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\N-i-l-e-c SPIRALBOHRER

TwisT DRILLS
Art-Nr. Seite
Page
10101 Spiralbohrer, DIN 1897, HSS, NX, 118°, geschliffen 12
Screw Machine Drill, DIN 1897, HSS, NX, 118°, grindedt
10501,10501ATN, Mehrbereichsbohrer, DIN 1897, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen 3-4
10501TiN Multigrade Screw Machine Deep Hole Drill, DIN 1897, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded
10102 Spiralbohrer, DIN 338, HSS, NX, 125°, geschliffen 5.7
Jobber Length Machine Drill, DIN 338, HSS, NX, 125°, grinded
10502,10502ATN, Mehrbereichsbohrer, DIN 338, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen 8-9
10502TiN Multigrade Jobber Deep Hole Drill, DIN 338, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded
11202 Spiralbohrer, DIN 338, HSS, ZX, 125°, geschliffen 10-11
Jobber Length Drill, DIN 338, HSS, ZX, 125°, grinded
11802, 11802ATN. Mehrbereichsbohrer, DIN 338, HSS-Co, UF-K, 130°, geschliffen 12-13
11802TiN Multipurpose Dirill, DIN 338, HSS-Co, UF-K, 130°, grinded
11902ATN Mehrbereichsbohrer, DIN 338, HSS, GG, 130/90°, geschliffen 14
Multigrade Jobber Drill, DIN 338, HSS, GG, 130/90°, grinded
12502 Mehrbereichsbohrer, DIN 338, HSS, N, 118°, gewalzt 15
Multigrade Jobber Drill, DIN 338, HSS, N, 118°, rolled
Spiralbohrer, DIN 340, HSS, N, 118°, geschliffen
10103 Bushing Drill, DIN 338, HSS, N, 118°, grinded 16-17
10503,10503ATN, Mehrbereichsbohrer, DIN 340, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen 18-19
10503TiN Multigrade Bushing Deep Hole Drill, DIN 340, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded
10504,10504ATN, Mehrbereichsbohrer, DIN 1869 |, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen 20
10504TiN Multigrade Bushing Deep Hole Drill, DIN 1869 |, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded
Mehrbereichsbohrer, DIN 1869 I, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen
10505,10505ATN  \1itigrade Bushing Deep Hole Drill, DIN 1869 II, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded 21
Mehrbereichsbohrer, DIN 1869 Ill, HSS-Co, UF-L, 130°, geschliffen
10506,10506ATN ; , tigrade Bushing Deep Hole Drill, DIN 1869 I1I, HSS-Co, UF-L, 130°, grinded 22
10110 MK Spiralbohrer, DIN 341, HSS, N, 118°, gefrast 23-24
Morse Taper Shank Machine Drill, DIN 341, HSS, N, 118°, milled
11108 MK Spiralbohrer, DIN 345, HSS-Co5%, N, 118°, gefrast 25
Morse Taper Shank Machine Dirill, DIN 345, HSS-C05%, N, 118°, milled
11208 MK Spiralbohrer, DIN 345, HSS-Co8%, ZX, 118°, gefrast 26
Morse Taper Shank Machine Drill, DIN 345, HSS-C08%, ZX, 118°, milled
19108 MK Spiralbohrer, DIN 345, HSS, N, 118°, gefrast 27-29
Morse Taper Shank Machine Dirill, DIN 345, HSS, N, 118°, milled
10171 MK Spiralbohrer, DIN 1870 I, HSS, N, 118°, gefrast 30
Morse Taper Shank Machine Drill, DIN 1870 |, HSS, N, 118°, milled
10172 MK Spiralbohrer, DIN 1870 Il, HSS, N, 118°, gefrast 31
Morse Taper Shank Machine Drill, DIN 1870 Il, HSS, N, 118°, milled
13515 MK Spiralbohrer, witec-Norm, HSS-Co, MNX, 135°, gefrast 3
Morse Taper Shank Machine Drill, witec-Norm, HSS-Co, MNX, 135°, milled
13313 MK Spiralbohrer, DIN 8041, HM-bestlickt /HSS, 118°, gefrast/geschliffen 33
Morse Taper Shank Machine Drill, DIN 8041, carbide-tipped/HSS, 118°, milled/grinded
13315 Spiralbohrer, DIN 8037, HM-bestlickt /HSS, 118°, gefrast/geschliffen 34
Twist Drill, DIN 8037,carbide-tipped/HSS, 118°, milled/grinded
12901 Karosseriebohrer, ahnl DIN 1897, HSS, NX, 118°, geschliffen 35
One Ended Sheed Drill, similar DIN1897, HSS, ZX, 118°, grinded
. NC-Anbohrer, witec-Norm, HSS-Co, 90°, geschliffen
14401, 14401TiN NC-Spotting Drill, HSS-Co, 90°, milled 36
. Zemtrierbohrer., DIN 333, HSS, A, 60°, geschlifffen
17990. 17990TiN Centre Drill, DIN 333, A, 60°, grinded 37
17991 Zemtrierbohrer., DIN 333, HSS, R, 90°, geschlifffen 37
Centre Drill, DIN 333, R, 90°, grinded
17992 Zemtrierbohrer., DIN 333, HSS, R, 60°, geschlifffen 38
Centre Dirill, DIN 333, R, 60°, grinded
17995 Zemtrierbohrer., DIN 333, HSS, A, 60°, geschlifffen, Uberlang 38
Centre Dirill, DIN 333, A, 60°, grinded, extra long
17980 Zemtrierbohrer., DIN 333, HSS, A, 60°, geschlifffen 38

Centre Drill, DIN 333, A, 60°, grinded

19081 Kurzstufenbohrer, witec-Norm, HSS, N, 90°, fein 39
Short Step Drill, witec-Norm, HSS, N, 90°, fine
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Werkzeug- und Industrietechnik

Art.-Nr.

19082

19083

19084

19091

19092

19093

19094

19095

19096

19097

Kurzstufenbohrer, witec-Norm, HSS, N, 90°, mittel
Short Step Drill, witec-Norm, HSS, N, 90°, middle
Kurzstufenbohrer, witec-Norm, HSS, N, 180°
Short Step Drill, witec-Norm, HSS, N, 180°
Kurzstufenbohrer, witec-Norm, HSS, N, 90°
Short Step Drill, witec-Norm, HSS, N, 90°
Mehrfasenbohrer, DIN 8374, HSS, N, 90°, fein
Subland Drill, DIN 8374, HSS, N, 90°, fine
Mehrfasenbohrer, DIN 8374, HSS, N, 90° mittel
Subland Drill, DIN 8374, HSS, N, 90°, middle
Mehrfasenbohrer, DIN 8376, HSS, N, 180°
Subland Drill, DIN 8376, HSS, N, 180°
Mehrfasenbohrer, DIN 8378, HSS, N, 90°
Subland Drill, DIN 8378, HSS, N, 90°
Mehrfasenbohrer mit Morsekonus, DIN 8375, HSS, N, 90°
Subland Drill with Morse Taper Shank, DIN 8375, HSS, N, 90°
Mehrfasenbohrer mit Morsekonus, DIN 8377, HSS, N, 180°
Subland Drill with Morse Taper Shank, DIN 8377, HSS, N, 180°
Mehrfasenbohrer mit Morsekonus, DIN 8379, HSS, N, 90°
Subland Drill with Morse Taper Shank, DIN 8379, HSS, N, 90°
technische Daten
technical specifications
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 1897

n

/- Zylinderschaft

SpPIRALBOHRER DIN 1897
ScrREW MACHINE DriLLs DIN 1897

GESCHLIFFEN
GRINDED

- extra kurze Ausfuhrung

- Kreuzanschliff

- blank

- straight shank

- extra short

- split-point

\ bright finished
d1?nm n',zn n{lfn Art.-Nr.
2.00 38 12 10101
2.10 38 12 10101
2.20 40 13 10101
2.30 40 13 10101
2.40 43 14 10101
2.50 43 14 10101
2.60 43 14 10101
2.70 46 16 10101
2.80 46 16 10101
2.90 46 16 10101
3.00 46 16 10101
3.10 49 18 10101
3.20 49 18 10101
3.30 49 18 10101
3.40 52 20 10101
3,50 52 20 10101
3.60 52 20 10101
3.70 52 20 10101
3.80 55 22 10101
3.90 55 22 10101
4.00 55 22 10101
4.10 55 22 10101
4.20 55 22 10101
4.30 58 24 10101
4.40 58 24 10101
4.50 58 24 10101
4.60 58 24 10101
4.70 58 24 10101
4.80 62 26 10101
4.90 62 26 10101
Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N

Art.-Nr.: 10101
d1?nm ngn nlrfn il
5.00 62 26 10101
5.10 62 26 10101
5.20 62 26 10101
5.30 62 26 10101
5.40 66 28 10101
5.50 66 28 10101
5.60 66 28 10101
5.70 66 28 10101
5.80 66 28 10101
5.90 66 28 10101
6.00 66 28 10101
6.10 70 31 10101
6.20 70 31 10101
6.30 70 31 10101
6.40 70 31 10101
6.50 70 31 10101
6.60 70 31 10101
6,70 70 31 10101
6.80 74 34 10101
6,90 74 34 10101
7.00 74 34 10101
7,10 74 34 10101
7.20 74 34 10101
7,30 74 34 10101
7,40 74 34 10101
7.50 74 34 10101
7,60 79 37 10101
7,70 79 37 10101
7,80 79 37 10101
7,90 79 37 10101




Werkzeug— und Industrietechnik

d1?nm n{lzn n{:n Sl

8,00 79 37 10101
8,10 79 37 10101
8,20 79 37 10101
8,30 79 37 10101
8,40 79 37 10101
8,50 79 37 10101
8,60 84 40 10101
8,70 84 40 10101
8,80 84 40 10101
8,90 84 40 10101
9,00 84 40 10101
9,10 84 40 10101
9,20 84 40 10101
9,30 84 40 10101

Sétze / Sets

o Art.-Nr.

| 1-100x05 | 10101 |

Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N

SPIRALBOHRER DIN 1897
ScrRew MAcHINE DriLLs DIN 1897

d1 ?nm ngn n{:n ALt
9,40 84 40 10101
9,50 84 40 10101
9,60 89 43 10101
9,70 89 43 10101
9,80 89 43 10101
9,90 89 43 10101
10,00 89 43 10101
10,20 89 43 10101
10,50 89 43 10101
11,00 95 47 10101
11,50 95 47 10101
12,00 102 51 10101
12,50 102 51 10101
13,00 102 51 10101
Art.-Nr.: 10101




MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 1897

MuLTIGRADE ScREW MACHINE
Deep HoLe DriLLs DIN 1897

“
GRINDED

DIN 1897 HSS-Co5%

/-Ultraflachnuten fur mittel- bis

langspanende Werkstoffe

- Seitenspanwinkel 40°

- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verfugt ber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liften

- blank, ATN- beschichtet oder TiN-beschichtet

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal,

this drill has no pipe-rise, Art.-Nr.: 10501/

chip-transport up to 15xd in one operation 10501 ATN / 10501 TiN

tbright finished, ATN-coated or TiN-coated /

o o ol Art.-Nr. i o ol Art.-Nr.
1,00 26 6 10501 4.00 55 22 10501
1,10 28 7 10501 4.10 55 22 10501
1,20 30 8 10501 4.20 55 22 10501
1,30 30 8 10501 4.30 58 24 10501
1,40 32 9 10501 4.40 58 24 10501
1,50 32 9 10501 4.50 58 24 10501
1,60 34 10 10501 4.60 58 24 10501
1,70 34 10 10501 4.70 58 24 10501
1,80 36 11 10501 4.80 62 26 10501
1,90 36 11 10501 4.90 62 26 10501
2.00 38 12 10501 5.00 62 26 10501
2,10 38 12 10501 5.10 62 26 10501
2,20 40 13 10501 5.20 62 26 10501
2,30 40 13 10501 5.30 62 26 10501
2,40 43 14 10501 5.40 66 28 10501
2.50 43 14 10501 5.50 66 28 10501
2,60 43 14 10501 5.60 66 28 10501
2,70 46 16 10501 5.70 66 28 10501
2.80 46 16 10501 5.80 66 28 10501
2,90 46 16 10501 5.90 66 28 10501
3.00 46 16 10501 6.00 66 28 10501
3.10 49 18 10501 6,10 70 31 10501
3.20 49 18 10501 6.20 70 31 10501
3.30 49 18 10501 6,30 70 31 10501
3.40 52 20 10501 6,40 70 31 10501
3.50 52 20 10501 6.50 70 31 10501
3.60 52 20 10501 6,60 70 31 10501
3.70 52 20 10501 6,70 70 31 10501
3.80 55 22 10501 6.80 74 34 10501
3.90 55 22 10501 6.90 74 34 10501

Einsatzgebiete:

far den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40), and high elongated materials up to 1200 N/mm?




Werkzeug— und Industrietechnik

d1€1m ngn nlrfn lisale
7.00 74 34 10501
7.10 74 34 10501
7.20 74 34 10501
7.30 74 34 10501
7.40 74 34 10501
7.50 74 34 10501
7.60 79 37 10501
7.70 79 37 10501
7.80 79 37 10501
7.90 79 37 10501
8.00 79 37 10501
8.10 79 37 10501
8.20 79 37 10501
8.30 79 37 10501
8.40 79 37 10501
8.50 79 37 10501
8.60 84 40 10501
8.70 84 40 10501
8.80 84 40 10501
8.90 84 40 10501
9.00 84 40 10501
9.10 84 40 10501
9.20 84 40 10501
9.30 84 40 10501
9.40 84 40 10501
9.50 84 40 10501
9.60 89 43 10501
9.70 89 43 10501
9.80 89 43 10501
9.90 89 43 10501
10.00 89 43 10501
10.20 89 43 10501
Sétze / Sets
o Art.-Nr.
1-10,0x0,5 10501
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),
and high elongated materials up to 1200 N/mm?

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 1897

MuULTIGRADE ScREW MACHINE

Deep HoLe DRriLLs DIN 1897

d1?nm n'Jn nl1fn (i e
10.50 89 43 10501
10.80 95 47 10501
11.00 95 47 10501
11.20 95 47 10501
11.50 95 47 10501
11.80 95 47 10501
12.00 102 51 10501
12,20 102 51 10501
12.50 102 51 10501
12,80 102 51 10501
13.00 102 51 10501
13,20 102 51 10501
13.50 107 54 10501
13.80 107 54 10501
14.00 107 54 10501
14,20 111 56 10501
14.50 111 56 10501
14.80 11 56 10501
15.00 111 56 10501
15,20 115 58 10501
15.50 115 58 10501
15.80 115 58 10501
16.00 115 58 10501
16,50 119 60 10501
17,00 119 60 10501
17,50 123 62 10501
18,00 123 62 10501
18,50 127 64 10501
19,00 127 64 10501
19,50 131 66 10501
20,00 131 66 10501

Art.-Nr.: 10501/
10501 ATN /10501 TiN




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 338

(- Zylinderschaft

SPIRALBOHRER DIN 338
JOBBRT LENGTH MACHINE
DriLLs DIN 338

GESCHLIFFEN
GRINDED

- Kreuzanschliff
- blank
- straight shank
- split-point
\ bright finished
d1?nm n',zn n{lfn Art.-Nr.
0.80 30 10 10102
0.90 32 1 10102
1.00 34 12 10102
1.10 36 14 10102
1.20 38 16 10102
1,25 38 16 10102
1.30 38 16 10102
1.40 40 18 10102
1.50 40 18 10102
1.60 43 20 10102
1.70 43 20 10102
1.80 46 22 10102
1,90 46 22 10102
2.00 49 24 10102
2.10 49 24 10102
2.20 58] 27 10102
2,25 53 27 10102
2.30 53 27 10102
2.40 57 30 10102
2.50 57 30 10102
2.60 57 30 10102
2.70 61 88 10102
2,75 61 33 10102
2.80 61 88 10102
2.90 61 33 10102
3.00 61 33 10102
3.10 65 36 10102
3.20 65 36 10102
3,25 65 36 10102
3.30 65 36 10102
Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N

Art.-Nr.: 10102
d1 ?nm ngn nlrfn il
3.40 70 39 10102
3.50 70 39 10102
3.60 70 39 10102
3.70 70 39 10102
3,75 70 39 10102
3.80 75 43 10102
3.90 75 43 10102
4.00 75 43 10102
4.10 75 43 10102
4.20 75 43 10102
4,25 75 43 10102
4.30 80 47 10102
4.40 80 47 10102
450 80 47 10102
4.60 80 47 10102
470 80 47 10102
4,75 80 47 10102
4.80 86 52 10102
4.90 86 52 10102
5.00 86 52 10102
5.10 86 52 10102
5.20 86 52 10102
5,25 86 52 10102
5.30 86 52 10102
5.40 93 57 10102
5.50 93 57 10102
5.60 93 57 10102
5.70 93 57 10102
5,75 93 57 10102
5.80 93 57 10102




