLGTH

LF

©
&9

10-100 10-100 10-100 m/min

A W owor T 1502 7 =

FX 6HX EN,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48263171 10 1 90 18 7 55 3 374
48263182 12 1 100 21 9 7 3 374
48263180 12 5 100 21 9 7 3 374
48263192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48263203 16 1,5 100 24 12 9 4 374




GG-MT

Gewinden | Gewindebohrer | Metrisch Fein

DCON

- > ——1 = o

THLGTH

©
LF %
= HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklocher
= NiOx-Beschichtung
= FUr Gusseisen
S
[
S
<
9
K K o
GGG .-g
. 2
10-15 7-12 m/min k1)
O
[ ] g
NI-0X 6HX /2,5 DIN 374 £
2
[}
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
62113960 3 0,35 56 9 27 ° 3 374
62114260 35 0,35 56 10 2,5 = 3 374
62114560 4 0,5 63 10 2,8 21 3 374 ¢
62115160 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 f'
62115760 6 05 80 14 4,5 3,4 3 374 %
62115660 6 0,75 80 12 45 34 3 374 %
62116360 8 0,75 80 19 6 4,9 4 374
62116260 8 1 2 22 6 49 4 374
62117160 10 1 90 20 7 55 4 374 £
62117060 10 125 100 24 7 55 4 374 9
62118260 12 1 100 20 7 7 4 374 e
62118160 12 125 100 22 9 5 4 374 ]
62118060 12 1,5 100 22 9 7 4 374 E
62119460 14 1 100 22 11 9 4 374 ‘5
62119260 14 1,5 100 22 11 9 4 374 =
62120460 16 1 100 22 12 9 4 374
62120360 16 1,5 100 22 12 9 4 374
62121660 18 15 110 25 14 11 4 374
62121560 18 2 125 34 14 11 4 374
62123060 20 1,5 125 25 16 12 4 374
62124060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
62125060 24 1,5 140 28 18 14,5 4 374
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A-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

ELLLCL UL L > 8
MO g ——— = O
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
= Pulvermetall fir hohe Standzeit
S
v
g
S
N
()]
o F P P F P P F
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
2
8 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
5
e A w pm T B2 wm i
3 v 6HX 2,5 DIN 2174
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48133162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 2174
48133171 10 1 920 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48133170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 2174
48133182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48133181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48133180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48133193 14 1,25 100 12 1 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48133192 14 15 100 15 1 9 8 13,25~ 13,34 2174
£ 48133203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
9 48133216 18 15 110 15 14 1 8 17,25~ 17,34 2174
= 48133230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174
] 48133240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25 ~21,34 2174
-2 48133250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174
@
=
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A-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

i g
Pisssstime B : O
Ly {
THLGTH
LF OQ}\%

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

Radialer KihImittelaustritt

£

(]

€

1

()]

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min 5

U]

— ]

A w om 102 watt g 3

v 6HX 25 DIN 2174 £

2

v

U]
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48225162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 2174
48225171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48225170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48225182 12 1 100 15 9 7 8 11,52 ~11,60 2174
48225181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48225180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48225193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48225192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174

48225203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174 k=

48225216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 2174 Ii)

48225230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 2174 -

48225240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 2174 [¥)

48225250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174 2

k]

=
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S
@
£
S
L
@
o
£
2
(]
O
c
@
T
£
2
(]
O

Metrisch Fein

256

S-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

ELLLLLLLL L - 8
- B == S
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
@
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min
A wse 102 g ]
] 6HX ] DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48030145 4 0,5 63 8 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 2174
48030151 5 0,5 70 8 6 4,9 5 4,77 ~ 4,82 2174
48030157 6 05 80 8 6 49 5 5,79 ~ 5,83 2174
48030156 6 0,75 80 8 6 49 5 5,65~5,71 2174
48030160 7 0,75 80 8 7 55 5 6,65~ 6,71 2174
48030164 8 05 80 10 6 49 5 7,79 ~7,83 2174
48030163 8 0,75 80 10 6 49 5 7,65~ 7,71 2174
48030162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48030171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48030170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 2174
48030182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48030181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48030180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34 2174
48030194 14 1 100 15 11 9 8 13,52 ~13,60 2174
48030193 14 125 100 15 1 9 8 13,39~ 13,46 2174
48030192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174
48030204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2174
48030203 16 15 100 15 12 9 8 15,5 ~ 15,34 2174
48030218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2174
48030216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 2174
48030232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2174
48030230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174
48030240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 2174
48030250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~23,34 2174




S-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

DCON

’ d i . .
w‘mn‘n‘n’f- g , ——  —— i,@,f
W C == THLGTH

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Radialer KihImittelaustritt

S

[

£

S

® ® ® ® $

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min 5

O

c

—S02 g

MF  Hss-Co °

v 6HX 02,5 DIN 2174 £

S

[}

O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48042162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48042171 10 1 920 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48042170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 2174
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48042180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48042194 14 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60 2174
48042193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174

48042192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174 k=

48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2174 Ii)

48042203 16 15 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174 -

48042218 18 1 110 15 14 1 8 17,52 ~ 17,60 2174 [

48042216 18 15 110 15 14 11 8 17,25 ~17,34 2174 2

48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2174 ‘5

48071230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~19,34 2174 =
48071240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 2174
48071250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~23,34 2174
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S-XPF 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

CLLLLALLL L < —— z
LI &, 8 o
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= FUr 6G Innengewindetoleranz
S
[
g
S
‘S ®
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
2
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min
G
T A W Hseo T OB03 wm =
3 v 6GX /2,5 DIN 2174
v
O
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48086162 8 1 0,0260 90 12 6 49 5 7,55~7,62 2174
48086171 10 1 0,0260 90 12 7 55 8 9,54~ 9,62 2174
48086170 10 1,25 0,0280 100 12 7 55 8 9,40 ~ 9,47 2174
48086182 12 1 0,0260 100 15 9 7 8 11,55~ 11,63 2174
48086181 12 1,25 0,0280 100 15 9 7 8 11,41 ~11,49 2174
48086180 12 15 0,0320 100 15 9 7 8 11,27~ 11,36 2174
48086193 14 1,25 0,0280 100 12 1 9 8 13,41~ 13,49 2174
48086192 14 15 0,0320 100 15 1 9 8 13,27 ~1336 2174
£ 48086203 16 15 0,0320 100 15 12 9 8 1527 ~ 15,36 2174
9 48086216 18 15 0,0320 110 15 14 1 8 17,27 ~17,36 2174
= 48086230 20 15 0,0320 125 15 16 12 8 19,27 ~19,36 2174
] 48086240 2 15 0,0320 125 15 18 145 8 21,27 ~21,36 2174
2 48086250 24 1,5 0,0320 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174
@
=
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S-OIL-XPF 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

DCON

CLLLLL AT —
*mmnn- g/ —— S i,@,f

Apannaaay—- THLGTH

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

FUr 6G Innengewindetoleranz, radialer KihImittelaustritt

£

(]

€

S

®© ‘@

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 1530 82 20-50 20-40 520 m/min 5

U]

c

N SO3 (]

MF HSS-Co T

v 66X 25 DIN 2174 £

2

v

U]
EDP ™ TP Aufmal LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48293162 8 1 0,0260 90 10 6 4,9 5 7,54 ~7,62 2174
48293171 10 1 0,0260 90 10 7 5,5 8 9,54 ~ 9,62 2174
48293170 10 1,25 0,0280 100 12 7 5,5 8 9,40 ~9,47 2174
48293182 12 1 0,0260 100 12 9 7 8 11,55~11,63 2174
48293181 12 1,25 0,0280 100 12 9 7 8 11,41~ 11,49 2174
48293180 12 1,5 0,0320 100 15 9 7 8 11,27 ~ 11,36 2174
48293193 14 1,25 0,0280 100 16 11 9 8 13,41~ 13,49 2174
48293192 14 1,5 0,0320 100 16 11 9 8 13,27 ~ 13,36 2174

48293203 16 1,5 0,0320 100 15 12 9 8 15,27 ~ 15,36 2174 k=

48293216 18 1,5 0,0320 110 15 14 11 8 17,27 ~ 17,36 2174 Ii)

48293230 20 1,5 0,0320 125 15 16 12 8 19,27 ~ 19,36 2174 -

48293240 22 1,5 0,0320 125 15 18 14,5 8 21,27 ~ 21,36 2174 g

48293250 24 1,5 0,0320 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174 =

k]

=
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Metrisch Fein
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S-XPF FORMD

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

CLLLLLL L L » 8
T g ——— = O
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangslocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Anschnitt Form D
@ @ O @ @ O) @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min
A ME  HSs-Co ' 1S02 ——
v 6HX D/4 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48088162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 2174
48088171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48088170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 2174
48088182 12 1 100 15 9 7 8 11,52 ~11,60 2174
48088181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48088180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48088192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25 ~13,34 2174
48088203 16 15 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174
48088216 18 15 110 15 14 1 8 17,25 ~ 17,34 2174
48088230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174




S-XPF FORME

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

o

' ;}m—

)
— '
DCON

THLGTH

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher
TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Anschnitt Form E

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

©
&?

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
[
A M s Tl . *
v 6HX E/1,5 DIN 2174

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48089171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48089180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48089192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174
48089203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174

Gewinden | Gewindeformer

Metrisch Fein

261



S-OIL-XPF FORM E

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

4 dododo o d
Y = 5
| g 8
EARARARAAII — b — *'@’*
THLGTH S
N
LF &
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fur Sackldcher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Anschnitt Form E, axialer KUihImittelaustritt
S
(]
£
S
S @® ® @®
<
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
&
T A W Hso T B2 wm g
(= v
$ 6HX E/1,5 DIN 2174
v
(V)
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48294162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 2174
48294171 10 1 90 10 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48294170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48294182 12 1 100 12 9 7 8 11,52 ~11,60 2174
48294181 12 1,25 100 12 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48294180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48294193 14 1,25 100 16 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48294192 14 1,5 100 16 11 9 8 13,25~ 13,34 2174
< 48294203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
9 48294216 18 15 110 15 14 11 8 17,25~ 17,34 2174
= 48294230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174
] 48294240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25 ~21,34 2174
2 48294250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 2174
D
=
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S-OIL-LT-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

m = L=
THLGTH &
LF <

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung
Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Langer Schaft fir tief liegende Gewinde, radialer Kihlmittelaustritt

£

(]

€

1

()]

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min 5

(V)

c

A wse 102 g — ks

Vv 6HX 2,5 DIN 2174 £

2

v

(V)
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48295162 8 1 180 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48295171 10 1 200 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48295170 10 1,25 200 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48295182 12 1 200 15 9 7 8 11,52 ~11,60 2174
48295181 12 1,25 200 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48295180 12 1,5 200 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48295193 14 1,25 220 15 11 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48295192 14 1,5 220 15 11 9 8 13,25~13,34 2174

Metrisch Fein
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S-XPF-GL

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

b z
THLGTH S
N
LF &
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Ohne Olnuten, hdhere Steifigkeit
S
(]
£
s
5 m m m m m m D
<
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
&
E: A ME  Hss-Co " 1502 el g =
§ v 6HX /2,5 DIN 2174
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296162 8 1 90 10 6 4,9 0 7,51~7,59 2174
48296171 10 1 90 10 7 55 0 9,51 ~9,59 2174
48296170 10 1,25 100 12 7 5,5 0 9,37 ~9,45 2174
48296182 12 1 100 12 9 7 0 11,52 ~ 11,60 2174
48296181 12 1,25 100 12 9 7 0 11,39~ 11,46 2174
48296180 12 1,5 100 15 9 7 0 11,25~11,34 2174
48296193 14 1,25 100 16 11 9 0 13,39 ~ 13,46 2174
48296192 14 1,5 100 16 11 9 0 13,25~ 13,34 2174
< 48296203 16 1,5 100 15 12 9 0 15,25 ~ 15,34 2174
9 48296216 18 15 110 15 14 11 0 17,25~ 17,34 2174
= 48296230 20 1,5 125 15 16 12 0 19,25 ~ 19,34 2174
] 48296240 22 15 125 15 18 14,5 0 21,25 ~21,34 2174
2 48296250 24 15 140 15 18 14,5 0 23,25~ 23,34 2174
D
=
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S-XPF-GL 6GX

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

vy 3 z
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Ohne Olnuten, hdhere Steifigkeit, Fir 6G Innengewindetoleranz
S
()
€
S
F P P F P P F R
(]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min 5
O
c
A wsse 103 g ] ks
v 66X 25 DIN 2174 £
2
(]
O
EDP TD TP Aufmal LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48297162 8 1 0,0260 90 10 6 49 0 7,54 ~7,62 2174
48297171 10 1 0,0260 90 10 7 55 0 9,54~ 9,62 2174
48297170 10 1,25 0,0280 100 12 7 55 0 9,40 ~ 9,47 2174
48297182 12 1 0,0260 100 12 9 7 0 11,55~ 11,63 2174
48297181 12 1,25 0,0280 100 12 9 7 0 11,41 ~11,49 2174
48297180 12 15 0,0320 100 15 9 7 0 11,27~ 11,36 2174
48297193 14 1,25 0,0280 100 16 1 9 0 13,41~ 13,49 2174
48297192 14 15 0,320 100 16 i 9 0 13,27 ~1336 2174
48297203 16 15 0,0320 100 15 12 9 0 1527 ~ 15,36 2174 c
48297216 18 15 0,0320 110 15 14 1 0 17,27 ~17,36 2174 9
48297230 20 15 0,0320 125 15 16 12 0 19,27 ~19,36 2174 =
48297240 2 15 0,0320 125 15 18 14,5 0 21,27 ~21,36 2174 ]
48297250 24 1,5 0,0320 140 15 18 14,5 0 23,29 ~ 23,38 2174 2
k7]
=
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C-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

DCON

BT S g — =

THLGTH &
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

VHM Gewindeformer flr Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Radialer KihImittelaustritt

S
v
£
5
‘o O) O] @ @ @ O) @ ®
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% M INOX Al AC, ADC 25-35HRC
]
8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
H
.
S A W oo 1502 7 i =
S 6HX /2,5 DIN 2174
()]
O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48226162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48226171 10 1 920 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48226180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34 2174
48226192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34 2174
48226203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174

£
(]
('8
<
v
(2]
‘T
L
]
=
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V-NRT

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

T — sum =—t=o

DCON

THLGTH

LF

= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium

£

[V}

€

S

N @ /e $

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC -g

10-15 10-15 10-15 81 10-20 10-20 m/min 5

V]

c

MF HssCo " 1502 g T

] 6HX 2,5 DIN 2174 £

2

[}

U]
EDP ™ P LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69716268 8 1 90 22 6 4,9 3 7,51~7,59 2174
69717168 10 1 90 20 7 55 4 9,51 ~9,59 2174
69717068 10 1,25 100 24 7 5,5 4 9,37 ~9,45 2174
69718268 12 1 100 22 9 7 4 11,52 ~11,60 2174
69718168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 2174
69718068 12 1,5 100 22 9 7 4 11,25~11,34 2174

Metrisch Fein
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V-NRT FORM D

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

%)
s

THLGTH Q
LF <

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangslocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Anschnitt Form D

-
[}
S
S
k] @® @® O O @ /e e
T
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC
2
8 10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 20-50 10-20 m/min
5
§ ) 6HX D/4 DIN 2174
(]}
O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69816268 8 1 90 22 6 4,9 3 7,51 ~7,59 2174
69817168 10 1 90 20 7 55 4 9,51~9,59 2174
69817068 10 1,25 100 24 7 55 4 9,37 ~9,45 2174
69818268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~ 11,60 2174
69818168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~11,46 2174
69818068 12 15 100 22 9 7 4 11,25~11,34 2174

£
(]
('8
<
v
(2]
‘T
L
]
=
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M-NRT NEU

Gewinden | Gewindeformer | Metrisch Fein

g G S

THLGTH

DCON

Typ 1

LU
Q.
LF <

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiN-Beschichtung

= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium

£

[V}

€

£

® ® O O © e LJe $

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al AC, ADC -g

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min 5

U]

c

I1S02 e I g

MF PM . o

TiN 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174 £

2

[}

U]
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
EP0203145 4 0,5 63 8 21 4,5 34 4 3,8 1 2174
EP0203151 5 0,5 70 9 25 6 49 5 4.8 1 2174
EP0203157 6 0,5 80 10 30 6 49 5 58 1 2174
EP0203156 6 0,75 80 14 30 6 49 5 5,65 1 2174
EP0203160 7 0,75 80 14 30 7 5,5 5 6,65 1 2174
EP0203164 8 0,5 80 10 35 8 6,2 5 7,775 1 2174
EP0203163 8 0,75 80 14 35 8 6,2 5 7,65 1 2174
EP0203162 8 1 90 18 35 8 6,2 5 7,55 1 2174

EP0203171 10 1 90 18 39 10 8 5 9,55 1 2174 E

EP0203170 10 1,25 100 20 39 10 8 5 9,45 1 2174 Ii)

EP0203182 12 1 100 22 - 9 7 5 11,55 2 2174 -

EP0203181 12 1,25 100 22 - 9 7 5 11,45 2 2174 [¥)

EP0203180 12 1,5 100 22 - 9 7 5 11,35 2 2174 E

EP0203194 14 1 100 22 - 11 9 6 13,55 2 2174 ‘q's

EP0203193 14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,45 2 2174 E
EP0203192 14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,35 2 2174
EP0203204 16 1 100 20 - 12 9 6 15,55 2 2174
EP0203203 16 1,5 100 20 = 12 9 6 15,35 2 2174
EP0203218 18 1 110 25 - 14 1 7 17,55 2 2174
EP0203216 18 1,5 110 25 - 14 1 7 17,35 2 2174
EP0203232 20 1 125 25 - 16 12 7 19,55 2 2174
EP0203230 20 1,5 125 25 - 16 12 7 19,35 2 2174
EP0203240 22 1,5 125 25 - 18 14,5 7 21,35 2 2174
EP0203250 24 1,5 140 28 - 18 14,5 7 23,35 2 2174

269



A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
o
W 20 ) 2
S T Tty = et et = e 2N
Typ 1 THLGTH
Ly Q:\@
LF ©
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahlin Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
(]
S
e
3
] @® ® @® @® ® O O O O
<
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
S
8 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
5
T A unc em E AN = =
§ v 2BX B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
v
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48145453 2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145455 3 48 50 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48145457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48145459 5 40 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1
- | 48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
S 48145464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1
Vad 48145466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48145468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
v 48145471 1/4 20 80 19 30 7 5,5 3 1 2184-1
% 48145474 5/16 18 90 22 35 8 6.2 3 1 2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48145484 7/16 14 100 24 = 8 6.2 3 2 2184-1
48145489 1/2 13 110 28 = 9 7 3 2 2184-1
48145494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 2184-1
48145501 5/8 11 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
48145515 3/4 10 125 34 - 14 11 3 2 2184-1
48145526 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2 2184-1
48145538 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2 2184-1
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S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
o
o
S L -
T T 17 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
[
S
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 8-16 1015 m/min 5
O
c
UNC HssE gy ANSI el g |- T
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48224453 2 56 45 = 9 2,8 2 2 1 2184-1
48224455 3 48 50 - 9 28 2,1 2 1 2184-1
48224457 4 40 56 11 18 35 2,7 2 1 2184-1 ¢
48224459 5 40 56 11 18 35 2,7 3 1 2184-1 f'
48224461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1 %
48224464 8 32 63 13 21 45 34 3 1 2184-1 ‘%
48224466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48224468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
48224471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 2184-1 9]
48224474 5/16 18 90 2 35 8 62 3 1 2184-1 :Z>
48224479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48224484 716 14 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48224489 1/2 13 110 28 = 9 7 3 2 2184-1
48224494 9/16 12 110 30 = 11 9 3 2 2184-1
48224501 5/8 11 110 32 = 12 9 3 2 2184-1
48224515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 2184-1
48224526 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2 2184-1
48224538 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2 2184-1
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

UNC g,

272

VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
o
o
S L -
T T 17 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@ @ O @ Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min
UNC  HssE e ANSL == E==
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
74845720 4 40 56 = 18 35 27 2 1 2184-1
74845920 5 40 56 = 18 35 2,7 3 1 21841
74846130 6 32 56 - 20 4 3 3 1 2184-1
74846430 8 32 63 - 21 45 34 3 1 2184-1
74846630 10 24 70 - 25 6 49 3 1 2184-1
74847150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
74847450 5/16 18 90 - 35 8 62 3 1 2184-1
74847950 3/8 16 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
75148450 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
75148950 12 13 110 29 - 9 7 3 2 2184-1
75149450 9/16 12 110 30 - 1 9 3 2 2184-1
75150150 5/8 i 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
75151550 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 2184-1
75152660 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
75153860 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1




A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
o
o
[=]
=T 71 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
O) O] O O) O] O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
v 45° 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48139453 2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48139455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48139457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48139459 5 40 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48139461 6 32 56 64 20 4 3 2 1 2184-1
48139464 8 32 63 64 21 45 3,4 2 1 2184-1
48139466 10 24 70 85 25 6 4,9 2 1 2184-1
48139468 12 24 80 85 30 6 49 2 1 2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 2184-1
48139474 5/16 18 % 113 35 8 62 3 1 2184-1
48139479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48139484 7/16 14 100 145 - 8 62 3 2 2184-1
48139489 1/2 13 110 15,6 = 9 7 3 2 2184-1
48139494 9/16 12 110 16,9 = 11 9 3 2 2184-1
48139501 5/8 1 110 185 - 12 9 3 2 2184-1
48139515 3/4 10 125 25,4 = 14 11 4 2 2184-1
48139526 7/8 9 140 28,2 = 18 14,5 4 2 2184-1
48139538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1

Gewinden | Gewindebohrer

\\all
™

UNC
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S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
o
&)
N S = o
= PR O
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
(o]
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
S
e
3
] @® @® @® @® Ol K
<
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
2
8 10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
S
T OUNC HsSE e Mot ANSI i === E==
]
§ 0X 40 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
v
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48223453 2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223455 3 48 50 36 13 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48223459 5 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
o | 48223461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
S 48223464 8 32 63 64 21 45 34 2 1 2184-1
5~ 48223466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48223468 12 24 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
v 48223471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 2184-1
% 48223474 5/16 18 90 13 35 8 6.2 3 1 2184-1
48223479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48223484 7/16 14 100 14,5 - 8 6.2 3 2 2184-1
48223489 1/2 13 110 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48223494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 3 2 2184-1
48223501 5/8 11 110 18,5 - 12 9 3 2 2184-1
48223515 3/4 10 125 254 - 14 11 4 2 2184-1
48223526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48223538 1 8 160 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
48223997 11/8 7 180 36 - 22 18 4 2 2184-1
48223998 11/4 7 180 36 = 22 18 4 2 2184-1
48223999 11/2 6 200 42 = 28 22 4 2 2184-1
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VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

DCON
\

T o e —
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
4
o
O
[=]
Er=r E RO
Typ2 THLGTH
LU Ky
LF <
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
[e)
(8]
[=]
= Dampfangelassen Typ3 — 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH 5
&
LF Q
S
(]
S
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
UNC  HssE e Moot ANSI i == E== T
]
0X 40 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
74945730 4 40 56 - 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
74945930 5 40 56 - 18 35 27 3 2 2184-1
74946130 6 32 56 - 20 4 3 3 2 2184-1 :
74946430 8 32 63 - 21 45 34 3 2 2184-1 ’
74946630 10 24 70 5 25 6 49 3 2 2184-1 %
74947150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ’/
74947450 5/16 18 90 5 35 8 6,2 3 2 2184-1
74947950 3/8 16 100 . 35 9 7 3 2 2184-1
75248450 7/16 14 100 19 - 8 6.2 4 3 2184-1 v
75248950 12 13 110 20 5 9 7 4 3 2184-1 :Z>
75249450 9/16 12 110 22 . 11 9 4 3 2184-1
75250150 5/8 11 110 24 = 12 9 4 3 2184-1
75251550 3/4 10 125 26 - 14 11 4 3 2184-1
75252660 7/8 9 140 29 - 18 14,5 4 3 2184-1
75253860 1 8 160 32 = 18 14,5 5 3 2184-1
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

UNC g,

276

HXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

p4
(e}
o
a
—F——= O
THLGTH
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Stahl und Gusseisen
= Fir horizontale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
O O @® @® O @® @® O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX GG GGG 25-35HRC
813 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 7-12 35 m/min
UN  UNC HssE o Pt ANSE i
2B 25
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48050515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48050526 7/8 9 140 226 75 18 14,5 4
48050538 1 8 160 254 90 18 14,5 5
48050551 11/8 7 180 29 100 22 18 5
48050552 11/8 8 180 254 100 22 18 5
48050564 11/4 7 180 29 100 22 18 5
48050565 11/4 8 180 254 100 22 18 5
48050577 13/8 6 200 33,9 115 28 22 5
48050578 13/8 8 200 254 115 28 22 5
48050591 11/2 6 200 339 115 32 24 5
48050592 11/2 8 200 254 115 32 24 5
48050605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48050618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48050628 17/8 8 225 254 125 36 29 6
48050639 2 8 225 254 125 40 32 6
48050661 2172 8 275 254 150 50 39 6




VXL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

=z
[e]
(8]
‘ a
————= O
THLGTH |
LU Ky
LF &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit hohem Drall fiir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr Stahle allgemein
= Fir vertikale Anwendungen in Ol- und Schwerindustrie
S
[
S
<
o
O O O @ oln H 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
8-13 7-12 7-12 69 58 35 m/min 5
O
HEEE A%w  ANSI watd QCJ
UN UNC  HSSE 5 °
0X 45 2B 2,5 £
2
[}
O
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48051515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48051526 7/8 9 140 22,6 75 18 14,5 4
48051538 1 8 160 25,4 90 18 14,5 5 ¢
48051551 11/8 7 180 29 100 22 18 5 ’
48051552 11/8 8 180 25,4 100 22 18 5 %
48051564 11/4 7 180 29 100 22 18 5 ‘%
48051565 11/4 8 180 25,4 100 22 18 5
48051577 13/8 6 200 339 115 28 22 5
48051578 13/8 8 200 25,4 15 28 22 5 9]
48051591 1172 6 200 339 15 32 24 5 :Z>
48051592 1172 8 200 254 115 32 24 5
48051605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48051618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48051628 17/8 8 225 25,4 125 36 29 6
48051639 2 8 225 25,4 125 40 32 6
48051661 21/2 8 275 25,4 150 50 39 6
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

UNC g,

278

VP-DC-MT

Gewinden | Gewindebohrer | UNC

b4
w — 8
g a
— Dy =1 =5 O
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
O O @® @® @® O O
(>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
oNe  py T ANSI § <= =
v 2BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48020453 2 56 45 9 - 2,8 2,1 3 1 2184-1
48020455 3 48 50 9 - 28 2,1 3 1 2184-1
48020457 4 40 56 8 18 3,5 2,7 3 1 2184-1
48020459 5 40 56 8 18 35 27 3 1 2184-1
48020461 6 32 56 10 20 4 3 3 1 2184-1
48020464 8 32 63 10 21 45 34 3 1 2184-1
48020466 10 24 70 13 25 6 49 3 1 2184-1
48020468 12 24 80 13 30 6 4,9 3 1 2184-1
48020471 1/4 20 80 16 30 7 5,5 3 1 2184-1
48020474 5/16 18 9 17 35 8 6.2 4 1 2184-1
48020479 3/8 16 100 20 39 10 8 4 1 2184-1
48020484 7/16 14 100 22 = 8 6.2 4 2 2184-1
48020489 1/2 13 110 24 - 9 7 4 2 2184-1
48020494 9/16 12 110 26 - 11 9 4 2 2184-1
48020501 5/8 11 110 28 - 12 9 4 2 2184-1
48020515 3/4 10 125 31 - 14 11 4 2 2184-1
48020526 7/8 9 140 34 . 18 14,5 5 2 2184-1
48020538 1 8 160 38 = 18 14,5 5 2 2184-1




S-XPF

Gewinden | Gewindeformer | UNC

%)

|
©

|

Typ 1 THLGTH
N L o
Q
g/ : |
4
(o]
O
[a}
Typ 2
THLGTH S
N\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
S
()
€
1
F—‘ P—‘ m F—‘ m P_‘ m S
(]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min 5
(L)
c
. ANSI = 2
UNC  HsS-Co
v 2BX c/z 5 DIN21841  DIN2184-1 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48091459 5 40 56 - 18 3,5 2,7 4 2,86 ~2,93 1 2184-1
48091461 6 32 56 - 20 4 3 4 3,09~3,17 1 2184-1
48091464 8 32 63 = 21 4,5 34 4 3,76 ~ 3,84 1 2184-1
48091466 10 24 70 - 25 6 49 5 4,26 ~435 1 2184-1
48091471 1/4 20 80 = 30 7 5,5 5 5,66 ~ 5,76 1 2184-1
48091474 5/16 18 % - 35 8 62 5 7,18~7,29 1 2184-1
48091479 3/8 16 100 - 35 9 7 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1
48091484 7/16 14 100 18,1 - 8 62 8 10,12~10,27 2 2184-1
48091489 1/2 13 110 19,5 - 9 7 8 11,62~11,78 2 2184-1 9]
48091494 9/16 12 110 21,1 - 1 9 8 13,14~13,28 2 2184-1 :Z>
48091501 5/8 1 110 23,1 - 12 9 8 14,61~ 14,76 2 2184-1
48091515 3/4 10 125 203 - 14 1 8 17,65 ~ 17,80 2 2184-1
48091526 7/8 9 140 226 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1
48091538 1 8 160 254 - 18 14,5 8 23,63 ~ 23,84 2 2184-1
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S-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | UNC

3
\ g 2
, =T = 0.
Typ 1 THLGTH
LU 0Q:\%

::i! T 2 /

DCON

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Radialer KihImittelaustritt

S

v

£

S

S ® ® ® ® ® ® ® ®

e

E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC 25-35HRC

S

8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min

G

T /L NG wssco = ANSL 7 o =

c

5 v 2BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1

()]