SPIRALBOHRER DIN 338
JOBBRT LENGTH MACHINE
DriLLs DIN 338

Werkzeug— und Industrietechnik

d1 ?nm n{lzn n{lfn Art.-Nr. d1 im n:zn n{)fn Art.-Nr.
5.90 93 57 3,50 9.70 133 87 10102
6.00 93 57 3,50 9,75 133 87 10102
6.10 101 63 4,05 9.80 133 87 10102
6.20 101 63 4,05 9.90 133 87 10102
6,25 101 63 4,05 10.00 133 87 10102
6.30 101 63 4,05 10.10 133 87 10102
6.40 101 63 4,05 10.20 133 87 10102
6.50 101 63 4,05 10,25 133 87 10102
6.60 101 63 4,60 10,30 133 87 10102
6.70 101 63 4,60 10.40 133 87 10102
6,75 109 69 4,60 10.50 133 87 10102
6.80 109 69 4,60 10.60 133 87 10102
6.90 109 69 4,60 10.70 142 94 10102
7.00 109 69 4,60 10,75 142 94 10102
7.10 109 69 5,25 10.80 142 94 10102
7.20 109 69 5,25 10.90 142 94 10102
7,25 109 69 5,25 11.00 142 94 10102
7.30 109 69 5,25 11.10 142 94 10102
7.40 109 69 5,25 11.20 142 94 10102
7.50 109 69 5,25 11,25 142 94 10102
7.60 17 75 6,45 11.30 142 94 10102
7.70 17 75 6,45 11.40 142 94 10102
7,75 17 75 6,45 11.50 142 94 10102
7.80 17 75 6,45 11.60 142 94 10102
7.90 17 75 6,45 11.70 142 94 10102
8.00 17 73 6,45 11,75 142 94 10102
8.10 17 75 6,80 11.80 142 94 10102
8.20 17 75 6,80 11.90 151 101 10102
8,25 17 75 6,80 12.00 151 101 10102
8.30 17 75 6,80 12.20 151 101 10102
8.40 17 75 6,80 12.30 151 101 10102
8.50 117 75 6,80 12.40 151 101 10102
8.60 125 81 8,45 12.50 151 101 10102
8.70 125 81 8,45 12.70 151 101 10102
8,75 125 81 8,45 12.80 151 101 10102
8.80 125 81 8,45 13.00 151 101 10102
8.90 125 81 8,45 13,20 151 101 10102
9.00 125 81 8,45 13,40 160 108 10102
9.10 125 81 9,10 13,50 160 108 10102
9.20 125 81 9,10 13,80 160 108 10102
9,25 125 81 9,10 14,00 160 108 10102
9.30 125 81 9,10 14,20 169 114 10102
9.40 125 81 9,10 14,50 169 14 10102
9.50 125 81 9,10 14,80 169 114 10102
9.60 133 87 9,85 15,00 169 114 10102
Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N
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SPIRALBOHRER DIN 338
JOBBRT LENGTH MACHINE
DriLLs DIN 338

d1€1m ngn nlrfn (i e
15,20 178 120 10102
15,50 178 120 10102
15,80 178 120 10102
16,00 178 120 10102
16,50 184 125 10102
17,00 184 125 10102

Sétze / Sets
(7] Art.-Nr.
1-6,0x0,1 10102
6-10,0x0,1 10102
1-10,0x0,5 10102
1-13,0x0,5 10102
1-10,5x0,5 +12 KB 10102
1-10,0x0,5 +4 KB 10102
1-13,0x0,5 +4 KB 10102

Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N

d1?nm nI::n n{in (i e
17,50 191 130 10102
18,00 191 130 10102
18,50 198 135 10102
19,00 198 135 10102
19,50 205 140 10102
20,00 205 140 10102

Art.-Nr.: 10102



DIN 338 HSS-Co5%

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 338

KUItraﬂachnuten fur mittel- bis

/

langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt Uber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liften
- blank, ATN-beschichtet oder TiN-beschichtet
- for middle to long chipping materials
- flute angle 40°
- pip-strength: stronger than normal,
this drill has no pipe-rise,
chip-transport up to 15xd in one operation
&bright finished, ATN-coated or TiN-coated
o o ol Art.-Nr.
1,00 34 12 10502
1,10 36 14 10502
1,20 38 16 10502
1,30 38 16 10502
1,40 40 18 10502
1.50 40 18 10502
1,60 43 20 10502
1,70 43 20 10502
1,80 46 22 10502
1,90 46 22 10502
2.00 49 24 10502
2.10 49 24 10502
2.20 53 27 10502
2.30 53 27 10502
2.40 57 30 10502
2.50 57 30 10502
2.60 57 30 10502
2.70 61 88 10502
2.80 61 33 10502
2.90 61 33 10502
3.00 61 33 10502
3.10 65 36 10502
3.20 65 36 10502
3.30 65 36 10502
3.40 70 39 10502
3.50 70 39 10502
3.60 70 39 10502
3.70 70 39 10502
3.80 75 43 10502
3.90 75 43 10502
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

MuLTIGRADE JOBBER
Deep HoLE DriLLs DIN 338

“
GRINDED

Art.-Nr.: 10502 /
10502 ATN / 10502 TiN

d1 €1m nI::n nlrfn AR e
4.00 75 43 10502
410 75 43 10502
4.20 75 43 10502
430 80 47 10502
4.40 80 47 10502
450 80 47 10502
4.60 80 47 10502
4.70 80 47 10502
4.80 86 52 10502
4.90 86 52 10502
5.00 86 52 10502
5.10 86 52 10502
5.20 86 52 10502
5.30 86 52 10502
5.40 93 57 10502
5.50 93 57 10502
5.60 93 57 10502
5.70 93 57 10502
5.80 93 57 10502
5.90 93 57 10502
6.00 101 63 10502
6.10 101 63 10502
6.20 101 63 10502
6.30 101 63 10502
6.40 101 63 10502
6.50 101 63 10502
6.60 101 63 10502
6.70 101 63 10502
6.80 109 69 10502
6.90 109 69 10502

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40), and high elongated materials up to 1200 N/mm?




MEHRBEREICHSBOHRER DIN 338
MULTIGRADE JOBBER

Werkzeug- und Industrietechnik DEEP HOLE DR|LLS D I N 338
d1 ?nm n{lzn n{lfn e d1 im n{l:n nI:n aeal
7.00 109 69 10502 9.20 125 81 10502
7.10 109 69 10502 9.30 125 81 10502
7.20 109 69 10502 9.40 125 81 10502
7.30 109 69 10502 9.50 125 81 10502
7.40 109 69 10502 9.60 133 87 10502
7.50 109 69 10502 9.70 133 87 10502
7.60 17 75 10502 9.80 133 87 10502
7.70 17 75 10502 9.90 133 87 10502
7.80 117 75 10502 10.00 133 87 10502
7.90 17 75 10502 10.20 133 87 10502
8.00 17 75 10502 10.50 133 87 10502
8.10 117 75 10502 11.00 142 84 10502
8.20 117 75 10502 11.50 142 84 10502
8.30 17 75 10502 12.00 151 101 10502
8.40 117 75 10502 12.50 151 101 10502
8.50 17 75 10502 13.00 151 101 10502
8.60 125 81 10502 13.50 160 108 10502
8.70 125 81 10502 14.00 160 108 10502
8.80 125 81 10502 14.50 169 114 10502
8.90 125 81 10502 15.00 169 114 10502
9.00 125 81 10502 15.50 178 120 10502
9.10 125 81 10502 16.00 178 120 10502
Sétze / Sets
o Art.-Nr.
1-5,9x0,1 10502
6-10,0x0,1 10502
1-10,0%0,5 10502 e
— 10502 ATN / 10502 TiN
1-13,0x0,5 10502
1-10,2x0,5+KL 10502
1-13,0x0,5+KL 10502
1-13,0x0,5 +4 KB 10502
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),

and high elongated materials up to 1200 N/mm?



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 338 HSS-Co8%

/- Zylinderschaft

SpPIRALBOHRER DIN 338

JOBBER LENGTH DRiLLs DIN 338

GESCHLIFFEN
ZX
GRINDED

Art.-Nr.: 11202
d1 ?nm ngn nlrfn iRl
4.00 75 43 11202
410 75 43 11202
4.20 75 43 11202
4.30 80 47 11202
4.40 80 47 11202
4.50 80 47 11202
4.60 80 47 11202
470 80 47 11202
4.80 86 52 11202
4.90 86 52 11202
5.00 86 52 11202
5.10 86 52 11202
5.20 86 52 11202
5.30 86 52 11202
5.40 93 57 11202
5.50 93 57 11202
5.60 93 57 11202
5.70 93 57 11202
5.80 93 57 11202
5.90 93 57 11202
6.00 93 57 11202
6.10 101 63 11202
6.20 101 63 11202
6.30 101 63 11202
6.40 101 63 11202
6.50 101 63 11202
6.60 101 63 11202
6.70 101 63 11202
6.80 109 69 11202
6.90 109 69 11202

- Seitenspanwinkel 35-39°

- Kreuzanschliff

- vaporisiert

- straight shank

- flute angle 35-39°

- split-point

\ vaporized
d1 ?nm n',zn n{lfn Art.-Nr.
1.00 34 12 11202
1.10 36 14 11202
1.20 38 16 11202
1.30 38 16 11202
1.40 40 18 11202
1.50 40 18 11202
1.60 43 20 11202
1.70 43 20 11202
1.80 46 22 11202
1.90 46 22 11202
2.00 49 24 11202
2.10 49 24 11202
2.20 53 27 11202
2.30 53 27 11202
2.40 57 30 11202
2.50 57 30 11202
2.60 57 30 11202
2.70 61 33 11202
2.80 61 33 11202
2.90 61 33 11202
3.00 61 33 11202
3.10 65 36 11202
3.20 65 36 11202
3.30 65 36 11202
3.40 70 39 11202
3.50 70 39 11202
3.60 70 39 11202
3.70 70 39 11202
3.80 75 43 11202
3.90 75 43 11202
Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?



SpPIRALBOHRER DIN 338

Werkzeug— und Industrietechnik JOBBER LENGTH DR”—LS DIN 338
d1?nm n{lzn n{:n Art.-Nr. d1€1m n:zn n{)fn Art.-Nr.
7.00 109 69 11202 8.90 125 81 11202
7.10 109 69 11202 9.00 125 81 11202
7.20 109 69 11202 9.10 125 81 11202
7.30 109 69 11202 9.20 125 81 11202
7.40 109 69 11202 9.30 125 81 11202
7.50 109 69 11202 9.40 125 81 11202
7.60 117 75 11202 9.50 125 81 11202
7.70 17 75 11202 9.60 133 87 11202
7.80 117 75 11202 9.70 133 87 11202
7.90 17 75 11202 9.80 133 87 11202
8.00 117 75 11202 9.90 133 87 11202
8.10 17 75 11202 10.00 133 87 11202
8.20 117 75 11202 10.20 133 87 11202
8.30 17 75 11202 10.50 133 87 11202
8.40 117 75 11202 11.00 142 94 11202
8.50 17 75 11202 11.50 142 94 11202
8.60 125 81 11202 12.00 151 101 11202
8.70 125 81 11202 12.50 151 101 11202
8.80 125 81 11202 13.00 151 101 11202

3.90 75 43 11202

Sétze / Sets
(7] Art.-Nr.
1-5,9x0, 1 11202
6-10,0x0,1 11202 Art.-Nr.: 11202
1-10,0x0, 11202
1-10,5x0,5+KL 11202
1-13,0x0,5 11202
1-10,0%0,5+KL 11202
1-13,0x0,5+KL 11202
Einsatzgebiete:
hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?
Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?



WinEee

DIN 338 HSS-Co5%

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 338
MuLTiPurPOSE DRiLLs DIN 338

o =2

/

/-Ultraflachnuten fur mittel- bis
langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 30-35°
- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt Giber einen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 10xd ohne zu Liften
- blank, ATN-beschichtet oder TiN-beschichtet
- for middle to long chipping materials
- flute angle 30-35°
- pip-strength: stronger than normal,
this drill has pipe-rise,
chip-transport up to 10xd in one operation
&bright finished, ATN-coated or TiN-coated
d1?nm o ol Art.-Nr.
1,00 34 12 11802
1,10 36 14 11802
1,20 36 14 11802
1,30 38 16 11802
1,40 40 18 11802
1.50 40 18 11802
1,60 43 20 11802
1,70 43 20 11802
1,80 46 22 11802
1,90 46 22 11802
2.00 49 24 11802
2.10 49 24 11802
2.20 53 27 11802
2.30 53 27 11802
2.40 57 30 11802
2.50 57 30 11802
2.60 57 30 11802
2.70 61 88 11802
2.80 61 33 11802
2.90 61 33 11802
3.00 61 33 11802
3.10 65 36 11802
3.20 65 36 11802
3.30 65 36 11802
3.40 70 39 11802
3.50 70 39 11802
3.60 70 39 11802
3.70 70 39 11802
3.80 75 43 11802
3.90 75 43 11802
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W- VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

GESCHLIFFEN
GRINDED

A
=
\

Art.-Nr.: 11802/
11802 ATN / 1180 TiN

d1 ?nm ngn nlrfn AR e
4.00 75 43 11802
4.10 75 43 11802
4.20 75 43 11802
430 80 47 11802
4.40 80 47 11802
4.50 80 47 11802
4.60 80 47 11802
470 80 47 11802
4.80 86 52 11802
4.90 86 52 11802
5.00 86 52 11802
5.10 86 52 11802
5.20 86 52 11802
5.30 86 52 11802
5.40 93 57 11802
5.50 93 57 11802
5.60 93 57 11802
5.70 93 57 11802
5.80 93 57 11802
5.90 93 57 11802
6.00 93 57 11802
6.10 101 63 11802
6.20 101 63 11802
6.30 101 63 11802
6.40 101 63 11802
6.50 101 63 11802
6.60 101 63 11802
6.70 101 63 11802
6.80 109 69 11802
6.90 109 69 11802

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40), and high elongated materials up to 1200 N/mm?
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MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 338

Werkzeug— und Industrietechnik M ULTIPURPOSE DR”—LS D I N 338
d1 ?nm n{lzn n{lfn il d1 im n:zn n{)fn ALs
7.00 109 69 11802 9.20 125 81 11802
7.10 109 69 11802 9.30 125 81 11802
7.20 109 69 11802 9.40 125 81 11802
7.30 109 69 11802 9.50 125 81 11802
7.40 109 69 11802 9.60 133 87 11802
7.50 109 69 11802 9.70 133 87 11802
7.60 17 75 11802 9.80 133 87 11802
7.70 17 75 11802 9.90 133 87 11802
7.80 17 75 11802 10.00 133 87 11802
7.90 17 75 11802 10.20 133 87 11802
8.00 17 75 11802 10.50 133 87 11802
8.10 17 75 11802 11.00 142 94 11802
8.20 17 75 11802 11.50 142 94 11802
8.30 17 75 11802 12.00 151 101 11802
8.40 17 75 11802 12.50 151 101 11802
8.50 17 75 11802 13.00 151 101 11802
8.60 125 81 11802 13.50 160 108 11802
8.70 125 81 11802 14.00 160 108 11802
8.80 125 81 11802 14.50 169 14 11802
8.90 125 81 11802 15.00 169 14 11802
9.00 125 81 11802 15.50 178 120 11802
9.10 125 81 11802 16.00 178 120 11802
Sétze / Sets Depot
Jjeweils/each
(7] Art.-Nr. (7] Art.-Nr. 1,0-8,0 mm
Jje 10 Stiick/pcs
1-5,9%0,1 11802 1-13,0x0,5 11802 8,5-13,0 mm
6-10,0%0,1 11802 je 5 Stick/pes
1-10,0x0,5 11802
1-10,5x0,5+KL 11802
1-13,0x0,5 11802 . Art.-Nr.: 11802/
1-10,2x0,5+KL 11802 it 11802 ATN / 11802 TiN
1-13,5x0,5+KL 11802 15
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),

and high elongated materials up to 1200 N/mm?



V; W@ MEHRBEREICHSBOHRER DIN 338
Wérkzeug—und Industrietechnik MULTIGRADE JOBBER DRILLS DIN 338

DIN 338 HSS-Co5% n —
GRINDED

- ATN-Beschichtung
- Doppelkegelmantelanschliff
mit Ausspitzung

|
|

- ATN-coating
- twin-relieved cone with web thinning

A
N
A

Art.-Nr.: 11902 ATN

d1 ?nm ngn nZn Art.-Nr.

4.00 75 43 11902ATN
4.20 75 43 11902ATN
4.50 80 47 11902ATN
5.00 86 52 11902ATN
5.50 93 57 11902ATN
6.00 93 57 11902ATN
6.50 101 63 11902ATN
6.80 109 69 11902ATN
7.00 109 69 11902ATN
7.50 109 69 11902ATN
8.00 17 75 11902ATN
8.50 17 75 11902ATN
9.00 125 81 11902ATN
9.50 125 81 11902ATN
10.00 133 87 11902ATN
10.20 133 87 11902ATN
10.50 133 87 11902ATN
11.00 142 94 11902ATN
11.50 142 94 11902ATN
12.00 151 101 11902ATN

Einsatzgebiete:

far GulRwerkstoffe

Materials:

for cast materials



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 338

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 338
MuLTiIGRADE JoBBER DRiLLs DIN 338

GEWALZT
RoLLED

(- abgesetzter Schaft (8, 10 und 13 mm) )
- Kegelmantelanschliff
- gewalzt
- straight shank (8, 10 and 13 mm)
- relieved cone
U rolled Y.
d1?nm n',zn n{lfn Art.-Nr.
10,00 133 87 12502
10.50 133 87 12502
11.00 142 94 12502
11.50 142 94 12502
12.00 151 101 12502
12.50 151 101 12502
13.00 152 80 12502
13.50 152 80 12502
14.00 152 80 12502
14.50 152 80 12502
15.00 152 80 12502
15.50 152 80 12502
16.00 152 80 12502
16.50 152 80 12502
17.00 152 80 12502
17.50 152 80 12502
18.00 152 80 12502
18.50 152 80 12502
19.00 152 80 12502
19.50 152 80 12502
20.00 152 76 12502
Einsatzgebiete:

Werkstoffgruppen N

Materials:
materials N

Art.-Nr.: 12502
d1 ?nm ngn nlrfn il
20,50 152 76 12502
21,00 152 76 12502
21,50 152 76 12502
22,00 152 76 12502
22,50 152 76 12502
23,00 152 76 12502
23,50 152 76 12502
24,00 152 76 12502
24,50 152 76 12502
25,00 152 76 12502
25,50 152 76 12502
26,00 152 76 12502
26,50 152 76 12502
27,00 152 76 12502
27,50 152 76 12502
28,00 152 76 12502
28,50 152 76 12502
29,00 152 76 12502
29,50 152 76 12502
30,00 152 76 12502

15
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Werkzeug— und Industrietechnik

/- Zylinderschaft
- Kegelmantelanschliff

- blank, ATN-beschichtet
oder TiN-beschichtet

- straight shank
- relieved cone
- bright finished, ATN-coated

or TiN-coated

SPIRALBOHRER DIN 340
BusHING DriLLs DIN 340

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 10103/
10103 ATN /10103 TiN

d1 ?nm n',zn n{lfn Art.-Nr.
1,00 56 33 10103
1,10 60 37 10103
1,20 65 41 10103
1,30 65 41 10103
1,40 70 45 10103
1,50 70 45 10103
1,60 76 50 10103
1,70 76 50 10103
1,80 80 53 10103
1,90 80 53 10103
2.00 85 56 10103
2,10 85 56 10103
2.20 90 59 10103
2.50 95 62 10103
2.80 100 66 10103
2.90 100 66 10103
3.00 100 66 10103
3.10 106 69 10103
3.20 106 69 10103
3.30 106 69 10103
3.40 12 73 10103
3.50 12 73 10103
3.60 12 73 10103
3.70 112 73 10103
3.80 119 78 10103
3,90 119 78 10103
4.00 119 78 10103
4.10 19 78 10103
4.20 119 78 10103
4.30 126 82 10103
Einsatzgebiete:

Werkstoffgruppen N

Materials:
materials N

d1 ?nm ngn nlrfn iRl
4,40 126 82 10103
4.50 126 82 10103
4,60 126 82 10103
4,70 126 82 10103
4.80 132 87 10103
4.90 132 87 10103
5.00 132 87 10103
5,10 132 87 10103
5.20 132 87 10103
5,30 132 87 10103
5,40 139 91 10103
5.50 139 91 10103
5,60 139 91 10103
5,70 139 91 10103
5.80 139 91 10103
5,90 139 91 10103
6.00 139 91 10103
6,10 148 97 10103
6.20 148 97 10103
6,30 148 97 10103
6,40 148 97 10103
6.50 148 97 10103
6,60 148 97 10103
6,70 148 97 10103
6.80 156 102 10103
6,90 156 102 10103
7.00 156 102 10103
7,10 156 102 10103
7.20 156 102 10103
7,30 156 102 10103




SPIRALBOHRER DIN 340

Werkzeug— und Industrietechnik BUSHlNG DR”—I—S DIN 340
d1?nm n{lzn n{:n Art.-Nr. d1€1m ngn n{:n Art.-Nr.

7,40 156 102 10103 9.50 175 15 10103
7.50 156 102 10103 9,60 184 121 10103
7,60 165 109 10103 9,70 184 121 10103
7,70 165 109 10103 9.80 184 121 10103
7.80 165 109 10103 9,90 184 121 10103
7,90 165 109 10103 10.00 184 121 10103
8.00 165 109 10103 10.20 184 121 10103
8,10 165 109 10103 10.50 184 121 10103
8,20 165 109 10103 10.80 195 128 10103
8,30 165 109 10103 11.00 195 128 10103
8,40 165 109 10103 11.50 195 128 10103
8.50 165 109 10103 12.00 205 134 10103
8,60 175 115 10103 12.50 205 134 10103
8,70 175 115 10103 12.80 205 134 10103
8.80 175 115 10103 13.00 205 134 10103
8,90 175 115 10103 13,50 214 140 10103
9.00 175 15 10103 14,00 214 140 10103
9,10 175 115 10103 14,50 220 144 10103
9.20 175 15 10103 15,00 220 144 10103
9,30 175 115 10103 15,50 227 149 10103
9,40 175 15 10103 16,00 227 149 10103

Einsatzgebiete:

Werkstoffgruppen N

Materials:

materials N
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MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 340

KUItraﬂachnuten far mittel- bis

/

langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt Uber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liften
- blank, ATN-beschichtet oder TiN-beschichtet
- for middle to long chipping materials
- flute angle 40°
- pip-strength: stronger than normal,
this drill has no pipe-rise,
chip-transport up to 15xd in one operation
Kbright finished, ATN-coated or TiN-coated
o o ol Art.-Nr.
2.00 85 56 10503
2,10 85 56 10503
2.20 90 59 10503
2,30 90 59 10503
2,40 95 62 10503
2.50 95 62 10503
2.60 95 62 10503
2,70 100 66 10503
2,80 100 66 10503
2,90 100 66 10503
3.00 100 66 10503
3,10 106 69 10503
3.20 106 69 10503
3.30 106 69 10503
3.40 12 73 10503
3.50 12 73 10503
3,60 12 73 10503
3,70 112 73 10503
3.80 119 78 10503
3,90 119 78 10503
4.00 119 78 10503
4,10 119 78 10503
4.20 119 78 10503
4.30 126 82 10503
4,40 126 82 10503
4.50 126 82 10503
4,60 126 82 10503
4,70 126 82 10503
4,80 132 87 10503
4,90 132 87 10503
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

MuLTIGRADE BUSHING
Deep HoLE DriLLs DIN 340

“
GRINDED

Art.-Nr.: 10503 /
10503 ATN / 10503 TiN

d1 €1m nI::n nlrfn AR e
5.00 132 87 10503
5.10 132 87 10503
5.20 132 87 10503
5,30 132 87 10503
540 139 91 10503
5.50 139 91 10503
5,60 139 91 10503
5,70 139 91 10503
5,80 139 91 10503
5,90 139 91 10503
6.00 139 91 10503
6.10 148 o7 10503
6,20 148 o7 10503
6,30 148 97 10503
6,40 148 o7 10503
6.50 148 97 10503
6,60 148 97 10503
6,70 148 o7 10503
6.80 156 102 10503
6.90 156 102 10503
7.00 156 102 10503
7.10 156 102 10503
7,20 156 102 10503
7,30 156 102 10503
7.40 156 102 10503
7.50 156 102 10503
7,60 165 109 10503
7.70 165 109 10503
7.60 165 109 10503
7.90 165 109 10503

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40), and high elongated materials up to 1200 N/mm?




Werkzeug— und Industrietechnik

d1 ?nm n{lzn n{)fn e
8.00 165 109 10503
8,10 165 109 10503
8,20 165 109 10503
8,30 165 109 10503
8,40 165 109 10503
8.50 165 109 10503
8,60 175 15 10503
8,70 175 115 10503
8,80 175 115 10503
8,90 175 15 10503
9,00 175 15 10503
9,10 175 115 10503
9,20 175 15 10503
9,30 175 15 10503
9,40 175 115 10503
9.50 175 115 10503

Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 340

MuLTIGRADE BUSHING
Deep HoLE DriLLs DIN 340

d1 im ngn n{jn iR
9,60 184 121 10503
9,70 184 121 10503
9,80 184 121 10503
9,90 184 121 10503
10.00 184 121 10503
10.20 184 121 10503
10.50 184 121 10503
11.00 195 128 10503
11,50 195 128 10503
12.00 205 134 10503
12,20 205 134 10503
12.50 205 134 10503
13.00 205 134 10503
13,50 214 140 10503
14,00 214 140 10503

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),

and high elongated materials up to 1200 N/mm?
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MeHRBEREICHSBOHRER DIN 1869 |

MuLTIGRADE BUSHING
Deep HoLE DriLLs DIN 1869 |

>
GRINDED

WinEee

DIN 1869 | HSS-Co5%

/-Ultraflachnuten fur mittel- bis
langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt tber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liiften
- blank, ATN-beschichtet oder TiN-beschichtet

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°

- pip-strength: stronger than normal,
this drill has no pipe-rise,
chip-transport up to 15xd in one operation
&bright finished, ATN-coated or TiN-coated

-

/

Art.-Nr.: 10504 /
10504 ATN / 10504 TiN

i o o Art.-Nr. d1 o o ot Art.-Nr.
2.00 125 85 10504 9.00 250 175 10504
2.50 140 95 10504 9.50 250 175 10504
3.00 150 100 10504 10.00 265 185 10504
3,30 155 105 10504 10,20 265 185 10504
3.50 165 115 10504 10.50 265 185 10504
4.00 175 120 10504 11.00 280 195 10504
4,20 175 120 10504 11.50 280 195 10504
4.50 185 125 10504 12.00 295 205 10504
5.00 195 135 10504 12.50 295 205 10504
5.50 205 140 10504 13.00 295 205 10504
6.00 205 140 10504 13,50 310 220 10504
6.50 215 150 10504 14,00 310 220 10504
6,80 225 155 10504 14,50 310 220 10504
7.00 225 155 10504 15,00 310 220 10504
7.50 225 155 10504 15,50 320 230 10504
8.00 240 165 10504 16,00 320 230 10504
8.50 240 165 10504

Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),
and high elongated materials up to 1200 N/mm?




DIN 1869 II

HSS-Co5%

MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 1869 Il 2

MuLTIGRADE BUSHING
Deep HoLE DriLLs DIN 1869 I

=) [

/-Ultraflachnuten flr mittel- bis \
langspanende Werkstoffe
- Seitenspanwinkel 40°
- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt tber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liften
- blank oder ATN-beschichtet
- for middle to long chipping materials
- flute angle 40°
- pip-strength: stronger than normal,
this drill has no pipe-rise,
chip-transport up to 15xd in one operation
\-bright finished or ATN-coated )
d1?nm ngn n{lfn Art.-Nr.
3,00 190 130 10505
3,30 200 135 10505
3,50 210 145 10505
4,00 220 150 10505
4,20 220 150 10505
4,50 235 160 10505
5,00 245 170 10505
5,50 260 180 10505
6,00 260 180 10505
6,50 275 190 10505
6,80 290 200 10505
7,00 290 200 10505
7,50 290 200 10505
8,00 305 210 10505
8,50 305 210 10505
9,00 320 220 10505
Einsatzgebiete:

fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?

Materials:

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 10505 /

10505 ATN

d1 €1m ngn n{)fn LR
9,50 320 220 10505
10,00 340 235 10505
10,20 340 235 10505
10,50 340 235 10505
11,00 365 250 10505
11,50 365 250 10505
12,00 375 260 10505
12,50 375 260 10505
13,00 375 260 10505
13,50 380 275 10505
14,00 380 275 10505
14,50 380 275 10505
15,00 380 275 10505
15,50 400 295 10505
16,00 400 295 10505

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),
and high elongated materials up to 1200 N/mm?®



MEeHRBEREICHSBOHRER DIN 1869 IlI

\N/ﬁ@@ MULTIGRADE BUSHING

\Nerkzeug—und Industrietechnik DEEP HOLE DR|LLS DIN 1869 I”

GRINDED

/- Ultraflachnuten fir mittel- bis \
langspanende Werkstoffe

- Seitenspanwinkel 40°

- Kernstarke: starker als normal,
das Werkzeug verflgt tber keinen Kernanstieg,
Bohrtiefe bis 15xd ohne zu Liiften

- blank oder ATN-beschichtet

S

/|

- for middle to long chipping materials

- flute angle 40°
- pip-strength: stronger than normal, .
tﬁnps drill hgas no pip%-rise, Art.-Nr.: 10506 /
chip-transport up to 15xd in one operation 10506 ATN
\- bright finished or ATN-coated Y.
d1 ?nm n{lzn n{lfn Art.-Nr.
3.50 265 180 10506
4.00 280 190 10506
4,20 280 190 10506
4.50 295 200 10506
5.00 315 210 10506
5.50 330 225 10506
6.00 330 225 10506
6.50 350 235 10506
6,80 370 250 10506
7.00 370 250 10506
7.50 370 250 10506
8.00 390 265 10506
8.50 390 265 10506
9.00 410 280 10506
9.50 410 280 10506
10.00 430 295 10506
10,20 430 295 10506
10.50 430 295 10506
11.00 455 300 10506
11.50 455 300 10506
12.00 480 300 10506
12.50 480 300 10506
13.00 480 300 10506
Einsatzgebiete:
fur den Einsatz auf CNC-Maschinenin N-,W-,VA-,GG-(bis GG40) und hochlegierte Materialien bis 1200 N/mm?
Materials:

to use in CNC-Machines to cut such as N-,W-,INOX- GG-(up to GG40),
and high elongated materials up to 1200 N/mm?®



MK SpPiRALBOHRER DIN 341 =23

s Nvinlee MoRsE TAPER SHANK

Werkzeug— und Industrietechnik MACH|NE DR|LL DIN 341
GEFRAST
C ) & 3

- Morsekonus
- lange Ausfuihrung
- mit ausgespitzter Querschneide DIN 1412 A

v
-morse taper shank bt m
- long series b« B > -
- with web thinning according DIN 1412 A h L1 i
Art.-Nr.: 10110
dimm " mm | mm | AT e B
10.25 1 197 115 10110 25.00 3 327 206 10110
10.50 1 197 115 10110 25.50 3 335 214 10110
11.00 1 206 125 10110 26.00 3 335 214 10110
11.50 1 206 125 10110 26.50 3 335 214 10110
12.00 1 215 134 10110 27.00 3 343 222 10110
12.50 1 215 134 10110 27.50 3 343 222 10110
13.00 1 215 134 10110 28.00 3 343 222 10110
13.50 1 223 142 10110 28.50 3 351 230 10110
14.00 1 223 142 10110 29.00 3 351 230 10110
14.50 2 245 147 10110 29.50 3 351 230 10110
15.00 2 245 147 10110 30.00 3 351 230 10110
15.50 2 251 153 10110 30.50 3 360 239 10110
16.00 2 251 153 10110 31.00 3 360 239 10110
16.50 2 257 159 10110 31.50 3 360 239 10110
17.00 2 257 159 10110 32.00 4 397 248 10110
17.50 2 263 165 10110 32.50 4 397 248 10110
18.00 2 263 165 10110 33.00 4 397 248 10110
18.50 2 269 171 10110 33.50 4 397 248 10110
19.00 2 269 171 10110 34.00 4 397 248 10110
19.50 2 275 177 10110 34.50 4 406 257 10110
20.00 2 275 177 10110 35.00 4 406 257 10110
20.50 2 282 184 10110 35.50 4 406 257 10110
21.00 2 282 184 10110 36.00 4 416 267 10110
21.50 2 289 191 10110 36.50 4 416 267 10110
22.00 2 289 191 10110 37.00 4 416 267 10110
22.50 2 296 198 10110 37.50 4 426 277 10110
23.00 2 296 198 10110 38.00 4 426 277 10110
23.50 3 319 198 10110 38.50 4 426 277 10110
24.00 3 327 206 10110 39.00 4 426 277 10110
24.50 3 327 206 10110 39.50 4 426 277 10110
Einsatzgebiete:

zum Bohren von Stahl und Stahlguss, Grauguss, Temperguss, Sharoguss, Sintereinsen,
Neusilber und Graphit

Materials:

to use for steel, cast steel, grey cast iron, malleable cast iron, sheroidal cast iron,
sintered powder metal, german silver, graphite



MK SpriraLBoHRER DIN 341
MOoRSE TAPER SHANK

Werkzeug- und Industrietechnik MACH|NE DR|LL DIN 341
d1?nm MK | AN d1?nm MK o AT
40.00 4 426 277 10110 44.00 4 447 298 10110
40.50 4 436 287 10110 45.00 4 447 298 10110
41.00 4 436 287 10110 46.00 4 459 310 10110
41.50 4 436 287 10110 47.00 4 459 310 10110
42.00 4 436 287 10110 48.00 4 470 321 10110
42.50 4 436 287 10110 49.00 4 470 321 10110
43.00 4 447 298 10110 50.00 4 470 321 10110

Einsatzgebiete:

zum Bohren von Stahl und Stahlguss, Grauguss, Temperguss, Sharoguss, Sintereinsen,
Neusilber und Graphit

Materials:

to use for steel, cast steel, grey cast iron, malleable cast iron, sheroidal cast iron,
sintered powder metal, german silver, graphite



MK SpPIRALBOHRER DIN 345 25

\N/ﬁ@@ MOoRSE TAPER SHANK

Werkzeug— und Industrietechnik MACH|NE DR|LL DIN 345
o - =
MiLLED

- Morsekonus
- Kegelmantelanschliff
- mit ausgespitzter Querschneide DIN 1412 A

/|

-morse taper shank
- relieved cone

- with web thinning according DIN 1412 A L1
Art.-Nr.: 11108
d1 ?nm MK n'Jn nlrfn Art.-Nr. d1 ?nm MK n{lzn nlrfn Art.-Nr.

10.00 1 168 87 11108 24.50 3 281 160 11108
10.50 1 168 87 11108 25.00 3 281 160 11108
11.00 1 175 94 11108 25.50 3 286 165 11108
11.50 1 175 94 11108 26.00 3 286 165 11108
12.00 1 182 101 11108 26.50 3 286 165 11108
12.50 1 182 101 11108 27.00 3 291 170 11108
13.00 1 182 101 11108 27.50 3 291 170 11108
13.50 1 189 108 11108 28.00 3 291 170 11108
14.00 1 189 108 11108 28.50 3 296 175 11108
14.50 2 212 114 11108 29.00 3 296 175 11108
15.00 2 212 114 11108 29.50 3 296 175 11108
15.50 2 218 120 11108 30.00 3 296 175 11108
16.00 2 218 120 11108 30.50 3 301 180 11108
16.50 2 223 125 11108 31.00 3 301 180 11108
17.00 2 223 125 11108 31.50 3 301 180 11108
17.50 2 228 130 11108 32.00 4 334 185 11108
18.00 2 228 130 11108 32.50 4 334 185 11108
18.50 2 233 135 11108 33.00 4 334 185 11108
19.00 2 233 135 11108 34.00 4 339 190 11108
19.50 2 238 140 11108 35.00 4 339 190 11108
20.00 2 238 140 11108 36.00 4 344 195 11108
20.50 2 243 145 11108 37.00 4 344 195 11108
21.00 2 243 145 11108 38.00 4 349 200 11108
21.50 2 248 150 11108 39.00 4 349 200 11108
22.00 2 248 150 11108 40.00 4 349 200 11108
2250 2 253 (55 11108 45.00 4 359 210 11108
23.00 2 253 155 11108 50.00 4 369 220 11108
23.50 3 276 155 11108 55,00 5 417 230 11108
24.00 3 281 160 11108 60,00 5 422 235 11108

Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?
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Werkzeug— und Industrietechnik

MK SpriraLBOHRER DIN 345
MOoRSE TAPER SHANK
MacHINE DriLL DIN 345

(- Morsekonus
- Kegelmantelanschliff
- nitriert
- vaporisiert

-morse taper shank
- relieved cone

GEFRAST
MiLLED

Art.-Nr.: 11208
d1 gwm n{):n nlrfn (e
23.00 253 155 11208
23.50 276 155 11208
24.00 281 160 11208
24.50 281 160 11208
25.00 281 160 11208
25.50 286 165 11208
26.00 286 165 11208
26.50 286 165 11208
27.00 291 170 11208
27.50 291 170 11208
28.00 291 170 11208
28.50 296 175 11208
29.00 296 175 11208
29.50 296 175 11208
30.00 296 175 11208
31.00 301 180 11208
32.00 334 185 11208
33.00 334 185 11208
34.00 339 190 11208
35.00 339 190 11208
36.00 344 195 11208
37.00 344 195 11208
38.00 349 200 11208
39.00 349 200 11208
40.00 349 200 11208

- nitrited
NG vaporized
d1 ?nm n{lzn nlrfn Art.-Nr.
10.00 168 87 11208
10.50 168 87 11208
11.00 175 94 11208
11.50 175 94 11208
12.00 182 101 11208
12.50 182 101 11208
13.00 182 101 11208
13.50 189 108 11208
14.00 212 114 11208
14.50 212 114 11208
15.00 212 114 11208
15.50 218 120 11208
16.00 218 120 11208
16.50 223 125 11208
17.00 223 125 11208
17.50 228 130 11208
18.00 228 130 11208
18.50 233 135 11208
19.00 233 135 11208
19.50 238 140 11208
20.00 238 140 11208
20.50 243 145 11208
21.00 243 145 11208
21.50 248 150 11208
22.00 248 150 11208
22.50 253 155 11208
Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?
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Werkzeug— und Industrietechnik

MK SpriraLBOHRER DIN 345
MOoRSE TAPER SHANK
MacHINE DriLL DIN 345

- Morsekonus
- Kegelmantelanschliff

-morse taper shank

- relieved cone

GEFRAST
MiLLED

d1 ?nm n{lzn nlrfn Art-Nr.
5.00 133 52 19108
5.50 138 57 19108
6.00 138 57 19108
6.50 144 63 19108
7.00 150 69 19108
7.50 150 69 19108
8.00 156 75 19108
8.50 156 75 19108
9.00 162 81 19108
9.50 162 81 19108
10.00 168 87 19108
10.20 168 87 19108
10.25 168 87 19108
10.50 168 87 19108
10.75 175 94 19108
11.00 175 94 19108
11.25 175 94 19108
11.50 175 94 19108
11.75 175 94 19108
12.00 182 101 19108
12.25 182 101 19108
12.50 182 101 19108
12.75 182 101 19108
13.00 182 101 19108
13.25 189 108 19108
13.50 189 108 19108
13.75 189 108 19108
14.00 189 108 19108
14.25 212 14 19108
14.50 212 114 19108
Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?