O

EDP ™ s LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN

48042471 1/4 20 80 13 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 2184-1
48042474 5/16 18 920 14 35 8 6,2 5 7,18~7,29 1 2184-1
48042479 3/8 16 100 11 39 10 8 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1
48042484 7/16 14 100 14 = 8 6,2 8 10,12 ~10,27 2 2184-1
48042489 1/2 13 110 20 = 9 7 8 11,62~11,78 2 2184-1
48042494 9/16 12 110 22 = 1 9 8 13,14 ~13,28 2 2184-1
48042501 5/8 11 110 14 = 12 9 8 14,61 ~ 14,76 2 2184-1
48042515 3/4 10 125 25,4 = 14 11 8 17,65 ~ 17,80 2 2184-1

v 48042526 7/8 9 140 24 = 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1

% 48042538 1 8 160 31,8 = 18 14,5 8 23,63 ~ 23,84 2 2184-1
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

b4
o
o
‘ [=]
e BTy = PR O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
4
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
()]
S
S
@ O @ @ O) O O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min 5
(L)
e
A o opm AN =m D 3
v 2BX B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48145454 2 64 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145456 3 56 50 = 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48145460 5 44 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1 f'
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1 %
48145465 8 36 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1 ’/
48145467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 2184-1 L
48145476 5/16 24 ) 2 35 8 62 3 1 2184-1 %
48145481 3/8 24 2 20 35 10 8 3 1 2184-1
48145486 7/16 20 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48145491 1/2 20 100 22 = 9 7 3 2 2184-1
48145496 9/16 18 100 22 = 11 9 3 2 2184-1
48145504 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 2184-1
48145517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 2184-1
48145528 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 2 2184-1
48145539 1 12 140 28 = 18 14,5 3 2 2184-1
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

UNF gy

282

S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

b4
o
o
Qe S -
T T 17 = O
THLGTH
el LU 2
Q.
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
O) O] O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48224454 2 64 45 = 9 2,8 2 2 1 2184-1
48224456 3 56 50 - 9 28 2,1 2 1 2184-1
48224458 4 48 56 11 18 35 2,7 2 1 2184-1
48224460 5 44 56 11 18 35 2,7 3 1 2184-1
48224462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48224465 8 36 63 13 21 45 34 3 1 2184-1
48224467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 2184-1
48224469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
48224472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 2184-1
48224476 5/16 24 % 22 35 8 62 3 1 2184-1
48224481 3/8 24 N 20 35 10 8 3 1 2184-1
48224486 7/16 20 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48224491 1/2 20 100 22 = 9 7 3 2 2184-1
48224496 9/16 18 100 22 = 11 9 3 2 2184-1
48224504 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 2184-1
48224517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 2184-1
48224528 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 2 2184-1
48224539 1 12 140 28 = 18 14,5 3 2 2184-1




VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

4
T P :
(&)
[a]
—T— = O
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
4
o
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU K
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher -
(e}
(8]
[=]
= Dampfangelassen Typ3 R S—— 77@,7
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl THLGTH S
LF %
S
()]
S
<
5]
@® @® @® @® Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min 5
(L)
c
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 £
=
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
75146220 6 40 56 - 13 4 3 3 1 2184-1
75146730 10 32 70 = 25 6 49 3 2 2184-1
75147240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ¢
75147640 5/16 24 %0 = 35 8 62 3 2 2184-1 ’
75148140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 2 2184-1 %
75148650 7/16 20 100 20 - 8 62 3 3 2184-1 ‘%
75149150 12 20 100 22 - 9 7 3 3 2184-1
75149650 9/16 18 100 22 = 1 9 3 3 2184-1
75150450 5/8 18 100 22 . 12 9 3 3 2184-1 e
75151750 3/4 16 110 25 - 14 11 3 3 2184-1 %
75152860 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 3 2184-1
75153960 1 12 125 25 - 18 14,5 3 3 2184-1
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A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

b4
o
&)
[=]
S T Tty = et et = e 2N
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
(]
S
e
3
] @® @® @ @® @® O O O O
-]
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
5
e A u pm P OSET AN e o ==
0
§ v 45 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
v
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48139454 2 64 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48139456 3 56 50 36 13 28 21 2 1 2184-1
48139458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48139460 5 44 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
- | 48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
4 48139465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 2184-1
~ 48139467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 2184-1
48139469 12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
w 48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 5,5 2 1 2184-1
% 48139476 5/16 24 90 13 35 8 6.2 3 1 2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48139486 7/16 20 100 14,5 - 8 6.2 3 2 2184-1
48139491 1/2 20 100 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48139496 9/16 18 100 16,9 = 11 9 3 2 2184-1
48139504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 3 2 2184-1
48139517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48139539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
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S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

DCON
|
\

,17,
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
N
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
S
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
1015 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
UNF  HSSE "o 0 ANSI wed i == === 3
]
0X 40 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48223454 2 64 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223456 3 56 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48223458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48223460 5 44 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 f'
48223462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1 %
48223465 8 36 63 64 21 45 34 2 1 2184-1 ‘%
48223467 10 32 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48223469 12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
48223472 1/4 28 80 10,2 30 7 5,5 2 1 2184-1 w
48223476 5/16 24 90 13 35 8 6.2 3 1 2184-1 %
48223481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48223486 7/16 20 100 14,5 - 8 6.2 3 2 2184-1
48223491 1/2 20 100 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48223496 9/16 18 100 16,9 = 11 9 3 2 2184-1
48223504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 3 2 2184-1
48223517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48223528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48223539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

UNF gy
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VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

b4
o
o
N S = o
=T 7] ,@,f
T 1 THLGTH
- P LU &
i | 7 LF d
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@ @ O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
UNE  HSSE "o oo ANSI . i R
]
0X 40 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
75246220 6 40 56 = 20 4 3 3 1 2184-1
75246730 10 32 70 - 25 6 49 3 1 2184-1
75247240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
75247640 5/16 24 90 - 35 8 62 3 1 2184-1
75248140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
75248650 716 20 100 15 - 8 62 4 2 2184-1
75249150 12 20 100 16 - 9 7 4 2 2184-1
75249650 9/16 18 100 17 - (] 9 4 2 2184-1
75250450 5/8 18 100 18 - 12 9 4 2 2184-1
75251750 3/4 16 110 21 - 14 1 4 2 2184-1
75252860 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 2 2184-1
75253960 1 12 125 25 - 18 145 5 2 2184-1




VP-DC-MT

Gewinden | Gewindebohrer | UNF

b4
w — 8
g a
— Dy = = -
THLGTH
el LU 2
Q.
Q
LF
4
o
O
- Q
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Gusseisen und Aluminiumguss
= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min
S
(]
S
<
[}
O O @® @® ® O O S
(>0,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min 5
(V)
c
ONF  py T ANSI § <= = 3
v 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48020454 2 64 45 9 - 2,8 2,1 3 1 2184-1
48020456 3 56 50 9 - 28 2,1 3 1 2184-1
48020458 4 48 56 8 18 35 27 3 1 2184-1 :
48020460 5 44 56 8 18 35 27 3 1 2184-1 ’
48020462 6 40 56 10 20 4 3 3 1 2184-1 %
48020465 8 36 63 10 21 45 34 3 1 2184-1 ‘%
48020467 10 32 70 13 25 6 49 3 1 2184-1
48020469 12 28 80 13 30 6 4,9 3 1 2184-1
48020472 1/4 28 80 16 30 7 5,5 3 1 2184-1 w
48020476 5/16 24 9 17 35 8 6.2 4 1 2184-1 %
48020481 3/8 24 90 20 35 10 8 4 1 2184-1
48020486 7/16 20 100 22 = 8 6.2 4 2 2184-1
48020491 1/2 20 100 24 - 9 7 4 2 2184-1
48020496 9/16 18 100 26 = 11 9 4 2 2184-1
48020504 5/8 18 100 28 - 12 9 4 2 2184-1
48020517 3/4 16 110 31 - 14 11 4 2 2184-1
48020528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 5 2 2184-1
48020539 1 12 140 25 = 18 14,5 5 2 2184-1
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S-XPF

Gewinden | Gewindeformer | UNF

b4
o
(6]
ﬁ g
S T Tty = et et = e 2N
Typ 1 THLGTH
N L o
Q
g g |
4
o
O
[a}
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
S
(]
£
S
S
[
< F P P F P P F
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
S
g 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
& —
c
3 v 2BX clz 5 DIN21841 DIN2184-1
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48091462 6 40 56 - 20 4 3 4 3,19~3,26 1 2184-1
48091467 10 32 70 - 25 6 49 5 4,41 ~ 4,47 1 2184-1
48091472 1/4 28 80 = 30 7 5,5 5 5,87 ~5,94 1 2184-1
48091476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 5 7,39 ~7,47 1 2184-1
48091481 3/8 24 90 5 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48091486 7/16 20 100 12,7 = 8 6.2 8 10,45 ~ 10,55 2 2184-1
48091491 12 20 100 12,7 . 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48091496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
w 48091504 5/8 18 100 14,1 - 12 9 8 15,15 ~ 15,23 2 2184-1
% 48091517 3/4 16 110 12,7 - 14 12 8 18,22 ~ 18,30 2 2184-1
48091528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~21,38 2 2184-1
48091539 1 12 125 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1
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S-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | UNF

b4
o
&)
g o
S T Tty = et et = e 2N
Typ 1 THLGTH
LU &
Q
R oy LF
g .
o
O
[a}
Typ 2
THLGTH S
S\
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
= Radialer KihImittelaustritt
S
(]
€
S
® ® S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min 5
(V)
c
N ANSI e = R 2
UNF  HSS-Co
v 2BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1 £
2
v
(V)
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48042472 1/4 28 80 9,1 30 7 5,5 5 5,87 ~594 1 2184-1
48042476 5/16 24 90 106 35 8 6.2 5 7,39 ~7,47 1 2184-1
48042481 3/8 24 90 10,6 35 10 8 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48042486 7/16 20 100 12,7 - 8 6,2 8 10,45 ~ 10,55 2 2184-1
48042491 1/2 20 100 12,7 5 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48042496 9/16 18 100 14,1 = 11 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
48042504 5/8 18 100 14,1 = 12 9 8 15,15~ 15,23 2 2184-1
48042517 3/4 16 110 12,7 - 14 11 8 18,22 ~ 18,30 2 2184-1
48042528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~ 21,38 2 2184-1 w
48042539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1 %
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CC-NEO-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | MJ

b4
» o
'S | — o
T - 2 :
= e O
Typ 1 THLGTH
LU &
LF <
z
(o]
Q
° &
Typ 2
THLGTH
N\
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= TiN-Beschichtung
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
= Ungleicher Drall fiir verbesserte Spanabfuhr
S
[}
S
<
o
$ @ @ O O @ |l@®
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
2
8 15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min
5
3 I v 501w § o= Em
. o
§ TiN 45 4H 02,5 220 DIN371  DIN376
[}
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
~
48242125 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,610~ 1,722 1 371
48242138 3 05 56 - 18 35 2,7 2 2,513 ~ 2,653 2 371
48242144 4 07 63 - 21 45 3,4 2 3,318 ~ 3,498 2 371
48242149 5 08 70 - 25 6 49 2 4,221 ~ 4,421 2 371
~ | 48242155 6 1 80 - 30 6 49 2 5,026~ 5216 2 371
S| 48242161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 6,782 ~ 6,994 2 371
P 48242169 10 15 100 - 39 10 8 3 8,539 ~ 8,775 2 371
48242179 12 1,75 110 13 - 9 7 3 10,205 ~ 10,560 3 376
=
=
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V-TI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | MJ

————

DCON

—T
Typ 1 THLGTH

LU

Typ2 [T
THLGTH
. o . ) 2
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher LF &
. . z
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung Typ3 8
= FUrTitanlegierungen — *'@'*
THLGTH
©
LF 5%
S
[
S
<
S
® [
Ti .-g
3-5 m/min 5
O
c
]
v 10 4H (/2,5 DIN371  DIN376 £
2
[}
O
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48241125 2 0,4 45 ° 8 2,8 Z 2 1,610~ 1,722 1 371
48241138 3 05 56 - 1 35 2,7 3 2,513 ~2,653 2 371
48241144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 3,318 ~ 3,498 2 371 ¢
48241149 5 0,8 70 = 17 6 4,9 3 4,221 ~ 4,421 2 371 f'
48241155 6 1 80 - 21 6 49 3 5,026 ~ 5,216 2 371 %
48241161 8 1,25 % - 28 8 62 3 6,782 ~ 6,994 2 371 %
48241169 10 15 100 - 35 10 8 3 8,539 ~ 8,775 2 371
48241179 12 175 110 18 : 10 8 3 10,295 ~ 10,560 3 376

MmJ
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
UNJC %
lll”
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VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

b4
o
et 8
T — 7,@1
THLGTH >
LU &
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@ @ O @ Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min
E ANSI =
UNJC  HSSE 0X 3B B/4 DIN2184-1
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48002457 4 40 56 18 35 27 2 2184-1
48002461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48002464 8 32 63 21 45 3,4 3 2184-1




V-TI-POT E

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

DCON

71 ,@7

THLGTH

Ry
LF ‘ £
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUrTitanlegierungen
S
g
S
@ =
. o
Ti E
4-6 m/min 5
O
m— ANS| = S
°
UNIC  PM v 3B B/5 DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48014457 4 40 56 12 35 27 3 2184-1
48014461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48014464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1

\\aill
™

UNJC
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E-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

Yy \ A — z
g- 3
e AP RRRRMBBARRRRAARAAL = =
| l JE—— 17 4 - @7
THLGTH
©
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[]
S
=
2
] | @
o
£ Ni
2 .
(3 2-4 m/min
O
G
§ 3B B/5 DIN21841  DIN21841
()]
O
1 EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
89345730 4 40 56 12 35 27 3 2184-1
89346130 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
89346430 8 32 63 16 45 3,4 3 2184-1
89346630 10 24 70 20 6 49 3 2184-1
4 89347130 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1
S 89347430 5/16 18 90 31 8 62 3 2184-1
P 89347930 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
89348430 7116 14 100 24 8 62 3 2184-1
Y 89348930 12 13 110 28 9 7 3 2184-1
= 89350130 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1
> 89351530 3/4 10 125 34 14 1 4 2184-1
89352630 7/8 9 140 34 18 145 4 2184-1
89353830 1 8 160 38 18 145 4 2184-1
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WHR-NI-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

il | —— g, T O

THLGTH
©
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= HR-Beschichtung
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
()]
S
<
S
SO 3
. o
Ni E
2-4 m/min 5
(L)
c
HR 3BX B/5 DIN21841  DIN2184-1 £
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48079457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48079461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48079464 8 32 63 16 4,5 3,4 3 2184-1 ¢
48079466 10 24 70 20 6 49 3 2184-1 ’
48079471 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1 /,
48079474 5/16 18 % 31 8 62 3 2184-1 ‘%
48079479 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
48079484 7/16 14 100 24 8 62 3 2184-1
48079489 12 13 110 28 9 7 3 2184-1 Y
48079501 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1 2
48079515 3/4 10 125 34 14 1 4 2184-1 =)
48079526 7/8 9 140 34 18 14,5 4 2184-1
48079538 1 8 160 38 18 14,5 4 2184-1
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
UNJC %
lll”
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H-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

o mAAAAAAAAALAALS %
- (6]
[a]
A ——— —re e
THLGTH .
N
LF £
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
@ O O O ® ®
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
E ANSI =
UNIC  PM 0X 3B B/5 DIN2184-1
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48010457 4 40 56 18 35 27 2 2184-1
48010461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48010464 8 32 63 21 4,5 34 3 2184-1




VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

z
Q
il N e ST a
+7,,,,+,7,:%,7,@7
THLGTH
Typ 1 o
LF &
z
Q
8
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
g
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min 5
O
c
EEE A%vw  ANSI watd —— v
5 °
UNJC  HSSE 0X 40 3B 25 DIN2184-1 ‘§=
[}
O
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48001457 4 40 56 11 35 27 2 1 2184-1
48001461 6 32 56 20 4 3 3 2 2184-1
48001464 8 32 63 21 45 3,4 3 2 2184-1

\\all
™

UNJC
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CC-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

z
2 Y- g
/ +7,,,,+,7,:%,7@f
T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(6]
o
= 7] ,@,f
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher -
(e}
Q
. o
= CrN-Beschichtung Typ3 ———— 7,@7
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium THLGTH S
Q.
.- . . . LF Q
= Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln
S
[}
S
<
2
] @ @ O O @ |l@®
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al
2
8 15-25 15-25 10-25 10-25 610 1535 m/min
5 —
T UNJC  HSSE e B e === E==
§ CrN 45° 3B 2,5 >0  DIN21841 DIN21841
[}
O
1 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48032457 4 40 56 - 11,4 3,5 2,7 2 1 2184-1
48032461 6 32 56 - 14 4 3 3 1 2184-1
48032464 8 32 63 - 16,7 45 3,4 3 1 2184-1
48032466 10 24 70 - 193 6 49 3 1 2184-1
: 48032471 1/4 20 80 = 254 7 55 3 1 2184-1
S 48032474 5/16 18 90 - 13 8 62 3 2 2184-1
P 48032479 3/8 16 100 - 15 9 7 3 2 2184-1
48032484 716 14 100 17 - 8 62 4 3 2184-1
Y 48032489 12 13 110 18 - 9 7 4 3 2184-1
= 48032494 9/16 12 110 19 - i 9 4 3 2184-1
> 48032501 5/8 1 110 21 - 12 9 4 3 2184-1
48032515 3/4 10 125 23 - 14 1 4 3 2184-1
48032526 7/8 9 140 26 - 18 14,5 4 3 2184-1
48032538 1 8 160 29 - 18 14,5 4 3 2184-1
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V-TI-SFT =

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

9

By p— ii,,i,

THLGTH

Ry
LF ‘ £
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUrTitanlegierungen
S
g
S
SIC) =
. o
Ti E
35 m/min 5
O
c
HEEE A%w  ANSI watd —— v
°
UNIC PM v 10° 3B 25 DIN2184-1 ‘§=
[}
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48013457 4 40 56 10 35 27 3 2184-1
48013461 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
48013464 8 32 63 15 4,5 34 3 2184-1 ¢
s
P
v
9]
=
=
=)
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E-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

“vrer : g. B oy {707 ,@7

THLGTH
Ry
LF £
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[}
S
<
3
[} @
°
£ Ni
3 13 mm
- m/min
(U]
5
T ounc pm Mt ANSE e === ==
0
§ 10 3B Q2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
[}
(V)
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
89545730 4 40 56 10 3,5 2,7 3 2184-1
89546130 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
89546430 8 32 63 15 4,5 3,4 3 2184-1
89546630 10 24 70 18 6 49 3 2184-1
=4 89547130 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1
4 89547430 5/16 18 % 28 8 62 3 2184-1
o 89547930 3/8 16 100 33 10 8 3 2184-1
89548430 7/16 14 100 19 8 62 3 2184-1
Y 89548930 12 13 110 20 9 7 3 2184-1
= 89550130 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1
> 89551530 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1
89552630 7/8 9 140 29 18 14,5 4 2184-1
89553830 1 8 160 32 18 14,5 4 2184-1
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WHR-NI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

0 LA00000408, : ! \ §
LT SPe—- —T = 0

THLGTH
©
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= HR-Beschichtung
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[
S
<
S
S0 3
. o
Ni E
13 m/min 5
O
c
o
HR 1 3BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48078457 4 40 56 12 35 27 3 2184-1
48078461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48078464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1 ¢
48078466 10 24 70 18 6 49 3 2184-1 ’
48078471 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1 %
48078474 5/16 18 2 15 8 62 3 2184-1 %
48078479 3/8 16 100 16 10 8 3 2184-1
48078484 7/16 14 100 19 8 62 3 2184-1
48078489 12 13 110 20 9 7 3 2184-1 Y
48078501 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1 =
48078515 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1 =)
48078526 7/8 9 140 29 18 145 4 2184-1
48078538 1 8 160 32 18 145 4 2184-1
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H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJC

A z
Q
i ——— :
+7,,,,+,7,:%,7,@7
THLGTH
Typ 1 o
LF &
z
Q
8
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
o
=
o
@ @ O O O OlN H ICIR H
E (=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
2
K 712 712 712 35 13 48 48 m/min
5
§ 0X 15° 3B 2,5 DIN2184-1
()]
O
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Typ DIN
111N
48009457 4 40 56 11 35 27 2 1 2184-1
48009461 6 32 56 18 4 3 2 2 2184-1
48009464 8 32 63 21 4,5 34 3 2 2184-1
~
~
4
v
=
=z
>
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VA-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

DCON

,17,

THLGTH

Typ 1
LU Q:\@
LF | <

o =50

THLGTH

DCON

RS
LF %
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
[
S
S
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min 5
O
c
UNJE  HsSE gy ANSI el g |- T
0X 3B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 ‘§=
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48002467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48002472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48002476 5/16 24 90 - 35 8 62 3 1 2184-1 :
48002481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1 ’
48002486 716 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1 %
48002491 12 20 100 22 9 7 3 2 2184-1 ‘%

UNJF
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
UNJF %
lll”
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V-TI-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

DCON

li,

_——
I

Typ 1
yP THLGTH .
N
LF £
z
3
[=]
—_—— = NS
THLGTH ©
. . . . . . LF OQ.
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUrTitanlegierungen
J e
Ti
4-6 m/min
v 3B B/5 DIN2184-1  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
48014467 10 32 70 25 6 4,9 3 1 2184-1
48014472 1/4 28 80 30 7 5,5 3 1 2184-1
48014476 5/16 24 90 31 8 62 3 1 2184-1
48014481 3/8 24 90 35 10 8 3 1 2184-1
48014486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1
48014491 12 20 100 22 10 8 3 2 2184-1




E-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

Yy \ A — z
g- 3
T T = T =
=T = 0
Typ 1
yP THLGTH
Ry
LF £
z
o
19
[=]
s ==
THLGTH S
. . . . . . LF OQS
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[
S
<
S
J e 3
Ni E
2-4 m/min 5
O
c
3B B/5 DIN21841  DIN21841 £
2
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
89346730 10 32 70 = 20 6 4,9 3 1 2184-1
89347230 1/4 28 80 - 25 7 55 3 1 2184-1
89347630 5/16 24 90 - 31 8 62 3 1 2184-1 :
89348130 3/8 24 90 - 35 10 8 3 1 2184-1 ’
89448630 716 20 100 20 - 9 7 3 2 2184-1 %
89449130 12 20 100 22 - 10 8 3 2 2184-1 ‘%
89349630 9/16 18 100 22 - 1 9 3 2 2184-1
89350430 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 2184-1
89351730 3/4 16 110 25 - 14 1 4 2 2184-1 w
89352830 7/8 14 125 25 - 18 14,5 4 2 2184-1 2
=)
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WHR-NI-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

4
v 8
”
) 8 / =
| l JE—— 17 4 - @7
Typ 1
yP THLGTH
Ry
LF &
z
o
19
[=]
—_—— = NS
THLGTH ©
. . . . . . LF OQ-
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= HR-Beschichtung
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
[]
S
=
2
] @
o
£ Ni
2 .
(7} 2-4 m/min
O
g
§ HR 3BX B/5 DIN21841  DIN2184-1
()]
O
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48079467 10 32 70 20 6 4,9 3 1 2184-1
48079472 1/4 28 80 25 7 5,5 3 1 2184-1
48079476 5/16 24 90 31 8 62 3 1 2184-1
48079481 3/8 24 90 35 10 8 3 1 2184-1
- 48079486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1
4 48079491 12 20 100 22 10 8 3 2 2184-1
>~ 48079496 9/16 18 100 22 1 9 3 2 2184-1
48079504 5/8 18 100 22 12 9 3 2 2184-1
w 48079517 3/4 16 110 25 14 1 4 2 2184-1
2 48079528 7/8 14 125 25 18 14,5 4 2 2184-1
>
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H-POT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

T——— e
7] 7,@,f

THLGTH
Typ 1 N
L mAAAAAAAAALAALL LU X

Q.
M L F ‘ 0

o =50

THLGTH

DCON

DCON

RS
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
S
g
S
@ O O O ® ® S
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g
8-13 10-15 46 24 610 610 m/min 5
O
c
m ANSI o e S
°
UNJF PM 0X 3B B/5 DIN21841  DIN21841 ‘§=
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48010467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48010472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48010476 5/16 24 90 - 35 8 62 3 1 2184-1 :
48010481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1 v
48010486 716 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1 9,
48010491 12 20 100 22 9 7 3 2 2184-1 ‘%

UNJF
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Gewinden | Gewindebohrer

111N

N
UNJF %
lll”

308

VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

b4
o
o
SN— :
= PR O
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
@ @ O @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
UNJF HssE  Mor Mo ANSE e === E==
0X 40° 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48001467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48001472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48001476 5/16 24 90 = 35 8 6,2 3 1 2184-1
48001481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
48001486 716 20 100 15 - 8 62 4 2 2184-1
48001491 12 20 100 16 9 7 4 2 2184-1




CC-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

TN B
7] 7,@,f
- Typ-l THLGTH
/ LU Q?\%
LF | <

e 7 7 | | | 9
THLGTH S
N
LF %

DCON

DCON

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

CrN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Fur CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

S
(]
£
<
5]
@® @® @® O @ |\||@® =
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al -g
1525 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min 5
U]
c
UNF HSSE T ARY ANSI e == ommm 3
o
N 45 3B 2,5 >0  DIN21841 DIN21841 ‘§=
()]
U]
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48032467 10 32 70 - 19,3 6 4,9 3 1 2184-1
48032472 1/4 28 80 - 254 7 55 3 1 2184-1
48032476 5/16 24 90 - 11 8 6,2 3 1 2184-1 )
48032481 3/8 24 90 - 12 9 7 3 1 2184-1 !'
48032486 7/16 20 100 14 - 8 6,2 4 2 2184-1 l,
48032491 1/2 20 100 15 - 9 7 4 2 2184-1 //
48032496 9/16 18 100 15 - 11 9 4 2 2184-1
48032504 5/8 18 100 17 - 12 9 4 2 2184-1
48032517 3/4 16 110 19 - 14 11 4 2 2184-1 E—\
48032528 7/8 14 125 21 - 18 14,5 4 2 2184-1 =2
48032539 1 12 125 24 - 18 14,5 4 2 2184-1 o]
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V-TI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

—T
Typ 1 THLGTH

£
°

Typ 2 — B —— i — - NG
THLGTH S
LF y

= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung

= FUrTitanlegierungen

S
[}
S
<
3
[} SYC
°
£ T
% 3-5 /mi
m/min
O
&
]
§ ) 10 3B Q2,5 DIN2184-1  DIN21841
[}
U}
NN EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
~
48013467 10 32 70 25 6 49 3 1 2184-1
48013472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 2184-1
48013476 5/16 24 2 35 8 6.2 3 1 2184-1
48013481 3/8 24 % 35 10 8 3 1 2184-1
- 48013486 7/16 20 100 15 8 6.2 3 2 2184-1
S 48013491 12 20 100 16 9 7 3 2 2184-1
,0
L
)
=
=)
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E-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

A
)
0o
D

= e e e — S N
T 1 THLGTH
yp >
LF &
z
o
(8]
o
Typ 2 $
THLGTH
\\"o
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
S
(]
S
<
3
S0 3
. ]
Ni c
13 m/min 5
(V)
c
UNJE PM St ANSE e == 3
0
10 3B /2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Typ DIN
89546730 10 32 70 18 6 4,9 3 1 2184-1
89547230 1/4 28 80 23 7 55 3 1 2184-1
89547630 5/16 24 90 28 8 6,2 3 1 2184-1 |
89548130 3/8 24 % 33 10 8 3 1 2184-1 .
89648630 7/16 20 100 15 8 6,2 3 2 2184-1 %
89649130 1/2 20 100 16 9 7 3 2 2184-1 %
89549630 9/16 18 100 17 11 9 4 2 2184-1
89550430 5/8 18 100 19 12 9 4 2 2184-1
89551730 3/4 16 110 21 14 11 4 2 2184-1 w
89552830 7/8 14 125 23 18 14,5 4 2 2184-1 =
>
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
UNJF %
lll”
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WHR-NI-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

. SRR X X TN ' \
mmmm - -

DCON

—T D
Typ 1 THLGTH
LU 2,
N
OQ-
z
o
O
[=]
e = e —
THLGTH
LU Qt\%
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher LF
z
. o
- 19
= HR-Beschichtung Typ3 — 8 AN
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718 $
THLGTH o
LF §
SIC
Ni
13 m/min
UNE PM B ANSE e === ==
o
HR 1 3BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48078467 10 32 70 18 21 6 4,9 3 1 2184-1
48078472 1/4 28 80 21 23 7 55 3 1 2184-1
48078476 5/16 24 % - 35 8 62 3 2 2184-1
48078481 3/8 24 % - 35 10 8 3 2 2184-1
48078486 7/16 20 100 15 - 8 62 3 3 2184-1
48078491 12 20 100 16 - 9 7 3 3 2184-1
48078496 9/16 18 100 17 - i 9 3 3 2184-1
48078504 5/8 18 100 19 - 12 9 4 3 2184-1
48078517 3/4 16 110 21 - 14 1 4 3 2184-1
48078528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 3 2184-1




H-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | UNJF

AA b4
o
o
i —— - :
= PR O
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
S
[
S
<
o
O) O O O @ Lo L le 2
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC -g
7-12 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min 5
O
c
0X 15° 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1 ‘§=
[}
O
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48009467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48009472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48009476 5/16 24 90 = 35 8 6,2 3 1 2184-1 ¢
48009481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 2184-1 v
48009486 7/16 20 100 15 - 8 62 3 2 2184-1 'f,
48009491 12 20 100 16 9 7 3 2 2184-1 %
('8
=)
=
=)
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
M ¢
lll”

Helicoil EG-
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CC-HL-SFT NEUE ABMESSUNGEN

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-M

g Y- g
/ [a]
—T D
Typ 1 THLGTH
LU &
N
OQ-
4
o
Q
[a]
e = e —
THLGTH
2
. . H &
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher LF
z
. o
- (8]
= CrN-Beschichtung Typ3 8 77@77
= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium
THLGTH o
= FUr CNC-Maschinen mit Synchronspindeln, fir Gewindeeinsétze LF %
@® @® @ O @ |\||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al
15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min
o
M N 45 6H /2,5 DIN371 DIN 376
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48044138 3 0,5 3,65 56 4,5 15 4 3 3 3,2 1 371
48044144 4 07 4,9090 70 6,6 20 6 49 3 42 1 371
48044149 5 08 6,0390 80 7,2 25 6 49 3 5.2 1 371
48044155 6 1 7,299 90 9 35 8 6,2 3 63 2 371
48044161 8 1,25 9,624 100 12 39 10 8 3 84 2 371
48044169 10 15 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4 2 371
48044179 12 1,75 14,273 110 16 - 11 9 4 12,5 3 376
48044202 G 16 2 18,598 125 20 - 14 11 4 16,6 3 376
48044228 Ged> 20 2,5 23,248 160 25 . 18 14,5 4 20,7 3 376




E-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-M)J

Yy \ A — z
g- 3
TIe e AP RRMMMMMMRRARAARAAL “a T =
=T = 0
THLGTH
Ry
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
= FUr Gewindeeinsdtze
S
[
S
<
S
S0 3
Ni :g
2-4 m/min 5
O
= S
EG PM |50 1 ‘ = ﬂ o
M) 4H B/5 — DIN371 £
= 2
[}
O
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48008125 2 0,4 2,52 50 9 2,8 2 2 2 371
48008133 25 045 3,0850 56 1 35 2,7 3 26 371
48008138 3 05 3,65 56 13 4 3 3 32 371 :
48008144 4 07 4,9090 70 17 6 49 3 42 371 ’
48008149 5 038 6,0390 80 21 6 49 3 52 371 %
48008155 6 1 7,299 90 25 8 62 3 63 371 ‘%
48008161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 8,4 371
48008169 10 15 11,949 110 M 12 9 3 104 371

Helicoil EG-MJ
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H-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-M)J

z
QU :
(&)
[}
—T— = O
Typ 1 THLGTH
LF &
z
Q
(6]
o
= — 7,@,f
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
S
[]
S
=
2
] P IR K O Ol e e
o
E (=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
2
K 813 10-15 46 24 610 6-10 m/min
s .
§ M X 4H B/5 £ DIN3TI
3 :
O
1 EDP TD TP Gew. Bo. @ LF LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
~
48006125 2 0,4 257 50 9 2,8 Z 2 21 1 371
48006133 25 045 3,0850 56 18 35 2,7 3 26 2 371
48006138 3 0,5 3,65 56 20 4 3 3 3,2 2 371
48006144 4 07 4,9090 70 25 6 49 3 42 2 371
~ | 48006149 5 08 6,0390 80 30 6 49 3 52 2 371
S 48006155 6 1 7,299 90 35 8 62 3 63 2 371
P 48006161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 8,4 2 371
48006169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371
=
=
O
[F8]
©
=
]
T
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E-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-M)J

-

!’iil
DCON

- g — T = O
THLGTH
Ky
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
= FlUr Gewindeeinsdtze
S
[
<
o
o
S0 3
Ni :g
13 m/min 5
O
c
EG pM 1SOT ot = 5
M 10° 4H 02,5 DIN371 £
2
[}
O
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48007125 2 0,4 2,52 50 9 2,8 2 2 2 371
48007133 25 045 3,0850 56 ] 35 2,7 3 26 371
48007138 3 05 3,65 56 13 4 3 3 32 371 |
48007144 4 07 4,9090 70 17 6 4,9 3 42 371 ’
48007149 5 08 6,0390 80 21 6 4,9 3 52 371 %
48007155 6 1 7,299 2 25 8 62 3 63 371 %
48007161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 8,4 371
48007169 10 15 11,949 110 M 12 9 3 104 371

Helicoil EG-MJ
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H-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-M)J

m

DCON

— T —

T 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
Q
(6]
o
= ER- 6
Typ2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
S
[]
S
=
2
© @ O O O oln H CIR H
E (=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
2
K 712 712 712 35 13 48 48 m/min
5
o EG PM HEE ANN 1SO 1 watd ——
§ M) 0X 15° 4H 3 DIN 371
()]
O
1 EDP TD TP Gew. Bo. @ LF LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
~
48005125 2 0,4 257 50 9 2,8 Z 2 21 1 371
48005133 25 045 3,0850 56 18 35 2,7 3 26 2 371
48005138 3 0,5 3,65 56 20 4 3 3 3,2 2 371
48005144 4 07 4,9090 70 25 6 49 3 42 2 371
~ | 48005149 5 08 6,0390 80 30 6 49 3 52 2 371
S 48005155 6 1 7,299 90 35 8 62 3 63 2 371
P 48005161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 8,4 2 371
48005169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371
=
=
O
[F8]
©
=
]
T
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E-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJC

o o - :
I A ONMMMKMAMMMMMMMARARL = 2
| li, 17 4 ,@7
THLGTH .
N
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
= FlUr Gewindeeinsdtze
J e
Ni
2-4 m/min
EG PM ANSI et ==
UNJC 3B B/5 = DIN371
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48016457 4 40 3,67 56 14 4 3 3 3 2184-1
48016461 6 32 4,536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48016464 8 32 5,197 70 20 6 49 3 4,4 2184-1

Gewinden | Gewindebohrer

\\aill
™

Helicoil EG-UNJC
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

- \
Helicoil EG-UNJC %
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H-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJC

b4
o
T — 8
=T 7] 7,@,f
THLGTH >
LU &
LF | <
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
@ O O O ® ®
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
UNJC 0X 3B B/5 £ DIN2184
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF LU DCON DRVS NOF PHD DIN
48018457 4 40 3,67 56 20 4 3 3 3 2184-1
48018461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48018464 8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 2184-1




E-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJC

DCON

] li,

THLGTH

Ry
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
= FlUr Gewindeeinsdtze
J e
Ni
13 m/min
UNJC 10° 3B 2,5 DIN2184-1
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48015457 4 40 3,67 56 13 4 3 3 3 2184-1
48015461 6 32 4,536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48015464 8 32 5,197 70 20 6 4,9 3 4,4 2184-1

Gewinden | Gewindebohrer

\\all
™

Helicoil EG-UNJC
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,
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Helicoil EG-UNJC %
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H-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJC

SRS Z
o
[&]
o
LU
©
LF &
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
@ O O O O ® ®
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
712 712 7-12 35 13 48 48 m/min
UNJC 0X 15° 3B 3 DIN2184-1
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48017457 4 40 3,67 56 20 4 3 2 3 2184-1
48017461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48017464 8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 2184-1




E-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJF

w— - ' W 8
T g.' i 2
— l - - JE - @7
Typ 1
P THLGTH .
N
LF S
z
8
[=]

s === O
THLGTH S
LF y

Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schalanschnitt flir Durchgangslocher

Unbeschichtet

FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718

= FUr Gewindeeinsdtze

S
(7]
S
<
_8
SO 8
' ©
Ni E
2-4 m/min 5
)
— =
UNJF 3B B/5 — £ DIN21g4 £
| ;
v
)
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48016467 10 32 5,857 80 23 7 55 3 5,1 1 2184-1
48016472 1/4 28 7,528 90 29 8 6,2 3 6,6 1 2184-1
48016476 5/16 24 9,312 90 35 10 8 3 8,3 1 2184-1 |
48016481 3/8 24 10,9 100 4 12 9 3 98 1 2184-1 ’
48016486 7/16 20 12,762 100 22 10 8 3 11,5 2 2184-1 ’%
48016491 1/2 20 14,35 100 22 12 9 3 13,1 2 2184-1 //

Helicoil EG-UNJF
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lll”

324

H-HL-POT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJF

b4
o
o
S L -
T = @,f
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
@ O O O ® ®
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
UNJF 0X 3B B/5 £ DIN2134
EDP D TP Gew. Bo. @ LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48018467 10 32 5,857 80 ° 30 7 55 3 5 1 2184-1
48018472 1/4 28 7,528 90 - 35 8 62 3 66 1 2184-1
48018476 5/16 24 9,312 90 - 35 9 7 3 83 1 2184-1
48018481 3/8 24 109 100 - 39 1 9 3 98 1 2184-1
48018486 7/16 20 12,762 100 22 - 9 7 3 1,5 2 2184-1
48018491 12 20 14,35 100 2 - 1 9 3 13,1 2 2184-1




CC-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJF

AN

3
DCON

o= 5 O

THLGTH
©
LF £

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

CrN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Fir CNC-Maschinen mit Synchronspindeln, fir Gewindeeinsatze

S

(]

S

S

@® @® @ O @ |\||@® 2

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX Al -g

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 1535 m/min 5

U]

c

EG HSSE B AN ANSI m— 3

UNJF CrN 45° 3B /2,5 DIN2184-1 ‘§=

()]

U}
EDP D TP Gew. Bo.@ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48033467 10 32 5,857 80 25,4 7 55 3 51 2184-1
48033472 1/4 28 7,528 90 11 8 6,2 3 6,6 2184-1
48033476 5/16 24 9,312 90 12 9 7 3 8,3 2184-1
48033481 3/8 24 10,9 100 14 11 9 3 9,8 2184-1

\\aill
™

Helicoil EG-UNJF
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E-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJF

AL

A 4
WF g‘ &
. | (6]
vvve B 177777 @7
Typ 1
yP THLGTH
Ry
LF &
z
o
19
[=]
—— = NS
THLGTH &
. . . . . . LF o
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Nickelbasislegierungen einschl. Inconel 718
= FlUr Gewindeeinsdtze
SIC
Ni
13 m/min
UNJF 10° 3B 02,5 DIN2184-1
EDP TD TP Gew. Bo. @ LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48015467 10 32 5,857 80 21 7 55 3 51 1 2184-1
48015472 1/4 28 7,528 90 27 8 62 3 6,6 1 2184-1
48015476 5/16 24 9,312 90 33 10 8 3 83 1 2184-1
48015481 3/8 24 10,9 100 38 12 9 3 98 1 2184-1
48015486 7/16 20 12,762 100 15 10 8 3 11,5 2 2184-1
48015491 12 20 14,35 100 16 12 9 3 13,1 2 2184-1




H-HL-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | Helicoil EG-UNJF

AA b4
o
o
i —— - :
= PR O
THLGTH
Typ1 0 o
Q.
LF <
z
Q
Q
° &
Typ 2
THLGTH S
=
LF %
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit niedrigem Drall fur Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr gehartete Stahle bis 45 HRC
= FlUr Gewindeeinsdtze
S
[
S
S
@ O O O oln H ICIR H S
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC -g
712 712 712 35 13 48 48 m/min 5
O
c
EG PM HEE ANN ANSI watd —— %
UNJF 0X 15° 3B 2,5 DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP D TP Gew. Bo. @ LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Typ DIN
48017467 10 32 5,857 80 ° 30 7 55 3 5 1 2184-1
48017472 1/4 28 7,528 20 = 35 8 6,2 3 6,6 1 2184-1
48017476 5/16 24 9,312 90 = 35 9 7 3 83 1 2184-1 ¢
48017481 3/8 24 10,9 100 - 39 1 9 3 98 1 2184-1 v
48017486 7/16 20 12,762 100 15 - 9 7 3 1,5 2 2184-1 'f,
48017491 1/2 20 14,35 100 16 = 11 9 3 13,1 2 2184-1 ,/
L
=)
P4
=2
O
L
©
2
o
o
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BSW

b4
o
o
[=]
= PR O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 1535 15-35 51 m/min
| ‘
A BSW PM MED i DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48205702 1/8 40 56 11 18 35 27 3 2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 4,9 3 2184-1
48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205707 5/16 18 9% 22 35 8 62 3 2184-1
48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2184-1
48205710 12 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48205712 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2184-1
48205713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2184-1
48205714 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2184-1
48205715 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2184-1




S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BSW

b4
o
o
S L -
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
[
S
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 8-16 1015 m/min 5
O
— e 7
BSW HSSE "o MED T
B/4 DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272702 1/8 40 56 11 18 35 27 3 2184-1
48272704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 2184-1
48272706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1
48272707 5/16 18 90 22 35 8 62 3 2184-1
48272708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1
48272709 7116 14 100 24 - 8 62 3 2184-1
48272710 12 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48272712 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2184-1
48272713 3/4 10 125 34 - 14 1 3 2184-1
48272714 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2184-1
48272715 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2184-1
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A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BSW

b4
o
o
[=]
= PR O
THLGTH
Ly 2
Q.
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
@ O @ @ O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
HE ANN
A sw oem | R omep e -
5 2,5 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48139702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 2 2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 2 2184-1
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 2 2184-1
48139707 5/16 18 e 14 35 8 62 3 2184-1
48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1
48139709 7/16 14 100 22 - 8 62 3 2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 2184-1
48139712 5/8 1 110 27 - 12 9 3 2184-1
48139713 3/4 10 125 30 - 14 1 4 2184-1
48139714 7/8 9 140 32 - 18 145 4 2184-1
48139715 1 8 160 36 - 18 14,5 4 2184-1




S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BSW

- b4
& :
144 ) [=]
S T Tty = et et = e 2N
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
S
<
[}
@® ® @® @® Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
EEE ANV = g
BSW HSSE “gp 4 MED T
2,5 DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2184-1
48223704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 2184-1
48223706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 2184-1
48223707 5/16 18 % 14 35 8 6.2 3 2184-1
48223708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1
48223709 7/16 14 100 22 = 8 6.2 3 2184-1
48223710 1/2 12 110 25 = 9 7 4 2184-1
48223712 5/8 11 110 27 = 12 9 4 2184-1
48223713 3/4 10 125 30 = 14 11 4 2184-1
48223714 7/8 9 140 32 = 18 14,5 4 2184-1
48223715 1 8 160 36 = 18 14,5 4 2184-1
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BSF

b4
o
o
[=]
e -G
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
@ @ O @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
— watd ==
A BSF PM v MED B/4 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205732 5/16 22 90 22 35 8 62 3 2184-1
48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205734 716 18 100 24 - 8 62 3 2184-1
48205735 1/2 16 100 22 - 9 7 3 2184-1
48205737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1
48205739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48205742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1




S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BSF

b4
o
o
S L -
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
[
S
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 8-16 1015 m/min 5
O
— e 7
BSF HSSE 'ox  MED T
B/4 DIN2184-1 £
2
[}
O
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48272732 5/16 22 90 22 35 8 62 3 2184-1
48272733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1 :
48272734 716 18 100 24 - 8 62 3 2184-1 ’
48272735 1/2 16 100 22 - 9 7 3 2184-1 %
48272737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1 ‘%
48272739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48272742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1

BSF
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A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BSF

b4
o
o
[=]
= PR O
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
O) O] O O) O] O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
EEE ANV watd g
A BSF PM v 45° MED 2,5 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48139731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48139732 5/16 22 % 17 35 8 62 3 2184-1
48139733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1
48139734 7/16 18 100 22 - 8 62 3 2184-1
48139735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1
48139737 5/8 14 110 27 = 12 9 3 2184-1
48139739 3/4 12 125 27 = 14 11 4 2184-1
48139742 1 10 160 36 - 18 14,5 4 2184-1




S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BSF

- b4
& :
144 ) [=]
S T Tty = et et = e 2N
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
<
[}
@® ® @® @® Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
c
EEE ANV = o
BSF  HSSE "oy 4  MED T
2,5 DIN2184-1 £
2
()]
(V)
EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48223732 5/16 22 % 17 35 8 6.2 3 2184-1
48223733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1 :
48223734 7/16 18 100 22 - 8 6.2 3 2184-1 ’
48223735 12 16 100 22 = 9 7 3 2184-1 %
48223737 5/8 14 110 27 = 12 9 3 2184-1 ‘%
48223739 3/4 12 125 27 = 14 11 3 2184-1
48223742 1 10 160 36 = 18 14,5 3 2184-1

BSF
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BA

b4
o
o
[=]
— — -
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
S
[]
S
=
o
$ O) O] O O) O] O O O O
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
2
8 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
5 —
£ (BS93) v B/4
2
()]
O
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
Wi,
48205910 0 66 19 30 6,3 5 3
48205911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48205912 2 58 16 25 5 4 3
48205913 3 53 13 21 45 3,55 3
=4 48205914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
S 48205915 5 48 11 18 315 25 3
>~ 48205916 6 44,5 9,5 : 28 2,24 2
48205917 7 44,5 95 - 2,8 2,24 2
< 48205918 8 44,5 95 - 28 2,24 2
@ 48205919 9 M 8 - 25 2 2
48205920 10 4 8 - 25 2 2
48205921 1 4 8 - 25 2 2
48205922 12 40 7 - 25 2 2
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S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | BA

b4
o
o
S L -
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
[
S
<
o
@ @ O @ Ol K 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min 5
O
g
(BS93) 0X B/4 £
2
[}
O
EDP D LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF
48272910 0 66 19 30 6,3 5 3
48272911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48272912 2 58 16 25 5 4 3
48272913 3 53 13 21 45 3,55 3
48272914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
48272915 5 48 11 18 3,15 2,5 3
48272916 6 44,5 95 - 28 2,24 2
48272917 7 44,5 95 - 2,8 2,24 2
48272918 8 44,5 95 - 28 2,24 2
48272919 9 4 8 - 25 2 2
48272920 10 41 8 - 25 2 2
48272921 1 41 8 - 25 2 2
48272922 12 40 7 - 25 2 2
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A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BA

b4
o
o
[=]
=i = H O
THLGTH
LU &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
@ @ O @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A BA py N ANV g
(BS93) v 45° 2,5
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48139910 0 66 19 30 6,3 5 3
48139911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48139912 2 58 16 25 5 4 3
48139913 3 53 13 21 45 3,55 2
48139914 4 50 13 20 3,55 2,8 2
48139915 5 48 11 18 3,15 2,5 2
48139916 6 44,5 95 - 28 2,24 2
48139917 7 44,5 95 - 2,8 2,24 2
48139918 8 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48139919 9 4 8 - 25 2 2
48139920 10 41 8 - 25 2 2
48139921 1 41 8 - 25 2 2
48139922 12 40 7 - 25 2 2




S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | BA

- b4
A :
144 ) [=]
S T Tty = et et = e 2N
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen
= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl
S
(]
S
<
[}
@® ® @® @® @ N 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SCtM INOX -g
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
(V)
I AN 5
BA ' HssE ol t 3
(BS93) 0X 40 02,5 £
2
()]
(V)
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48223910 0 66 19 30 6,3 5 3
48223911 1 62 17 26 56 45 3
48223912 2 58 16 25 5 4 3
48223913 3 53 13 21 45 3,55 2
48223914 4 50 13 20 3,55 28 2
48223915 5 48 11 18 3,15 2,5 2
48223916 6 445 9,5 = 2,8 2,24 2
48223917 7 44,5 9,5 = 28 224 2
48223918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48223919 9 a1 8 - 25 2 2
48223920 10 41 8 - 2,5 2 2
48223921 11 4 8 - 2,5 2 2
48223922 12 40 7 - 2,5 2 2
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A-POT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

z
3
o
THLGTH S
LF &9
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS Gewindebohrer mit Schélanschnitt fir Durchgangslécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl
@ @ O @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
| —
A G PM v watd
B/4 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48145900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48145000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156
48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48145600 1 11 160 30 25 20 4 5156




S-POT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

THLGTH
s y
LF <

DCON

= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher
= Dampfangelassen

= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

£
(7]
£
K
o
® ® ® ® o I 8
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX -g
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min 5
(U]
— = g
G HssE e s
B/4 DIN 5156 =
S
[}
(U]
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48224000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48224100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156 )
48224200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156 ﬂ'
48224300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156 f,
48224400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 l,
48224500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48224600 1 11 160 30 25 20 4 5156

G (BSP)
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POT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

ec, i 8
— | Ly — — -
THLGTH S
N
LF %

= HSSE Gewindebohrer mit Schalanschnitt fir Durchgangslocher

= Unbeschichtet

= FUr Stahle allgemein

O O O O O O @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GGG Al AC, ADC
12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 1520 m/min
G Hssg ——
B/4 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN

63581900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63582000 1/4 19 100 20 1 9 3 5156
63582100 3/8 19 100 2 12 9 4 5156
63582200 12 14 125 25 16 12 4 5156
63582300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63582400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63582500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63582600 1 11 160 30 25 20 4 5156




A-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

DCON

THLGTH Q
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl, Aluminium und Edelstahl

S
()]
S
S
ol e e @el e Mol ol Hol o 8
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35 HRC -g
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min §
EEE AN ] 5
A T 2
@/2,5 DIN 5156 =
S
(]
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48139900 1/8 28 920 20 7 5,5 3 5156
48139000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156 )
48139200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156 !'
48139300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156 /,
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 ’/
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48139600 1 11 160 30 25 20 4 5156

G (BSP)

343



S-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

(&

|

1 DCON

|

|
D

\

THLGTH

LF

= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen

= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

S
[J]
S
£
3
] @ @ @® @® @® B
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX
E
8 10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
c
T g HssE | ANN m ==
3 0X 40 02,5 DIN 5156
(]
v
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
Wi,
48223900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48223000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48223100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48223200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156
: 48223300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
4 48223400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
Vad 48223500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48223600 1 11 160 30 25 20 4 5156
o
v
=
v
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VA-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

SAS——= — L o

THLGTH

DCON

LF

= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Dampfangelassen

= FUr universelle Anwendungen in Stahl und Edelstahl

S
v
S
N =
o
® ® ® ® ® | 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SIM INOX -g
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min 5
O
EEE AN = g
G HSSE oy e e T
02,5 DIN 5156 =
2
(]
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
65881909 1/8 28 920 11 7 55 4 5156
65882009 1/4 19 100 16 11 9 4 5156
65882109 3/8 19 100 16 12 9 5 5156 )
65882209 1/2 14 125 22 16 12 5 5156 ’
65882309 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156 l,
65882409 3/4 14 140 22 20 16 5 5156 ’/
65882509 7/8 14 150 22 22 18 5 5156
65882609 1 n 160 28 25 20 5 5156

G (BSP)
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SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

— ,‘.“- z
g. -
Q
o
THLGTH S
N
LF &?
= HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklocher
= Unbeschichtet
= FUr Stahle allgemein
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 7-12 69 68 10-20 1015 m/min
[N\ N |
G HSSE ", e =
(/2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63681900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63682000 1/4 19 100 20 1 9 3 5156
63682100 3/8 19 100 2 12 9 3 5156
63682200 12 14 125 25 16 12 4 5156
63682300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63682400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63682500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63682600 1 11 160 30 25 20 4 5156




SH-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

THLGTH &
LF <

'3%)
Qo

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer mit niedrigem Drall fir Sacklécher

Unbeschichtet

Fur legierte Stahle > 1.100N/mm?

Kurze Spanbildung

S
g
<
[]
O O O O O O 2
0,25<(<0,4 €=0,45% SCM GG GGG AC, ADC -g
712 712 69 7-12 68 1015 m/min %
U]
AN = S
G HSSE e T
U3 DIN 5156 £
2
(]
U]
EDP 1) P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
72281900 1/8 28 90 16 7 5,5 3 5156
72282000 1/4 19 100 20 11 9 4 5156
72282100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156 )
72282200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156 f'
(/
7,
v
o
(%]
=]
U]
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M-SFT-DUPLEX NEU

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

z
o
Q
& °
THLGTH S
N
LF &9
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiN-Beschichtung
= FUr Edelstahl, Duplex, Super Duplex
O O O O ®© [Je |1Je
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Inconel 625 TiGr2
10-25 10-25 10-25 820 315 3-6 23 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
. o
TiN 50 2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48336900 1/8 28 90 20 7 55 4 5156
48336000 1/4 19 100 22 1 9 4 5156
48336100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48336200 12 14 125 25 16 12 4 5156
48336300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48336400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48336500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48336600 1 1 160 30 25 20 4 5156




CC-SFT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

THLGTH S
&
LF <

30
DCON

HSSE spiralgenuteter Gewindebohrer fiir Sacklocher

CrN-Beschichtung

Fur Stéhle allgemein, Edelstahl und Aluminium

Fur CNC-Maschinen mit Synchronspindeln

£

(g

S

® ® ® O Ol N O =

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX Al -g

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min §

- AN ; ] 5

G HSSE N 45° °

r 5 2,5 > DIN5156 £

[}

U}
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48034838 1/8 28 920 10 7 55 3 5156
48034839 1/4 19 100 15 11 9 4 5156

48034840 3/8 19 100 15 12 9 4 5156 )
48034841 1/2 14 125 20 16 12 4 5156 !'
(/
7,

v

o

)

<]

U}

349



Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

N
G (BSP) *
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VP-DC-MT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

z
g‘ g
e el — - ———t ——@——
THLGTH S
N
LF &

= Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher

= TiICN-Mehrlagenbeschichtung

= FUr Gusseisen und Aluminiumguss

= Synchrongewindebohrer wenn Vc > 30 m/min

(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 820 m/min
o Top ) (o g e
v 02,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN

48020837 1/16 28 90 11 6 49 4 5156
48020838 18 28 % 1 7 55 4 5156
48020839 1/4 19 100 16 11 9 4 5156
48020840 3/8 19 100 16 12 9 4 5156
48020841 1/2 14 125 22 16 12 5 5156
48020842 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156
48020843 3/4 14 140 22 20 16 5 5156
48020844 7/8 14 150 22 22 18 5 5156
48020845 1 11 160 28 25 20 6 5156
48020846 11/8 1 170 28 28 22 6 5156
48020847 11/4 11 170 28 32 24 6 5156
48020849 1172 1 190 28 36 29 6 5156
48020850 13/4 1 190 28 40 32 6 5156
48020851 2 1 220 28 45 35 6 5156




GG-MT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

DCON

S — 2 — =0
THLGTH y
LF <

= HSSE-Gewindebohrer mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklocher
= NiOx-Beschichtung

= FUr Gusseisen

£

v

S

0

KO KE 3

666 '2

: S

10-15 7-12 m/min (7]

(U]

_— o g

G HSSE  yy.ox g 2

a /2,5 DIN 5156 =

S

[}

(U]
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
67681900 1/8 28 90 16 7 55 4 5156
67682000 1/4 19 100 20 11 9 4 5156
67682100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
67682200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156

\\all
™

G (BSP)
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VX-OT

Gewinden | Gewindebohrer | G (BSP)

aAAAAAAAAAAAAAANL

DCON

THLGTH

LF

= Gewindebohrer aus Vollhartmetall mit gerader Nut fir Durchgangs- und Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr geharteten Stahl bis 62 HRC

©
&9

S
(]
S
e
3
:
©
< 52-62HRC
% 13 m/min
e |
9
g
—
S G CRBIE | watd g ==
£ w3 DIN 5156
2
v
9
EDP ™ P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
Wi,
48080838 1/8 28 90 11 7 55 5 5156
48080839 1/4 19 100 16 11 9 5 5156
48080840 3/8 19 100 16 12 9 6 5156
- 48080841 1/2 14 125 22 16 12 6 5156
Sy
Sy
4
o
v
]
o
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S-XPF

Gewinden | Gewindeformer | G (BSP)

_ ELLLLCA AL w7 8
T g ——— = O
THLGTH S
N
LF %
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= HSSE-Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= FUr Stahl, Edelstahl und Aluminium
S
()
€
S
® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC -g
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min 5
O
| g
Al gy = :
@/2,5 DIN 2189 =
2
(]
O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48064838 1/8 28 90 9 7 5,5 8 9,24 ~9,35 2189
48064839 1/4 19 100 13 1 9 8 12,41 ~12,62 2189
48064840 3/8 19 100 13 12 9 8 15,92~ 16,12 2189
48064841 12 14 125 18 16 12 8 19,93~ 20,15 2189
48064842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89~ 22,11 2189
48064843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48064844 7/8 14 150 18 22 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48064845 1 1 160 23 25 20 8 31,92 ~32,20 2189

G (BSP)
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S-OIL-XPF

Gewinden | Gewindeformer | G (BSP)

DCON

] 8
J - Y
THLGTH o
LF <

Zﬁmni‘n‘n‘; 2 7-—._—

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Fur Stahl, Edelstahl und Aluminium

Radialer KihImittelaustritt

S

[

£

S

[

e

.E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

=

8 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min

G

|

T A 6 hso TEoww ‘

= 02,5 DlN 2189

=

v

O

EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN

48042839 1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~12,62 2189
48042840 3/8 19 100 13 12 9 8 15,92 ~ 16,12 2189
48042841 1/2 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15 2189
48042842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89~ 22,11 2189
48042843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48042844 7/8 14 150 18 22 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48042845 1 11 160 23 25 20 8 31,92 ~ 32,20 2189

o
n
=)
O
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S-XPF-GL

Gewinden | Gewindeformer | G (BSP)

- z
g S §
THLGTH R
LF <

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

HSSE-Gewindeformer fiir Durchgangs- und Sacklocher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung
= Ohne Olnuten, hdhere Steifigkeit

S

()

£

S

o e e Pe e [Me e e 2

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Al AC, ADC 25-35HRC -g

=

(]

O

— e 7

A 6 wso "o g 3

@/2,5 DIN 2189 =

s

(]

O
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296838 1/8 28 90 9 7 5,5 0 9,24 ~9,35 2189
48296839 1/4 19 100 13 11 9 0 12,41 ~ 12,62 2189
48296840 3/8 19 100 13 12 9 0 15,92 ~ 16,12 2189
48296841 1/2 14 125 18 16 12 0 19,93 ~ 20,15 2189
48296842 5/8 14 125 18 18 14,5 0 21,89 ~ 22,11 2189
48296843 3/4 14 140 18 20 16 0 25,42 ~ 25,64 2189
48296844 7/8 14 150 18 22 18 0 29,18 ~ 29,40 2189
48296845 1 11 160 23 25 20 0 31,92 ~ 32,20 2189