Art.-Nr.: 19108
d1 gwm n{):n nlrfn (e
14.75 212 114 19108
15.00 212 114 19108
15.25 218 120 19108
15.50 218 120 19108
15.75 218 120 19108
16.00 218 120 19108
16.25 223 125 19108
16.50 223 125 19108
16.75 223 125 19108
17.00 223 125 19108
17.25 228 130 19108
17.50 228 130 19108
17.75 228 130 19108
18.00 228 130 19108
18.25 233 135 19108
18.50 233 135 19108
18.75 233 135 19108
19.00 233 135 19108
19.25 238 140 19108
19.50 238 140 19108
19.75 238 140 19108
20.00 238 140 19108
20.25 243 145 19108
20.50 243 145 19108
20.75 243 145 19108
21.00 243 145 19108
21.25 248 150 19108
21.50 248 150 19108
21.75 248 150 19108
22.00 248 150 19108
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% oo MK SpPiRALBOHRER DIN 345
+ Nmiee MoRsE TAPER SHANK
ﬁ ORSE
Werkzeug- und Industrietechnik MACH|NE DR|LL DIN 345
d1?nm n{lzn nlrfn Art.-Nr. d1€1m n{):n nlrfn Art.-Nr.
22.25 248 150 19108 35.00 339 190 19108
22.50 253 155 19108 35.50 339 190 19108
22.75 253 155 19108 36.00 344 195 19108
23.00 253 155 19108 36.50 344 195 19108
23.25 276 155 19108 37.00 344 195 19108
23.50 276 155 19108 37.50 344 195 19108
23.75 281 160 19108 38.00 349 200 19108
24.00 281 160 19108 38.50 349 200 19108
24.25 281 160 19108 39.00 349 200 19108
24.50 281 160 19108 39.50 349 200 19108
24.75 281 160 19108 40.00 349 200 19108
25.00 281 160 19108 40.50 354 205 19108
25.25 281 160 19108 41.00 354 205 19108
25.50 286 165 19108 41.50 354 205 19108
25.75 286 165 19108 42.00 354 205 19108
26.00 286 165 19108 42.50 354 205 19108
26.25 286 165 19108 43.00 359 210 19108
26.50 286 165 19108 43.50 359 210 19108
26.75 291 170 19108 44.00 359 210 19108
27.00 291 170 19108 4450 359 210 19108
27.25 291 170 19108 45.00 359 210 19108
27.50 291 170 19108 45.50 364 215 19108
27.75 291 170 19108 46.00 364 215 19108
28.00 291 170 19108 46.50 364 215 19108
28.25 296 175 19108 47.00 364 215 19108
28.50 296 175 19108 47.50 364 215 19108
28.75 296 175 19108 48.00 369 220 19108
29.00 296 175 19108 48.50 369 220 19108
29.25 296 175 19108 49.00 369 220 19108
29.50 296 175 19108 49.50 369 220 19108
29.75 296 175 19108 50.00 369 220 19108
30.00 296 175 19108 50.50 374 225 19108
30.25 301 180 19108 51.00 412 225 19108
30.50 301 180 19108 51.50 412 225 19108
30.75 301 180 19108 52.00 412 225 19108
31.00 301 180 19108 52.50 412 225 19108
31.25 301 180 19108 53.00 412 225 19108
31.50 301 180 19108 53.50 417 230 19108
31.75 306 185 19108 54.00 417 230 19108
32.00 334 185 19108 54.50 417 230 19108
32.50 334 185 19108 55.00 417 230 19108
33.00 334 185 19108 55.50 417 230 19108
33.50 334 185 19108 56.00 417 230 19108
34.00 339 190 19108 56.50 422 235 19108
34.50 339 190 19108 57.00 422 235 19108

Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?



Werkzeug— und Industrietechnik

MK SpriraLBOHRER DIN 345
MOoRSE TAPER SHANK
MacHINE DriLL DIN 345

d1 ?nm n{lzn n{)fn Art.-Nr.
57.50 422 235 19108
58.00 422 235 19108
58.50 422 235 19108
59.00 422 235 19108
59.50 422 235 19108
60.00 422 235 19108
61.00 427 240 19108
62.00 427 240 19108
63.00 427 240 19108
64.00 432 245 19108
65.00 432 245 19108
66.00 432 245 19108
67.00 432 245 19108
Einsatzgebiete:

hochzahe Materialien bis zu 1600 N/mm?

Materials:

high-elongated materials up to 1600 N/mm?

d1 ﬁwm n{):n nlq'; e
68.00 437 250 19108
69.00 437 250 19108
70.00 437 250 19108
71.00 437 250 19108
72.00 442 255 19108
73.00 442 255 19108
74.00 442 255 19108
75.00 442 255 19108
80.00 514 260 19108
85.00 519 265 19108
90.00 524 270 19108
95.00 529 275 19108
100.00 534 280 19108
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WinEee

DIN 1870 |

- Morsekonus
- lange Ausfiihrung

-morse taper shank
- long series

- mit ausgespitzter Querschneide DIN 1412 A

- with web thinning according DIN 1412 A

dtmm | MK | AN
8.00 1 265 165 10171
8.50 1 265 165 10171
9.00 1 275 175 10171
9.50 1 275 175 10171
10.00 1 285 185 10171
10.50 1 285 185 10171
11.00 1 300 195 10171
11.50 1 300 195 10171
12.00 1 310 205 10171
12.50 1 310 205 10171
13.00 1 310 205 10171
13.50 1 325 220 10171
14.00 1 325 220 10171
14.50 2 340 220 10171
15.00 2 340 220 10171
15.50 2 855 230 10171
16.00 2 355 230 10171
16.50 2 355 230 10171
17.00 2 355 230 10171
17.50 2 370 245 10171
18.00 2 370 245 10171
18.50 2 370 245 10171
19.00 2 370 245 10171
19.50 2 385 260 10171
20.00 2 385 260 10171
20.50 2 385 260 10171
21.00 2 385 260 10171
21.50 2 405 270 10171
22.00 2 405 270 10171
22.50 2 405 270 10171
23.00 2 405 270 10171
23.50 & 425 270 10171
24.00 3 440 290 10171
Einsatzgebiete:

Standardbohrer zum Bohren extrem tiefer Locher

Materials:

for drilling extremly deep holes

MK SpiraLBoHRER DIN 1870 |
MOoRSE TAPER SHANK
MacHINE DriLL DIN 1870 |

GEFRAST
MiLLED

Art.-Nr.: 10171
d1 €1m LS ngn n{)fn Gl L
24.50 3 440 290 10171
25.00 3 440 290 10171
25.50 3 440 290 10171
26.00 3 440 290 10171
26.50 3 440 290 10171
27.00 3 460 305 | 10171
27.50 3 460 305 | 10171
28.00 3 460 305 10171
28.50 3 460 305 10171
29.00 3 460 305 | 10171
29.50 3 460 305 10171
30.00 3 460 305 | 10171
31.00 3 480 320 | 10171
32.00 4 505 320 | 10171
33.00 4 505 320 10171
34.00 4 530 340 | 10171
35.00 4 530 340 10171
36.00 4 530 340 10171
37.00 4 530 340 10171
38.00 4 555 360 | 10171
39.00 4 555 360 10171
40.00 4 555 360 10171
41.00 4 555 360 | 10171
42.00 4 555 360 | 10171
43.00 4 585 385 10171
44.00 4 585 385 | 10171
45.00 4 585 385 | 10171
46.00 4 585 385 10171
47.00 4 585 385 10171
48.00 4 605 405 | 10171
49.00 4 605 405 10171
50.00 4 605 405 | 10171




WinEee

DIN 1870 I/

MK SpiraLBoHRER DIN 1870 Il
MOoRSE TAPER SHANK
MacHINE DriLL DIN 1870 Il

- Morsekonus

-morse taper shank
- extra long series

- extra lange Ausflihrung
- mit ausgespitzter Querschneide DIN 1412 A

- with web thinning according DIN 1412 A

dtmm | MK | AN
8.00 1 330 210 10172
8.50 1 330 210 10172
9.00 1 345 220 10172
9.50 1 345 220 10172
10.00 1 360 235 10172
10.50 1 360 235 10172
11.00 1 375 250 10172
11.50 1 375 250 10172
12.00 1 395 260 10172
12.50 1 395 260 10172
13.00 1 395 260 10172
13.50 1 410 275 10172
14.00 1 410 275 10172
14.50 2 425 275 10172
15.00 2 425 275 10172
15.50 2 445 295 10172
16.00 2 445 295 10172
16.50 2 445 295 10172
17.00 2 445 295 10172
17.50 2 465 310 10172
18.00 2 465 310 10172
18.50 2 465 310 10172
19.00 2 465 310 10172
19.50 2 490 325 10172
20.00 2 490 325 10172
20.50 2 490 825 10172
21.00 2 490 325 10172
21.50 2 515 345 10172
22.00 2 515 345 10172
22.50 2 515 345 10172
23.00 2 515 345 10172
23.50 3 535 345 10172
24.00 3 555 365 10172
Einsatzgebiete:

Standardbohrer zum Bohren extrem tiefer Locher

Materials:

for drilling extremly deep holes

GEFRAST
MiLLED

Art.-Nr.: 10172
d1 €1m LS ngn n{)fn Gl L
24.50 3 555 365 | 10172
25.00 3 555 365 | 10172
25.50 3 555 365 10172
26.00 3 555 365 10172
26.50 3 555 365 10172
27.00 3 580 385 | 10172
27.50 3 580 385 | 10172
28.00 3 580 385 10172
28.50 3 580 385 10172
29.00 3 580 385 | 10172
29.50 3 580 385 10172
30.00 3 580 385 | 10172
31.00 3 610 410 | 10172
32.00 4 635 410 10172
33.00 4 635 410 10172
34.00 4 665 430 | 10172
35.00 4 665 430 | 10172
36.00 4 665 430 10172
37.00 4 665 430 10172
38.00 4 695 460 | 10172
39.00 4 695 460 10172
40.00 4 695 460 | 10172
41.00 4 695 460 10172
42.00 4 695 460 10172
43.00 4 735 490 10172
44.00 4 735 490 | 10172
45.00 4 735 490 10172
46.00 4 735 490 10172
47.00 4 735 490 10172
48.00 4 765 510 10172
49.00 4 765 510 10172
50.00 4 765 510 | 10172
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Werkzeug— und Industrietechnik

MK SPIRALBOHRER WITEC-NORM
MoRsE TAPER SHANK
MACHINE DRILL WITEC-NORM

(- Morsekonus )
- spezieller Anschliff
- nitriert
- vaporisiert
-morse taper shank
- special grinding
- nitrited
\- vaporized .
d1 ?nm o | men MK | Art-Nr.
10.00 137 56 1 13515
10.50 137 56 1 13515
11.00 142 61 1 13515
11.50 159 61 2 13515
12.00 164 66 2 13515
12.50 164 66 2 13515
13.00 164 66 2 13515
13.50 168 70 2 13515
14.00 168 70 2 13515
14.50 171 73 2 13515
15.00 181 73 2 13515
15.50 175 77 2 13515
16.00 175 77 2 13515
16.50 178 80 2 13515
17.00 178 80 2 13515
17.50 182 24 2 13515
18.00 182 84 2 13515
18.50 184 86 2 13515
19.00 184 86 2 13515
19.50 188 90 2 13515
20.00 188 90 2 13515
20.50 214 93 3 13515
21.00 214 93 3 13515
Einsatzgebiete:
Manganhartstahl
Materials:

austenitic manganese steel

GEFRAST
MiLLED

b
o ST D
R —: .
L1

Art.-Nr.: 13515

d1?nm nZn n{lfn LS| sl
21.50 217 96 3 13515
22.00 217 9 3 13515
22.50 221 100 3 13515
23.00 211 100 3 13515
23.50 223 102 3 13515
24.00 223 102 3 13515
24.50 223 102 3 13515
25.00 223 102 3 13515
26.00 226 105 3 13515
27.00 229 108 3 13515
28.00 229 108 3 13515
29.00 233 112 3 13515
30.00 233 112 3 13515
31,00 270 124 4 1551%
32,00 270 124 4 13515
33,00 270 124 4 13515
34,00 270 124 4 13515
35,00 292 146 4 13515
36,00 292 146 4 13515
37,00 292 146 4 13515
38,00 292 146 4 13515
39,00 292 146 4 13515
40,00 292 146 4 13515




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 8

MK SPIRALBOHRER HM-BESTUCKT
MoRse TAPER SHANK DRILL
CARBIDE-TIPPED

- Morsekegel
- Hart-metall besttickt

- taper shank

GEFRAST/
GESCHLIFFEN

- carbide tipped
Art.-Nr.: 13313
d1 ?nm n{lzn nlrfn MK | Art-Nr. d1 ?nm nZn n{lfn MK | Art-Nr.
8.00 135 45 1 13313 17.00 175 70 2 13313
8.50 135 45 1 13313 17.50 185 80 2 13313
9.00 135 45 1 13313 18.00 185 80 2 13313
9.50 140 50 1 13313 18.50 185 80 2 13313
10.00 140 50 1 13313 19.00 185 80 2 13313
10,20 140 50 1 13313 19.50 215 90 3 13313
10.50 140 50 1 13313 20.00 215 90 3 13313
11.00 140 50 1 13313 21.00 215 90 3 13313
11.50 146 56 1 13313 22.00 215 90 3 13313
12.00 146 56 1 13313 23.00 225 100 3 13313
12.50 146 56 1 13313 24.00 225 100 3 13313
13.00 146 56 1 13313 25.00 225 100 3 13313
13.50 168 63 2 13313 26.00 260 110 4 13313
14.00 168 63 2 13313 27.00 260 110 4 13313
14.50 168 63 2 13313 28.00 260 110 4 13313
15.00 168 63 2 13313 29.00 275 125 4 13313
15.50 175 70 2 13313 30.00 275 125 4 13313
16.00 175 70 2 13313 31.00 275 125 4 13313
16.50 175 70 2 13313 32.00 275 125 4 13313
Einsatzgebiete:

Federbandstahl, Hartguss bis Uber 300 HB, Reinmolybdan, zaharte Bronze u.a. sowie glasfaserverstarkten
Kunststoff und anderen Duroplasten, die eine Schmirgelwirkung auf die Schneiden und Fasen des Bohrers ausiiben

Materials:

drilling spring steel, hard cast iron of more than 300 Brinell, pure molybdenum, very hard bronze and similar difficult
materials, as well as synthetic materials reinforced with glass fibers, such as printed circuit boards and other rein-based
thermo-hardened products likely to cause rapid wear on the lands and cutting edges of high-speed drills
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34 # ‘:1
- SPIRALBOHRER HM-BESTUCKT

Werkzeug und Industrietechnik TW|ST DR"-L CARBIDE TIPPED

GESCHLIFFEN

- Zylinderschaft N
- Hart-metall bestlckt

- rechts

- straight shank

- carbide tipped

- right hand Y.

Art.-Nr.: 13315
d1 im n'Jn nlrfn Art.-Nr. d1?nm n{lzn nlrfn Art.-Nr. d1?nm n{lzn nlrfn Art.-Nr.
2.00 46 17 13315 6.00 71 32 13315 9.20 90 50 13315
2.50 46 17 13315 6.10 71 32 13315 9.30 90 50 13315
3.00 50 20 13315 6.20 71 32 13315 9.40 90 50 13315
3.10 56 25 13315 6.30 71 32 13315 9.50 90 50 13315
3.20 56 25 13315 6.40 71 32 13315 9.60 100 56 13315
3.30 56 25 13315 6.50 71 32 13315 9.70 100 56 13315
3.40 56 25 13315 6.60 80 40 13315 9.80 100 56 13315
3,50 56 25 13315 6.70 80 40 13315 9.90 100 56 13315
3.60 56 25 13315 6.80 80 40 13315 10.00 100 56 13315
3.70 56 25 13315 6.90 80 40 13315 10.20 100 56 13315
3.80 56 25 13315 7.00 80 40 13315 10.50 100 56 13315
3.90 56 25 13315 7.10 80 40 13315 11.00 100 56 13315
4.00 56 25 13315 7.20 80 40 13315 11.50 12 63 13315
4.10 63 28 13315 7.30 80 40 13315 12.00 112 63 13315
4.20 63 28 13315 7.40 80 40 13315 12.50 112 63 13315
4.30 63 28 13315 7.50 80 40 13315 13.00 112 63 13315
4.40 63 28 13315 7.60 80 40 13315 13.50 125 71 13315
4.50 63 28 13315 7.70 80 40 13315 14.00 125 71 13315
4.60 63 28 13315 7.80 80 40 13315 14.50 125 71 13315
4.70 63 28 13315 7.90 80 40 13315 15.00 125 71 13315
4.80 63 28 13315 8.00 80 40 13315 15.50 140 80 13315
4.90 63 28 13315 8.10 90 50 13315 16.00 140 80 13315
5.00 63 28 13315 8.20 90 50 13315 16.50 140 80 13315
5.10 71 32 13315 8.30 90 50 13315 17.00 140 80 13315
5.20 71 32 13315 8.40 90 50 13315 17.50 160 90 13315
5.30 71 32 13315 8.50 90 50 13315 18.00 160 90 13315
5.40 71 32 13315 8.60 90 50 13315 18.50 160 90 13315
5.50 71 32 13315 8.70 90 50 13315 19.00 160 90 13315
5.60 71 32 13315 8.80 90 50 13315 19.50 160 90 13315
5.70 71 32 13315 8.90 90 50 13315 20.00 160 90 13315

5.80 71 32 13315 9.00 90 50 13315

5.90 71 32 13315 9.10 90 50 13315
Einsatzgebiete:
Federbandstahl, Hartguss bis tiber 300 HB, Reinmolybdan, zaharte Bronze u.a.
Materials:

drilling spring steel, hard cast iron of more than 300 Brinell, pure molybdenum, very hard bronze
and other materials having similar properties



+ Nmiee

Werkzeug— und Industrietechnik

AHNL. DIN 1897

m

- einseitig
- Kreuzanschliff

- one-sided
- split point

d1 ?nm n{lzn nﬁn Art.-Nr.