&

(%)

<)

O
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M-NRT NEU

Gewinden | Gewindeformer | G (BSP)

THLGTH ?
LF %

DCON

= Pulvermetall-HSS Gewindeformer fir Durchgangs- und Sacklocher
= TiN-Beschichtung

= FUr Stahle allgemein, Edelstahl und Aluminium

S
v
£
S
@ ® ® O O © life Lfe®
T
k= (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% SIM INOX Al AC, ADC
2
g 20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min
5 : -
2 G PM TiN g
S 2,5 DIN 2189
v
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
EP0203838 1/8 28 90 18 7 5,5 5 9,25 2189
EP0203839 1/4 19 100 22 " 9 6 12,5 2189
EP0203840 3/8 19 100 22 12 9 6 16 2189
EP0203841 12 14 125 25 16 12 7 20 2189
EP0203842 5/8 14 125 25 18 14,5 7 22 2189
EP0203843 3/4 14 140 28 20 16 8 25,5 2189

o
n
=)
O
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A-SFT RC

Gewinden | Gewindebohrer | RC (BSPT)

S S e — e

'9

THLGTH &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium
= RC (BSPT) Kegelform 1:16
S
g
<
o
@ @ O @ O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM Al AC, ADC -g
5-10 5-10 510 510 510 1015 m/min 5
O
c
A RO py TN AN gy g DIN ko
(BSPT) v 5 s 5156 5
[}
O
EDP TD TP LF Ig THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48302374 1/16 28 90 10,1 14 6 4,9 3 5156
48302384 18 28 90 10,1 15 7 55 3 5156
48302394 1/4 19 100 15 19 11 9 3 5156 :
48302404 3/8 19 100 154 21 12 9 4 5156 v
48302414 1/2 14 125 20,5 26 16 12 4 5156 '/,
48302434 3/4 14 140 21,8 28 20 16 4 5156 ‘%
48302454 1 1 160 26 33 25 23 4 5156

RC (BSPT)
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A-TPT

Gewinden | Gewindebohrer | RC (BSPT)

THLGTH

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Pulvermetall-HSS geradegenuteter Gewindebohrer fiir Durchgangs- und Sacklécher

TiCN-Mehrlagenbeschichtung

Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium

RC (BSPT) Kegelform 1:16

S
()]
S
-
o
2 o He e e Mol Mo
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N Al AC, ADC
=
8 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 10-15 m/min
<
g A RO py TN g DIN
£ (PT) Vo o 5156
()]
(U]
1 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
w
48212384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48212394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48212404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156
48212414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156
: 48212434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
5 48212454 1 1 160 33 25 20 4 5156
,.
=
o
v
8
|V
o
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S-TPT

Gewinden | Gewindebohrer | RC (BSPT)

.. s= ==

THLGTH &
LF ¢
= HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangs- und Sacklécher
= Dampfangelassen
= FUr Stahl allgemein und Aluminium
= RC (BSPT) Kegelform 1:16
S
g
<
[}
O O @ O O O S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M Al AC, ADC -g
5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 10-15 m/min 5
(V)
R — DIN g
(PT) 2,5 5156 £
()]
(V)
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48281384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48281394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48281404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156 ¢
48281414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156 )
48281434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 '/,
48281454 1 11 160 33 25 20 4 5156 ,/
c
o
(%]
(=)
v}
o
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

NPT gy

360

A-SFT NPT

Gewinden | Gewindebohrer | NPT

Ig

THLGTH &
LF <
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= Pulvermetall-HSS spiralgenuteter Gewindebohrer fir Sacklécher
= TiICN-Mehrlagenbeschichtung
= Hochgeschwindigkeits-Gewinden in Stahl und Aluminium
= NPT Kegelform 1:16
@ @ O @ O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM Al AC, ADC
5-10 5-10 510 510 510 1015 m/min
A py N ANV g g DIN
v 25 5156
EDP TD TP LF Ig THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48331500 1/16 27 90 12 18 6 4,9 3 5156
48331600 18 27 90 12,05 19 7 55 3 5156
48331700 1/4 18 100 17,45 28 11 9 3 5156
48331800 3/8 18 110 17,65 28 12 9 4 5156
48331900 1/2 14 125 22,85 35 16 12 4 5156
48331000 3/4 14 140 22,95 35 20 16 4 5156
48331100 1 1,5 160 27,4 45 25 20 4 5156




NPT

Gewinden | Gewindebohrer | NPT

z
” o
T S : o
THLGTH @‘9
LF ©
= HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangs- und Sacklécher
= FUr Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen
= Kegelform 1:16
S
()]
S
S
O @ O @ O O O O 2
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM GG GGG Al AC, ADC -g
36 3-6 25 25 25 48 510 10-15 m/min 5
O
DIN g
NPT  Hssg i -
2,5 2181 £
2
(]
O
EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60087500 1/16 27 56 14 6 4,9 4 2181
60087600 1/8 27 63 15 7 55 4 2181
60087700 1/4 18 63 21 1 9 4 2181 |
60087800 3/8 18 70 21 12 9 4 2181 ’
60087900 12 14 80 27 16 12 4 2181 %
60088000 3/4 14 100 27 20 16 5 2181 ‘%
60088100 1 15 110 32 25 20 5 2181

NPT
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Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

Pe Py,

362

PG

Gewinden | Gewindebohrer | PG

z
T e —————————————— Q
. k9 — 8 &
THLGTH S
N
LF %
= HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangs- und Sacklécher
= Unbeschichtet
= FUr Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen
= FUr PG-Gewinde
O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 69 712 10-20 10-15 m/min
Pg  Hssg i —
Q2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
1089700110 7 20 100 22 9 7 4 374
1089700060 9 18 100 2 12 9 4 374
1089700020 11 18 110 25 14 11 4 374
1089700120 135 18 125 25 16 12 4 374
1089700220 16 18 125 25 18 14,5 4 374
1089700030 21 16 150 30 22 18 4 374
1089700130 29 16 170 33 28 22 6 374
1089700140 36 16 190 36 36 29 6 374
1089700150 42 16 220 36 40 32 6 374
1089700160 48 16 250 36 45 35 6 374




HT

Gewinden | Gewindebohrer | M

~AAAALLLAAALLAL
T PV YY v

e —
.

E———

AAAAAAAAL AL

Y Y Y Y Y Y Y Y e -
p— - THLGTH
€ Qf\%
\lllw_‘: LF <

DCON

FETTTTTY YT Y Y Y YY

A AAA A Al A A ALl dll
LA A A AL A A4l Al v

HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangs- und Sacklocher

Unbeschichtet

Fur Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen
Satzgewindebohrer, kurze Ausfiihrung

5,3,5&2 Gange

S
g
<
[}
ol ol @Mol Mol ™Mo 2
0,25<(<0,4 C=0,45% GGG Al AC, ADC -g
7-12 6-9 7-12 10-20 10-15 m/min 5
O
c
1S0 2 DIN g
M HSS -
6H 352 £
=
[}
O
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
10212566 2 0,4 36 8 2,8 21 3 352
10213866 3 0,5 40 11 35 2,7 3 352
10214066 35 0,6 45 12 4 3 3 352 ¢
10214466 4 0,7 45 13 4,5 34 3 352 ’
10214966 5 0,8 50 16 6 4,9 3 352 '/,
10215566 6 1 56 19 6 4,9 3 352 ’/
10216166 8 1,25 63 22 6 4,9 4 352
10216966 10 1.5 70 24 7 55 4 352
10217966 12 1,75 75 28 9 7 4 352 =
10219166 14 2 80 30 11 9 4 352
10220266 16 2 80 32 12 9 4 352
10221466 18 2,5 95 34 14 11 4 352
10222866 20 2,5 95 34 16 12 4 352

363



Gewinden | Gewindebohrer

Wi,

M 'll /) "

364

HT-VA-OX

Gewinden | Gewindebohrer | M

— -
T—— R

| j=

T

Dampfangelassen

Fur Stahl allgemein, Aluminium und Gusseisen

Satzgewindebohrer, kurze Ausfiihrung

5,3,5&2 Gange

O O O O O
025<c<04| | c>045% 666 A AC,ADC
7-12 6-9 7-12

10-20 10-15 m/min

HSS geradegenuteter Gewindebohrer fir Durchgangs- und Sacklocher

DCON

THLGTH

LF

M Hss == 1502 £ o

ok H 352
EDP 11> P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60112596 2 04 36 8 2,8 2,1 B 352
60113896 3 0,5 40 1 35 2,7 3 352
60114496 4 0,7 45 13 4,5 3,4 3 352
60114996 5 038 50 24 6 4,9 3 352
60115596 6 1 56 27 6 4,9 3 352
60116196 8 1,25 63 22 6 4,9 4 352
60116996 10 1.5 70 24 7 515 4 352
60117996 12 1,75 75 28 9 7 4 352
60119196 14 2 80 30 1 9 4 352
60120296 16 2 80 32 12 9 4 352
60121496 18 2,5 95 34 14 1 4 352
60122896 20 2,5 95 34 16 12 4 352




SYNCHROMASTER

Gewinden | Futter | SynchroMaster

DCONWS

DCONWS
|
|
i

= Synchro - Gewindeschneidfutter mit radialer Schnittdruckkompensation ki-‘
T ! »
X X = ‘—l =
= Verbessert die Standzeit 5 **’** ' 5
Bl o[ Te] 8
.. . . W L3
= FUr Gewinde von M3 bis M24 ‘ . s
}
= HSK, BT und Zylinderschaft (HB/HE), ER16 Spannzange fur ST Type
S
[J]
b ]
>
[T
c
(]
<
£
2
()]
(V)
EDP Bezeichnung LF LS DCONWS DCONMS L2 L3
79912 HSK40ASMH1685 85 - 32 - - -
79913 HSK63ASMH1690 90 - 32 - - -
79910 BT30SMH1690 90 - 32 - - -
79911 BT40SMH1690 90 - 32 - - -
79924 ST20D-SMH16-68 68 51 32 20 25 5
79925 ST25D-SMH16-68 68 57 32 25 32 17
48329004 &) ST20D-SMH32-87 87 51 50 20 25 .
48329002  GEw ST25D-SMH32-87 87 57 50 25 32 17
@
whd
(%}
(]
=
o
S
e
v
c
>
w

Zubehor & Ersatzteile

Anwendbar fiir EDP Bezeichnung Spezifikation
SMH16 79923 FKT-32L Spannschlissel
SMH16 79922 ERP-16T Uberwurfmutter
SMH32 79993 FKT-50L Spannschlissel
SMH32 79992 ERP-32T Uberwurfmutter
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SYNCHROMASTER Spannzangen

Gewinden | Spannzange | SynchroMaster

DRVS
DCONWS

(]

(=)}

c

©

N

c

c

(5]

Q.

v

c

[

©

£

2

[}

U]
EDP Bezeichnung DCONWS DRVS DIN 371 DIN 376
79949 ER16GH3,52,7 3,5 2,7 M3 M5
79951 ER16GH4,53,4 4,5 34 M4 M6
79953 ER16GH64,9 6 49 M5 M6 M8
79919 ER16GH75,5 7 55 M7 M10
79955 ER16GH86,3 8 6,3 M8 M11
79956 ER16GH97,1 9 71 M9 M12
79970 ER32GH-7x5,5 7 55 M7 M10

48329007 ER32GH-8x6,3 8 6,3 M8 M11

a 48329008 ER32GH-9x7,1 9 71 M9 M12

k74 79973 ER32GH-10x8 10 8 M10 =

© 79975 ER32GH-11x9 11 9 = M14

EO 79976 ER32GH-12x9 12 9 = M16

= 79978 ER32GH-14x11,2 14 11,2 = M18

ﬁ 79980 ER32GH-16x12 16 12 = M20

g‘ 48329014 ER32GH-18x14,5 18 14,5 = M22 M24

w
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AT-1

Gewinden | Gewindefrasen | Metrisch & Metrisch Fein

Y RN
[ — 11l _
M s

\>\
| 5%
DCON

n
J
APMX
LU
LF
Typ1 1
z
o
(@]
[=]
O]: - 1
Q — - -
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung Typ2 APMX
. . B} LF
= VHM 1-Schnitt Gewindefréser i
= EgiAs-Beschichtung
= Fir alle Werkstoffe und geharteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
c
()]
:©
@ @ O @ @ O O O O] @ ® =
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160 100300  80-200 80200  m/min 5
O
mm aevw BN Vil 3
A M MF M)  CARBIDE : o / T
EgiAs  9°~13 h6 A.400 £
2
(]
O
EDP GewindegroRe TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ
8331000 M6 0,75 4,5 75 13,5 16 6 4 1
8331001 M6 1 4,5 75 14 16 6 4 1
8331002 M8 0,5 5,7 75 17 = 6 4 2
8331003 M8 1 57 75 18 - 6 4 2
8331004 M8 1,25 5,7 75 18,75 = 6 4 2
8331005 M10 1 7,7 85 2 - 8 4 2
8331006 M10 1,25 7,7 85 22,5 - 8 4 2
8331007 M10 15 7,7 85 24 - 8 4 2
8331008 M12 1 9,7 100 26 - 10 5 2 c
8331009 M12 1,25 9,7 100 27,5 - 10 5 2 9
8331010 M12 15 9,7 100 27 - 10 5 2 =
8331011 M12 175 97 100 28 - 10 5 2 ]
8331012 M14 0,5 11,7 120 29 = 12 5 2 2
8331013 M14 0,75 11,7 120 30 = 12 5 2 "a
8331014 M14 1 11,7 120 30 = 12 5 2 E
8331015 M14 15 10,7 120 31,5 34,5 12 5 1 o3
8331016 M14 2 9,7 100 32 - 10 5 2 =
8331017 M16 1 137 135 34 39 16 5 1 g
8331018 M16 1,5 13,7 135 36 39 16 5 1 —
8331019 M16 2 11,7 120 36 = 12 5 2 "&3
8331020 M18 2,5 11,7 120 42,5 = 12 5 2 E
8331021 M20 1,5 15,7 135 435 = 16 5 2
8331022 M20 25 13,7 135 45 50 16 5 1
8331023 M24 15 197 150 51 - 20 6 2
8331024 M24 2 197 150 52 - 20 6 2
8331025 M24 3 197 150 54 - 20 6 2
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Gewinden | Gewindefrasen

Metrisch

368

AT-2 NEUE ABMESSUNGEN

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch

' — TEah

Typ 1

Typ 2

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Bohr-Zirkular-Gewindefraser
DUROREY-Beschichtung
Fur gehartete Stahle bis 65 HRC und rostfreie Stahle

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

DCON

DC
e

LU
LF

mit IKZ

DCON

nC
B
|
!

LU

LF

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AG, ADC 25-45 HRC 45-55 HRC ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55
0,01~0,07  001~0,07  001~007  0,01~0,07  001~0,07  001~007  001~007  0,01~0,07  001~0,07  0,01~0,07

35-55 35-75 35-65

35-55  m/min

0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/z

— - N N
M CARBIDE  yporey hé \tH -
EDP Gewindegroge  'Og mogches P DC LF L DCON NOF Typ
8331200 M3 4,2 0,5 24 50 72 6 4 1
8331207 M3 4,2 0,5 24 50 8,7 6 4 1
8331201 M4 53 0,7 3,1 50 9,7 6 4 1
8331208 M4 53 0,7 31 50 11,7 6 4 1
8331202 M5 7 0,8 4 50 12 6 4 1
8331209 M5 7 0,38 4 50 14,5 6 4 1
8331203 M6 8 1 4,6 50 14,5 6 4 1
8331210 M6 8 1 4,6 50 17,5 6 4 1
8331204 M8 10,9 1,25 6,2 70 191 10 4 1
8331211 M8 10,9 1,25 6,2 70 23,1 10 4 1
8331205 M10 13,2 1,5 7,5 70 23,7 10 4 2
8331212 M10 13,2 1,5 7,5 70 28,7 10 4 2
8331206 M12 159 1,75 9 80 28,3 10 4 2
8331213 M12 159 1,75 9 80 343 10 4 2
8331240 M16 21,1 2 11,7 100 37 12 4 2
8331243 Gew) M16 211 2 11,7 100 45 12 4 2
8331241 G=w M18 25,1 23 14 135 42,2 16 4 2
8331244 Gew M18 25,1 2,5 14 135 51,2 16 4 2
8331242 Gew M20 28,5 2,5 15,7 135 46,2 16 4 2
8331245 Gew) M20 28,5 2,5 15,7 135 56,2 16 4 2




AT-2 R-SPEC NEU

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch

[N
A
!
R
I |ocon

Typ 1 g

LU
LF
mit IKZ

Typ 2 EF L

LF

DCON

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
Bohr-Zirkular-Gewindefraser

DLC-IGUSS-Beschichtung

Flr Nichteisenmetalle

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c

[}

v

'S

® ® ® S

Al AC, ADC Cu -g

100-300 100-300 100-300 m/min 5

(U]

c

A M CARBIDE e e LI:\ N 3

DLCIGUSS  hé \ A.404 £

2

[}

(U]
EDP GewindegroBe TP DC LF LU DCON NOF Typ
8331220 M3 0,5 2,4 50 7,75 6 2 1
8331227 M3 0,5 24 50 9,25 2 1
8331221 M4 0,7 3,1 50 10,45 6 2 1
8331228 M4 0,7 31 50 12,45 6 2 1
8331222 M5 0,8 4 50 12,8 6 2 1
8331229 M5 0,8 4 50 15,3 6 2 1
8331223 M6 1 4,6 50 15,5 6 2 2
8331230 M6 1 4,6 50 18,5 6 2 2

8331224 M8 1,25 6,2 70 20,38 8 2 2 -S

8331231 M8 1,25 6,2 70 24,38 8 2 2 ©n

8331225 M10 1,5 7.5 80 25,25 10 2 2 b=

8331232 M10 1,5 7.5 80 30,25 10 2 2 [

8331226 M12 1,75 9 80 30,13 10 2 2 E
8331233 M12 1,75 9 80 36,13 10 2 2

369



WH-EM-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch

DN

ol

LF

= Bohr-Zirkular-Gewindefréaser
= WXS-Beschichtung
= Flr gehartete Stahle bis 62 HRC und rostfreie Stahle

[
]
v
i
b O O O O O O O O O @ @® @® ® @®
©
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC
s
8 35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
— 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05 0,01~0,05 0,01~0,1 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 mm/z
c
() -
2 M CARBIDE e LII\ N
€ WXS hé
= A.400
2
(]
U]
EDP Fere P LF LU LH DN DCON NOF
48347003 M3 0,5 50 7,5 12,3 1,7 6 4
48347004 M4 0,7 50 9,9 14,2 2,18 6 4
48347005 M5 0,8 50 12 15,5 2,97 6 4
48347006 Mé6 1 50 14,5 17,5 3,36 6 4
48347008 M8 1,25 70 19,2 24,1 4,66 10 4
48347010 M10 1,5 70 23,7 27,7 5,78 10 4
48347012 M12 1,75 80 28,4 31,4 6,92 10 4
<
(v}
v
=
fre)
()
=

370



WHO-EM-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | Metrisch

DN

i — ") =
3 d LU

LH

4\‘f
|
DCON

LF

Bohr-Zirkular-Gewindefraser
WXS-Beschichtung
Fur gehartete Stahle bis 62 HRC und rostfreie Stahle

Axialer KihImittelaustritt

c
[}
:©
O O O O O O O O O @® @ @ @ @ \.;:)
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC -g
35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55 m/min 5
0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05 0,01~0,05 0,01~0,1 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 mm/z 2
c
M  CARBIDE _wx = LII\ N §
S hé \ A.401 £
2
[}
U]
EDP GewindegroBe P LF Lu DN DCON NOF
48348003 M3 0,5 50 12,3 U7 6 4
48348004 M4 0,7 50 14,2 2,18 6 4
48348005 M5 0,8 50 15,5 2,97 6 4
48348006 M6 1 50 17,5 3,36 6 4
48348008 M8 1,25 70 24,1 4,66 10 4
48348010 M10 1,5 70 27,7 5,78 10 4
48348012 M12 1,75 80 31,4 6,92 10 4
48348014 M14 2 90 37.9 6,62 12 4
48348016 M16 2 90 39,5 9,36 12 4 -S
v
=
=)
(]
=
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WX-ST-PNC-3P

Gewinden | Gewindefrasen | Metrisch & Metrisch Fein

& il

— LF

DC
jl
|
|
|
|
|
I
DCON

VHM Gewindefraser mit 3 Gangen am Anschnitt
WXS-Beschichtung
Fur alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC

ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar

c
]
wv
b
K] O O O O O O O O O @ O) ® @
©
£ C<02% | |025<C<04| | C=045% SCM INOX 66 666 N AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
2
8 60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min
s
IS BN ANN
2 M MF M cARBIDE NI (. (N
= SC WXS 1" hé A.400
v D<13 1,5<D
O
EDP GewindegréBe TP DC LF APMX LU DCON NOF
48216000 M1,8 0,35 13 40 1,05 54 3 3
48216001 M2 04 1,5 40 1,2 6 3 3
48216002 M2,5 0,45 1,9 40 1,35 7.5 6 3
48216003 M3 0,5 2,4 60 15 €5 6 3
48216004 M4 0,7 3,1 60 2,1 12,7 6 3
48216005 M5 0,38 4 60 24 15,8 6 3
48216006 M6 1 4,5 60 3 20 6 4
48216007 M8 1,25 6 60 3,75 24 6 4
= 48216008 M10 12 75 80 4,5 33 8 4
I.E 48216009 M16 1.5 12 100 4,5 50 12 5
= 48216010 M20 2 16 100 4,5 50 16 5
g 48216011 M12 1,75 95 80 525 38 10 5
= 48216012 M16 2 12 100 6 50 12 5
'EJ' 48216013 M20 2 16 100 6 50 16 5
s 48216014 M20 2,5 16 100 V5) 50 16 5
-]
<
v
(%)
‘=
=)
]
=
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WH-VM-PNC

Gewinden | Gewindefrasen | Metrisch & Metrisch Fein

£ il

— LF

DC
o
|
|
|
|
|
|
|
|
|
DCON

Bohr-Zirkular-Gewindefraser
WXS-Beschichtung1,5 < D, SC Beschichtung Dc < 1,3
Fur alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c

[}

26

O O O O O O O O O @ @® @® @® “:-)

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g

6090 6090 609 3060 6090 50100 5070  50-100 50100 2060 2060 3060 3060  m/min 2

U]

c

s s Aawvw Bl o

M MF  MJ  CARBIDE . (N 3

SC WXS n hé A.400 £

2

D<1,3 1,5<D (]

U]
EDP Gewindegroge __ Anzah! P DC LF APMX LU DCON NOF

Gewindegéange

3900495 M1 1 0,25 072 40 0,25 275 3 3
3900496 M1,2 1 0,25 0,92 40 0,25 3,25 3 3
3900497 M1,4 1 0,3 1,05 40 0,3 3,8 3 3
3900498 M1,6 1 0,35 1,2 40 0,35 4,35 3 3
3900499 M1,7M1,8 1 0,35 1,3 40 0,35 4,85 3 3
3900500 M2 3 04 15 40 1,2 4,4 6 3
3900501 M2,5M2,6 3 0,45 1,9 40 1,4 5,6 6 3
3900502 M3 3 0,5 2,4 40 1,5 6,5 6 3

3900503 M4 3 0,7 3,1 40 2,1 8,7 6 3 .E

3900504 M5 3 0,8 4 40 2,4 10,8 6 3 I.?.)

.C

(9]

wv

=

frer)

[}

=

]

z

o

wv

=

e

()

=
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Gewinden | Gewindefrasen

Metrisch & Metrisch Fein

374

WX-PNC

Gewinden | Gewindefrasen | Metrisch & Metrisch Fein

=z
[e]
[&]
[a]
@ o] i e (| S D—|
APMX 30“]
LU
Typ 1 LF
4
o
(&)
- [=]
ol e R —— |
D _- — ~
= VHM Gewindefraser
Typ2 APMX
= WX-Beschichtung LF
= Fir alle Werkstoffe
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
O O O O O O O O O @ O) O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50100  50-65 5070  65-130  20-60 20-60 15-30 1530  m/min
HEE ANN
M MF M CARBIDE | (- (N
30 hé A. 405
EDP GewindegroBe TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ
3900001 M6 1 4,5 60 13 15 6 3 1
3900011 M8 1 6 65 17 - 6 3 2
3900012 M8 1,25 6 65 17,5 - 6 3 2
3900021 M10 1 7,5 70 21 26 8 3 1
1004470640 M10 1,25 7,5 70 21,3 26 8 3 1
3900023 M10 15 7,5 70 225 26 8 3 1
3900033 M12 15 95 85 25,5 28 10 4 1
3900032 M12 1,25 95 85 26,3 28 10 4 1
3900034 M12 175 95 85 26,3 28 10 4 1
3900042 M14 1 10 85 29 - 10 4 2
3900043 M14 15 10 85 30 - 10 4 2
3900044 M14 2 10 85 30 - 10 4 2
3900052 M16 1 12 95 33 - 12 4 2
3900054 M16 2 12 95 34 - 12 4 2
3900053 M16 1,5 12 95 34,5 - 12 4 2
3900073 M20 1,5 16 105 42 - 16 4 2
3900075 M20 2,5 16 105 42,5 = 16 4 2
3900083 M27 1,5 20 120 49,5 - 20 5 2
3900084 M27 2 20 120 50 = 20 5 2
3900086 M27 3 20 120 51 - 20 5 2




WXO-ST-PNC

Gewinden | Gewindefrasen | Metrisch & Metrisch Fein

=z
[e]
[&]
[a]
o] B I (I | R |
APMX 30“]
LU
Typ 1 LF
4
o
(&)
- [=]
ol e R —— |
D _- — ~
= VHM Gewindefrdser mit axialem KihlImittelaustritt Tvp 2
yp APMX
= WX-Beschichtung LF
= FUr alle Werkstoffe und gehérteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
c
[}
:©
O @ O @ O O O O O @ ® =
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
2
80-120 80120  80-120  80-120 4080  50-100  50-65 50-70 65130  60-100  60-100  m/min 3
B ANV [ | Vil g
M MF M)  CARBIDE . / <
WX n h6 A. 405 £
2
[}
O
EDP Gewindegrofie P DC LF APMX L DCON NOF Typ
8304700 M6 0,75 45 60 12,8 15 6 4 1
8304701 M6 1 4,5 60 13 15 6 4 1
8304710 M8 05 6 65 16,5 - 6 4 2
8304711 M8 1 6 65 17 - 6 4 2
8304712 Y 1,25 6 65 17,5 - 6 4 2
8304721 M10 1 7,5 70 21 26 8 4 1
8304723 M10 15 7,5 70 225 26 8 4 1
8304732 M12 1,25 95 85 263 28 10 5 1
8304733 M12 15 95 85 255 28 10 5 1 £
8304734 M12 175 95 85 263 28 10 5 1 K
8304740 M14 05 10 85 285 - 10 5 2 -
8304741 M14 0,75 10 85 293 - 10 5 2 g
8304742 M14 1 10 85 29 = 10 5 2 =
8304743 M14 1,5 10 85 30 - 10 5 2 o
8304744 M14 2 10 85 30 - 10 5 2 =
8304752 M16 1 12 95 33 = 12 5 2 I~
8304753 M16 1,5 12 95 34,5 = 12 5 2 -
8304754 M16 2 12 95 34 ° 12 5 2 g
8304773 M20 15 16 105 42 = 16 5 2 =
8304775 M20 2,5 16 105 42,5 = 16 5 2 "&;
8304783 M27 15 20 120 49,5 - 20 6 2 s
8304784 M27 2 20 120 50 - 20 6 2
8304786 M27 3 20 120 51 - 20 6 2
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AT-1

Gewinden | Gewindefrdsen | UNC UNJC UNF UNJF

\>\
| bt
DCON

,,NMUI/ .
/
M e =]

— _ 1
Ee————11 J
APMX
LU
Typ 1 LF 1
P4
o
[&]
[=]
O]: - 1 - ~
Q —
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung Typ2 APMX
. . B} LF
= VHM 1-Schnitt Gewindefraser i
= EgiAs-Beschichtung
= Fir alle Werkstoffe und geharteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
c
()]
v
©
‘S @ @ O @ @ O O O O] @ ®
o
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
2
K 80-160 80160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min
g — - T
° CARBIDE propr o oave /
2 A UNC UNIC UNF UNKF = e B “r
2
()]
O
EDP GewindegroBie TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ
8331026 UN1/4 20 4,55 75 15,24 17,78 6 4 1
8331027 UN1/4 28 4,55 75 15,42 17,23 6 4 1
8331028 UN5/16 18 57 75 19,75 - 6 4 2
8331029 UN5/16 24 57 75 19,04 - 6 4 2
8331030 UN5/16 32 5,7 75 17,47 - 6 4 2
8331031 UN3/8 16 67 85 22,23 25,41 8 4 1
8331032 UN3/8 24 6,7 85 2,22 24,33 8 4 1
8331033 UN3/8 32 67 85 20,64 22,23 8 4 1
w 8331034 UN7/16 14 7.7 85 27,21 - 8 4 2
=z 8331035 UN7/16 20 7.7 85 254 - 8 4 2
=) 8331036 UN1/2 13 8,7 100 29,31 33,22 10 5 1
% 8331037 UN1/2 20 8,7 100 27,94 30,48 10 5 1
s 8331038 UN1/2 28 8,7 100 28,12 29,93 10 5 1
v 8331039 UN9/16 12 97 100 33,87 - 10 5 2
S 8331040 UN9/16 18 9,7 100 32,45 - 10 5 2
% 8331041 UN5/8 11 10,7 120 36,94 41,56 12 5 1
v 8331042 UN5/8 18 10,7 120 35,28 38,1 12 5 1
b4 8331043 UN5/8 24 10,7 120 34,91 37,03 12 5 1
D 8331044 UN3/4 10 117 120 43,18 = 12 5 2
8331045 UN3/4 16 17 120 41,29 - 12 5 2
8331046 UN7/8 9 13,7 135 50,8 56,44 16 5 1
8331047 UN7/8 14 13,7 135 48,98 52,61 16 5 1
8331048 UN1 8 187 150 57,15 63,5 20 6 1
8331049 UN1 20 187 150 53,34 55,88 20 6 1
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AT-2 NEU

Gewinden | Gewindefrdsen | UNC UNF

DC

|

|

|

|

|

|
DCON

.
il

LU

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
Bohr-Zirkular-Gewindefraser
DUROREY-Beschichtung

Fur gehartete Stahle bis 65 HRC und rostfreie Stahle

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c

v

3

O @) O O ©) O O O O ® ® ® ® ® =

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55HRC ~65HRC -g

355 80160 80160 60120 35100 35100 35100 35100 35100 3555 3555 3575 3565 3555 mmn 3

0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/z 2

=

UNC UNJC UNF  UNJF ChRBIDE oo S W) N3

DUROREY  h6 \ A.401 £

2

(]

U

EDP Gewindegrage OBt magliches P DC LF L DCON NOF Typ

8331246 No 8 52 32 31 50 10,3 6 4 1
8331254 No 8 52 32 31 50 124 6 4 1
8331247 No 10 6,1 24 3,7 70 12,2 6 4 1
8331255 No 10 6,1 24 37 70 14,7 6 4 1
8331248 UN1/4 7,6 20 4,55 70 15,8 6 4 1
8331256 UN1/4 7,6 20 4,55 70 19 6 4 1
8331249 UN1/4 8 28 4,55 70 14,9 6 4 1
8331257 UN1/4 8 28 4,55 70 18,1 6 4 1

8331250 UN5/16 9.7 18 57 80 19,4 10 4 1 LL

8331258 UN5/16 9.7 18 57 80 233 10 4 1 %

8331251 UN3/8 11,6 16 6,7 80 23 10 4 1 v

8331259 UN3/8 11,6 16 6,7 80 27,7 10 4 1 b4

8331252 UN7/16 133 14 7,7 80 26,7 10 4 2 =]
8331260 UN7/16 133 14 7,7 80 37,3 10 4 2
8331253 UN1/2 16,2 13 9,2 80 30,2 10 4 2
8331261 UN1/2 16,2 13 9,2 80 36,6 10 4 2
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Gewinden | Gewindefrasen

UNC UNJC UNF UNJF

378

WH-VM-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | UNC UNJC UNF UNJF

=z
S —— 3
[a] (&)
@ O
APMX L
LU LF
= Bohr-Zirkular-Gewindefréaser
= WXS-Beschichtung
= Fr alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
O O O O O O O O O @ O) ® ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
60-90 60-90 60-90 30-60 60-90  50-100 5070 50100  50-100  20-60 20-60 30-60 3060  m/min
HE ANN
UNC UNJC UNF  UNJF  camBiDE N D
S 1 hé A.400
. . Anzahl
EDP GewindegroBe e TP DC LF APMX LU DCON NOF
3900513 N8 3 32 3,2 40 24 Chl 6 3




WX-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | UNC UNJC UNF UNJF

4
[e]
& :
==
APMX 30"]
LU
Typ 1 LF
4
o
- ]
e — —
= VHM Gewindefraser Typ2 PN
= WX-Beschichtung LF

Fr alle Werkstoffe

ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar

c

()]

0

O O O O O O O O O @® @® O O “:-,

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g

5075 5075 4070 1530 2040  50-100  50-65 5070 65130 2060  20-60 1530 1530  m/min z

)

mm awvw BN Vil g

CARBIDE / T

UNC UNJC UNF UNJF WX 30° hé e 2

2

(]

)

EDP Gewindegroe TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ

3900350 UN1/4 20 4,55 60 10,2 11,4 6 3 1
3900351 UN1/4 28 4,55 60 10 109 6 3 1
3900355 UN5/16 18 6,2 65 12,7 14,1 8 3 1
3900356 UN5/16 24 6,2 65 12,7 141 8 3 1
3900360 UN3/8 16 7,6 65 14,3 = 8 3 2
3900361 UN3/8 24 7,6 65 14,8 = 8 3 2
3900365 UN7/16 14 8,8 75 18,1 19,9 10 3 1
3900366 UN7/16 20 8,8 75 17,8 19,1 10 3 1

3900370 UN1/2 13 9,4 75 19,5 21,5 10 4 1 E—\

3900371 UN1/2 20 9,4 75 19,1 20,4 10 4 1 =2

3900375 UN9/16 12 10,9 85 233 254 12 4 1 o]

3900380 UN9/16 18 11,4 85 22,6 24 12 4 1 L

3900390 UN7/8 12 18,9 110 33,9 36 20 4 1 %

|9

=

=

o]

|

=

o]
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Gewinden | Gewindefrasen

380

WX-ST-PNC-3P

Gewinden | Gewindefrdsen | G

= VHM Gewindefraser mit 3 Gangen am Anschnitt

= WXS-Beschichtung

= Fr alle Werkstoffe und gehértete Stahle bis 50 HRC

= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar

DC

|

|

|

|

|

|
DCON

LF

O O O O O O O O O O) O) @ @
€<% | |o0s<c<os| | c>045% sam NoX & 666 Il AC ADC T N 2535HRC || 3545 HRC

60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-100 50-100 20-60 30-60 30-60 m/min
Il AN _
G CARBIDE o m
WXS 1 hé A.400
EDP GewindegroRe TP DC LF APMX LU DCON NOF
48216100 G1/8G1/16 28 59 64 2,72 19,5 8 4
48216101 G1/4G3/8 19 10 80 4 30 10 5
48216102 G1/2G7/8 14 12 100 5,44 37 12 5
48216103 G1G2 11 16 100 6,93 48 16 5




WX-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | G

8
Migitgis S 2 N e |
- 30°
APMX J
w
Typ 1 LF
e S R
= VHM Gewindefraser Typ2 APMIX
= WX-Beschichtung LF

Fur alle Werkstoffe

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c

]

26

O O O O O O O O O @ @® O O “:-)

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g

50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min §

c

I AN - (]

G CARBIDE o m ©

WX 30 hé A.405 £

2

4]

(U]

EDP GewindegroRe TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ

3900299 G1/16G1/8 28 59 60 11,8 - 6 3 2
3900301 G1/8 28 7,5 65 145 15,4 8 3 1
3900311 G1/4G3/8 19 10 75 20,1 ] 10 4 2
3900312 G3/8 19 1 85 25,4 26,7 12 4 1

(U]
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Gewinden | Gewindefrasen

Rc (PT), R (PT)

382

AT-1

Gewinden | Gewindefrasen | Rc (PT), R (PT)

P4
Y 3 (@)
f”' /\“5 g
I | 11~
M =l - —
APMX
Typ1 - LF
P4
o
(@)
[a]
oLr — -
o 1=
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung Typ2 _'_.I .
= VHM 1-Schnitt Gewindefraser !
= EgiAs-Beschichtung
= Fir alle Werkstoffe und geharteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
@ @ O @ @ O O O O] @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min
A Re R CARBIDE op oo = N
(PT) (PT) Egils 9'~13°  hé6 A. 400
EDP GewindegroBie TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ
8331075 1/16 28 5,67 60 @)1 = 6 4 2
8331076 1/8 28 7,67 60 9,1 12,7 8 4 1
8331077 1/4-3/8 19 9,67 75 14,7 = 10 5 2
8331078 3/8 19 11,67 85 14,7 20 12 5 1
8331079 1/2-3/4 14 11,67 85 20 - 12 5 2
8331080 3/4 14 15,67 95 20 - 16 5 2
8331081 1-2 1 19,67 105 27,7 - 20 6 2




AT-2 NEUE ABMESSUNGEN

Gewinden | Gewindefrasen | RC

6LV
DCON

Il

LU

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung
Bohr-Zirkular-Gewindefraser
DUROREY-Beschichtung

Fur gehartete Stahle bis 65 HRC und rostfreie Stahle

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c
[7]
0
O O O O O O O O O @® @® @ ® @® \.;:)
€<02% 025<C<0,4| | C=045% SCM INOX 66 666 A AC, ADC Ti i 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC '2
35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min 5
001~007  001~0,07  0,01~007  001~007  0,01~0,07  001~007  001~0,07  001~007  001~0,07  0,01~007  001~007  001~0,07  001~007  0,01~0,07 mm/z 2
- c
A R camsine DUROREY LH €A 3
(PT) hé \ A.401 £
2
(]
U]
. . Grot mogliches Schneidendurch-
EDP GewindegroRe ey o TP messer (DC) LF LU DCON NOF
8331214 1/16 1/8 28 4,86 70 18 6 4
8331215 1/8 - 28 5,76 70 19 6 4
8331216 1/4 3/8 19 7,98 80 28 10 4
8331217 3/8 - 19 9,68 80 28 10 4
8331218 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331219 Q) 1 - 1 15,54 135 45 16 4
9}
o
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Gewinden | Gewindefrasen

RcR

384

WX-PNC

Gewinden | Gewindefrdsen | RcR

VHM Gewindefraser
WX-Beschichtung
Fur alle Werkstoffe

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

Typ 1

DC

Typ 2

z
o
Q
[a]
ST
[a] RS
30°
APMX )
LU
LF
=z
[e]
(6]
o
APMX
LF

O O O O O O O O O O) O) O O
€<% | |o0s<c<os| | C>045% sam o & 666 Il AC ADC T N 2535HRC | | 35-45HRC

50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min
Rc R pppe ™ Anv =N N
(PT) (PT) WX 30° A.405
EDP Gewindegréie P DC LF APMX L DCON NOF Typ

3900201 1/8 28 7,5 60 9,1 12,7 8 3 1
3900211 1/4-3/8 19 10 75 14,7 - 10 4 2
3900214 1/2-3/4 14 12 85 20 12 4 2
3900218 1-2 11 20 95 27,7 - 20 5 2




AT-1

Gewinden | Gewindefrdsen | G

P4
tw:u porrs 8
3 [=]
£ 8]: — s [ _ _
APMX
LF
1
= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
= VHM 1-Schnitt Gewindefraser
= EgiAs-Beschichtung
= Fir alle Werkstoffe und geharteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
c
[}
:©
® ® @® ® ® O O O ® ® ® =
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC -g
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min §
c
A Rp G (ppp; " AN WEE N 3
(PS) (PP Egils  9°~13°  hé A.400 §
[}
O
EDP GewindegroBe TP DC LF APMX DCON NOF Typ
8331082 1/16-1/8 28 5,67 60 11,8 6 4 3
8331083 1/8 28 7,67 65 14,5 8 4 3
8331084 1/4-3/8 19 9,67 80 20,1 10 5 3
8331085 3/8 19 11,67 100 25,4 12 5 3
8331086 1/2-7/8 14 11,67 100 32,7 12 5 3
8331087 3/4-7/8 14 15,67 115 39,9 16 5 3
8331088 12 1 19,67 130 50,8 20 6 3
O
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AT-1

Gewinden | Gewindefrasen | NPT

P4
. o]
l rrrs
P v §
M =l - —
APMX
Typ1 - LF
P4
o
(@)
[a]
oLr — -
o 1=
= Erste Wahl in Qualitét und Leistung Typ2 _'_.I .
= VHM 1-Schnitt Gewindefraser !
= EgiAs-Beschichtung
= Fir alle Werkstoffe und geharteten Stahl bis 45 HRC
= ThreadPro NC Codegenerator-Software verfligbar
c
()]
v
©
"_qc'; O @ O @ O) O O O O) O] ®
E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
2
8 80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160 100300  80-200  80-200
H L |
HE ANN
2 A NPT  CARBIDE . e (N
£ EgiAs  9°~13 hé A.400
()]
O
EDP GewindegroBie TP DC LF APMX LU DCON NOF Typ
8331089 1/16-1/8 27 5,67 60 10,35 6 4 2
8331090 18 27 7,67 60 1035 8 4 2
8331091 1/4-3/8 18 9,67 75 15,52 - 10 5 2
8331092 3/8 18 11,67 85 15,52 - 12 5 2
8331093 1/2-3/4 14 15,67 95 19,96 - 16 5 2
8331094 1-2 15 18,72 105 24,3 28,7 20 6 1
|—
o
=
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AT-2 NEU

Gewinden | Gewindefrasen | NPT

6LV
DCON

Il

LU

LF

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Bohr-Zirkular-Gewindefraser
DUROREY-Beschichtung
Fur gehartete Stahle bis 65 HRC und rostfreie Stahle

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

c
()]
:©
O O O O O O O O O @® @ @ @ @ “:-,
€<02% 025<C<0,4| | C=045% SCM INOX 66 666 A A ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC '2
35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min 5
001~007  001~0,07  0,01~007  001~007  0,01~0,07  001~007  001~0,07  001~007  001~0,07  0,01~007  001~007  001~0,07  001~007  0,01~0,07 mm/z 2
c
s ol (N 3
A NPT  CARBIDE pupomey g v 2
2
(]
O
. " GroBt mogliches
EDP GewindegroRe Gewinde TP DC LF LU DCON NOF
8331234 1/16 1/8 27 4,86 70 18 6 4
8331235 1/8 = 27 5,76 70 19 6 4
8331236 1/4 3/8 18 7,98 80 28 10 4
8331237 3/8 = 18 9,68 80 28 10 4
8331238 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331239 1 1 11,5 15,54 135 45 16 4
'—
o
=
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WX-PNC

Gewinden | Gewindefrasen | NPT

DC
U
/7
/|
|
|
|
| pcon
|

[’E ,,,,,

APMX

LF

VHM Gewindefraser
WX-Beschichtung
Fur alle Werkstoffe

ThreadPro NC Codegenerator-Software verflgbar

[
]
v
8
“_qc'; O O O O O O O O O @ @® O O
_E (<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% N INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
S
8 50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min
g =l
HEE LANN
T NPT  CARBIDE . N
£ WX 30 hé A. 405
E
(]
(U]
EDP GewindegroBe TP DC LF APMX DCON NOF
3900259 1/16-1/8 27 59 60 10,3 6 3
3900261 1/4-3/8 18 10 75 15,5 10 4
3900265 1/2-3/4 14 16 85 20 16 4
3900268 1-2 11,5 20 95 243 20 5
l—
o
=2
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E-DCT

Gewinden | Gewindelehren | M MJ

= Einstelllehre fir das Gewindefrésen

= VerkUrzung von Rist- und Bearbeitungszeit

c
g
<
g
7]
]
£
2
v
(V)
]
Mmoo 1502 . T
ot Fir6H £
(V)
EDP Gewindegrofe
G1609311 M(J)3x0,5
G1609312 M())4x 0,7
G1609313 M(J)5 x 0,8
G1609314 M()6 x 1
G1609317 M(J)8 x 1,25
G1609322 M()10x 1,5
G1609323 M(J)10x 1,25
G1609325 M()12x1,75
G1609326 MU)12x 1,5 2
G1609327 M(J)12x 1,25 =
G1609329 M(J)14 x 2 =
G1609330 M(U)14x1,5
G1609334 M(J)16 x 2
G1609335 M(U)16x 1,5
G1609339 M(J)20 x 2,5
G1609340 M(J)20x 1,5
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Gewinden | Gewindelehren

UNJC UNJF

390

E-DCT

Gewinden | Gewindelehren | UNJC UNJF

= Einstelllehre fir das Gewindefrésen

= VerkUrzung von Rist- und Bearbeitungszeit

UNJC  UNJF

Fur 3B

EDP

G1609623
G1609624
G1609625
G1609626
G1609627
G1609628
G1609631
G1609632
G1609635
G1609636
G1609638

GewindegroB3e

1/4 - 20 UN(J)C
1/4 - 28 UN(J)F
5/16- 18 UN(J)C
5/16 - 24 UN(J)F
3/8-16 UN(J)C
3/8-24 UN(J)F
1/2-13 UN(J)C
1/2-20 UN(J)F
5/8-11UNU)C
5/8-18 UN(J)F
3/4-16 UN(J)F

Fur EG-3B Helicoil

EDP

G1609723
G1609724
G1609726
G1609728
G1609731
G1609732
G1609736
G1609738

GewindegréB3e

1/4 - 20 EG-UN(J)C
1/4 - 28 EG-UN(J)F
5/16 - 24 EG-UN(J)F
3/8-24 EG-UN(J)F
1/2-13 EG-UN(J)C
1/2 - 20 EG-UN(J)F
5/8 - 18 EG-UN(J)F
3/4-16 EG-UN(J)F




DCT

Gewinden | Gewindelehren | Metrisch

= Einstelllehre fiir das Gewindefrasen
= VerkUrzung von Rist- und Bearbeitungszeit

= Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 6H

c
[
S
<
K]
[
°
£
2
v
)
c
[
]
£
2
v
)
EDP Gewindegrofe Messbare Tiefe (mm) im Sackloch Hulsendurchmesser

9342000 M6 x 1-1,5D 9 13

9342001 M8x1,25-1,5D 12 13

9342002 M8x1-1,5D 12 13

9342003 M10x1,5-1,2D 12 15

9342004 M10x 1-1,2D 12 15

9342005 M12x1,75-1,2D 14,4 17

9342006 M12x1,5-1,2D 14,4 17

9342007 M12x1,25-1,2D 14,4 17

9342008 M14x2-1,2D 16,8 19 S

9342009 M14x1,5-1,2D 16,8 19 ko)

9342010 M14x1-1,2D 16,8 19 S

9342011 M16x2-1D 16 21 [

9342012 M16x1,5-1D 16 21 =

9342013 M18x2,5-1D 18 23

9342014 M18x1,5-1D 18 23

9342015 M20x2,5-1D 20 25

9342016 M20x1,5-1D 20 25

9342017 M24x3-1D 24 29
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Gewinden | Gewindelehren

Y
=
=
2
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DCT

Gewinden | Gewindelehren | UNJF

= Finstelllehre fur das Gewindefrasen
= Verklrzung von Rust- und Bearbeitungszeit

= Messbereich von +100% bis -50% der Gewindetoleranz 3B

9342018 5/16 - 24UNJF - 1,5D




DCT75

Gewinden | Gewindelehren | M MJ

= Einstelllehre fir das Gewindefrasen

= Verklrzung von Rust- und Bearbeitungszeit

c
@
S
<
K]
o}
°
£
2
o
O
c
@
©
£
2
o
O
9342019 M6 x 1 6,2 0 1/25
9342021 M8 x 1 2 1/25
9342023 M10x 1,25 3 0 1/25
9342025 M12x 1,75 9 12 1/25
9342027 M16x1,5 8 16 1725 2
I
=
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DCT75

Gewinden | Gewindelehren | UNC

= Einstelllehre fir das Gewindefrasen

= Verklrzung von Rust- und Bearbeitungszeit

Gewinden | Gewindelehren

9342028 1/4-20 UNC 7 10 1/25

9342030 5/16 - 18 UNC 7 10 1/25

9342032 5/16 - 32 UNEF 5 10 1/25

9342034 3/8-24 UNF 7 10 1/25

9342036 7/16 - 20 UNF 7 12 1/25

083
9342038 1/2-20 UNF 7 13 1/25

I
[ Y A
[ e A P
[ e A
[ e A
[ e A
[ e O
[ Y A P
[ Y A
[ Y A
[ Y A
[ e A P
[ e A
[ e A
[ e A
[ e O
[ Y A

v
=
)
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DCT75

Gewinden | Gewindelehren | R (PT)

= Einstelllehre fir das Gewindefrasen

= Verklrzung von Rust- und Bearbeitungszeit

Gewinden | Gewindelehren

9342039 R(PT) 1/16 0 1/16

9342041 R(PT) 1/4 4 116
- RPT3B

R (PT)

395



Gewinden | Gewindelehren

396

DCT75 DIGITALE MESSUHR

Gewinden | Gewindelehren

Leistungsstark

Digitale Messuhr
Hohe Mess- und Rechengenauigkeit dank digitalem Display

EDP GewindegroRe Uberwurf
9342052 M6 ~M16 U1/4 ~1/2 23,5
9342053 R(PT) 1/16 ~3/8 23,5

DCON Verjiingung
17,5 1/25
17,5 1/16

DCT75 und Height Master sind grundsatzlich als Set zu verwenden.



DCT75 HEIGHT MASTER

Gewinden | Gewindelehren

=
[
S
K=
2
[
o
£
2
(]
)
=
(Y]
o
£
H
v
L)
9342043 28
s
9342045 285
I
9342047 29
0
9342049
9342051 "'_‘
e
oc

I
30
|
|
|
[
[
|
|
e
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DCT75 und Height Master sind grundsétzlich als Set zu verwenden.



Gewinden | Gewindeschneideisen
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223B

Gewinden | Gewindeschneideisen | Metrisch

HSS Gewindeschneideisen DIN223B
Unbeschichtet

Drallnut fir frontale Spanabfuhr

Doppelseitige Verwendung

16213871
16214971
16216172
16217974
16220275

16222875




223B

Gewinden | Gewindeschneideisen | G

HSS Gewindeschneideisen DIN223B
Unbeschichtet

Drallnut fir frontale Spanabfuhr

Doppelseitige Verwendung

16281974

16282175

Gewinden | Gewindeschneideisen

399



SCHNITTDATEN

Gewinden | Gewindefraser | Schnittdaten

Werkstoff Vc (m/min) F (mm/Zahn)
« S
Stahle mit geringer Zugfestigkeit C~0,25% 80~160 0,01~0,05
Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% 80~160 0,01~0,05
Stéhle mit hoher Zugfestigkeit C~0,45% 80~160 0,01~0,05
Legierter Stahl 42CrMo4 60~120 0,01~0,05
25~45 HRC 80~200 0,01~0,05
Gehérteter Stahl 45~55 HRC = =
50~60 HRC = =
Edelstahl 1.4301 60~120 0,01~0,05
Werkzeugstahl 1.2379 - -
Stahlguss SC 60~120 0,01~0,05
Gusseisen FC 80~160 0,01~0,05
Duktiles Gusseisen FCD 60~120 0,01~0,05
Kupfer Cu 80~160 0,03~0,1
Messing Bs 80~160 0,03~0,1
Messingguss BsC 80~160 0,03~0,1
Bronze PB 80~160 0,03~0,1
- Alumunium, gewalzter Stahl AL 80~160 0,03~0,1
3 Alu-Guss-Legierung AC, ADC 100~300 0,05~0,2
,:g Magnesiumgusslegierung MC 100~300 0,05~0,2
% Zinkgusslegierung ZDC 100~300 0,05~0,2
E Titanlegierungen Ti-6AL-4V - -
5 Nickellegierungen Inconel® - -
O Duroplast - 80~160 0,03~0,1
= Thermoplast - 80~160 0,03~0,1
% 1. Die angegebenen Schnittdaten gelten fiir das Bohren mit wasserléslichen Kiihimitteln.
.E 2. Wasserlésliches Ol ist zum Gewindeschneiden in Magnesiumlegirungen ungeeignet.
; 3. Passen Sie die Schnittbedingungen je nach Stabilitét der Maschine, Werkzeugaufnahmen und Werkstiickspannung an.
8 4. Bei zu langen Gewinden oder bei der Bearbeitung von Gewinden mit groer Steigung miissen Sie einen geringeren Vorschub wéhlen und den Bearbeitungsprozess in mehrere Abschnitte einteilen.
5. Wenn ein zu bearbeitendes Parallel-Innengewinde konisch zulduft und die Gut-Lehre nicht hindurch passt, fihren Sie zusatzlich einen Nullschnitt durch (Schlichtbearbeitung).

WH-VM-PNC/WX-ST-PNC-3P

= -

. Werkstoff Vc (m/min) F (mm/Zahn)
«
Stdhle mit geringer Zugfestigkeit C~0,25% 60~90 0,02~0,08
q:) Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% 60~90 0,02~0,08
E Stahle mit hoher Zugfestigkeit C~0,45% 60~90 0,02~0,08
g Legierter Stahl 42CrMo4 30~60 0,01~0,03
c 25~45 HRC 30~60 0,01~0,03
-S Gehérteter Stahl 45~55 HRC 30~60 0,01~0,03
v 50~60 HRC = =
Edelstahl 1.4301 60~90 0,02~008
Werkzeugstahl 1.2379 - -
Stahlguss SC 40~65 0,02~0,09
Gusseisen FC 50~100 0,03~0,1
Duktiles Gusseisen FCD 50~70 0,03~0,1
Kupfer Cu - -
Messing Bs = =
Messingguss BsC 50~100 0,02~0,06
Bronze PB 50~100 0,02~0,06
Alumunium, gewalzter Stahl AL 50~100 0,02~0,06
Alu-Guss-Legierung AC, ADC 50~100 0,02~0,06
Magnesiumgusslegierung MC 50~100 0,02~0,06
Zinkgusslegierung ZDC 50~100 0,02~0,06
Titanlegierungen Ti-6AL-4V 20~60 0,01~0,03
Nickellegierungen Inconel® 20~60 0,01~0,03
Duroplast - 50~100 0,02~0,06
Thermoplast - 50~100 0,02~0,06

400



SCHNITTDATEN

Gewinden | Gewindefraser | Schnittdaten

AT-2 / WH(O)-EM-PNC

Stihle mit geringem Kohlenstoffgehalt Stahle mit geringem Legierter Stahl
~C0.25% Kohlenstoffgehalt 42CrMo4
! C~0,45%
Empfohlenes Kiihimittel Emulsion Emulsion Emulsion
Ve 35~55 80 ~ 160 60 ~ 120
(m/min)
Gewinde | GEWiINnde- DC Drehzahl Vorschub | Vorschub pro Drehzahl VorschL_lb Vorschub pro Drehzahl VorschL_lb Vorschub pro
groBe (min) (mm/min) Zahn (mm/z) (min™) (mm/min) Zahn (mm/z) (min™) (mm/min) Zahn (mm/z)
M3 x0,5 24 5.968 48 0,01 10.610 85 0,01 7.958 64 0,01
M4 x0,7 Bl 4.621 62 0,015 8.214 111 0,015 6.161 83 0,015
M5x0,8 4 3.581 49 0,017 6.366 87 0,017 4.775 65 0,017
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 5.536 103 0,02 4.152 78 0,02
M M8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 4.107 11 0,03 3.080 83 0,03
M10x1,5 7,5 1.910 67 0,035 3.395 119 0,035 2.546 89 0,035
M 12 x1,75 9 1.592 72 0,045 2.829 127 0,045 2122 95 0,045
M 16 x2 11,7 1.224 72 0,055 2.176 129 0,055 1.632 96 0,055
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.819 97 0,06 1.364 73 0,06
M 20 x2,5 15,7 912 51 0,065 1.622 91 0,065 1.216 68 0,065
No, 8 -32UNC 3,1 4621 47 0,01 8214 84 0,01 6.161 63 0,01
No, 10 - 24UNC 3,7 3.871 54 0,015 6.882 96 0,015 5.162 72 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 3.148 89 0,025 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 4.468 151 0,03 3.351 113 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 2.138 89 0,035 3.801 158 0,035 2.851 118 0,035 i
7/16 - 14UNC 7,7 1.860 91 0,04 3.307 162 0,04 2480 122 0,04 g
1/2 - 13UNC &2 1.557 77 0,045 2.768 137 0,045 2.076 103 0,045 Ho
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 5.302 *1 0,025 3.976 *1 0,025 .
Rc 1/8-28 576 2512 *1 0,03 4.465 *1 0,03 3.349 *1 0,03 %
(PT) 1/4-19 7,98 1.814 *1 0,04 3.225 *1 0,04 2419 *1 0,04 c
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 2.654 *1 0,045 1.990 *1 0,045 =
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 5
1-1 15,54 930 *1 0,065 1.654 *1 0,065 1.240 *1 0,065 U]
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 5.304 *1 0,025 3.978 *1 0,025 i
1/8-27 576 2513 *1 0,03 4.467 *1 0,03 3.350 *1 0,03 c
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 3.227 *1 0,04 2420 *1 0,04 [
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 2.655 *1 0,045 1.991 *1 0,045 -g
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 o—
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 1.653 *1 0,065 1.240 *1 0,065 q;)
O
Gehérteter Stahl
25~45 HRC 45~50 HRC 50~65 HRC
Empfohlenes KihImittel Druckluft
Ve 35~75 35~65 35 ~55
(m/min)
Gewinde | G€WINnde- DC Drehzahl Vorschqb Vorschub pro Drehzahl Vorschqb Vorschub pro Drehzahl VorschL_Jb Vorschub pro
gréRe (min?) (mm/min) | Zahn (mm/z) (min?) (mm/min) | Zahn (mm/z) (min?) (mm/min) | Zahn (mm/z) c
M3 x0,5 24 5.968 48 0,01 5.968 48 0,01 5.968 48 0,01 3
M4 x0,7 341 4.621 62 0,015 4.621 62 0,015 4.621 62 0,015 (1}
M5 x0,8 4 3.581 49 0,017 3.581 49 0,017 3.581 49 0,017 B
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 3.114 58 0,02 3.114 58 0,02 b=
M M8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 2310 62 0,03 2310 62 0,03 E
M10x1,5 7,5 1.910 67 0,035 1.910 67 0,035 1.910 67 0,035 [v]
M12x1,75 9 1.592 72 0,045 1.592 72 0,045 1.592 72 0,045 v
M 16 x2 1,7 1.224 72 0,055 1.224 72 0,055 1.224 72 0,055
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.023 55 0,06 1.023 55 0,06
M 20 x2,5 15,7 912 51 0,065 912 51 0,065 912 51 0,065
No, 8 -32UNC 3,1 4.621 47 0,01 4.621 47 0,01 4.621 47 0,01
No, 10 - 24UNC 37 3.871 54 0,015 3.871 54 0,015 3.871 54 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 2513 85 0,03 2513 85 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 2.138 89 0,035 2138 89 0,035 2.138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 1.860 91 0,04 1.860 91 0,04 1.860 91 0,04
1/2-13UNC 9,2 1.557 77 0,045 1.557 77 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 2.982 *1 0,025 2.982 *1 0,025
Rc 1/8-28 576 2512 *1 0,03 2512 *1 0,03 2512 *1 0,03
(PT) 1/4-19 7,98 1.814 *1 0,04 1.814 *1 0,04 1.814 *1 0,04
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-11 15,54 930 *1 0,065 930 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 2.984 *1 0,025 2.984 *1 0,025
1/8-27 5,76 2513 *1 0,03 2513 *1 0,03 2513 *1 0,03
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 1.815 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 930 *1 0,065 930 *1 0,065
1. Diese Tabelle zeigt Standard Schnittwerte. Zum Erstellen des NC-Programms wird die Software ThreadPro empfohlen.
2. Passen Sie die Schnittbedingungen je nach Stabilitét der Maschine, Werkzeugaufnahme und Werkstiickspannung an.
3. Fur bestmdgliche MaBhaltigkeit sollten Vibrationen so gering wie moglich gehalten werden.
4. Beim Bearbeiten von Magnesiumlegierungen bitte das vom Hersteller empfohlene Kiihimittel verwenden. Bitte versuchen Sie die Spane gut zu verteilen um Selbstentziindung zu vermeiden.
5. Die Spindeldrehrichtung muss entgegen dem Uhrzeigersinn sein da die Werkzeuge linkkschneidend sind.