2.50 43 9 12901
2.90 46 1 12901
3.20 49 12 12901
3.30 49 12 12901
4.10 55 15 12901
4.20 55 % 12901
4.90 62 17 12901
5.00 62 17 12901
5.10 62 17 12901
5.20 62 17 12901
6,10 70 20 12901
6.50 70 20 12901

Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:

materials N

KAROSSERIEBOHRER
SHEET METAL DRILLS

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 12901
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» \Mﬁ@ NC-ANBOHRER

\Nerkzeug— und Industrietechnik NC'SPOTT|NG DR"_LS

GRINDED

/- Zylinderschaft \
- profilgeschliffene Qualitat
- blank und TiN-beschichtet

N )

- straight shank R ‘
- profile ground finish W
( bright finished and TiN-coating Y.
Art.-Nr.: 14401/ 14401 TiN
d1?nm n{lzn nlrfn Art.-Nr.
2,00 40 8 14401
3,00 46 12 14401
4,00 55 12 14401
5,00 62 14 14401
6,00 66 16 14401
8,00 79 21 14401
10,00 89 25 14401
12,00 102 30 14401
14,00 107 34 14401
16,00 115 38 14401
20,00 131 45 14401
25,00 151 53 14401
Einsatzgebiete:

Spezialbohrer fiir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf NC-Maschinen, Lehrenbohrwerken u.a.
kapitalintensiven Bohrwerken, zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang
Materials:

special drill for accurate and fast spotting on NC-machines, jig drills and other capitalintensive boring machines.
For centering and chamfering of tapping holes in one operation.



DIN 333

WinEee
= & B

h 1
d1 im ‘z;aral'lc(t mm Al
1.00 3,15 31,50 17990
1.25 3,15 31,50 17990
1.60 4,00 35,50 17990
2.00 5,00 40,00 17990
2.50 6,30 45,00 17990
815 8,00 50,00 17990
4.00 10,00 56,00 17990
5.00 12,50 63,00 17990
6.30 16,00 71,00 17990
8,00 20,00 80,00 17990
10,00 25,00 100,00 17990
12,50 31,50 125,00 17990

DIN 333

h 1
d1 ?nm ‘z;ara)'lc(t mm Al e
1.00 3,15 31,50 17990
1.25 3,15 31,50 17990
1.60 4,00 35,50 17990
2.00 5,00 40,00 17990
2.50 6,30 45,00 17990
8.1 8,00 50,00 17990
4.00 10,00 56,00 17990
5.00 12,50 63,00 17990
6.30 16,00 71,00 17990
8,00 20,00 80,00 17990
10,00 25,00 100,00 17990
12,50 31,50 125,00 17990

DIN 333

(7} Schaft i
d1 mm shank mm i e
1.00 3,15 31,50 17991
1.25 158 31,50 17991
1.60 4,00 35,50 17991
2.00 5,00 40,00 17991
2.50 6,30 45,00 17991
315 8,00 50,00 17991
4.00 10,00 56,00 17991
5.00 12,50 63,00 17991
6.30 16,00 71,00 17991

Einsatzgebiete: Werkstoffegruppen N

Materials: materials N

ZENTRIERBOHRER
CENTRE DRILLS

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 17990

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 17990 TiN

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 17991
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ZENTRIERBOHRER
CENTRE DRILLS

Ve

Werkzeug— und Industrietechnik

GESCHLIFFEN
GRINDED

DIN 333

liberlang / extra long

DIN 333

Schaft 11
d1 ﬁflm shank mm Art.-Nr.
1.60 6,30 45,00 17992
2.00 8,00 50,00 17992
2.50 10,00 56,00 17992 i - %7\ N E
3.15 11,20 60,00 17992 4 Y
4.00 14,00 67,00 17992 = L g
5.00 18,00 75,00 17992 Art.-Nr. . 17992
6.30 20,00 80,00 17992

GESCHLIFFEN
GRINDED

Schaft "
d1 ?nm shank mm AR e
1.00 3,15 120 17995
1.60 4,00 120 17995
2.00 5,00 120 17995
2.50 6,30 120 17995
3.15 8,00 120 17995
4.00 10,00 120 17995 Art.-Nr.: 17995
5.00 12,50 120 17995

GESCHLIFFEN
GRINDED

Schaft "
d1 ?nm shank mm AR e
1.00 3,15 31,50 17980
1.25 SAS! 31,50 17980
1.60 4,00 35,50 17980
2.00 5,00 40,00 17980
2.50 6,30 45,00 17980
8.1 8,00 50,00 17980
4.00 10,00 56,00 17980
5.00 12,50 63,00 17980 Art.-Nr.- 17980
6.30 16,00 71,00 17980
2.50 6,3 45,00 17980
Einsatzgebiete:

Werkstoffegruppen N

Materials:
materials N



KURZSTUFENBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik SHORT STEP DR|LLS

FEIN
wITEC NOoRM
FINE

H 2 1 1 2 3
Gewinde| d d I 1 1 Art-Nr. F :
thread mm mm mm mm mm S )
M3 6,00 3,20 66 28 9,00 19081 L < =i
d\ [0 T
M4 8,00 4,30 79 3 11,00 19081 \ 3
M5 10,00 5,30 89 43 13,00 19081 ls
M6 11,50 6,40 95 47 15,00 19081 : Iz
M8 15,00 8,40 111 56 19,00 19081
M10 19,00 10,50 127 64 23,00 19081
Art.-Nr.: 19081

MITTEL
wiTEC NOoRM
MIDDLE

H 2 7l 1 2 3
Gttlervrvelzge nfllm nc:m n‘:m n:m n:m (i —— N
M3 6,60 3,40 70 31 9,00 | 19082 /é\f‘" :
M4 9,00 4,50 84 40 11,00 | 19082 N 5|
M5 11,00 | 5,50 95 47 13,00 | 19082 \
M6 13,00 | 6,60 102 51 1500 | 19082 . ,
M8 1720 | 9,00 123 62 19,00 | 19082 B - b
M10 | 2150 | 11,00 141 70 23,00 | 19082

Art.-Nr.: 19082



KURZSTUFENBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik SHORT STEP DR|LLS

i 2 il 1 2 3
Gt?rvtggge ngm ncrim n:m n:m n:m iz _—— p
M3 6,00 3,40 66 28 9,00 | 19083 7/\ / )
M4 8,00 4,50 79 37 11,00 | 19083 3
M5 10,00 | 5,50 89 43 13,00 | 19083 ™
M6 11,00 | 6,60 95 47 1500 | 19083 "
M8 1500 | 9,00 11 56 19,00 | 19083
M10 | 18,00 | 11,00 127 62 23,00 | 19083
Art.-Nr.: 19083

1g

e

H 2 1 1 2 3
Ci‘zﬁzge n?m n?m n:m n:m n:m e T .
M3 3,40 2,50 52 20 8,80 19084 / & §;
M4 4,50 3,30 58 24 11,40 19084 : Q‘
M5 5,50 4,20 66 28 13,60 19084 \
M6 6,60 5,00 70 31 16,50 19084 & R
M8 9,00 6,80 84 40 21,00 19084 Iy
M10 11,00 8,50 95 47 25,50 19084

M12 13,50 10,20 107 54 30,00 | 19084 Art.-Nr.: 19084

—t-
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 8374

Gewinde d? d’ I ? P
thread | mm mm mm mm mm | At-Nr.
M3 6,00 3,20 93 57 9 19091
M4 8,00 4,30 117 75 11 19091
M5 10,00 5,30 133 87 13 19091
M6 11,50 6,40 142 94 15 19091
M8 15,00 8,40 169 114 19 19091
M10 19,00 10,50 198 135 23 19091
= =»
i 2 1 1 2 3
Gt:vtgzge ncrlm ngm nim n:m n:m sl
M3 6,60 3,40 70 31 9 19092
M4 9,00 4,50 84 40 11 19092
M5 11,00 5,50 95 47 13 19092
M6 13,00 6,60 102 51 15 19092
M8 17,20 9,00 123 62 19 19092
= =
H 2 1 1 2 3
Gl‘(le)vrvézge nfl!m nc:m n:m n:m n:m (s
M3 6,00 3,40 93 57 9 19093
M4 8,00 4,50 117 75 11 19093
M5 10,00 5,50 133 87 13 19093
M6 11,00 6,60 142 94 15 19093
M8 15,00 9,00 169 114 19 19093
M10 18,00 11,00 191 130 23 19093
o3 =B
H 2 1 1 2 3
Gti:z’a,ze nfl,m n?m n:m n:m n:m G L
M3 3,40 2,50 70 39 8,80 19094
M4 4,50 3,30 80 47 11,40 19094
M5 5,50 4,20 93 57 13,60 19094
M6 6,60 5,00 101 63 16,50 19094
M8 9,00 6,80 125 81 21,00 19094
M10 11,00 8,50 142 94 25,50 19094
M12 13,50 10,20 160 108 30,00 19094

MEHRFASENSTUFENBOHRER
SuBLAND DRILLS

Art.-Nr.: 19091

MiTTEL
MipbLE

Art.-Nr.: 19093

Art.-Nr.: 19094
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 8375

MEHRFASENSTUFENBOHRER
MIT MORSEKONUS

SuBLAND DRILLS WITH MoRSE TAPER SHANK

- 2 1 1 2 3
Gt:‘:g’;ge n?m r:m n:m n:m n:m YA
M5 11,00 5,50 175 94 13 1 19095
M6 13,00 6,60 182 101 15 1 19095
M8 17,20 9,00 228 130 19 2 19095
M10 21,50 11,00 248 150 23 2 19095
M12 26,00 14,00 286 165 27 3 19095
M14 29,00 16,00 296 175 31 & 19095
2 2 1 1 2 3
Gtt’e’vrggze n(:m r:m n:m n:m n:m A
M5 6,60 3,40 101 63 9,00 1 19096
M6 9,00 4,50 125 81 11,00 1 19096
M8 11,00 5,50 142 94 13,00 2 19096
M10 13,00 6,60 151 101 15,00 2 19096
M12 17,20 9,00 191 130 19,00 2 19096
M14 17,20 9,00 191 130 19,00 3 19096
M16 17,20 9,00 191 130 19,00 3 19096
M18 17,20 9,00 191 130 19,00 3 19096
M20 17,20 9,00 191 130 19,00 4 19096

DIN 8379

z 2 1 1 2 3
Gti‘:'vé'a’ge ncrim n?m n:m n:m n:m Lala€ AT e
M8 9,00 6,80 162 81 21,00 1 19097
M10 11,00 8,50 175 94 25,50 1 19097
M12 13,50 10,20 189 108 30,00 1 19097
M14 15,50 12,00 218 120 34,50 2 19097
M16 17,50 14,00 228 130 38,50 2 19097
M18 20,00 15,50 238 140 43,50 2 19097
M20 22,00 17,50 248 150 47,50 2 19097

Art.-Nr.: 19096

Art.-Nr.: 19097



ZERSPANUNGSRICHTWERTE FUR
SPIRALBOHRER OHNE KUHLKANAL
TYPENAUSWAHL

Spez. Typen HSS-Typen HSS-Co-8% Type UF-Typenauswahl aus HSS-Co 5%
1) Bei Bohrtiefen i StA tordertich Baumasse | Karos.-| Schaft [ NX NX NX N ZX ZX L L K |GGTAN| L L
ei Bohrtiefen Gber 5 x d ist Ausspanung erforderli nach DIN | bohrer | abges. | 1897 | 338 | 340 | 345 | 338 345 | 1897 | 338 | 338 | 338 | 340 | 1869
Kurze Bohrtiefen: Spez. Karosseriebohrer od. Spez. od.
z. B. Bleche extra kurze BaumaBe 1897 X X X X X
345
Bohrtiefe: Extra kurze evtl. Kurze 1897
max. 3 xd BaumaBe 338 X X X X X X X X X X
345
Bohrtiefe: Kurze BaumaBe oder 338
max. 5 x d extra kurze 1897 x" x" x? x" x" X X X X X
345
Bohrtiefe: Lange BaumaBe evtl. kurze 340
max. 10 xd 338 x" x" x" x" x X X X x
ahnl. 345
Bohrtiefe: Extra lange evtl. lange 1899 1 X
tber 10 x d BaumaBe 340 X
Kiih-
Werkstoffgruppe Werkstoff Beispiele lung Tiefe | V | flv | flv | flv | flv | flVv | flv | flv | flv | flv | flv | flv | flv | flV|f
Niedriglegierter 1.0100, 1.0120, 1.0140, 1,0301, <3xd[36 vHd|32 | G [32 H 32 G|32 H |32 H[32 H
Stahl und Stahlguss bis [1.0401, 1.0416, 1.0435,1,0501, E |<5xd 32 G322 G|3 32 G322 HIl32 HI|32 HI|32|H|32]H
700 Nimm® 1.0551,1.0718, 1.1141, 1.7147 > 5xd 25 | F 25 F |25 F |25 F |25 | F |25 F 25 F |25] F 25 F |25 E
Niedriglegierter 1.0070, 1.0503, 1.0554, 1.0601, <3xd[25 vHd|20 | G [20 H 20 G|25 H |25 H |25 H
Stahl und Stahlguss bis 1.0728, 1.1167, 1.1191, 1.5129, E |<5xd 20 G |20 G |20 20 G|25  H|25 H |25 H|25 H |25 G
700-1000 N/mm? 1.5755, > 5xd 6 F 16 F |16 F |16 F|20  F |20 F 20 F |20 F 6 F |16 E
Niedriglegierter 1.5121, 1.5736, 1.6511, 1.7033, < 3xd 16 F |16 F |16 F 16 | F
Stahl und Stahlguss bis |1.7225, 1.8159, Ol (E)|< 5xd 16 F |16 F [16 F |16 F[16] F
700-1300 N/mm® > 5xd 12/ D12 D 12 | D 12 D[12/D
Werkzeugstahl gegliiht, |1.1654, 1.2080, 1.2316, 1.2343, 1) < 5xd 12 F |12 F |12 F 12 F|l16 G |16 G |16 G|16 G|16 F
Walzlagerstahl 1.2379, 1.3343, 1.3505, > 5xd 10 EJ10 EfJ10o E[12] E[12 E 10 F[12]E 10 F |10 E
Rost,-saure,-hitzebest.- |1.4002, 1.4006, 1.4008, 1.4034, ek 5xd[12 vhHd|12 | F [12 F |12 | F 12 F|l16 G |16 G [16 G |16 G |16 F
St. u. St.-Guss ferritisch  |1.4722, 1.4057, 1.4059, € > 5xd 10 E|10/ E|10 E|12 ] E |12 E 10 F |12 E 10 F |10 E
TOST,-SaTe, MMZEOSST. 144301, 1.4312, 1.4541,1.4571, [.. _[<5xd]12 vhd 10 E[10 E |10 Ef10/D]10/D
St. u. St.-Guss 1.4837 Ol (E)
oletonitiech -4837, > 5xd 8 E|[8 E 8 D8 | D 8 Cle|cC
Gusseisen mit GG-15, GG-20, GG-25 e < 5xd 20 | |20 | [20 | 20 | |25 | |25 I [25 | 25 | |45 K
Lamellengraphit <10xd 16 H[16 H |16 H |20 H |20 H 20 H |45 1 [16 H
HB 180-240 Luft
>10xd 16 G 16 G |16 G
Gusseisen mit Lamellen- |GG-30, GG-35, GG-40 E |s5xd 20 | H |20 | H |20 H 20 H|20 | H |20 H |20 H 20 | H |36 | K
graphit HB 240 Luft |> 5xd 16 G[16 G|16 G|20 HJ]20 H 20 H[32 1|16 G[16 G
Spez. Typen HSS Typen HSCO 8%-Type UF-Typenauswahl aus HSCO 5%
Baumasse |Karos.-| Schaft | NX NX NX N zX ZX L L K |GG-TAN L L
nach DIN | bohrer | abges. | 1897 | 338 340 345 338 345 | 1897 | 338 338 338 340 | 1869
Kih-
Werkstoffgruppe Werkstoff Beispiele ung [Tiefe[ V| £V [IFfIVIF[VIFIVIFIV]FIV]FIVIF[VIFIV]IF|V|T|IV]T[V[If[V]F
Gusseisen mit Kugel- GGG-40, GGG-50, E < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H |25 H |25 H |25 H 25 H |32 H
graphit HB 160-240 GGG-60 > 5xd 16 G|16 G|16 G|20 H |20 H 20 H|32 H|16 G|16 G
Temperguss GTW-40, GTW-55, £ < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H|25 H |25 H |25 H |20 H |25 H |36 |
HB < 240 GTS-35, GTS-55 > 5xd 16 G|16 G|16 G|20 G |20 G 20 G|20 G|28 H|16 G|16 G
Sonder Ni-Cr Legie- Hastalloy C, Hastalloy X, Inco- . |=3xd 6 F|6 F|6 E|6 E|6 E
rungen bis 1000 N/mm?  [loy, Inconel, Monel, Nimonic ol < 5xd 4 cla ¢
Sonder Ni-Cr Legierung. |Inconel, Nimonic, ol < 3xd 4 E|4 E
1000-1300 N/mm? Waspalloy <5xd 3 B[3 B
Ti- u. Ti-Legierungen Ti99,7, TiCu2, TiAl16V4 Ol [<5xd 8 E|8 E|8 E|8 E|8 E
Rein Aluminium u. Alu-  [Al99,5, AIMgSiPb, AIMgSit, e <5xd |63 v.Hd 63 | [63 |
minium-Knetlegierungen [AIMg3, AliZnMgCu1,5 > 5xd 50 H 50 H |40 H
Aluminium-Guss- 3.2341 G-AIS5Mg < 5xd 63 | [63 I
legierungen <10% Si  [3.2151 G-AISi6Cu4 E S5 2 n o 1l o
Aluminium-Guss- 3.2381 G-AISi10Mg, < 5xd 32 H |32 H 32 H 32 H |32 H|32 H
legierungen < 14% Si 3.2581 G-AlSi12 E |<10xd 25 H 25 H |25 H 25 H
>10xd 25 G 25 G |25 G
Magnesium- 3.5812 MgAI8Zn, < 5xd 63 1 |63 |
Legierungen G-MgAI9Zn2 Luft > 5xd 50 H 50 H |50 H
Zink-Legierungen 2.2140.05, 2.2143 E |s10xd 50 H |5 H|[50 H 50 H |50 H 50 H
Messing-zah 2.0335 MS63, 2.0330, 2.0375, £ < 5xd 45 H |45 H
langspanend 2.0360 MS60 > 5xd 36 G 3 G |32 G
Messing-sprode 2.0380 MS58 Luft (63) (1)
Kupfer 2.006060 E-Cu, 2.0080 F-Cu, <5xd| 63 v.Hd 50 H |50 H
unlegiert 2.0090 SF-Cu, 2.0070 SE-Cu E > 5xd 40 G 32 Hl|2s5 F
Kupfer-Ni-Zink-Le- 2.0770, < 5xd 32 H |32 H|32 H
¥ E
gierungen (neusilber) 2.0790 > 5xd 25 G |25 G 25 G |20 F
Bronze 2.1020, 2.1086, E [<5xd 36 H|[32 H
Cu-Ni-legiert 2.1090 O[> 5xd 25 G 25 G |20 F
Bronze Cu-Al-legiert 2.0916, 2.09032, 2.0966, < 5xd 25 G |25 G 25 G 25 G |25 G |25 G
Bronze Cu-Sn-legiert 2.1247,2.1525, AMPCO E |>5xd 20 E |20 E |20 E 25 F |25 F
200 HB 8....16 [>10xd 6 D 6 E |16 E
Bronze Cu-Be-legiert 2.0978, 2.1245, < 5xd 16 G [16 G 16 F |20 G [20 G |20 G |20 G [20 G
200 bis 300 HB 2.1247, AMPCO20 gl <10xd 12 E[12 E|12 Ef[16 F[16 F 16 F[16 F 16 F
>10xd 12 E [10 E
Thermoplastische Polyamid, PVC, H,0 [= 5xd 32 | |32 1
Kunststoffe Ultramid, Plexiglas Luft |> 5xd 32 H 32 H |32 H
Duroplast. Kunststoffe Pertinax, Bakelit, Resopal Luft |<10xd 20 G |20 G 20 G |20 G [20 G |20 G |20 G [20 G 20 G |20 G
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TwisT DRILL APPLICATION
FOR SPECIFIC MATERIALS
DRiLL TYPE SELECTION

Spez. Type HSS-Type HSS-Co-8% Type UF-Series HSS-Co 5%
N ) ! DIN stand. ?ﬂ”;:} ’Z:‘;iid NX | NX [ Nx N zX zX L L K |eeTan| L L
In depht over 5xd interuption are necessary No. e | e | 1897 | 338 | 340 | 345 | 338 | 345 | 1897 | 338 | 338 | 3gs | 340 | 1869
Thin materials: Spez. Sheet metal drills Spez. od.
or stub drills 1897 X X X X X
345
Depth of hole: Stub drills or 1897
max. 3 x drill jobber series 338 X X X X X X X X X X
diameter 345
Depth of hole: Jobber series or 338
max. 5 x drill stub drills 1897 n x x? x? x" X X X X X
diameter 345
Depth of hole: Long series or 340
max. 10 x drill jobber series 338 x? n x" x" x X b'e X X
diameter ahnl. 345
Depth of hole: Extra lenght or 1899 1) X
more Than 10xd long series 340 X
Material group DIN standard No. or symbol | *" | Depht V|f V|f V|f V|f V|f V|f v| f v| f V|f V|f V|f V|f V|f v
Structural steel, low/ 1.0100, 1.0120, 1.0140, 1,0301, <3xd|36 bhd|32 G |32 H 32 G |3 | H |32 HI|32 H
medium carbon and 1.0401, 1.0416, 1.0435,1,0501, E [<5xd 32 G |[32]G |32 32 G|8 | H|[32 H[32 H[32 H[32 H
alloy steel max. 1.0551, 1.0718, 1.1141, 1.7147 > 5xd 25 F %5 Fl25 Fls Fl2 F |25 F 25 F |25 F 55 F |25 E
Struct. steel, higher 1.0070, 1.0503, 1.0554, 1.0601, <3xd|25 bhd|20 G |20 | H 20 G |25 H |25 | H |25 H
carbon and low alloy 1.0728, 1.1167, 1.1191, 1.5129, E |<5xd 20 G |20 G |20 20 G |25 H |25 H |25 H |25 H |25 G
steel 700 to 1000 1.5755, > 5xd 16 F 16 F |16 F |16 F |20 F |20 F 20 F |20 F 16 F [16 E
Alloy steel heat treated [1.5121, 1.5736, 1.6511, 1.7033, < 3xd 16 F |16 F |[16] F 16 | F
etc. 1000 to 1300 1.7225, 1.8159, (?E‘; < 5xd 16 F |16 F |16 F|16 F|16 F
N/mm? > 5xd 12 D [12]D 12/ D 12 D12/ D
Tool stee! 1.1654, 1.2080, 1.2316, 1.2343, | Oil [< 5xd 12 F [12 F |12 F 12 F[16 G |16 G |16 G |16 G |16 F
ool steels 1.2379, 1.3343, 1.3505, ) [>5xd 10 E|10 E|10 E|12 | E |12 | E 10 F [12] E 10 F |10 E
Heat resistant-, stain- ~ [1.4002, 1.4006, 1.4008, 1.4034, | Oil |<5xd |12 bhd|12 F |12 F [12 F 12 F|l16 G |16 G |16 G[16 G[16 F
less steels ferritic 1.4722, 1.4057, 1.4059, (E) [> 5xd 10 E[10 EJ10 E[12]E[12]E 10 F |12 E 10 F |10 E
Heat resistant-, stain-  |1.4301, 1.4312, 1.4541, 1.4571, | Oil |<5xd [ 12 b.hd 10 E [10 ] E [10 E |10/ D|10] D
less steels austenitic 1.4837, (E) |> 5xd 8 E 8 E 8 D|8|D 8 C|6 C
Cast iron lamellar GG-15, GG-20, GG-25 < 5xd 20 I |20 I |20 | 20 I |25 I |25 I |25 1 25| 1 |45 K
graphite HB 180-240 :‘ir <10xd 16 H[16 H|16 H[20| H [20 ] H 20 H[45 | |16 H
>10xd 16 G 16 G |16 G
Cast iron lamellar GG-30, GG-35, GG-40 E [s5xd 20 H 20 H{f20 H 20 H|)20 H |20 H f20 H 20 H |8 K
graphite HB 240 Air | 5xd 16 G |16 G|16 G[20| H [20] H 20 H[32 1|16 G|16 G
Spez. Type HSS-Type HSCO-8% Type UF-Series HSCO 5%
DINstand. | St [l nx [onx [ Nx [ N [ zx [ax [ L L K |eatan] L L
No. dri il 1897 | 338 340 345 338 345 | 1897 | 338 338 338 340 | 1869
Material grou, X Kiih-
group |DIN standard No. or wng|Tiete | V|t (v ]|t |v|e|v|e|[v]|t|[v|e|v|e|[v]e|v]|e|v|[e]v|e]|v]i|v vt
symbol
Plain «SG» Iron- GGG-40, GGG-50, < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H|25 H |25 H |25 H 25| H |32 H
Pearlitic malleable HB  |GGG-60 E
) L > 5xd 16 G |16 G |16 G |20 H |20 H 20| H [32| H |16 16 | G
Alloy «SG» Iron Ni GTW-40, GTW-55, < 5xd 20 H |20 H |20 H 20 H |25 H |25 H|25|H |20 H |25 H |36 |
Hard HB < 240 GTS-35, GTS-55 E
ar = » > 5xd 16 G |16 G |16 G |20 G |20 G 20 G |20 G |28 H |16 16| G
Nickel/alloyed crome Hastalloy C, Hastalloy X, Inco- = 3xd 6 F|6 F|6 E|6 E|6 E
max. 1000N/mm? loy, Inconel, Monel, Nimonic Oil < 5xd 4 cla ¢c
Nickel/alloyed crome Inconel, Nimonic, " < 3xd 4 E|4 E
max. 1300N/mm? Waspalloy Rl Py 3 B|3 B
Ti + Titanium allyed Ti99,7, TiCu2, TiAlI16V4 Qil |= 5xd 8 E|8 E|8 E|8 E|8 E
Aluminium / Magnesium [A199,5, AIMgSiPb, AIMgSit, e 5xd| 63 b.nd 63 | [63 1
unalloyed, alloyed AlMg3, AlZnMgCu1,5 > 5xd 5 H 50 40  H
CAST Aluminium 3.2341 G-AIS5Mg E < 5xd 63 1 |63 |
<10% Si 3.2151 G-AlSi6Cu4 > 5xd 40 H 40 32| G
CAST Aluminium 3.2381 G-AISi10Mg, < 5xd 32| H |32 H 32 | H 32 H |32 H|[3 | H
<14%Si 3.2581 G-AlSi12 E [s10xd 25 H 25 H |25 H 25
>10xd 25| G 25 25 G
Magnesium alloyed 3.5812 MgAI8Zn, Air < 5xd 63| 1 [63 |
|
G-MgAI9Zn2 > 5xd 50 H 50 50  H
Zinc alloyed 2.2140.05, 2.2143 E |<10xd 50 H |50 H|[50 H 50 H[50 H 50
Brass MS 63 2.0335 MS63, 2.0330, 2.0375, £ < 5xd 45| H |45 H
long chips 2.0360 MS60 > 5xd 36 G 36 32| G
Brass MS 58 short chips|2.0380 MS58 Air (63) (1)
Copper 2.006060 E-Cu, 2.0080 F-Cu, £ < 5xd| 63 b.hd 50 H |50 H
unalloyed 2.0090 SF-Cu, 2.0070 SE-Cu > 5xd 40 G 32 25  F
Copper-Ni-Zinc- 2.0770, < 5xd 32 H |32 H|[32 | H
E
alloyed 2.0790 > 5xd 25 G |25 G 25 20 | F
Bronze 2.1020, 2.1086, oil < 5xd 36  H |32 H
CU-Ni-alloyed 2.1090 " > 5xd 25 G 25 20 | F
Bronze CU-Al-alloyed  |2.0916, 2.09032, 2.0966, < 5xd 25 G |25 G 25| G 25| G |25 G |25 G
Bronze CU-SN- 2.1247,2.1525, AMPCO E |>5xd 20 E|20 E |20 E 25 F |25 F
alloyed < 200 HB 8.....16 >10xd| 16 | D 16 16 | E
Bronze Cu-Be-alloyed |2.0978, 2.1245, < 5xd 16 G |16 G 16 F |20 G [20 G [20 G |20 G |20
200 - 300 HB 2.1247, AMPCO20 OE“ <10xd 12 E (12 E |12 E |16 F [16 F 16 F |16 | F 16
>10xd 12 10 | E
Thermoplastics Polyamid, PVC, H,O|< 5xd 321 |32 1
Ultramid, Plexiglas Air > 5xd 32 H 32 32 H
Duroplastics Pertinax, Bakelit, Resopal Luft [<10xd 20 G |20 | G 20/ G |20 G |20 G |20 G |20 G |20 | G 20 20 | G
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TABELLEN FUR DREHZAHL UND VORSCHUB
TABLE oF CUTTING SPEEDS
AND DRILLING FEET

Ermittlung der Drehzahlen nach V (m/min) /
Perpherial cutting speed in V (meters/minute)

Drehzahl / Bohrer Durchmesser mm / Drills diameter in mm
Revolutions:| 1,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 | 12,5 | 16,0 | 25,0 | 40,0
V = m/min Drehzahl = U/min / Revolutions = U/min ( R/ min)
3 1000 400 320 250 200 160 125 100 80 63 40 25
4 1250 500 400 320 250 200 160 125 100 80 50 32
5 1600 630 500 400 320 250 200 160 125 100 63 40
6 2000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 80 50
8 2550( 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 100 63
10 3200( 1250| 1000 800 630 500 400 320 250 200 125 80
12 4000( 1600| 1250/ 1000 800 630 500 400 320 250 160 100
16 5100 2000| 1600| 1250/ 1000 800 630 500 400 320 200 125
20 6350( 2500 2000( 1600f 1250| 1000 800 630 500 400 250 160
25 8000 3200 2500f 2000/ 1600/ 1250 1000 800 630 500 320 200
32 10000| 4000/ 3200/ 2500 2000( 1600f 1250 1000 800 630 400 250
40 12700| 5100/ 4000/ 3200 2550( 2000( 1600 1250] 1000 800 500 320
50 15900( 6400| 5000{ 4000/ 3200 2550( 2000/, 1600| 1250| 1000 630 400
63 20100( 8000 6400( 5000| 4000/ 3200/ 2500| 2000( 1600f 1250 800 500
80 25500 10200f 8100f 6400| 5100| 4000/ 3200| 2500( 2000f 2000 1000 630
ormel / Formul:
_ Schnittgeschwindigkeit x1000 __Vx1000 : __dxnxn ,
Drehzahl = i e———— n= —dxn - U/min  oder V =000 =m/min
Meters x1000 V x 1000 : dxnxn .
RLENIS Diameter (in mm) x 3,14 = e nii ORER Y S Sfil
Ermittlung der Vorschubwerte f (mm/U)
Drill feed rates in = f = mm/U (mm/rev)
Drehzahl / Bohrer Durchmesser mm / Drills diameter in mm
feed rate: 1,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 | 12,5 | 16,0 | 25,0 | 40,0
f=mm/U Vorschubwert f = mm/U / Feed rates f = mm/U (mm/rev)
A v.Hd | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030
B v.Hd | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
C v.Hd | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,120 | 0,160
D v.Hd | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200
E v.Hd | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115 | 0,120 | 0,150 | 0,200 | 0,250
F v. Hd | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,250 | 0,320
G v.Hd | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210 | 0,240 | 0,320 | 0,400
H v.Hd | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,220 | 0,260 | 0,300 | 0,400 | 0,500
I v.Hd | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,240 | 0,280 | 0,320 | 0,360 | 0,500 | 0,630
K v.Hd | 0,100 | 0,130 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,300 | 0,350 | 0,400 | 0,460 | 0,630 | 0,800
L v.Hd | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,260 | 0,320 | 0,390 | 0,450 | 0,520 | 0,600 | 0,800 | 1,000

Formel: Vorschub f in mm/min = Vorschubwert x Drehzahl

Formula: Feed f in mm/min. = feed rates x revolution
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\N-i-l-e-c WITEC - SPIRALBOHRER

Typ NX uND SERIE UF

Typ NX-Spiralbohrer mit Kreuzanschliff bestehen aus dem Schneidstoff HSS-M2

Typ NX-Spiralbohrer fiir normale Mischbearbeitung.

In der normalen Zerspanung bringt dieses Werkzeug héhere Leistungen und Stand-
zeiten, darliberhinaus bietet es Vorteile im universellen Einsatz, als auch im
erweiterten Einsatzbereich Richtung:

-Werkstoffgruppe W und Z

-Werkstoffgruppe N

Die selbstzentrierende Bohrspitze bringt eine bis zu 20% schnellere Arbeitsleistung, bei
gleichwertigen Richtwerten im Vergleich zu Typ N. Mit 50% weniger Vorschub, sind die

Werte identisch. Extreme VerschleiBfestigkeit auch bei Trockenbohrungen. Die Lebens-
dauer ist um 20% héher als beim normalen Typ N.

Typ NX-Spiralbohrer verfligen tber einen Spitzenwinkel von 125°.

Der Seitenspanwinkel betragt ~33°.

Der Spiralbohrer verfiigt Uber einen Kreuzanschliff.

Das Werkzeug hat einen veréanderten Kernanstieg.

Typ NX-Nuten sind gréBer und ermdglichen der Emulsion bessere Kihlung.

Typ NX-Spiralbohrer liefern wir in den folgenden BaumaBen und Abmessungen:

Kat.-Nr.: 10101 witec DIN 1897 o 2,00 - 10,00 mm
Kat.-Nr.: 10102 witec DIN 338 o 0,80 - 16,00 mm
Kat.-Nr.: 10103 witec DIN 340 g 1,00 - 13,00 mm

UF-Serie Spiralbohrer oder Werkzeuge

Alle UF-Spiralbohrer bestehen aus dem Schneidstoff HSS-Co 5% und sind auch als
Lagerwerkzeug beschichtungsfahig.

Durch die Beschichtungsfahigkeit dieser Produkte sind Sie in der Lage, nachtraglich jede
Beschichtung auf lhr Lagerwerkzeug aufbringen zu lassen.

UF-Serie Typ L-Spiralbohrer flr mittel- bis langspanende Werkstoffe.
Diese Werkzeuge bieten in folgenden Zerspanungseinsatzen groBe Vorteile:
-Werkstoffgruppe N

-Werkstoffgruppe W

-Werkstoffgruppe VA

-Titan und Titan-Nickellegierungen

alle mittel- bis langspanende Werkstoffe in extremen Fallen bis 1200 N/mm?

UF-Serie Typ L-Spiralbohrer verfligen Uber einen Spitzenwinkel von 130°.
Der Seitenwinkel betragt ca. 40°.