401



Gewinden | Gewindefraser

Schnittdaten

402

SCHNITTDATEN

Gewinden | Gewindefraser | Schnittdaten

AT-2 / WH(O)-EM-PNC

- : Edelstahl - Stahlguss - Gusseisen Kupfer - Messing - Messingguss - Bronze
leg. Stahle G-GG Cu-Bs-BsC-PB
1.4301 - 42CrMo4 ~20HRC 20HRC~
Empfohlenes KiihImittel Emulsion Druckluft Emulsion
ve 35~100 35~100 35~100 35~75
(m/min)
Gewinde  GEWiINde- DC Drehzahl | Vorschub | Vorschubpro = Drehzahl | Vorschub Vorschub pro Drehzahl | Vorschub Vorschub pro Drehzahl Vorschgb Vorschub pro
groBe (min?) | (mm/min) | Zahn(mm/2) (min™) | (mm/min) Zahn (mm/z) (mMin") | (mm/min) Zahn (mm/z) (min?) | (mm/min) Zahn (mm/z)
M 3 x0,5 24 5.968 48 0,01 7.958 64 0,01 7.958 64 0,01 5.968 48 0,01
M4 x0,7 31 4621 62 0,015 6.161 83 0,015 6.161 83 0,015 4621 62 0,015
M 5 x0,8 4 3.581 49 0,017 4775 65 0,017 4775 65 0,017 3.581 49 0,017
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 4.152 78 0,02 4.152 78 0,02 3.114 58 0,02
M M 8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 3.080 83 0,03 3.080 83 0,03 2310 62 0,03
M10x1,5 75 1.910 67 0,035 2.546 89 0,035 2.546 89 0,035 1.910 67 0,035
M 12 x1,75 9 1.592 72 0,045 2122 95 0,045 2122 95 0,045 1.592 72 0,045
M 16 x2 1,7 1.224 72 0,055 1.632 96 0,055 1.632 96 0,055 1.224 72 0,055
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.364 73 0,06 1.364 73 0,06 1.023 55 0,06
M 20 x2,5 15,7 912 51 0,065 1.216 68 0,065 1.216 68 0,065 912 51 0,065
No, 8- 32UNC 3,1 4621 47 0,01 6.161 63 0,01 6.161 63 0,01 4.621 47 0,01
No, 10 - 24UNC BY 3.871 54 0,015 5.162 72 0,015 5.162 72 0,015 3.871 54 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 3.148 89 0,025 4.197 119 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 4.197 119 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 3.351 113 0,03 3.351 113 0,03 2513 85 0,03
3/8- 16UNC 6,7 2.138 89 0,035 2.851 118 0,035 2.851 118 0,035 2.138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 1.860 91 0,04 2.480 122 0,04 2.480 122 0,04 1.860 91 0,04
1/2-13UNC 92 1.557 77 0,045 2.076 103 0,045 2.076 103 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 3.976 *1 0,025 3.976 *1 0,025 2.982 *1 0,025
Rc 1/8-28 576 2512 *1 0,03 3.349 *1 0,03 3.349 *1 0,03 2512 *1 0,03
*T) 1/4-19 7,98 1.814 1 0,04 2419 * 0,04 2419 * 0,04 1.814 1 0,04
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-11 15,54 930 *1 0,065 1.240 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 3.978 *1 0,025 3.978 *1 0,025 2.984 *1 0,025
1/8-27 576 2513 *1 0,03 3.350 *1 0,03 3.350 *1 0,03 2513 *1 0,03
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 2420 *1 0,04 2420 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 1.240 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
Alumunium, gewalzter Stahl - Magnesiumgusslegierung - Titanlegierungen
Alu-Guss-Legierung Zinkgusslegierung Ti-6Al-4V
AL-AC _ADC MC-2ZDC
Empfohlenes KiihImittel Emulsion Emulsion Emulsion
Ve
. 35~100 35~100 35~55
(m/min)
Gewinde | GEWiINde- DC Drehzahl Vorschgb Vorschub pro Drehzahl Vorschgb Vorschub pro Drehzahl VorschL_lb Vorschub pro
groBe (min) (mm/min) Zahn (mm/z) (min™) (mm/min) Zahn (mm/z) (min™) (mm/min) Zahn (mm/z)
M3 x0,5 24 10.610 85 0,01 7.958 64 0,01 5.968 48 0,01
M4 x0,7 3,1 8.214 111 0,015 6.161 83 0,015 4.621 62 0,015
M5 x0,8 4 6.366 87 0,017 4.775 65 0,017 3.581 49 0,017
M6 x1 4,6 5.536 103 0,02 4.152 78 0,02 3.114 58 0,02
M M8 x1,25 6,2 4107 111 0,03 3.080 83 0,03 2310 62 0,03
M10x1,5 75 3.395 119 0,035 2.546 89 0,035 1.910 67 0,035
M12x1,75 9 2.829 127 0,045 2122 95 0,045 1.592 72 0,045
M 16 x2 1,7 2.176 129 0,055 1.632 96 0,055 1.224 72 0,055
M 18x2,5 14 1.819 97 0,06 1.364 73 0,06 1.023 55 0,06
M 20 x2,5 15,7 1.622 91 0,065 1.216 68 0,065 912 51 0,065
No, 8- 32UNC 31 8214 84 0,01 6.161 63 0,01 4621 47 0,01
No, 10 - 24UNC BY 6.882 96 0,015 5.162 72 0,015 3.871 54 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 5.597 159 0,025 4197 119 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 4.468 151 0,03 3.351 113 0,03 2513 85 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 3.801 158 0,035 2.851 118 0,035 2.138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 3.307 162 0,04 2480 122 0,04 1.860 91 0,04
1/2-13UNC G2 2.768 137 0,045 2.076 103 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 5.302 *1 0,025 3.976 *1 0,025 2.982 *1 0,025
Rc 1/8-28 576 4.465 *1 0,03 3.349 *1 0,03 2.512 *1 0,03
(PT) 1/4-19 7,98 3.225 *1 0,04 2419 *1 0,04 1.814 *1 0,04
3/8-19 9,68 2,654 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
=i 15,54 1.654 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 5.304 *1 0,025 3.978 *1 0,025 2.984 *1 0,025
1/8-27 5,76 4467 1 0,03 3.350 ] 0,03 2513 ] 0,03
NPT 1/4-18 7,98 3.227 *1 0,04 2420 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 2.655 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 1,653 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065

1. Diese Tabelle zeigt Standard Schnittwerte. Zum Erstellen des NC-Programms wird die Software ThreadPro empfohlen.
2. Passen Sie die Schnittbedingungen je nach Stabilitét der Maschine, Werkzeugaufnahmen und Werkstiickspannung an.
3. Fiir bestmégliche MaBhaltigkeit sollten Vibrationen so gering wie moglich gehalten werden.
4. Beim Bearbeiten von Magnesiumlegierungen bitte das vom Hersteller empfohlene KihImittel verwenden. Bitte versuchen Sie die Spane gut zu verteilen um Selbstentziindung zu vermeiden.
5. Die Spindeldrehrichtung muss entgegen dem Uhrzeigersinn sein da die Werkzeuge linkkschneidend sind.

* Bei Titan oder Ni-Legierungen kénnen die angegebenen Schnittdaten nur in Verbindung mit Emulsion und einer Gewindetiefe von ca. 1xD umgesetzt werden oder mit einer Abmessung mit innerer
KiihImittelzufuhr (Ubersicht innere Kihimittelzufuhr: O Markierung).
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AT-2 /WH(O)-EM-PNC

Ni-Legierungen - Inconel Kunststoffe
Empfohlenes KiihImittel Emulsion Emulsion
e 35~55 35~100
(m/min)
) Gewinde- Drehzahl Vorschub Vorschub pro Zahn Drehzahl Vorschub Vorschub pro Zahn
Gewinde L DC S . . .
gréRe (min™) (mm/min) (mm/z) (min™) (mm/min) (mm/z)
M3 x0,5 24 4.642 37 0,01 7.958 64 0,01
M4 x0,7 3,1 3.594 49 0,015 6.161 83 0,015
M5 x0,8 4 2.785 38 0,017 4.775 65 0,017
M6 x1 4,6 2422 45 0,02 4.152 78 0,02
M M8 x1,25 6,2 1.797 49 0,03 3.080 83 0,03
M10x1,5 7.5 1.485 52 0,035 2.546 89 0,035
M 12 x1,75 ¢ 1.238 56 0,045 2122 95 0,045
M 16 x2 11,7 952 56 0,055 1.632 96 0,055
M18x2,5 14 796 42 0,06 1.364 73 0,06
M 20 x2,5 15,7 710 40 0,065 1.216 68 0,065
No, 8 - 32UNC BAl 3.594 37 0,01 6.161 63 0,01
No, 10 - 24UNC 3,7 3.011 42 0,015 5.162 72 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 2.449 69 0,025 4.197 119 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 2449 69 0,025 4.197 119 0,025
5/16 - 18UNC 57 1.955 66 0,03 3.351 113 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 1.663 69 0,035 2.851 118 0,035 i
7/16 - 14UNC 7.7 1.447 71 0,04 2480 122 0,04 g
1/2-13UNC 9,2 1.211 60 0,045 2.076 103 0,045 Ho
1/16-28 4,86 2320 *1 0,025 3.976 *1 0,025 .
Rc 1/8-28 576 1.954 *1 0,03 3.349 *1 0,03 (]
PT) 1/4-19 7,98 1411 *1 0,04 2419 *1 0,04 -g
3/8-19 9,68 1.161 *1 0,045 1.990 *1 0,045 =
1/2-14 11,61 969 *1 0,055 1.661 *1 0,055 2
1-11 15,54 724 *1 0,065 1.240 *1 0,065 8
1/16-27 4,86 2321 *1 0,025 3.978 *1 0,025 —_
1/8-27 576 1.954 *1 0,03 3.350 *1 0,03 c
NPT 1/4-18 7,98 1412 *1 0,04 2420 *1 0,04 [
3/8-18 9,68 1.161 *1 0,045 1.991 *1 0,045 T
1/2-14 11,61 969 *1 0,055 1.661 *1 0,055 .E
1-111/2 15,54 723 *1 0,065 1.240 *1 0,065 q;)
O
1. Diese Tabelle zeigt Standard Schnittwerte. Zum Erstellen des NC-Programms wird die Software ThreadPro empfohlen.
2. Passen Sie die Schnittbedingungen je nach Stabilitdt der Maschine, Werkzeugaufnahmen und Werkstiickspannung an.
3. Fur bestmdgliche MaBhaltigkeit sollten Vibrationen so gering wie moglich gehalten werden.
4. Beim Bearbeiten von Magnesiumlegierungen bitte das vom Hersteller empfohlene Kiihimittel verwenden. Bitte versuchen Sie die Spane gut zu verteilen um Selbstentziindung zu vermeiden.
5. Die Spindeldrehrichtung muss entgegen dem Uhrzeigersinn sein da die Werkzeuge linkkschneidend sind.
* Bei Titan oder Ni-Legierungen kénnen die angegebenen Schnittdaten nur in Verbindung mit Emulsion und einer Gewindetiefe von ca. 1xD umgesetzt werden oder mit einer Abmessung mit innerer
KiihImittelzufuhr (Ubersicht innere KiihImittelzufuhr: O Markierung).

c
7]
=]
S
Formel zur Berechnung des Vorschubs auf der Mittelpunktbahn beim Gewindefrasen £
£
1%}
0

vi  Vorschub (mm/min) z Anzahl Schneiden

fzxzxnx(Dm-Dc) Dm Nenn-@ (mm) f  Vorschub (mm/z)

Vi= i
f Dm (mm/min) Dc  Werkzeug-@ (mm) n Drehzahl (min’)
Vermerk Innen-@ Aussen-@

Beim Frasen von Innen- oder AuBengewinden bezieht sich der Vorschub auf die Mittelpunktsbahn des Werkzeuges. Mit
der Formel kann der Vorschub auf der Mittelpunktbahn in Abhéngigkeit des Vorschubs an der Schneide, des Nenn- und
Werkzeugdurchmessers berechnet werden.
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AT-2 R-SPEC

Alu-Guss-Legierung

AC4C - ADC
Emulsion

Aluminiumlegierung
Magnesiumlegierung

A5052 - A7075 - AZ91 - AZ80A
Emulsion

Kupferlegierung

C1100
Emulsion

100~300m/min

100~300m/min

Ve 100~300m/min
Durchmesser/
Langenverhaltnis 2XD 2,5XD 2XD 2,5XD 2XD 2,5XD
Gewinde- DC S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
gr(jBe (min?) |(mm/min.)| (mm/z) (min") | (mm/min.)| (mm/z) (min) | (mm/min.)| (mm/z) (min?) |(mm/min.)| (mm/z) (min) | (mm/min.)| (mm/z) (min”) | (mm/min.)| (mm/z)
M 3X0,5 24 113263 1.592 03 13.263  1.592 03 13.263 159 0,03 13263 159 0,03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03
M 4X0,7 31 14375 1.941 0,3 14375 1.941 0,3 14375 194 0,03 14375 194 0,03 14.375 194 0,03 14.375 194 0,03
M 5X0,8 4 15915 1910 0,3 12732 1528 0,3 15915 255 0,04 12.732 204 0,04 15.915 255 0,04 12.732 204 0,04
M6X1 4,6 15224 2.842 0,4 11.072  2.067 0,4 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04
M 8X1,25 6,2 12322 2218 04 8.214 1.479 04 12.322 277 0,05 8.214 185 0,05 12322 277 0,05 8214 185 0,05
M 10X 1,5 7,5 10.186  2.037 0,4 6.791 1.358 0,4 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05
M 12X1,75 9 8.488 1.698 04 5.659 1.132 04 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05

1. AT-2 R-SPEC ist nur fiir Innengewinde geeignet.
2. Die Tabelle zeigt Standard Schnittwerte. Zum Erstellen des NC-Programms wird die Software ThreadPro empfohlen.
3. Bitte wahlen sie "kontinuierlich" bei "Art des Bearbeitungsdurchlaufs" im ThreadPro. Passen Sie die Schnittbedingungen je nach Stabilitét der Maschine, Werkzeugaufnahmen und Werkstiickspannung an.
4. Fur bestmdgliche MaBhaltigkeit sollten Vibrationen so gering wie méglich gehalten werden.
5. Beim Bearbeiten von Magnesiumlegierungen bitte das vom Hersteller empfohlene Kiihimittel verwenden. Bitte versuchen Sie die Spane gut zu verteilen um Selbstentziindung zu vermeiden.
6. Die Spindeldrehrichtung muss entgegen dem Uhrzeigersinn sein da die Werkzeuge linksschneidend sind.

Anmerkung: Die Bodenflache sieht aus wie im Bild
dargestellt. Stellen Sie vor der Bearbeitung sicher das diese
so akzeptabel ist.
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WXO-ST-PNC

Werkstoff Vc (m/min) F (mm/Zahn)
- P
Stdhle mit geringer Zugfestigkeit C~0,25% 80~120 0,04~0,1
Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% 80~120 0,04~0,1
Stéhle mit hoher Zugfestigkeit C~0,45% 80~120 0,04~0,1
Legierter Stahl 42CrMo4 80~120 0,02~0,08
25~45 HRC 60~100 0,02~0,08
Gehérteter Stahl 45~55 HRC - -
50~60 HRC = =
Edelstahl 1.4301 40~80 0,02~0,06
Werkzeugstahl 1.2379 - -
Stahlguss SC 40~65 0,02~0,09
Gusseisen FC 50~100 0,03~0,1
Duktiles Gusseisen FCD 50~65 0,03~0,1
Kupfer Cu 65~130 0,03~0,1
Messing Bs 65~130 0,03~0,1
Messingguss BsC 65~130 0,03~0,1
Bronze PB 65~130 0,03~0,1
Alumunium, gewalzter Stahl AL 50~70 0,03~0,1
Alu-Guss-Legierung AC, ADC 65~130 0,03~0,1
Magnesiumgusslegierung MC 65~130 0,03~0,1
Zinkgusslegierung ZDC 65~130 0,03~0,1
Titanlegierungen Ti-6AL-4V 20~60 0,02~0,06
Nickellegierungen Inconel® 20~60 0,01~0,03
Duroplast - 65~130 0,03~0,13
Thermoplast - 65~130 0,03~0,13
WX-PNC
———
(D
- Werkstoff Vc (m/min) F (mm/Zahn)
A -
Stahle mit geringer Zugfestigkeit C~0,25% 50~75 0,01~0,11
Stahle mit mittlerer Zugfestigkeit C~0,25% ~ 0,45% 40~70 0,01~0,11
Stahle mit hoher Zugfestigkeit C~0,45% 40~70 0,01~0,01
Legierter Stahl 42CrMo4 15~30 0,01~0,03
25~45 HRC 15~30 0,01~0,03
Gehérteter Stahl 45~55 HRC = =
50~60 HRC = =
Edelstahl 1.4301 20~40 0,01~0,06
Werkzeugstahl 1.2379 - -
Stahlguss SC 40~65 0,02~0,09
Gusseisen FC 50~100 0,03~0,1
Duktiles Gusseisen FCD 50~65 0,03~0,1
Kupfer Cu 65~130 0,03~0,1
Messing Bs 65~130 0,03~0,1
Messingguss BsC 65~130 0,03~0,1
Bronze PB 65~130 0,03~0,1
Alumunium, gewalzter Stahl AL 50~70 0,03~0,1
Alu-Guss-Legierung AC, ADC 65~130 0,03~0,1
Magnesiumgusslegierung MC 65~130 0,03~0,1
Zinkgusslegierung ZDC 65~130 0,03~0,1
Titanlegierungen Ti-6AL-4V 20~60 0,02~0,06
Nickellegierungen Inconel® 20~60 0,01~0,03
Duroplast - 65~130 0,03~0,13
Thermoplast - 65~130 0,03~0,13
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Bohren | Kurzzeichenerklérung

Schneidstoff

CARBIDE \ollhartmetall HSS-Co  HSS-Kobalt (Co8)
PM Fggéeirr\}ésa” HS (PM-TT5) SPH  Super Premium HSS
HSS  Hss

Beschichtung / Oberflichenbehandlung

Mehrlagenbeschichtung TiAIN Mehrlagenbeschichtung TiAIN
X WX
Glatte Beschich Beschich TiN
SC atte Beschichtung TiN eschichtung Ti
I I
o Mehrlagenbeschichtung TiAIN Mehrlagenbeschichtung TiCN
TiAIN v
Mehrl beschichtung WXS Mehrl beschichtung WXL
WXS ehrlagenbeschichtung WXL ehrlagenbeschichtung
Di beschich Ichadabeschich
DIA iamantbeschichtet IchAda chadabeschic tet
Winkel
WS Drallwinkel
30° rallwinke
Werkzeugtoleranz
Y
=
‘l Werkzeugtoleranz O Werkzeugtoleranz fir Reibahle
h8 0~+0005
Schaft
- Toleranz Schaftdurchmesser m Zum Einschrumpfen geeignet
h7 FIT
= \Mitnehmer [CT  Weldon-Spannflache
Bohrtiefe

5D Bohrtiefe <5D

Kiihlschmiermittel

n Innere Ktihimittelzufuhr Kahlschmiermittel

XPM

HSSE

N

WDI

0X

EgiAs

Spezial Pulvermetall HSS (XPM)
(Co10+V5)

HSSE (3% Vanadium) (V3)

Chromnitrit

Mehrlagenbeschichtung WDI

Dampfangelassen

Beschichtung EgiAs

B Uberlaufschaft

B Whistle notch
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Spitzenwinkel

., Spitzenwinkel
140

Empfehlung

@ Sianl
Hervorragend geeignet
Ol stahl
Geeignet
® | Nichteisenmetalle
Hervorragend geeignet
O Nichteisenmetalle
Geeignet

Gusseisen
Hervorragend geeignet

Edelstahl
Hervorragend geeignet

Edelstahl
Geeignet

Gusseisen
Geeignet

Gehartete Stahle
Hervorragend geeignet

Superlegierungen
Hervorragend geeignet

Superlegierungen Gehértete Stéhle

il
il
il
il

Bl

Geeignet Geeignet
A-Brand
A A-Brand Produkt
()]
S
Seitenangabe ®
~
@
N ., ‘ — . & . . g
Schnittdaten Seitenangabe Schneidkorper Seitenangabe Wendeschneidplatten Seitenangabe _GCJ
U
‘g
N
Anwend e
=]
nwenaung 3
c
E ? [
Fasen Fasen Fasen c
o
- - [+2]
@ 5ohren i Eintauchen ‘ Eintauchen
i ~ |
Produktgruppe Symbol
& Vollbohrer
e Wendeplattenbohrer
‘ Reibahlen
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WERKSTOFFGRUPPEN

Bohren | Uberblick DIN 1SO 513

Werkstoff DIN

C P U 1.0116 (5235J2G3)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1.0401 (C15)
0 25_‘(:): 45% Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt 1.0501 (C35)

1.0535 (C55)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 1.0553 (5355J0)

Legierte Stahle 1.7225 (42CrMo4)

Edelstahl 1.4301 (X5CrNi18-10)

Gusseisen 0.6025 (EN-GJL-250/GG25)
Duktiles Gusseisen 0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)
Aluminium 3.0205 (Al99)
Alu-Guss-Legierungen 3.2581 (G-AlSi12)

Titan 3.7164 (Ti6Al4V)
Nickellegierungen 2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

25-35HRC
35-45HRC
Geharteter Stahl

52-62HRC

c
]
Q.
Q.
=]
o
b=
o
=
wn
X
S
g
c
[
S
<
o
2]

CFRP CFK (kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe)
Honeycomb Wabenmaterial
Graphite Graphit
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AD & ADO SERIES




Schneidstoffsorten & Spanbrecher

412

SCHNEIDSTOFFSORTEN & SPANBRECHER

Wendeplatten | Bohren

Schneidstoffsorten fiir Bohren

Werkstoff SCh;‘oeritdes;Oﬁ' TI[\(l)acskse/n Beschichtung H_ﬁ{}_\e)
XP3425 Trocken PVD 91,8
XP9020 Trocken PVD 91,9
XP9040 Trocken PVD 91,9
XP9020 Nass PVD 91,9
XP9040 Nass PVD 91,9
XP1010 Trocken PVD 91,4
XP1425 Trocken PVD 91,8
XC9025 Trocken CVD 90,8
CK110 Nass - 92

CF225 Nass = 91,8

Oberflachen
H

aupt-

bestandteil
Mehrlagen-

beschichtung

TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN

TIiAIN

Mehrlagen-
beschichtung

TiCN-ALO;

Oberflachen
Beschichtung

Dicke

7 um

3um

3um

3um

3um

6 um

7 pm

6 um

Eigenschaften

Fiir Stahl. Dicke Beschichtung, verschleiB3fest, fiir PXD.

Fiir Stahl und Edelstahl, verschiedene Anwendungen, gute Balance gegen Verschleil und
Ausbriiche, fiir Bohranwendungen.

Fr Stahl und Edelstahl.
Schneidstoff fiir Bohranwendungen. Zaher Schneidstoff, beschichtet gegen Ausbriiche und
Verschleif3.

Fiir Stahl und Edelstahl, verschiedene Anwendungen, gute Balance gegen Verschleil und
Ausbriiche, fiir Bohranwendungen.

Fir Stahl und Edelstahl.
Schneidstoff fiir Bohranwendungen. Zaher Schneidstoff, beschichtet gegen Ausbriiche und
Verschleif3.

Fiir Gusseisen. Widerstandsfahige Schneide durch optimalen Hinterschliff and Spanwinkel.

Fiir Gusseisen.
Robustes Feinstkorn, speziell fiir den Einsatz mit PXD.

Fiir Bohranwendungen in Gusseisen. Zahes, robustes Vollhartmetall, beschichtet gegen Ausbriiche
und VerschleiB.

Fiir Aluminiumlegierungen and Nichteisenmetalle.
Scharfe, polierte Schneide.

Fir Nichteisenmetalle.
Unbeschichtet, robustes Feinstkorn fiir Einsatz mit PXD.

Spanbrecher fiir Bohranwendungen

Werkstoff Schneide

\

R ;Spanwm kel
P4

v
jspanwinkel

Spanbrecher

DN

DM

Stollenbreite
| |-
Spanwinkel

A

DR

Spanwinkel

10°

9°

Eigenschaften

Fur Bohranwendungen in Nichteisenmetallen:
Spanbrecher mit scharfer, polierter Schneide fiir hervorragende Spanabfuhr.

Fiir Bohranwendungen in verschiedenen Werkstoffen (Stahl, Edelstahl, Gusseisen).
Spanbrecher fir allgemeine Anwendungen mit idealem Spanwinkel.

Fur Bohranwendungen in Gusseisen:
Spanbrecher mit hoher Festigkeit durch optimale Geometrie und Spanwinkel.







Produktschaufenster

414

LEGIERTER STAHL

A EgT CARBIDE

ADO serie

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Bohrer aus Vollhartmetall mit
Innenkihlung, EgiAs-Beschichtung

Bis zu 50xD
FUr Stahl allgemein und Gusseisen

715 Abmessungen

3D 5D 10D 15D 20D 25D 30D 40D

B.482 B.484 B.493 B.495 B.497 B.499 B.501 B.502

50D

B.503



FUR EINE VIELZAHL VON
ANWENDUNGEN KONZIPIERT

A m CARBIDE

ADF serie

Erste Wahl in Qualitét und Leistung

Produktschaufenster

Flachbohrer mit EgiAs Beschichtung

Bis zu 3xD

»

FUr Stahl allgemein, Edelstahl und
Gusseisen

488 Abmessungen

2D 3D

B.465 B.469
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OooE §

VIELSEITIGKEIT

A W CARBIDE

ADO-SUS serie

Erste Wahl in Qualitat und Leistung

Bohrer aus Vollhartmetall mit
Innenkihlung, WXL-Beschichtung

Produktschaufenster

Bis zu 8xD

Geometrie fur Edelstahl und
Titanlegierungen

458 Abmessungen

3D 5D 8D

B.475 B.477 B.480
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[ ]
A IchAda  CARBIDE

ADO-MICRO serie

Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

VHM Bohrer mit Innenkthlung, IchAda
Beschichtung

Bis zu 30xD
Fur Stahl allgemein und Edelstahl

71 Abmessungen

2D 5D 12D 15D 20D
B.454 B.455 B.456 B.457 B.458
25D 30D

B.459 B.460

Produktschaufenster
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HOCHVORSCHUB / PRODUKTIVITAT

A W CARBIDE

|
A EgiAs CARBIDE

g ADO-TRS serie TRS serie
5 .
5
_g
% Erste Wahlin Qualitdt und Leistung Erste Wah! in Qualitdt und Leistung
=
=]
'§ Bohrer aus Vollhartmetall mit 3 Bohrer aus Vollhartmetall mit 3
&  Schneiden und Innenkihlung, EgiAs- Schneiden und Innenkdhlung,
Beschichtung WDI-Beschichtung
Bis zu 5xD 10xD
Ermdglicht Vorschibe bis zu 1.000mm/ Ermdglicht Vorschibe bis zu
min in Stahl und Gusseisen 1.000mm/min in Stahl und
Gusseisen
224 Abmessungen
B 11 Abmessungen
3D 5D 100
B.487 B.489 B.491
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GEHARTETE WERKSTOFFE

I
DURORey  CARBIDE

WH55

Vollhartmetallbohrer
mit DUROREY-
Beschichtung

Bis zu 5xD

Fur gehartete
Werkstoffe bis 55 HRC

36 Abmessungen

5D

B.528

|

I
DURRey  CARBIDE

]
DUROREy  CARBIDE

WHO55

Bohrer aus Vollhartmetall
mit Innenkuhlung,
DUROREY-Beschichtung

Bis zu 5xD
FUr gehartete Werkstoffe
bis 55 HRC einschl.