Der Spitzenanschliff ist UX.

Die Kernstarke ist starker als normal.

Das Werkzeug verfligt tber keinen Kernanstieg.

UF-Serie Typ L-Nuten ermdéglichen in den angesprochenen Emulsionen / Materialien eine
optimale Spanabfuhr bis 15 x d ohne zu liften.

UF-Serie Typ L-Spiralbohrer liefern wir in den BaumaBen und Abmessungen:

Kat.-Nr.: 10501 witec DIN 1897 o 1,50 - 16,00 mm
Kat.-Nr.: 10502 witec DIN 338 o 0,50 - 16,00 mm
Kat.-Nr.: 10503 witec DIN 340 o 2,00 - 13,00 mm
Kat.-Nr.: 10504 witec DIN 1869 I o 2,00 - 13,00 mm
Kat.-Nr.: 10505 witec DIN 1869 I o 3,00 - 13,00 mm
Kat.-Nr.: 10506 witec DIN 1869 Il o 3,50 - 13,00 mm
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\N-i-l-e-c WITEC - SPIRALBOHRER

Typ NX uND SERIE UF

Serie UF-Typ K-Spiralbohrer fir mittel- bis kurzspanende Werkstoffe
Diese Werkzeuge finden Ihren optimalen Einsatz in folgenden Materialien:

-Bronze,

-GuBeisen mit Lamellengraphit, TemperguB3, GuBeisen mit Kugelgraphit,
-AlISi-GuBlegierungen mit 10 - 14% Si,

-Stahl 700 - 1300 N/mm?,

-VA-Stéhle: austenitische-ferritische-martensitische Legierungen,
-Sonderlegierungen auf Ni-Cr Basis bis 1200 N'mm?, Titan, Titanlegierungen,
-Kupfer-Nickel-Zink-Legierungen (z. B.: Neusilber.)

UF-Serie Typ K Spiralbohrer verfligen lber einen Spitzenwinkel von 130°.
Der Seitenspanwinkel betragt 30-35°.

Der Spitzenanschliff ist UX.

Die Kernstéarke ist starker als normal.

Das Werkzeug verfligt (iber einen Kernanstieg.

UF-Serie Typ K-Nuten ermdglichen optimale Spanabfuhr und sehr gute Ergebnisse in
Bohrtiefen bis 6 x d ohne zu liften.

UF-Serie Typ K Spiralbohrer liefern wir in den folgenden BaumaBen und Abmessungen:
Kat.-Nr.: 118 02 witec DIN 338 o 2,00 - 16,00 mm

UF-Serie Typ GG-Spiralbohrer greifen den schwierigen Zerspanungsbereich der
Gusswerkstoffe auf. Diese Spiralbohrer sind mit ATN (Aluminium-Titan-Nitrid) beschichtet,

um dem groBen Abrieb in der Gussbearbeitung entgegen zu wirken.

UF-Serie Typ GG-ATN Spiralbohrer finden in folgenden Bearbeitungsgebieten ihren
Einsatz:

-Gusseisen mit Lamellengraphit: GG 15 - GG 40,
-Gusseisen mit Kugelgraphit: GGG 40 - GGG 60,
-Temperguss: GTW 40 - GTW 55, GTS 35 - GTS 55,

UF-Serie Typ GG-Spiralbohrer verfligen Uber einen doppelten Kegelmantelschiliff.
Der Spitzenwinkel betragt 120°/ 70°, mit speziellem Anschliff (Notchet Point).

Der Seitenspanwinkel betrégt ~32°.

Die Kerndicke ist starker als normal.

Das Werkzeug verflgt Uber einen Kernanstieg.

UF-Serie Typ GG-ATN-Nuten ermdglichen in der angesprochenen Werkstoffgruppe eine
optimale Spanabfuhr bis 6 x d.

UF-Serie Typ GG-ATN-Spiralbohrer liefern wir in den folgenden BaumaBen und
Abmessungen:

Kat.-Nr.: 11922 witec DIN 338 o 4,00 - 12,00 mm.
MNX Spiralbohrer mit Morsekonus HSS-Co 8% flr hochzédhe Materialien:
Fir schwerzerspanbare Werkstoffe bei hoher thermischer Beanspruchung,

fir hochfeste Feinkornbaustéhle, wie Hardox 400, sehr hartem Manganstahl,
Stahle tiber 1100 N/mm®*

Kat.-Nr.: 13515 witec Norm o 10,00 - 30,00 mm
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\N-i-l-e-c WITEC - TwIST DRILLS

TyrPe NX AND SERIE UF

witec - type NX - twist drills with splitpoint HSS-M2

witec

witec

witec

witec

witec

witec

witec

witec

witec

type NX - twist drills for combineworking.

This tools will have better performances and more power in normal cutting working,
beyond this offers advantages in universal employment

concerning material W, Z and N.

The selfcentre point has a performance that is faster up to 20%; at equal standard values
like type N, who has a feed, which is 50% less, the data are idential. Extreme abrasion
resistance also at dry-working. The service life is about 20% higher than the

normal type N.

type NX - twist drills with standard splitpoint 125°.
Helix angle ~33°.

Point-polish is splitpoint.

This drill has another pip-rise.

type NX - flutes are bigger than normal for emulsion and cooling.

type NX - twist drills following measurements may be delivered:

Cat.-no.: 101 01 witec DIN 1897 o 2,00 - 10,00 mm
Cat.-no.: 10102 witec DIN 338 o 0,80 - 16,00 mm
Cat.-no.: 101 03 witec DIN 340 g 1,00 - 13,00 mm

Serie UF twist drills.

All UF-twist drills consist of equipment material HSS-Co 5% and may also be coated
as stocktools. You may additionaly let them coat with each materials.

Serie UF-type L - twist drills for middle to long chip material.

These tools offer great advantages in following cutting working:

N

w

Z=(VA)

titanium and titan-nickel-alloys, and all middle and long chip materials up
to 1200 N/mm2.

Serie UF-type L - twist drills dispose of a point angle of 130°.
Face angle is 40°.

Point polish is UX.

Pip-strength, stronger as normal, this drill has no pip-rise.

Serie UF-type L - flutes guarantee, concerning the material we talked about, an optimal
chiptransport 2 to 15 x diameter in one operation.

Serie UF-type L - twist drills following measurements may be delivered:

Cat.-no.: 10501 witec DIN 1897 g 1,50 - 16,00 mm
Cat.-no.: 10502 witec DIN 338 g 0,50 - 16,00 mm
Cat.-no.: 10503 witec DIN 340 g 2,00 - 13,00 mm
Cat.-no.: 10504 witec DIN 1869 | g 2,00 - 13,00 mm
Cat.-no.: 10505 witec DIN 1869 Il g 3,00 - 13,00 mm
Cat.-no.: 10506 witec DIN 1869 lll o 3,50 - 13,00 mm
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\N-i-l-e-c WITEC - TwIST DRILLS

TyrPe NX AND SERIE UF

Serie UF-type K - twist drills for middle to short chip materials. Complete this
cuttingworking. Its optimal employment is at following materials:

-bronze,

-cast steel, cast iron,

-AlSi-alloys,

-steel up to 700 - 1300 N/mm?,

-stainless steel,

-special alloys with Ni-Cr up to 1200 N/mm?2
-titanium, some titanium alloys,
-copper-nickel-zinc-alloys.

Serie UF-type K - twist drills dispose of point angle of 130°.
Face angle is ~30-35°.

Point polish is UX.

Pip-strength, stronger as normal, this drill has no pip-rise.

Serie UF-type K - flutes guarantee, concerning the materials we talked about, an optimal
chiptransport up to 6 x diameter in one operation.

Serie UF-type K - twist drills following measurements may be delivered:

Cat.-no. 118 02 witec DIN 338 o 2,00 - 16,00 mm

Serie UF-type GG - twist drills take up the difficult cuttingworking of cast steel. This drills

are coated with ATN (Aluminium-Titanium-Nitrid), to counteract the large abrasion in
cast-working.

Serie UF type GG - ATN twist drills its optimal employment is at following materials:

-cast-iron with lamella graphite GG 15-GG 40
-cast-iron with sphere graphite GGG 40 - GGG 60
-malleable cast-iron GTW 40 - GTW 55, GTS 35 - GTS 55

Serie UF type GG - twist drills have a double taper point:
120°/ 70°, with notchet point,

Face angle is ~32°.

Pip-strength, stronger as normal, this drills have pip-rise.

Serie UF-type GG - ATN-flutes guarantee, concerning the materials we talked about, an
optimal chiptransport up to 6 x diameter.

Serie UF type GG - ATN twist drills following measurements may be delivered:
Cat.-no.: 119 22 witec DIN 338 o 4,00 - 12,00 mm

MNX-twist drills with Morse taper shank HSS-Co 8% (M 42) for
high elongated Materials.

Like Hardox 400, Mangan-steel, steel over 1100 N/mm2.

Cat.-no.: 135 15 witec Norm o 10,00 - 30,00 mm
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W@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER
TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

Werkzeug— und Industrietechnik

Bruchdehnung

Elongation
A

50%

40%| §
I

LSS S I

300/0 "\‘\'\‘-;\‘\'\\!'\\'\

20°/O H'k/\'.f\.’\f\

.l‘\.l'\.l'\.f\)‘\' ///
NN NN
L

10%| //

Tensile
» Strength
T T [ Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 2 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc

Einteilung der Werkstoffgruppen / Material classification:
Nach den Faktoren der Bruchdehnung und der Zugfestigkeit /

Setection of material groups by elongation and tensile strenght factors

N

Baustahle /
Structural steels
Automatenstahle /
Free-cutting steels
Sphéaroguss /
Spheroidal graphite iron
Werkzeugstahle
unlegiert /

Tools steels
non-alloyed
Stahlguss /

Cast steel
Grauguss (GG) /
Castiron (GG)

H

Vergutungsstahle /
Heat-treatable steels
Werkzeugstéhle legiert /
Tool steels, alloyed
Einsatzstahle /
Cementation steels

z. T. Buntmetalle

in Sonderqualitat /
Some non-ferrous
materials of special quality

w

Aluminium /

Aluminium
Magnesiumlegierungen /
Magnesium alloys

z. T. Buntmetalle /
Some non-ferrous metals
Kupfer, Messing 63 /
Copper, Brass 63

z. T. Thermoplaste /
Some thermoplastics

Ti+Ti.l./Ni.l

Titan, Titan-Legierungen
in den classif. 1-5/
Titanium, Some titanium
alloys on classif. 1-5
Nickel-Legierungen /
Nickel-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 1+2
Nickel-Chrome alloys

on classif. 1+2

Z(VA)

Rost- und
saurebesténdige Stahle /
Stainless steels (VA)
Heat resistant steel
hitzebestandige Stahle /
Steel elongation over 30%

Ni-+Cr.l.
Nickel-Basis-Legierungen /
Nickel-based-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 3/
Nickel-Chrome alloys

on classif. 3



> \/A\//ﬁ@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchd?hnung Typ N

Elongation
A

50%

1 B

zzzzzzzzz

\\\\\\\\\\\\
rrrrrrrrrrrr
\\\\\\

30% Wf Arbeitsbereich /
A WG 7
S0

200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600

119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468
22 27 31 35 38 41 44 46 49

Bruchdehnung
Elongation Typ NX
A
50%|
‘:%i\f\f\:‘\-,\ \\\\\\\ f'\/'\: )
30%] L e R P P AV N ST SN
YN Arbeltsbereich NX TisTLL/NLL | 7 g
o / N /:3:3:1(!3’6“):3:3:315" BRgHIng
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A //// Y e

200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600
119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468
22 27 31 35 38 41 44 46 49

Tensile

p Strength

Hardness

N/ mm?
HB

HRc

Tensile

p Strength

Hardness

N/ mm?
HB

HRc
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7 \/A\//ﬁ@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung
Elongation Typ UF-L
A
50%)
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\\\\\\\\\ A
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20%|

L e

j::j////

) o ///////////

Zugfestigkeit
Tensile
p Strength
T T ] |7 Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N / mm?2
119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
Bruchdehnung
Elongation Typ UF-K
A
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4 B

i

N E— 1 etsbereion UF-K 11
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T T T |7 Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?

119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
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| Wﬂ@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SPIRALBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik TwisT DRILLS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchd(?hnung Typ UF'GG'ATN

Elongation

4

50%)
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A

J\!\l\/\f\}\/\f\/\ '\.!\/\
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\\\\\\\\\ Zugfestigkeit
Tensile
p Strength
T T Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
Bruchdehnung
Elongation Typen ZX - MNX
A
| Arbeitsbereich MNX |——¥
500, | Arbeitsbereich ZX | >
40%|
A I A
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\ \\\\\\\\\\ Zugfestigkeit
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p Strength
T [ [T Hardness

200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N /mm?
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - . . 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 1897

DIN 338

DIN 340

STAFFELUNGEN DER BAULANGEN
BEIM SPIRALBOHRER
DIFFERENT LENGTH OF DRILLS

DIN 18691 DIN 186911 DIN 1869 lll Sonderlangen
Special length



WARTEIS

Art.-Nr.

18080/18080ATN

18081/18081ATN

18082/18082ATN

18083/18083ATN

18084/18084ATN

18085/18085ATN

18086/18086ATN

18087/18087ATN

18088/18088ATN

18089/18089ATN

18090/18090ATN

18091/18091ATN

18580

18095

18096

18097

19480/19480ATN

SENKWERKZEUGE

COUNTERSINKING TooLS

Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, grinded
Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 334, HSS-Co, C, 60°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 334, HSS-Co, C, 60°, grinded
Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 334, HSS-Co, D, 60°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 334, HSS-Co, D, 60°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, C, 75°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, C, 75°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, C, 80°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, C, 80°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, C, 82°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, C, 82°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 335, HSS-Co, C, 90°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, DIN 335, HSS-Co, D, 90°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, DIN 335, HSS-Co, D, 90°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, C, 100°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, C, 100°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, C, 120°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, C, 120°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, D, 120°, geschliffen
Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, D, 120°, grinded

Mehrbereichs- und Entgratsenker, witec-Norm, HSS-Co, Querloch, 90°, geschliffen

Multi Purpose Countersink, witec-Norm, HSS-Co, cross hole, 120°, grinded

Flachsenker, DIN 373, HSS-Co, fein, 180°, geschliffen
Multi Purpose Counterbore, HSS-Co, fine, 180°, grinded

Flachsenker, DIN 373, HSS-Co, mittel, 180°, geschliffen
Multi Purpose Counterbore, HSS-Co, middle, 180°, grinded

Flachsenker, DIN 373, HSS-Co, Kernloch, 180°, geschliffen
Multi Purpose Counterbore, HSS-Co, threadholee, 180°, grinded

Stufenblechschalbohrer, witec-Norm, HSS-Co, geschliffen
Step Drill, witec-Norm, HSS-Co, grinded

technische Daten
technical specifications
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Werkzeug— und Industrietechnik

HSS-Co5%

DIN 335

/- Zylinderschaft
- 3 Schneiden
- blank / ATN-beschichtet

- straight shank
- 3 flutes
\ bright finished / ATN-coated

MEHRBEREICHSKEGEL- UND
ENTGRATSENKER
MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

GESCHLIFFEN
GRINDED

ol

Art.-Nr.: 18080/ 18080 ATN

dtmm | mm | mm | mm | AN dtmm | mm | mm | mm | AN
43 4,0 13 40 18080 14,4 10,0 32 60 18080
5.0 4,0 1,5 40 18080 15.0 10,0 3,2 60 18080
5.3 4,0 1,5 40 18080 16.5 10,0 3,2 60 18080
5.8 5,0 1,5 45 18080 19.0 10,0 35 63 18080
6.0 5,0 1,5 45 18080 20.5 10,0 35 63 18080
6.3 5,0 1,5 45 18080 23.0 10,0 338 67 18080
7.0 6,0 1,8 50 18080 25.0 10,0 3,8 67 18080
7.3 6,0 1,8 50 18080 26.0 10,0 338 67 18080
8.0 6,0 2,0 50 18080 28.0 12,0 4,0 71 18080
8.3 6.0 2,0 50 18080 30.0 12,0 4.2 71 18080
9.4 6,0 2,2 50 18080 31.0 12,0 4.2 71 18080
10.0 6,0 2,5 50 18080 34,0 12,0 42 71 18080
10.4 6,0 25 50 18080 37,0 12,0 42 71 18080
1.5 8,0 2,8 56 18080 40,0 12,0 4.2 80 18080
12.4 8,0 2,8 56 18080 45,0 12,0 45 80 18080
13.4 8,0 2,8 56 18080 50,0 16,0 10,0 98 18080
Sétze / Sets

o Art.-Nr.
16,65'/32/3,%/2/5,0 18080
2aros205 19080
Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hoélzern und Kunststoffen

Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics
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MEHRBEREICHSKEGEL- UND
7 ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

GRINDED

(- Zylinderschaft )
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank I D3 _
- 3 flutes b2 ¢ fo
( bright finished / ATN-coating Y. l_

Art.-Nr.: 18081/ 18081 ATN

blank / bright finished
o d2 d3 L
d1 mm mm mm mm
6.3 5,0 1,6 45 18081
8.0 6,0 2,0 50 18081
10.0 6,0 2,5 50 18081
12,5 8,0 3,2 56 18081
16,0 10,0 4,0 63 18081
20,0 10,0 5,0 67 18081
25.0 10,0 6,3 71 18081
Sétze / Sets
(7} Art.-Nr.
8,0/10,0/12,5/
16,0/20,0/25,0 1008
Einsatzgebiete:
fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



45

Werkzeug und Industrietechnik

DIN 334 HSS-Co5%

MEHRBEREICHSKEGEL- UND 57
ENTGRATSENKER
MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

GESCHLIFFEN
GRINDED

/- Morsekonus
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- morse taper shank
- 3 flutes
( bright finished / ATN-coating

blank / bright finished
| 65 | o || oo | SR

16,0 1,0 4,0 90 18082
20,0 2,0 5,0 106 18082
25,0 2,0 6,3 112 18082
315 2,0 10,0 118 18082
40,0 3,0 12,5 150 18082
50,0 3,0 16,0 160 18082

Einsatzgebiete:

Art.-Nr.: 18082 / 18082 ATN

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen

Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



MEHRBEREICHSKEGEL- UND
7 ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

HSS-COSO/O
GRINDED

L

- straight shank I 03 _
- 3 flutes D2 - {p1
( bright finished / ATN-coating Y. l -

Art.-Nr.: 18083/ 18083 ATN

(- Zylinderschaft )
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

blank / bright finished
o d2 d3 L
d1 mm mm mm mm
6.3 5,0 1,6 45 18083
8,3 6,0 2,0 50 18083
10,4 6,0 2,5 50 18083
12,4 8,0 2,8 54 18083
16,5 10,0 3.2 58 18083
20,5 10,0 3,5 60 18083
25,0 10,0 3,8 64 18083
31,0 12,0 4,2 71 18083
Sétze / Sets
(7} Art.-Nr.
6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0 10083
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5 18083
Einsatzgebiete:
fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

(- Zylinderschaft N
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung
- straight shank
- 3 flutes
( bright finished / ATN-coating Y.
blank / bright finished
o d2 d3 L
d1 mm mm mm mm
6.3 5,0 1,6 45 18084
8,3 6,0 2,0 50 18084
10,4 6,0 2,5 50 18084
12,4 8,0 2,8 54 18084
16,5 10,0 3.2 58 18084
20,5 10,0 3,5 60 18084
25,0 10,0 3,8 64 18084
31,0 12,0 4,2 71 18084
Sétze / Sets
(7} Art.-Nr.
6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0 10084
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5 18084
Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:
for the treatment of all metals, woods and plastics

MEHRBEREICHSKEGEL- UND

ENTGRATSENKER

MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

GESCHLIFFEN
GRINDED

Art.-Nr.: 18084 / 18084 ATN
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60 ”if MEHRBEREICHSKEGEL- UND
+ NVinliee ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

GRINDED

/- Zylinderschaft \
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank [ 03
- 3 flutes D2 §Z
( bright finished / ATN-coating Y. l

Art.-Nr.: 18085/ 18085 ATN

gl

-
-

blank / bright finished

dtmm | mm | mm | mm | AN
6.3 5,0 1,6 45 18085
8,3 6,0 2,0 50 18085
10,4 6,0 2,5 50 18085
12,4 8,0 2,8 54 18085
16,5 10,0 3.2 58 18085
20,5 10,0 3,5 60 18085
25,0 10,0 38 64 18085

Séatze / Sets

(7] Art.-Nr.