Inconel

54 Abmessungen

5D

B.529

WH70

Vollhartmetallbohrer mit
DUROREY-Beschichtung

Bis zu 3xD

Mit niedrigem Drall
fur hohe Steifigkeit,
Werkstoffe bis 70HRC

101 Abmessungen

3D

B.530

. Produktschaufenster
[ ¢
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Produktschaufenster

420

BEEINDRUCKENDE AUSWAHL

|
WX CARBIDE

WX-MS-GDS

VHM-Mikrobohrer mit WX-

Mehrlagenbeschichtung

Kleine Durchmesser fur
prazises Bohren

241 Abmessungen

5D

B.461

TiN HSSE

wo PM

EX-SUS serie

VPH-GDS

HSSE-Bohrer mit TiN-
Beschichtung

Bis zu 5xD

FUr Edelstahl, Stahl
mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und
Aluminiumguss

635 Abmessungen von @ 0,5-6
mm in 0,01 mm Abstufungen (EX-SUS-
GDS)

3D 5D

B.543 B.550

Bohrer aus Pulvermetall
mit WDI-Beschichtung

Bis zu 3xD

FUr Gusseisen, exotische
Werkstoffe und geharteten
Stahl

126 Abmessungen

3D

B.534




STUFENLOSES TIEFLOCHBOHREN

A EgT CARBIDE

ADO serie

Erste Wahl in Qualitat und
Leistung

Bohrer aus Vollhartmetall
mit Innenkdhlung, EgiAs-
Beschichtung

Bis zu 50xD

Fur Stahl allgemein und
Gusseisen

715 Abmessungen

3D 5D 10D 15D

B.482 B.484 B.493 B.495

25D 30D 40D 50D

B.499 B.501 B.502 B.503

20D

B.497

CARBIDE

HSS-Co

WXL

CAO serie

Bohrer aus Vollhartmetall
mit Innenkuhlung,
unbeschichtet

Bis zu 30xD

FUr Aluminium und
Aluminiumguss

27 Abmessungen

15D 20D 30D

B.504 B.504 B.504

TDXL

HSS-Co Bohrer mit WXL-
Beschichtung

Bis zu 20xD

FUr Stahl, Gusseisen und
Aluminiumguss

103 Abmessungen

10D 15D 20D

B.564 B.566 B.567

Produktschaufenster

421



Bohren | Auswahltabelle

Nach Werkstoff

422

AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Mikrobohrer

werceus Il muten B ol S mm agrend Serie seite ARUSENET Abmessungen
Vollhartmetall n 2 140 0.001-0.010 h6 m A ADO'%'E%RO'ZD B.454 07-2 17
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 h6 m A Aoom 'ECURO'S P B.455 07-2 19
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 h6 @ A ADO'“’,'V'ESO" 20 B.456 1-2 11
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 h6 khm A ADO"V:JESO“ sb B.457 2 1
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 hé m A ADO'N,'V'ESO'ZOD B.458 1-2 11
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 h6 khm A ADO"V,L'ESO'ZS b B.459 2 1
Vollhartmetall n 2 135 -0.009-0 h6 m A ADO'N,'V'ESO'”D B.460 1-2 n
Vollhartmetall - 2 130- 140 0-0.01 h6 F WX-MS-GDS B.461 02-5 241
Vollhartmetall - 2 120 0-0.008 h6 7 MRS-GDL B.464 05-3 75
Bis zu <2D

welzew I nuten S folenz (ST e pgrand Serie see ALTENG” Abmassungen
Vollhartmetall - 2 - h8 hé m A ADF-2D B.465 0,2-20 242
Vollhartmetall - 2 - h8 h6 m A ADFLS-2D B.468 3-20 64
Vollhartmetall - 2 140 h8 hé m A AD-2D B.471 2-20 160
Wendeplatte n 2 - - - - P2D B.626 12-63 77
Wendeplatte n 2 - - - - B B.628 16-43 33
Bis zu <3D

werceus Il muten B ol S mme agrand Serie seite ADUSENE" Abmessungen
Vollhartmetall n 2 140 h8 h6 m A ADO-3D B.482 2-20 109
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé m A ADO-SUS-3D B.475 2-20 176
Vollhartmetall n 2 - h8 h6 m A ADFO-3D B.469 3-20 160
Vollhartmetall - 2 TRIPLE 0-0,02 hé DIA D-STAD B.525 4-8 4
Vollhartmetall - 2 - 0-0,02 hé DIA D-DAD B.526 2,5-9,5 6
Vollhartmetall - 2 - 0-0,02 hé DIA D-GDN90 B.527 2,5-95 6
Vollhartmetall n 3 140 h8 h6 m A ADO-TRS-3D B.487 3-20 112
Vollhartmetall - 2 140 m7 hé m HYP-HP-3D B.505 1-20 154
Vollhartmetall - 2 140 hs h6 m M SEL) B.507 6-14 7
Vollhartmetall n 2 140 hs h6 m e i B516 6-14 6




AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Serie Seite M CFRP
o 0mom sodwe QM4 NOC 6 666 A ACAX T T

ADO-ITICRO-20 B4s4 © © © © © © @ o o o o o
ADO'%'ECURO'SD B455 © © © ®© ® ®© @ o o o o o
ADOMICRO-12D B4S6 © © © © ®© © ® o o o o o
ADO'MB:ESO'“D B457 © © © ®© ® ®© @ o o o o o
ADO-MICRO-20D B453 © © © © ®© © ® o o o o o
APO-NICRO-25D B4Y © © © © © ®© ® o o o o o
ADO-MICRO-30D B4 © © © ©®© © © ® o o o o o

WX-MS-GDS B41 © ® O o o o @ o o

MRS-GDL B464

®

soc,:z% 0’25&)/4% 2035% 40Mod  INOX 66 666 A AGADC T N 25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC S0-TOHRC 2
]
ADF-2D <
NEUE ABMESSUNGEN B4ss NEEENEE EE © O L) S
I
ADFLS-2D B45 ©O © O ©O o o o o o S
wv
E:
AD-2D
NEUEABMESSUNGEN BT @ @ e e e S =
(]
P2D B66 © ®© © ©®© © ®© ® © @ <
NEUE ABMESSUNGEN ; 8
g B2 © © © © © © e e e
Serie Seite M CFRP
o 0250a% sodss Mot INOX 1% 666 N ACAC T Ni  25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC 50-70HRC - 4
5]
ADO-3D B.482 @® ® ® ® O @® ® ©) ©) @ €} ©) k7
5
ADO-SUS-3D B.475 ® ® ® @® @® ® ® () @® ® () (@) =
<
b
ADFO-3D B4 © © © ®© © ® ® O O @ o ©o =
D-STAD B.525 ®
D-DAD B.526 ®
D-GDN90 B.527 ®
ADO-TRS-3D B487 © © © ®© O @ ® o @ o o
HYP-HP-3D B50s © © ®©®© ® O © ® ® o
e B07 © © © © O e @ @ o
R BSk O © © e O © @ @ o n
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Bohren | Auswahltabelle

Nach Werkstoff
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AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Bis zu <3D
welcews [ nuten S folenz (ST pgrand Serie see  AUTEENG" Abmassungen
Vollhartmetall n 2 140 m7 hé m HYP-HPO-3D B.510 3-20 136
Vollhartmetall n 2 140 m7 HE m HYP-HPO-3D-HE B.512 3-20 134
Vollhartmetall n 2 140 m7 HB m R s B.514 3-20 136
Vollhartmetall - 2 120 h8 h6 m\, WH70-DRL B.530 2-12 101
HSSE - 2 120-150 h8 h7 TiN EX-SUS-GDS B.543 0,5-20 635
HSSE - 2 120-130 h8 h7 TN EX-GDS B.556 1-13 193
HSSE - 2 120-140 h8 h7 m NEXUS-GDS B.538 1-12 106
PM - 2 130 h8 h7 W VPH-GDS B.533 05-13 126
Wendeplatte n 2 - - - - P3D B.629 12-63 88
Hartmetall Kopf n 2 140 - - - PXD 3D B.635 14-25,99 13
Wendeplatte n 2 - - - - PHP B.637 14 -40 40
Bis zu <4D
werceus I muten B ol S mme agrend Serie see ALTSENG" Abmessungen
Vollhartmetall - 2 140 h8 h6 m A AD-4D B.473 2-20 149
Wendeplatte n 2 - - - - P4D B.631 12-63 77
Bis zu <5D
welzews I tuten S folernz (ST e pgrand Serie see  ALTENG" Abmessungen
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé m A ADO-5D B.484 2-20 191
Vollhartmetall n 2 140 h8 h6 m A ADO-SUS-5D B.477 2-20 150
Vollhartmetall n 3 140 h8 h6 m A ADO-TRS-5D B.489 3-20 112
Vollhartmetall - 2 140 m7 h6 m HYP-HP-5D B.508 1-20 154
Vollhartmetall n 2 140 m7 hé m HYP-HPO-5D B.517 1-20 156
Vollhartmetall n 2 140 m7 HE m HYP-HPO-5D-HE B.519 3-20 134
Vollhartmetall n 2 140 m7 HB m HYP‘HE‘E)L’JSD'HB B.521 3-20 136
Vollhartmetall - 2 140 h8 h6 m WH55-5D B.528 2-12 36
Vollhartmetall n 2 140 h8 h6 ,m, WHO55-5D B.529 33-12 54
Vollhartmetall - 2 118 0/-0.013 h6 - JOBBER DRILL B.575 1-12,7 125




AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

goc,:z% 0’25%/4% 20/(4:5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
HYP-HPO-3D B.510 (@) O] @ @ (©] O] O] ® (@)
HYP-HPO-3D-HE B.512 (@) O] O] @ (©) O] O] ® (©)
Al B4 © © © © o © e e o
WH70-DRL B.530 @
EX-SUS-GDS B.543 ® ©) ® ® (@]
EX-GDS BSSs O © © ® ©® o o o e e
NEXUS-GDS B.538 ® ©) ® ® ® ®
VPH-GDS B33 O O O O © e ®© © e e e
P3D B9 © © © © © © ®© ®© ©
PXD 3D B3 © © © @ ®© © e e
PHP B7 © © © © e e ®© ®© ®© O O

Serie Seite CFRP

Bohren | Auswahltabelle

go(,:z% 012576’4% zo,c4:s% 420Mo4  INOX 66 666 A AGADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC  50-70HRC
AD-4D B.473 O] O] ® ® (@) ® ® (@]
P4D B.631 ® ® ® ® ® ® ® ® ®

S[)(,:Z% 0/25&)(4% 20/&5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC u: ‘
S
ADO-5D B448s © © © ©®© o ® ® o o @ o o 2
E
ADO-SUS-5D B477 ® ® ® ® ® ® ® o ® ® o o =
E
ADO-TRS-5D B.489 @ @ @ @® (@) @ @ @® =2
HYP-HP-5D B.508 O @ @ @® (@) @ @ @ ©
HYP-HPO-5D B577 © © ©® ©® o ® @ ® o
HYP-HPO-5D-HE B.519 O @ @ @® (@) @ @ @ (@)
”YP‘“:‘E’GSD'“B B521 © ©®© © ® o ® ® ® o
WH55-5D B.528 @ @ (@)
WHO55-5D B.4529 @ @ O} (@)
JOBBER DRILL BS5 © © ©O O o o o o n
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Bohren | Auswahltabelle

Nach Werkstoff
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AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Bis zu <5D
werceug I nuten B olems S e agrand Serie seite ADIEENE” Abmacsungen
HSSE 2 2 120-130 hs h7 N EX-SUS-GDR B.550 2-20 485
HSSE - 2 120-130 hs h7 TN EX-GDR B.559 2-32 249
HSSE - 2 120-130 hs h7 W NEXUS-GDR B.540 2-12 32
HSSE - 2 120 hs h7 T V-SDR B.541 2-13 11
HSS-Co n 2 130 hs h6-h7 T V-HDO-GDR B.537 6-32 %
SPH - 2 120 hs h7 T VP-GDR B.535 2-32 144
PM n 2 120 hs h6-h7 T VP-HO-GDR B.537 6-32 56
Wendeplatte n 2 - - - - P5D B.633 12-63 77
Hartmetall n 2 140 - - - PXD 5D B.636 14-2599 13
Pilotbohrer
werceug B muten B ol S mm arand Serie seite ADOSENE" Abmassungen
Vollhartmetall n 2 160 hs h6 m A ADO-PLT B.492 3,03-12,03 15
Bis zu <8D
wezeug I nuten B olerm: S e arand Serie seite  ARISENET Abmacsungen
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé m A ADO-SUS-8D B.480 2-12 101
Vollhartmetall n 2 140 m7 h6 m HYP-HPO-8D B.523 3-20 134
HSS-Co - 2 130 h8 h7 ™ EX-GDXL-8D B.568 11-13 21
Bis zu <10D
wegeug I e SN toene S mm Agrand Serie seite AUUSENET Abmecsungen
Vollhartmetall n 2 140 e8 h6 m A ADO-10D B.493 2-12,5 101
Vollhartmetall n 3 140 h8 hé W A TRS-HO-10D B.491 5=12 1
HSS-Co - 2 120 h8 h7 m TDXL-10D B.564 1,6-12 103
HSS-Co . 2 130 h8 h7 ™ EX-GDXL-10D B.569 36-13 89




AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

SOC,:Z% 0155:)/4% 20/(4:5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC T Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

EX-SUS-GDR B.550 @® o ® @® )

EX-GDR B.559 (¢} @ @ @ ® () o ©) ©)
NEXUS-GDR B.540 @® o ® @® @ O)

V-SDR B.541 ® @ o @ (¢} (€] ©) ©)
V-HDO-GDR B.537 ® @® @® @® ® (¢} o o @ (@) (@) O]

VP-GDR B.535 ® @ @ @ @® @ o @ (©) (@) O]
VP-HO-GDR B.537 @® @® @® @ ® @® @® o @ O] (@) O] ©)

P5D B.633 ® @ @ @ ® @® @ @ O]
PXD 5D B.636 @® @® @ @ ® @® O] ®

[§ : G . .
<02%  025-04%  2045% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC

ADO-PLT B.492 ©) ® O] O] ©) @ ® O] ®

Bohren | Auswahltabelle

Serie Seite CFRP

I
I
I

42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

<02%  02504% 045%

ADO-SUS-8D B.480 O] @ O] O] ® O] @ (©) ® O] ©) (©) ‘
HYP-HPO-8D B.523 ©) O] O] ® (@) O] O] O] ©)
EX-GDXL-8D B.568 ©) O] ® ® O] O] (©) ©)

Nach Werkstoff

o 02504 sodss Mot INOX 66 666 N AT Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC 50-TOHRC
ADO-10D B.493 ® ® ® ® (¢) ® ® o
TRS-HO-10D B.491 ® ® ® ® ® ®
TDXL-10D B.564 o ® ® ® ® O] ®

EX-GDXL-10D BS%69 © © © @ ® ®© @ o o n
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Nach Werkstoff
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AUSWAHLTABELLE

Bohren | Auswahltabelle | Nach Werkstoff

Bis zu <15D
Werkzeug- Spitzen- Schaft . . Abmessungs- Anzahl an
material n Buten winkel Ul toleranz - BEHET Sl Bl bereich @ Abmessungen
|
Vollhartmetall 2 140 e8 h6 EgiAs A ADO-15D B.469 2,5-12,5 93
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé = CAO-GDXL-15D B.504 3-10 9
]
HSS-Co - 2 120 h8 h7 WXL TDXL-15D B.566 1,6-12 68
HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-15D B.570 2-13 104
Bis zu <20D
Werkzeug- Spitzen- Schaft q n A Abmessungs- Anzahl an
material n DUty winkel VS EETE toleranz - BT S SRS bereich @ Abmessungen
|
Vollhartmetall n 2 140 e8 h6 EgiAs A ADO-20D B.497 25 = 125 93
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé = CAO-GDXL-20D B.504 4-10 9
|
HSS-Co = 2 120 h8 h7 WXL TDXL-20D B.567 1,6-12 48
HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-20D B.572 2-10.9 72
Bis zu <25D
Werkzeug- Spitzen- Schaft g n A Abmessungs- Anzahl an
material n Hliten winkel Lz toleranz - LA EELS EEilS bereich @ Abmessungen
|
Vollhartmetall n 2 140 e8 h6é EgiAs A ADO-25D B.499 25-12 92
HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-25D B.573 B3 36
Bis zu <30D
Werkzeug- Spitzen- Schaft q n i Abmessungs- Anzahl an
material n fluten winkel Leliz toleranz - BREEE ESLS ESIS bereich @ Abmessungen
|
Vollhartmetall n 2 140 e8 h6 Egils A ADO-30D B.501 2,5-10 72
Vollhartmetall n 2 140 h8 hé - CAO-GDXL-30D B.504 5-8 5
HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-30D B.574 3-63 10
Bis zu <40D
Werkzeug- Spitzen- Schaft q . . Abmessungs- Anzahl an
material n Buten winkel o tah toleranz - BEHET Sk Bl bereich @ Abmessungen
]
Vollhartmetall n 2 140 e8 h6 Eifs A Y B.502 3-10 6
Bis zu <50D
Werkzeug- Spitzen- Schaft q , . Abmessungs- Anzahl an
material n ten winkel VS EEnE toleranz - LT Eae ERlE bereich @ Abmessungen
|
Vollhartmetall n 2 140 8 h6 Eifls A Gl EE e B.503 3-8 5
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50(':2% 0'25%’ 9% 20’(4:5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-15D B9y © © © ®© O e© @ o
CAO-GDXL-15D B.504 ©) O] -
TDXL-15D BSss ©O © © @® e ® ® ]
EX-GDXL-15D B.570 ©) O] O] ® O] O] (@) ©) -
50(1:2% 0125_6’ % 20’&5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al AGADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-20D B.497 O] O] @ ® (@) O] O] (©)
CAO-GDXL-20D B.504 o e |
TDXL-20D B.522 ©) O] @ @ O] O] O] -
EX-GDXL-20D BS2 O © © @ e © o o |
goc,:z% 0125_6’ 1% 20’&5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-25D B.499 O] O] O] ® (@) O] O] (©)
EX-GDXL-25D BS3 © © © @ e © o o o
50(’:2% 0’2576’ 9% 2055% 42(rMo4 INOX GG GGG Al AGADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-30D B.501 O] O] @ ® (©) O] O] (©)
CAO-GDXL-30D B.504 o e |
EX-GDXL-30D B.574 ©) O] O] ® O] O] (©) ©) -
Serie Seite P n ‘ H CFRP
50(':2% 0'252)’ 19 20’(4:5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
b B2 © © © @®© O e @ o
50(1:2% O,ZSF(:), % 20,c4:5% 42(rMo4 INOX GG GGG Al AGADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
e B2 © © © ©®© O © @ o
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Fas- & Zentrierwerkzeuge

Werkzeug- Spitzen- Schaft . . Abmessungs- Anzahl an
material n Buten winkel LAl toleranz - BEHET sl St bereich @ Abmessungen
60/90/ —
Vollhartmetall - 2 20 /40 - h7 Egifs A AD-LDS B.577 0,5-12 30
|
Vollhartmetall = 2 920 = h7 Egils A AD-LS-LDS B.578 3-12 6
Vollhartmetall - 2 g0l - h6 - HYP-LDS B.579 3-20 24
HSS = 2 60/90/120 = h7 TiN TIN-NC-LDS B.580 3-25 21
HSS - 2 60/90/120 = h7 = NC-LDS B.581 3-25 27
Wendeplatte - - Al - - - HY-PRO-CARB B.644 9-26,6 12
Wendeplatte - - - - - - PZAG BORE B.640 54 -82 7
Wendeplatte - - - - - - PZAG SS B.639 14-48 11
Wendeplatte n - 90/120 - - - PL,E)ESUSS B.641 14,4/ 17,3 4
Wendeplatte n - 90/120 - - - PL,\IT;USF B.642 14,4/17,3 2
Bohrer zum Entfernen von abgebrochenen Gewindebohrern
Werkzeug- Spitzen- Schaft q n . Abmessungs- Anzahl an
material n futen winkel UallziE toleranz - b SIS B bereich @ Abmessungen
Vollhartmetall - - - - h7 - EX-H-DRL B.532 2-12 11
Reibahlen
Werkzeug- Spitzen- Schaft g . . Abmessungs- Anzahl an
material n futen winkel Ul toleranz - GH LT ERlls Ees bereich @ Abmessungen
Vollhartmetall ° 4/6 = 0/+0.005 h6 = CRM B.582 0,3-13,05 1276
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o 0mom sodwe D0MA WOC 6 66 N ACADC T Ni 25-35HRC 354HRC 45-50HRC S0-70HRC

AD-LDS B.577 @ O] O] ® O ® O] ] ® O O O] O]

AD-LS-LDS B.578 ® @® @ @ ©) ® @® ©) O] (@) ©) O] O]

HYP-LDS B.579 @ O] O] @® @® O] @] O O @ )
TIN-NC-LDS B.580 @® @® ® ® ® @® @® @ O) (¢}
NC-LDS B.581 @ O] O] @® ® @ ® @® ® (€]
HY-PRO-CARB B.644 @® @® O) ® @ @®
PZAG BORE B.640 (O] @® ® ® ® o O O
PZAG SS B.639 ® ® ® ® @® o ©) (¢}
PLDS 55 BG4l © @ ® ®© ® ® o o o

NEU

PLoSSF B622 © @ ® ®© ® ® o o o

G C C . "
<02%  025-04%  2045% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC

EX-H-DRL B.532

Bohren | Auswahltabelle

@

G : G . .
<02%  02504%  >045% 42(rMo4 INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

CRM B.582 O] O] O] O] O] O] @ O] O] ©)
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@ = Alle Abmessungen erhilt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

© = Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

OB ORONORORORORORO)
ORORORONORORORORORO)
®© ®© ®© o
®© ®© ®© o

® @
[OXOXC)
® @
® @

® ®
® ®
® ®
® ®
®© © @ © ®©® ®© ®© @ o

® ® ) ®
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Bohren | Auswahltabelle | Nach Abmessung| Mikro

& ’r
{ J| .
@ = Alle Abmessungen erhélt- ¢ ]
- 7
lich innerhalb des angegebenen I ] 1
Durchmesserbereichs Jl '{
| F
© =Begrenzte Anzahl an J‘
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs B iy = &
Serie WX-MS-GDS EX-SUS-GDS EX-SUS-GDR VPH-GDS
Werkzeugmaterial Vollhartmetall HSS HSS PM
0,01 mm Abstufung von 0,01 mm Abstufung von 0,01 mm Abstufung von 0,1 mm Abstufung von
Abstufung 30,2 bis 92 0,5 bis 96 D2bis 06 ° 30,5 bis 915
Anzahl verfiigbarer Abmessungen 241 Abmessungen 635 Abmessungen 485 Abmessungen 126 Abmessungen
Abstufun Durch-
ung maccar B.461 B.543 B.550 B.533
0,01 0,2~049 ®
0,01 0,50 ~0,59 @ @ 0,5
0,01 0,60 ~ 0,69 ® ® 0,6
0,01 0,70~0,79 @ @ 0,7
0,01 0,80 ~0,89 O} O} 0,8
0,01 0,90 ~ 0,99 @ @ 09
0,01 1,00 ~1,09 @ @ 1,0
0,01 1,10~1,19 @ @ 11
0,01 1,20~1,29 ® ® 1,2
0,01 1,30~1,39 @ @ 1,3
0,01 1,40 ~ 1,49 ® ® 14
0,01 1,50~ 1,59 @ @® 1.5
0,01 1,60 ~ 1,69 @ @ 16
0,01 1,70~1,79 ® ® 17
0,01 1,80~ 1,89 @ @ 1.8
0,01 1,90 ~ 1,99 ® @ 1.9
0,01 2,00 ~2,09 2,0/2,05 @ @ 2,0
0,01 2,10~2,19 2,1/2,15 ® ® 2,1
0,01 2,20~2,29 2,2/2,25 @® @ 2,2
0,01 2,30~2,39 23/235 @ @ 2,55
0,01 2,40 ~ 2,49 2,4/245 ® ® 24
0,01 2,50~2,59 2,5/2,55 @ @ 25
0,01 2,60 ~2,69 2,6/2,65 ® O} 2,6
0,01 2,70~2,79 2,7/275 @ @ 2,7
0,01 2,80~2,89 2,8/285 @ @ 2,8
0,01 2,90 ~2,99 29/295 @® @ 29
0,01 3,00~ 3,09 3,0/3,05 @ @ 3,0
0,01 3,10~3,19 3,1/315 @ @ 31
0,01 3,20~3,29 3,2/325 @ @ 32
0,01 3,30~3,39 33/335 @ @ 33
0,01 3,40 ~ 3,49 3,4/3,45 @ @ 34
0,01 3,50~ 3,59 3,5/3,55 @ @ 35
0,01 3,60 ~ 3,69 3,6/3,65 ® @ 3,6
0,01 3,70~3,79 3,7/375 @ @ 37
0,01 3,80~3,89 3,8/3,85 @ @ 38
0,01 3,90 ~3,99 3,9/3,95 @ @ 39
0,01 4,00 ~ 4,09 4,0/4,05 @ @ 4,0
0,01 4,10~4,19 4,1/415 ® ® 4,1
0,01 4,20 ~ 4,29 4,2/4,25 @ @ 4,2
0,01 4,30~ 4,39 43/4,35 @ @ 43
0,01 4,40 ~ 4,49 4,4/ 4,45 ® ® 4,4
0,01 4,50 ~ 4,59 4,5/4,55 @ @ 4,5
0,01 4,60 ~ 4,69 4,6 /4,65 @ @ 4,6
0,01 4,70 ~ 4,79 4,7/4,75 @ @ 4,7
0,01 4,80 ~ 4,89 4,8/4,85 ® ® 4,8
0,01 4,90 ~ 4,99 4,9/4,95 @ @ 4,9
0,01 5,00 ~ 5,09 5 @ @ 50
0,01 510~5,19 @ @ 51
0,01 520~5,29 @ @ 52
0,01 530~5,39 @® @ 53
0,01 5,40 ~ 5,49 @ @ 54
0,01 5,50~ 5,59 @ O} 55
0,01 5,60 ~ 5,69 @ @ 5,6
0,01 570~5,79 @ @ 57
0,01 5,80~ 5,89 ® @ 58
0,01 5,90~ 5,99 @ @ 59
0,1 6,0~6,9 ® O] ®
0,1 70~79 @ @ @
0,1 80~89 ® @ O]
0,1 90~99 @ @ @
0,1 10,0~109 @ @ O]
0,1 11,0~11,9 ® ® ®
0,1 120~12,9 @ @ O]
0,5 13 @ @ O}
0,5 13,5~20 @ @
1/8-(3,17) @ @
9/64 - (3,57) @ @
5/32-(3,97) ® @
11/64-(4,37) @ @
3/16 - (4,76) @ @
13/64 - (5,16) @ @
7/32-(5,56) @ @
15/64 - (5,95) ® ®
31/64-(12,3) @ @ O
1/2-(12,7) @ @ O}
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il

@ = Alle Abmessungen erhélt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

N

/

]

111

Serie

A-Brand

Anzahl verfiigbarer Abmessungen

Abstufung Durch-
mm messer

0,05 0,2~0,95
01 1,0~19
01 2,0~29
01 30~39
01 4,0~49
01 50~59
01 6,0~6,9
01 7,0~79
01 8,0~89
01 9,0~9,9
01 10,0~109
01 11,0~11,9
01 12,0~129

13
13,1
13,2
133
134
13,5
13,6
13,7
138
13,9
14
14,1
14,2
14,3
14,4
14,5
14,6
14,7
14,8
14,9
15
15,1
15,2
153
15,4
15,5
15,6
15,7
15,8
15,9
16
16,5
16,7
17
173
17,5
18
18,5
18,7
19
19,3
19,5
20
3/32-(2,38)
7/64-(2,78)
1/8-(3,17)
9/64-(3,57)
5/32-(3,97)
11/64- (4,37)
3/16 - (4,76)
13/64- (5,16)
7/32 - (5,56)
15/64 - (5,95)
1/4-(6,35)
17/64 - (6,75)
9/32-(7,14)
19/64 - (7,54)
5/16 - (7,94)
21/64-(8,33)
11/32-(8,73)
23/64-(9,13)
3/8-(9,52)
25/64 - (9,92)
13/32-(10,32)
27/64-(10,72)
7/16-(11,11)
29/64 - (11,51)
15/32-(11,91)
31/64-(12,3)
1/2-(12,7)
9/16 - (14,29)

ADF-2D
A
242

B.465

®®

® ©© © ©00 © 0000000 000000000000 000000000000000000000006

®®

ADFLS-2D
NEUE ABM.

A

78

B.468

@®@0000000C@®@®®

©@® © ®@e0e0 © 0o

AD-2D
A
160

B.471

®©® ©© © ©00 © ©000000000000000000000000000000000000000006

ADFO-3D
160

B.469

@@ ©® ©00 © 000000000000 00000000000000000000000V00VO0OO®®

ADO-3D
A
167

B.482

©® ©® ©00 © 0000000000000 000000000000000000000V0V0W0W00O0O©O®O®

ADO-SUS-
3D

A

176

B.475

0000000000000 00000000000000000000000000000000000000O0OO®O®

®@®

D-STAD

B.525

D-DAD

B.526

D-GDN-90

B.527

000

o

ADO-TRS-
3D

A

112

B.487

® ® ©00000©©0®©®©@®©@@®@0O0

[ORNOXONOXO)

® ®©® ©

©® © ©@0® © ©0e

HYP-HPO-
HYP-HP-3D 3D

154

B.505

ONCRONORONORONORORORORORO

©@® © ®@e0e0 © 0o

0000000000000 00000000000©O®O®

136

B.510

©00000000®©0®®

©® ©®© ©@0e0 © 0o

0000000000000 000000000000®0®

HYP-HPO-
3D-HE

134

B.512

[CHORORORORONOROKO)

©

®

©@® © ®@®e0e0 © 0o

0000000000 000000000000000®®
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J
m

@ = Alle Abmessungen erhélt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

1

Serie 3D-HB  WH70-DRL  AD-4D
NEU

A-Brand A A A A

Anzahl verfiigbarer Abmessungen 136 101 149 191 193 112

Durch-
messer

0,05 0,2~0,95
0,1 1,0~19
0,1 20~29
0,1 30~39
0,1 4,0~4,9
01 50~59
0,1 6,0~69
0,1 70~79
0,1 80~89
0,1 9,0~99
01 10,0~10,9
0,1 11,0~11,9
0,1 120~129

13
13,1
132
133
134
13,5 ®
13,6
13,7
13,8
139
14 ®
14,1
14,2
143
14,4
14,5 ®
14,6
14,7
14,8
14,9
15 ®
15,1
152
153
154
155 ®
15,6
15,7
15,8
159
16
16,5
16,7
17
173
17,5
18
18,5
18,7
19
193
19,5
20
3/32-(2,38)
7/64-(2,78)
'1/8-(3,17)
9/64-(3,57)
5/32-(3,97)
11/64 - (4,37)
'3/16 - (4,76)
'13/64 - (5,16)
7/32 - (5,56)
'15/64 - (5,95)
1/4-(6,35)
17/64 - (6,75)
9/32-(7,14)
19/64 - (7,54)
5/16 - (7,94)
21/64-(8,33)
11/32-(8,73)
23/64-(9,13)
3/8-(9,52)
25/64 - (9,92)
13/32-(10,32)
27/64-(10,72)
7/16-(11,11)
29/64 - (11,51)
15/32-(11,91)
31/64-(12,3)
1/2-(12,7)
9/16 - (14,29)

B.514 B.530 B.473 B.484 B.477

Abstufun
ung B.489

ONORONORONORONORO)
[SRONOXONORONORONORONO

@
©000©©0©©®©©®®00

®

ORONOROXO)

@@ ©® ©00® © 0000000000000 000000000000000000000©000000O©O®E®
®© @@ @

©® © 000 © oo

®©® ©®©@ © ©00 © 0000000 000000000000 0000000000000V00000000©O®©OHO®
©® © 000 © oo

® 0000000000000 00000000000000000 000000000000 000000000000

0000000000000 00000000000O®O®
®®
®®

ADO-5D ADO-SUS-5D ADO-TRS-5D HYP-HP-5D

154

B.508

CRSNOROROROROCRORONORORONO)

@e® © @e0e®e © oe

0000000000000 0000000000OO®®

HYP-HPO- Hyp-Hpo-
NEUEABM.  OD-HE
156 134
B.517 B.519

®

®

® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®
® ®

0000000000000 0000000000O0O®O®
0000000000000 000000000000®®

HYP-HPO-
5D-HB
NEU

136

B.521

ONORONORONORONORO)

(©)

®

©® © 000 © oo

0000000000 000000000000000®0®

WH55-5D WHO55-5D

36

B.528

0000

)
o)

000000C

54

B.529

000000O0O®®O

JOBBER
DRILL

125

B.575

[SYONOXONORONORONORORORO)

[OJORCRONOXONO

®© ®© ®© ©
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@ = Alle Abmessungen erhélt-

lich innerhalb des angegebenen

Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

M

/
"

Serie

A-Brand
Anzahl verfiigbarer Abmessungen

Abstufung Durch-
mm messer

037
0,46
0,62
1,04
1,05
1,32
133
1,43
2,32
2,42
2,54
2,58
2,76
2,83
2,87
3,03
3,15
3,49
3,53
3,66
3,68
3,73
4,03
415
4,45
4,53
4,62
4,64
4,65
5,03
5,52
5,54
5,55
6,03
6,53
7,03
7,36
7,38
7,45
7,55
8,03
8,53
8,58
9,03
9,25
9,26
9,38
9,54
9,55
9,97

10,03

11,03

11,24

11,25

11,38

11,56

12,03

13,25

13,38

13,43

13,55

15,25

15,55

15,87
16,1

17,25

17,55
17,8
18,1

19,25

19,55

ADF-2D
A
34

B.465

®®

©e0® ©00® ©o0e ® ®©e®@0® ©O© 000000000 ®®

®®

®®

AD-2D

A

B.471

@®®

@e®

®e®

@®®

ADO-SUS-3D
19

B.475

®e® ®@®

®© @e@® © ©®© @@

ADO-TRS-3D
12

B.487

®®

®®

®®

HYP-HP-3D

B.505

HYP-HPO-3D

B.510

HYP-HPO-3D-HE  HYPHPO-3D-HB

B.512 B.514
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@ = Alle Abmessungen erhélt-

lich innerhalb des angegebenen

Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an

Abmessungen erhaltlich

innerhalb des angegebenen i
1

Durchmesserbereichs

T =|ES

ADO-SUS-5D

NEUE ABM. ADO-TRS-5D HYP-HP-5D HYP-HPO-5D HYP-HPO-5D-HE

WHO55-5D

: HYP-HPO-5D-HB
Serie ADO-5D NEU

A-Brand A A A

Anzahl verfiigbarer Abmessungen 18 27 12 1 3 1 3 5

Abstufun Durch-

uung e B.484 B.477 B.489 B.508 B.517 B.519 B.521 B.529
2,15 ®
2,25 ®
2,32
2,35 ®
2,42
2,54
2,55
2,58
2,76 ®
2,83
2,87
3,03
3,15 ®
3,35
3,49 ®
3,53
3,66
3,68
3,73
4,03
4,15 ®
4,45 ®
4,53
4,62
4,64
4,65 ® ®
5,03
5,52
5,54
5,55 @ @ @
6,03
6,53
7,03
7,36
7,38
7,45
7,55
8,03
8,53
8,58 ®
9,03
9,25
9,26
9,38
9,54
9,55
9,97 ®
10,03
11,03
11,24
11,25
11,38
11,56 ®
12,03
13,25 ®
13,38
13,43
13,55
15,25
15,55
15,87
17,55
19,25
19,55

(ONORORORO RO

®®

®®
®®

®®
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@ = Alle Abmessungen erhélt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

e
-

-
- oo o O o
R
e s
o

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs - - b b .

T |IS|ES

—

¥

Serie ADO- HYP- ADO- TRS-HO-  ADO-15D CAO-GDXL- ADO-20D CAO-GDXL- ADO-25D ADO-30D CAO-GDXL- ADO-40D ADO-50D
SUS-8D HPO-8D 10D 10D NEUE ABM. 15D NEUE ABM. 20D NEU NEUE ABM. 30D NEU NEU

A-Brand A A A A A A A A A

Anzahl verfiigbarer Abmessungen 101 134 102 11 93 9 93 9 92 72 5 6 5

Abstufun Durch-
tulung - puren- B480  B523  B493  BA491  B495  B504  B497  B504  B499  B501  B504  B502  B.503

20 O}
0,1 2,1~2,9

0,1 31~39
0,1 4,1 ~49

0,1 5l =58

®© ®©® ® @
®© ®©® ©®© @

01 6,1~6,9

0,1 7ol =7

® ® @®@0e@

0,1 81~89

0,1 9,1~99
10,0

0,1 10,1~10,9
11,0

0,1 11,1~11,9
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

0000000000000 0000000®
0000000000000 000000O®O®O®
®© ©®0©®@0@0®@0®
0000000000 0000000©0®©@®@®0O

®© © ®© ®©®0ce ©®© ©® @
0000000000 0000000©0®©@®@®0O

®© © ®©® ®© ©0®@0®
0000000000000 00®©0©®@®0O

[CYORORONORONORORONORORONORORON@)

Bohren | Auswahltabelle | Nach Abmessung

1/8-(3,17)
9/64 - (3,57)
5/32-(3,97)
11/64 - (4,37)
3/16 - (4,76)
13/64 - (5,16)
7/32-(5,56)
15/64 - (5,95)
1/4 - (6,35)
17/64 - (6,75)
9/32-(7,14)
19/64 - (7,54)
5/16-(7,94)
21/64-(8,33)
11/32-(8,73)
23/64-(9,13)
3/8-(9,52)
25/64-(9,92)
13/32-(10,32)
27/64-(10,72)
7/16-(11,11)
29/64-(11,51)
15/32-(11,91)
31/64-(12,3)
1/2-(12,7)
9/16 - (14,29)
5/8-(15,87)

0000000000000 00000000000000 ©0000000000000000000000000V0V0000O0O©O®O®
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AUSWAHLTABELLE NACH ABMESSUNG
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@ = Alle Abmessungen erhilt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

© = Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs
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AUSWAHLTABELLE NACH ABMESSUNG

Bohren | Auswahltabelle | Nach Abmessung | HSS bis zu 5D

@ = Alle Abmessungen erhélt-
lich innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen

.

Y

f

3

y

Y

f

Durchmesserbereichs - o e ™ - - P
Serie EX-GDS NEXUS-GDS EX-GDR NEXUS-GDR V-SDR V-HDO-GDR VP-GDR VP-HO-GDR
0,05 mm 0,05 mm
Abstufung Abstufung von Abstufung von
21 bis 26 @2 bis 912
Anzahl verfiigbarer Abmessungen 193 106 249 32 11 96 144 56
Abstufun Durch-
mm 9 messer B.556 B.538 B.559 B.540 B.541 B.562 B.535 B.537
0,1 1,0~19 ] ®
2,0 ® ® ® ® ® ®
0,1 21~29 ® ® ® €] ® ®
3,0 @ ® @ ® @ @
0,1 31~39 ® ® ® €] ® ®
4,0 @ ® @ ® @ @
0,1 41~49 ® ® ® o ® ®
50 @ @ O} ® @ @
0,1 51~5,9 @ ® O] [©] @ @
6,0 ® ® ® ® ® ® ® ®
0,1 6,1~6,9 @ ® @ (©] @ ® @ (©]
7,0 ® ® ® ® ® ® ® ®
0,1 71~79 O] (@) @ @ ® @ (©]
8,0 ® ® ® ® ® ® ® ®
0,1 81~89 ® ® ® [©) ® ® ® o
9,0 @ (O] @ ® @ @ @ @
0,1 91~99 ® (€] ® ® ® ® €]
10,0 @ ® @ ® @ ® @ @®
0,1 10,1~10,9 ® (©] ® [©) ® ® ® ©)
11,0 O} @ @ ® @ ® @ ®
0,1 1,1~11,9 @ @) O O @ O [©]
12,0 ® ® ® ® ® ® ® ®
0,1 12,1~129 @ @ ® (©] ® (©]
13,0 ® ® ® ® ® ®
13,5 ® ® @ O]
14,0 ® ® ® ®
141 ® @
14,5 @ ® @ @
15,0 ® ® ® ®
15,5 @ @ @ @
15,6 O) @
16,0 O} ® @ @
16,5 ® ® ® ®
17,0 ® ® ® ®
17,5 @ ® @ @
17,6 @ @
18,0 ® ® @ ]
18,5 ® ® ® ®
19,0 ® ® ® ®
19,5 @ @ @ @
19,6 O] @
20,0 @ @ @ @
20,5 ® ® ® ®
21,0 @ ® @ @®
2, O @
21,5 ® ® ® @
22,0 @ ® ® @
22,5 ® ® ® ®
23,0 @ ® ® @®
23,5 ® ® ® ®
24,0 ® ® ® ®
24,5 @ @ @ @
25,0 ® ® ® ®
25,5 @ @ @ @
26,0 ® ® ® ®
26,5 @ @ @ ®
27,0 ® ® ® ®
28,0 ® ® ® ®
29,0 @ ® @ @
30,0 ® ® ® ®
31,0 @ ® @ ®
32,0 ® ® ® ®
5,95 - (15/64) ® O]
6,35 - (1/4) O}
6,75 - (17/64) ®
12,3 - (31/64) @ O} O] O]
12,7- (1/2) ® ® ® ®
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@ = Alle Abmessungen erhélt-

lich innerhalb des angegebenen

Durchmesserbereichs

© =Begrenzte Anzahl an
Abmessungen erhaltlich
innerhalb des angegebenen
Durchmesserbereichs

.

Y

f

3

y

Y

f

»”

Serie

Abstufung
mm

Abstufung

Anzahl verfiigbarer Abmessungen

Durch-
messer

1,81
1,83
2,11
2,13
2,28
238
2,76
2,78
3,25
3,65
3,67
4,15
4,45
4,59
4,63
4,65
5,48
5,55
6,55
6,65
7,34
7,35
7,38
7,45
7,55
7,65
835
8,55
8,65
9,18
9,24
9,25
9,34
9,35
9,36
9,45
9,55
9,65
9,95
10,25
10,35
10,55
10,65
10,95
11,25
11,35
11,55

EX-GDS
0,05 mm
Abstufung von
@1 to @6

28

B.556

®© @e©ee@® © e ®®

[OJOROXONO)

ORORONORONORONORORORORO OO

NEXUS-GDS

20

B.538

@e®

ORONONORORORONONO)

®®

®© ®©® @@

EX-GDR
0,05 mm
Abstufung von
D2to @12

29

B.559

e @e©

©@00@0® © ©00 ©®

ORORONORONORONORORORORO ORI

NEXUS-GDR

B.540

V-SDR

B.541

V-HDO-GDR

B.562

VP-GDR

B.535

VP-HO-GDR

B.537
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AUSWAHLTABELLE NACH ABMESSUNG

Bohren | Auswahltabelle | Nach Abmessung | HSS bis zu 30D

L » ™ :l‘ : |‘
: | i " v, :.
@ = Alle Abmessungen erhélt- ; / 4 L :. 2
lich innerhalb des angegebenen }‘ / 4 " { :» ¢ ¢
Durchmesserbereichs A‘ ': é ! & 1 R " :'
) 3 } [ ) 4 )
© = Begrenzte Anzahl an ‘ n 1 2 } ¢ : :
\ ]
Abmessungen erhdltlich [ f f ¢ 4
innerhalb des angegebenen 1l i
Durchmesserbereichs L T . ) -
Serie EX-GDXL TDXL EX-GDXL TDXL EX-GDXL TDXL EX-GDXL EX-GDXL EX-GDXL
8D 10D 10D 15D 15D 20D 20D 25D 30D
A-Brand
Anzahl verfiigbarer Abmessungen 21 103 89 68 104 48 72 36 10
Abstufung Durch-
S TR B.568 B.565 B.569 B.566 B.570 B.567 B.572 B.573 B.574
16 ® ® O]
1.8 ® ® ®
20 ® ® ® O] O
0,1 21~29 @ @ O] O o
3,0 ® ® ® ® ®
0,1 31~39 O} © ® (©) ©) o
4,0 ® ® ® ® ® ®
0,1 41~49 ® o ® ® o )
5,0 ® ® ® ® ® ® ® ®
0,1 51~59 ® (€] (€] ® (@) ® (@] (€]
6,0 O} @ ® O] O) O} ®
0,1 6,1~6,9 ® ® © ® (@) o (@] (€]
7,0 @ ® ® O] O] O) @
0,1 71~79 ® ® © ©) @) ® ®
8,0 @ ® ® O] O) ®
0,1 8,1~89 ® ® (€] (©) (@) ® (€]
9,0 ® ® ® ® ® ®
0,1 9,1~99 ® ® o ® ®
10,0 ® ® ® ® ® ®
0,1 10,1~10,9 @ @ (¢} O] O}
11,0 ® ® ® ® ® ®
0,1 1,1~119 O} @ ® o O]
12,0 O) O} @ ® O] O)
0,1 12:18=212}9 @ @ O]
12,3 (31/64) ® ® ®
12,7 (1/2) ® @ ®




AUSWAHLTABELLE NACH ABMESSUNG

Bohren | Auswabhltabelle | Nach Abmessung | Bohrer bis zu 5D

7y T ¥
@ = Alle Abmessungen erhilt-
lich innerhalb des angegebenen | f g
Durchmesserbereichs ) ﬂ, | l /y
© = Begrenzte Anzahl an / J \ /
Abmessungen erhiltlich & €y
innerhalb des angegebenen . F
Durchmesserbereichs -

Serie P2D AP P3D PXD 3D PHP P4D P5D PXD-5D PZAGSS
A-Brand
Anzahl verfiigbarer Abmessungen 77 33 88 13 40 77 77 13 11
Abstufun Durch-
ung masear B.626 B.628 B.629 B.635 B.637 B.631 B.633 B.636 B.639
12 ® ® ® ® 9,
12,5 ® ® ® ® S
12,7 ® N
13 ® ® ® ® “
135 ® ® ® ® e}
14 ® ® ® ® ® ® ® ® .
14,5 ® ® ® ® ® ® ® o
15 ® ® ® ® ® ® ® <
15,5 ® ® ® ® ® )
16 ® ® ® ® ® ® ® ® ca
16,5 ® ® ® ® ® ® ey
17 ® ® ® ® ® ® ® ® 2
17,5 ® ® ® ® ® ® ® 5
18 ® ® ® ® ® ® ® ® a
185 ® ® ® ® ® ® o
19 ® ® ® ® ® ® ® ® S
19,5 ® ® ® ® ® ® S
20 ® ® ® ® ® ® ® ® ® <
20,5 ® ® ® ® ® <
21 ® ® ® ® ® ® ® ® ]
21,5 ® ® ® ® ® (L]
2 ® ® ® ® ® ® ® ® =
225 ® ® ® ® ® n
23 ® ® ® ® ® ® ® ® ® =
235 ® ® ® ® ® [7]
24 ® ® ® ® ® ® ® ® Q
245 ® ® ® ® ® 8
25 ® ® ® ® ® ® ® ® =
255 ® ® ® ® ® ©
26 ® ® ® ® ® ® ® =
26,5 ® ® ® ® ® a
27 ® ® ® ® ® ® <
27,5 @® [
28 ® ® ® ® ® ® =
28,5 ® ® ® ® 7]
29 ® ® ® ® ® ® ® c
29,5 ® [e]
30 ® ® ® ® ® ® [
30,5 ®
31 ® ® ® ® ® ®
31,5 ®
32 ® ® ® ® ® ® ®
325 ®
33 ® ® ® ® ® ®
335 ® ® ® ®
34 ® ® ® ® ® ®
34,5 @
35 ® ® ® ® ® ® ®
35,5 @®
36 ® ® ® ® ® ®
37 ® ® ® ® ® ® -
37,5 @® g
38 ® ® ® ® ® ® £
39 ® ® ® ® ® ® ® o
40 ® ® ® ® ®© ® 2
40,5 @® [e)
41 ® ® ® ® ® E
42 ® ® ® ® ®
43 ® ® ® ® ® ®
44 ® ® ® ®
45 ® ® ® ®
46 ® ® ® ®
47 ® ® ® ®
48 ® ® ® ® ®
49 ® ® ® ®
50 ® ® ® ®
50,5 ®
51 ® ® ® ®
52 ® ® ® ®
53 ® ® ® ®
54 ® ® ® ®
55 ® ® ® ®
56 ® ® ® ®
57 ® ® ® ®
58 ® ® ® ®
59 ® ® ® ®
60 ® ® ® ®
61 ® ® ® ®
62 ® ® ® ®
63 ® ® ® ®
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Abmessungs-  Anzahl an

Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen O€It€
" o VHM Mikro-Bohrer mit innerer KtihImittelzufuhr, IchAda
ADO m'ECURo T A Beschichtung 0.7-2 17 B454
IchAda Kleine Durchmesser fiir prazises Bohren
. " fr— VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
ADO m'ECURO 5D chAd A Beschichtung 07-2 19 B455
ChAda Kleine Durchmesser fiir prazises Bohren
" _ r— VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
Lol MI\:ESO et IchAd A Beschichtung 1-2 1 B.456
CR0a Kleine Durchmesser fiir prézises Bohren
N . VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
ADO-NICRO-15D. W A Beschichtung 2 1 B4S7
IchAda Kleine Durchmesser fiir prazises Bohren
N o VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
ADO-MICRO-20D WM A Beschichtung 1-2 11 B4s8
IchAda Kleine Durchmesser fiir prazises Bohren
g o _—— VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
Hoe NII\I‘ESO b IchAda A Beschichtung 2 1 B.459
Kleine Durchmesser fiir prazises Bohren
" o VHM Mikro-Bohrer mit innerer KiihImittelzufuhr, IchAda
ADO MI\:ESO R A Beschichtung 1-2 11 B.460
IchAda Kleine Durchmesser fiir prézises Bohren
L VHM-Mikrobohrer mit TIAIN-Mehrlagenbeschichtung
WX-MS-GDS WX Kleine Durchmesser fiir prézises Bohren 02=5 2 B.461
— VHM-Mikrobohrer mit Sc-Beschichtung
MESGDE SC Fiir tiefe Mikrobohrungen in Edelstahl B5=3 = i
Seri A-B d B d h . Abmessungs-  Anzahl an Sei
erie - -Bran esonderheiten bereich  Abmessungen S€ite
I VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
ADF-2D EgiAs A Fiir Flachbohrungen V2=20 | 250 ) BAER
—— VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
ADFLS-2D EgiAs A Fiir tiefliegende Flachbohrungen J-2y e Bt
— VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
AD-2D EgiAs A Fur allgemeine Stahle und Gusseisen 2= [0 B
Seri B d B derhei Abmessungs-  Anzahlan Sei
erie - A-Bran esonderheiten vl —— eite
—_— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
ADO-3D Egis A Beschichtung 2-20 167  B482
Fur allgemeine Stéhle und Gusseisen
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, WXL~
ADO-SUS-3D WXL A Beschichtung 2-20 179 B.475
Entwickelt fiir Edelstahl und Titanlegierungen
_—— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
ADFO-3D Egis A Beschichtung 3-20 160 B.469

Fiurr Flachbohrungen
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Abmessungs-  Anzahl an

Serie - A-Brand Besonderheiten bereich _ Abmessungen O€It€
VHM-Bohrer mit 3 Spitzenwinkeln, diamantbeschichtet B
D-STAD DIA Fiir CFK (kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe) 48 g 525
Bohrer mit zwei Spitzenwinkeln _
DeDED DIA Fiir CFK (kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe) 2582 € E52e
g Diamond coated 90° point angle drill B
[DHERINEY DIA Fur CFK (kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe) 2B=EE € 527
3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit
troch — Innenkiihlung, EgiAs Beschichtung _
ADO-TRS-3D Egis A Eimdglicht hohe Vorschiibe bis 2 1.000 mm/min in Stahl ~ 3-20 112 B487
und Gusseisen
— VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
HYP-HP-3D EgiAs Allgemeine Anwendungen =28 1% Eh5i0
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HPO-3D EaiAs Beschichtung 3-20 136 B.510
9 Allgemeine Anwendungen
— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HPO-3D-HE EQiAS Beschichtung 3-20 134 B.512
9 Mit Whistle Notch fiir allgemeine Anwendungen
_—— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HRRC ™ ks Beschichtung 3-20 136 BS54
Weldonschaft fir allgemeine Anwendungen
_HP_CC. e VHM-Stufenbohrer mit EgiAs-Beschichtung
Leh ':‘FEUSC =2 Eqills Allgemeine Anwendungen, fiir Gewindebohrer 6-14 7 B.507
9 Kernlochbohrungen
Y . e VHM-Stufenbohrer mit Innenkiihlung, EgiAs-Beschichtung
N HNPEOUSC e s Allgemeine Anwendungen, fiir Gewindebohrer 6-14 6 B.516
9 Kernlochbohrungen
_—— VHM-Bohrer mit DUROREY-Beschichtung
WH70-DRL DUROREY Mit niedrigem Drall fiir hohe Steifigkeit, Werkstoffe bis 2-12 101 B.530
70HRC
. . Abmessungs- Anzahl an q
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich | Abmessungen| S€ite
5 VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
Ry EgiAs A Fiir allgemeine Stahle und Gusseisen 2=20 42| BarE
Serie == A-Brand Besonderheiten A e Seite
—_— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
ADO-5D Egis A Beschichtung 2-20 191  B484
Fir allgemeine Stéhle und Gusseisen
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, WXL~
ADO-SUS-5D WXL A Beschichtung 2-20 198 B.477
Entwickelt fiir Edelstahl und Titanlegierungen
3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit
L — Innenkiihlung, EgiAs Beschichtung _
B EgiAs A Ermaglicht hohe Vorschiibe bis zu 1.000 mm/min in Stahl I=20 iz Ease

und Gusseisen
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Abmessungs-  Anzahl an

Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen O€It€
— VHM-Bohrer mit EgiAs-Beschichtung
HYP-HP-5D EgiAs Allgemeine Anwendungen =28 1% st
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HPO-5D Eqifs Beschichtung 3-20 156 B.517
9 Allgemeine Anwendungen
— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HPO-5D-HE EQiAS Beschichtung 3-20 134 B.519
9 Mit Whistle Notch fiir allgemeine Anwendungen
y 5D _—— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
N H;‘E)USD LE —y Beschichtung 320 13  BS521
Weldonschaft fiir allgemeine Anwendungen
— VHM-Bohrer mit DUROREY-Beschichtung
WESEID DUROREY Fiir gehartete Werkstoffe bis zu 55 HRC 2=12 * B.528
_— Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, DUROREY-
55-5! eschichtung ,3 -1 54 .5
WHO55-5D DUROREY Beschich 33-12 B.529
Fiir gehdrtete Werkstoffe bis zu 55 HRC einschl. Inconel
VHM-Bohrer, unbeschichtet
JOBBER DRILL Allgemeine Anwendungen 1-12,7 125 B.575
. . Abmessungs-  Anzahl an .
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen OC€It€
ADO-PLT _ A VHM-Pilotbohrer mit Innenkiihlung, EgiAs-Beschichtung 3,03 - 15 B.492
EgiAs Fiir allgemeine Stéhle und Gusseisen 12,03 ’
: . Abmessungs-  Anzahl an a
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich _Abmessungen S€ItE
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, WXL-
ADO-SUS-8D WIL A Beschichtung 2-12 101 B.480
Entwickelt fur Edelstahl und Titanlegierungen
e Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
HYP-HPO-8D Eails Beschichtung 3-20 134 B.523
9 Allgemeine Anwendungen
. . Abmessungs- Anzahlan .
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich | Abmessungen| S€Ite
Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
— Beschichtung
ADO-10D EgiAs A Fiir allgemeine Stéhle und Gusseisen 2-125 102 B.493
Doppelte Fiihrungsfase
3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit
oy — Innenkiihlung, WDI Beschichtung _
TRS-HO-10D WDI A Ermoglicht hohe Vorschiibe bis zu 1.000 mm/min in Stahl o=12 i B

und Gusseisen




INDEX

Bohren

<15D

VHM Vollbohrer
: . Abmessungs-  Anzahl an a
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen O€It€
Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
I Beschichtung ~
e — ADO-15D EgiAs A Fiir allgemeine Stahle und Gusseisen Zp=i5| B B.495
Doppelte Fiihrungsfase
i Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, unbeschichtet _
e : CAC DAL Fir Aluminium und Aluminiumguss J=10 ® 0%
VHM Vollbohrer
. . Abmessungs-  Anzahl an q
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen O€It€
Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
_ — Beschichtung .
DI a— * ADO-20D EgiAs A Fiir allgemeine Stihle und Gusseisen ZR=25 | 2R B.497
Doppelte Fiihrungsfase
) ~ Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, unbeschichtet
e : (CRoHERL Fiir Aluminium und Aluminiumguss $=10 ® o

<30D

VHM Vollbohrer
. . Abmessungs-  Anzahl an .
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich _ Abmessungen O€It€
Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs- 5
_ ADO-25D —— Beschichtung
PUWPUS IS I8 I8 IS I8 I x . - ©
NEU EgiAs A Fur allgemeine Stéhle und Gusseisen 2= £2 B.499 [=
Doppelte Fiihrungsfase -
Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs- q:)
e — Beschichtung =
ADO-30D EgiAs A Fur allgemeine Stéhle und Gusseisen 25-10 72 B.501 'S
Doppelte Fiihrungsfase (a2}
. a Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, unbeschichtet
CAO-GDXL Fur Aluminium und Aluminiumguss 58 £ Hawt
VHM Vollbohrer
. q Abmessungs-  Anzahl an q
Serie - A-Brand Besonderheiten bereich _ Abmessungen Seite

Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
ADO-40D I A Beschichtung 3-10 6 B.502

NEU EgiAs Fur allgemeine Stéhle und Gusseisen
Doppelte Fiihrungsfase
VHM Vollbohrer
Serie == A-Brand Besonderheiten A e Seite

Bohrer aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung, EgiAs-
ADO-50D I A Beschichtung 3.8 5 B.503
NEU EgiAs Fur allgemeine Stéhle und Gusseisen '
Doppelte Fiihrungsfase

447



INDEX

Bohren

<3D

HSS

: . Abmessungs-  Anzahl an a
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich  Abmessungen S€ItE

HSSE-Bohrer mit TiN-Beschichtung

y_‘»_‘ # EX-SUS-GDS Fiir Edelstahl, Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und 05-20 635  BS543
A —3 — L Aluminiumgl'Jss Von @ 0,5 -6 mm in 0,01 mm Abstufungen '

-li ~ HSSE-Bohrer mit TiN-Beschichtung _
o — —— ! 2R TiN Allgemeine Anwendungen =13 22 B:556
— HSSE-Bohrer mit WDI-Beschichtung 1-12 106  B538

e NN £ NEXUS-GDS WDI Fr Edelstahl und NE-Metalle

HSS
: . Abmessungs-  Anzahl an q
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich _ Abmessungen O€It€
HSSE-Bohrer mit TiN-Beschichtung
= - _ClIS. Fir Edelstahl, Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und _
AoV —1 R EX-SUS-GDR TN Aluminiumguss 2-20 485  BS550
Von @2 -6 mmin 0,01 mm Abstufungen
3 HSSE-Bohrer mit TiN-Beschichtung _
N r— EX-GDR TiN Allgemeine Anwendungen 2=32 2 | 5
— HSSE-Bohrer mit WDI-Beschichtung
(= s R NEXUS-GDR WoI Fiir Edelstahl und NE-Metalle 2-12 32 BS540
é |
—— y HSSE Bohrer mit TICN-Beschichtung _
-g m— : V-SDR v Allgemeine Anwendungen 2=13 0it B
g
= - — HSS-Co Bohrer mit Innenkiihlung, TICN-Beschichtung
-g e \GHDOLGDR v Allgemeine Anwendungen D2 oE stz
[aa]
: . Abmessungs-  Anzahl an a
Serie == A-Brand Besonderheiten bereich _ Abmessungen S€ItE
P —— 3 . . HSS-Co Bohrer mit TIN-Beschichtung _
L 1 EACDALED TiN Fir allgemeine Stéhle und Gusseisen =12 2l st

<10D

Serie == A-Brand Besonderheiten A e Seite
— HSS-Co Bohrer mit WXL-Beschic