6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5

18085

18085

Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



LANGE MERHBEREICHSKEGEL- UND

d W@ ENTGRATSENKER
Werkzeug- und Industrietechnik LoNGg MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

HSS-Co5%

DIN 335

/- Zylinderschaft \
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung
- straight shank
- 3 flutes
x bright finished / ATN-coating Y.
blank / bright finished
7 d2 d3 | eir
d1 mm mm mm mm
6.3 5,0 1,5 106 18086
8,3 6,0 2,0 107 18086
10,4 6,0 2,5 108 18086
12,4 8,0 2,8 110 18086
16,5 10,0 3.2 12 18086
20,5 10,0 3,5 116 18086
25,0 10,0 3,8 120 18086
31,0 12,0 4,2 123 18086
Sétze / Sets
o Art.-Nr.
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5 10086
Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:
for the treatment of all metals, woods and plastics

GESCHLIFFEN
GRINDED

PR T
o
<>
e
o'l

-
-

Art.-Nr.: 18086 / 18086 ATN
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2 e ExTRA LANGE MERHBEREICHSKEGEL-

» Wﬂ@ UND ENTGRATSENKER

Werkzeug- und Industrietechnik  EXTRA LONG MuLTI PURPOSE COUNTERSINKS

GRINDED

(- Zylinderschaft N =
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung
- straight shank [ 03 _
- 3 flutes D2 §Z @1
( bright finished / ATN-coating Y. l

1 L1 \

Art.-Nr.: 18087 / 18087 ATN

blank / bright finished

dtmm | mm | mm | mm | AN
6.3 5,0 1,5 156 18087
8,3 6,0 2,0 157 18087
10,4 6,0 2,5 158 18087
12,4 8,0 2,8 160 18087
16,5 10,0 3.2 162 18087
20,5 10,0 3,5 166 18087
25,0 10,0 3,8 170 18087
31,0 12,0 4,2 173 18087

Séatze / Sets

(7] Art.-Nr.

6,3/8,3/10,4/

12.4/16,5/20,5 10087

Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

HSS-Co5%

DIN 335

MERHBEREICHSKEGEL- UND
ENTGRATSENKER
MuLTI PURPOSE COUNTERSINKS

GESCHLIFFEN
GRINDED

/- Morsekonus
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- morse taper shank
- 3 flutes
x bright finished / ATN-coating

-
-

PR T
o
<>
e
o'l

blank / bright finished

dimm | mm | mm | mm | AN
15,0 1 32 85 18088
16,5 1 3,2 85 18088
19,0 2 35 100 18088
20,5 2 35 100 18088
23,0 2 3,8 106 18088
25,0 2 3,8 106 18088
26,0 2 3,8 106 18088
28,0 2 4,0 12 18088
30,0 2 4,2 112 18088
31,0 2 42 12 18088
34,0 2 45 118 18088
37,0 2 4,8 118 18088
40,0 3 10,0 140 18088
50,0 3 14,0 150 18088
63,0 4 16,0 180 18088
80,0 4 22,0 190 18088

Einsatzgebiete:

Art.-Nr.: 18088 / 18088 ATN

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen

Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics
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64 ”if MERHBEREICHSKEGEL- UND
+ NVinliee ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

GRINDED

/- Zylinderschaft \
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- straight shank [ 03
- 3 flutes D2 §Z
( bright finished / ATN-coating Y. l

Art.-Nr.: 18089 / 18089 ATN

gl

-
-

blank / bright finished

dtmm | mm | mm | mm | AN
6.3 5,0 1,6 45 18089
8,3 6,0 2,0 50 18089
10,4 6,0 2,5 50 18089
12,4 8,0 2,8 54 18089
16,5 10,0 3.2 58 18089
20,5 10,0 3,5 60 18089
25,0 10,0 38 64 18089

Séatze / Sets

(7] Art.-Nr.

6,3/10,4/
16,5/20,5/25,0
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5

18089

18089

Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



MERHBEREICHSKEGEL- UND

+ NVinliee ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

/- Zylinderschaft \
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung
- straight shank
- 3 flutes
( bright finished / ATN-coating Y.
blank / bright finished
7 d2 d3 | eir
d1 mm mm mm mm
6.3 5,0 1,6 45 18090
8,3 6,0 2,0 50 18090
10,4 6,0 2,5 50 18090
12,4 8,0 2,8 54 18090
16,5 10,0 32 58 18090
20,5 10,0 35 60 18090
25,0 10,0 3,8 64 18090
Sétze / Sets
(7} Art.-Nr.
6,3/10,4/
165205250 12090
6,3/8,3/10,4/
12,4/16,5/20,5 10090
Einsatzgebiete:

fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:
for the treatment of all metals, woods and plastics

GESCHLIFFEN
GRINDED

PR T
o
<>
e
o'l

-
-

Art.-Nr.: 18090/ 18090 ATN
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66 ”i\* MERHBEREICHSKEGEL- UND
+ NVinliee ENTGRATSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERS|NKS

GRINDED

/- Morsekonus \
- 3 Schneiden
- blank / ATN-Beschichtung

- morse taper shank [ 03
- 3 flutes D2 §Z
x bright finished / ATN-coating Y. l

Art.-Nr.: 18091/ 18091 ATN

gl

-
-

blank / bright finished
dimm | mm | mm | mm | AT

16,5 1 3.2 85 18091

20,5 2 3,5 100 18091

25,0 2 3,8 106 18091

31,0 2 4,2 12 18091

40,0 3 10,0 140 18091
Einsatzgebiete:
fur die Bearbeitung von allen Metallen, Hélzern und Kunststoffen
Materials:

for the treatment of all metals, woods and plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

MERHBEREICHSKEGEL- UND 67

ENTGRATSENKER

MuLTi PURPOSE COUNTERSINKS

Querloch
cross hole

(- Zylinderschaft

- 3 Schneiden

- blank

- fUr ratterfreies Arbeiten

- straight shank
- 3 flutes
- bright finished
\- for chatter free operation

»

| e | o | o | A
10,0 2,0-5,0 6,0 48,0 18580
14,0 5,0-10,0 8,0 48,0 18580
21,0 10,0-15,0 10,0 65,0 18580
28,0 15,0-20,0 12,0 85,0 18580
35,0 20,0-25,0 15,0 102,0 18580
44,0 25,0-30,0 15,0 115,0 18580
48,0 30,0-35,0 15,0 127,0 18580

Séatze / Sets

(7] Art.-Nr.

10,0/14,0/21,0 18580

Einsatzgebiete:

GESCHLIFFEN
GRINDED

PR T
o
<>
e
o'l

Art.-Nr.: 18580

besonders geeignet fir langspanendes Aluminium und thermoplastische Kunststoffe

Materials:

particulary suitable for long chipping aluminium and thermoplastics



68

Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 373 HSS-Co5%

fein
fine

MERHBEREICHSFLACHSENKER
MuLTi PurRPoSE COUNTERBORE

GESCHLIFFEN
GRINDED

(- fir Durchgangsloch )
- spiralgenutet
- Form H-J-K
- blank
- for through hole
- spiral flutes ‘
- form H-J-K >
\C bright finished .
Gewinde d1 d2 d3 " 12 Art-Nr.
thread mm mm mm mm mm
M3 6,0 32 5,0 71 14 18095
M3,5 6,5 37 5,0 71 14 18095
M4 8,0 43 5,0 71 14 18095
M5 10,0 5,3 8,0 80 18 18095
M6 11,0 6,4 8,0 80 18 18095
VE] 15,0 8,4 12,5 100 22 18095
M10 18,0 10,5 12,5 100 22 18095
M12 20,0 13,0 12,5 100 22 18095
Sétze / Sets
7} Art.-Nr.
M3 - M10 18095
Einsatzgebiete:

Art.-Nr.: 18095

zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und Zylinderschrauben

mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)
Materials:

to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with slot ISO 1207 (DIN 84)



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 373

HSS-Co5%

mittel
middle

MERHBEREICHSFLACHSENKER
MuLTi PurRPoSE COUNTERBORE

GESCHLIFFEN
180°
GRINDED

(- fir Durchgangsloch )
- spiralgenutet
- Form H-J-K
- blank
- for through hole
- spiral flutes ‘
- form H-J-K "
\C bright finished .
Art.-Nr.: 18096
Gewinde d1 d2 d3 11 12 Art-Nr.
thread mm mm mm mm mm
M3 6,0 3.4 5,0 71 14 18096
M3,5 6,5 3,9 5,0 71 14 18096
M4 8,0 4,5 5,0 71 14 18096
M5 10,0 55 8,0 80 18 18096
M6 11,0 6,6 8,0 80 18 18096
VE] 15,0 9,0 12,5 100 22 18096
M10 18,0 11,0 12,5 100 22 18096
M12 20,0 13,5 12,5 100 22 18096
Sétze / Sets
7} Art.-Nr.
M3 - M10 18096
Einsatzgebiete:

zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und Zylinderschrauben
mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)

Materials:

to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with slot ISO 1207 (DIN 84)

69



70
r MERHBEREICHSFLACHSENKER
\Nerkzeug— und Industrietechnik MULT| PURPOSE COUNTERBORE

Kernloch GESCHLIFFEN
o o )

(- fir Durchgangsloch )
- spiralgenutet
- Form H-J-K
- blank
- for through hole
- spiral flutes ‘
- form H-J-K > H
\C bright finished .
Art.-Nr.: 18097
Gewinde d1 d2 d3 11 12 Art-Nr.
thread mm mm mm mm mm
M3 6,0 2,5 5,0 71 14 18097
M3,5 6,5 2,9 5,0 71 14 18097
M4 8,0 33 5,0 71 14 18097
M5 10,0 4,2 8,0 80 18 18097
M6 11,0 5,0 8,0 80 18 18097
M8 15,0 6,8 12,5 100 22 18097
M10 18,0 8,5 12,5 100 22 18097
M12 20,0 10,2 12,5 100 22 18097
Sétze / Sets
7} Art.-Nr.
M3 - M10 18097
Einsatzgebiete:

zum Verschrauben von Innensechskantschrauben DIN 912, 6912, 7984 und Zylinderschrauben

mit Schlitz ISO 1207 (DIN 84)

Materials:

to restrain inside hex head screws DIN 912, 6912, 7984 and cylindrical screws with slot ISO 1207 (DIN 84)



STUFENBLECHSCHALBOHRER

Werkzeug— und Industrietechnik STEP DR|LLS
GRINDED

(- Spiralnuten \

- Kreuzanschliff
- Entgratzone und Kantenbrecher
- blank / ATN-Beschichtung

- spiral flutes
- split-point
- edge breaker Art.-Nr.: 19480/ 19480 ATN
( bright finished / ATN-coating .
blank / bright finished
(7} Bohrstufen
mm drilling steps P
4-12 1mm 19480
4-20 2mm 19480
6-30 2mm 19480
6-36 3 mm 19480
Sétze / Sets
(7} Art.-Nr.

4-12/4-20/6/30 19480

Einsatzgebiete:

fur den Einsatz in Baustahl, CrNi-Stahl, NE-Metall
Materials:

to drill in structural steel, CrNi-Steel, non-ferrous metal
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Y ¥ 4

60° 75° 80°

@ HSS-Co5
@ 3-Schneidengeometrie
@ Blank und beschichtet

@ Radial- und axial hinter-
schliffen

@ Ab @ 11,5 mm
3-Flachenschliff

@ Vibrationsfreies Arbeiten

© Mehrbereichs-Geometrie
zur Optimierung der Span-
bildung, Spanabfuhr und
Zentriereigenschaft

© Grat- und wulstfrei senken,
auch in Alu-Knetlegierungen

@ Ansenken von Gewinden usw.

@ Aufbohren von Rohren und
Blechen

© Entgraten und Ansenken in
einem Zuge, ohne einmal
auszufahren

& Geeignet in fast allen Mate-
rialien bis ca. 1100 N/mm?

@ FUr Senkungen nach DIN 74
AF/BF und DIN 75 AF/BF

© Nachschleifbar

\N/ﬁ@ PRAZsIONS-MEHRBEREICHS-KEGELSENKER
Werkzeug— und Industrietechnik PRECIS|ON MULTIPURPOSE COUNTERSINKS

100° 120°

@ HSS-Co5
@ 3-cutting edges-geometry
@ Bright and coated

@ Radial- and axial relief-
grinded

© © 11,5 mm and above with
3 flats on shank

© Chatter free operation
© Multipurpose geometrie to

optimize the clearance with
excellent centering

@ Burr free finish, no secondary
bulge even in aluminium

© Countersinking of thread
holes etc.

@ Boring of tubes and sheet
metal

© Deburring, countersinking
in one stroke without back-
off of tool

@ Suitable for almost all mate-
rials until ca. 1100 N/mm?

@ For sinkings according to DIN
74 AF/BF and DIN 75 AF/BF

© Regrindable



/|

\W/ﬁ@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR SENKWERKZEUGE

COUNTERSINKING TooLs CLASSIFICATION SYSTEM

Werkzeug— und Industrietechnik

Bruchdehnung

Elongation
A

50%

40%| §
I

LSS S I

300/0 "\‘\'\‘-;\‘\'\\!'\\'\

20°/O H'k/\'.f\.’\f\
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Tensile
» Strength
T T [ Hardness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?
- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 3 35 38 41 44 46 49 HRc

Einteilung der Werkstoffgruppen / Material classification:
Nach den Faktoren der Bruchdehnung und der Zugfestigkeit /

Setection of material groups by elongation and tensile strenght factors

N

Baustahle /
Structural steels
Automatenstahle /
Free-cutting steels
Sphéaroguss /
Spheroidal graphite iron
Werkzeugstahle
unlegiert /

Tools steels
non-alloyed
Stahlguss /

Cast steel
Grauguss (GG) /
Castiron (GG)

H

Vergutungsstahle /
Heat-treatable steels
Werkzeugstéhle legiert /
Tool steels, alloyed
Einsatzstahle /
Cementation steels

z. T. Buntmetalle

in Sonderqualitat /
Some non-ferrous
materials of special quality

w

Aluminium /

Aluminium
Magnesiumlegierungen /
Magnesium alloys

z. T. Buntmetalle /
Some non-ferrous metals
Kupfer, Messing 63 /
Copper, Brass 63

z. T. Thermoplaste /
Some thermoplastics

Ti+Ti.l./Ni.l

Titan, Titan-Legierungen
in den classif. 1-5/
Titanium, Some titanium
alloys on classif. 1-5
Nickel-Legierungen /
Nickel-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 1+2
Nickel-Chrome alloys

on classif. 1+2

Z(VA)

Rost- und
saurebesténdige Stahle /
Stainless steels (VA)
Heat resistant steel
hitzebestandige Stahle /
Steel elongation over 30%

Ni-+Cr.l.
Nickel-Basis-Legierungen /
Nickel-based-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 3/
Nickel-Chrome alloys

on classif. 3
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WARTEIS

Art.-Nr.
29004
29005

29006

27200,27200TiN
27202,27202TiN

27201,27201TiN
27203,27203TiN

29200,29200TiN
29202,29202TiN

29201,29201TiN
29203,29203TiN

27040,27140
27042,27142
29040, 29140

29042, 29142

29018TiCN,29118TiCN

29033,29033TiCN
29035,29035TiCN
29045,29145

29046,29146

27010,27010ATN
27010TiN

29010,29010ATN
29010TiN

27100,27100TiN
29100,29100TiN
27011, 27111
29011, 29111
27021,27021TiN
27102,271021TiN
29021,29021TiN
29102,291021TiN
27021VAP
29021VAP
27030, 27130
29030, 29130
29119
27050
29050
27052

29052

Einschnittgewindebohrer, DIN 352, Form B, HSS-E-V3, N, M
Hand Tap, DIN 352, Form B, HSS-E-V3, N, M

Einschnittgewindebohrer, DIN 352, Form C15, HSS-E-V3, N, M
Hand Tap, DIN 352, Form C15, HSS-E-V3, N, M

Einschnittgewindebohrer, DIN 352, Form C40, HSS-E-V3, N, M
Hand Tap, DIN 352, Form C40, HSS-E-V3, N, M

Maschinengewindeformer, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M
Short Machine Tap, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M

Maschinengewindeformer, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M
Short Machine Tap, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M

Maschinengewindeformer, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M
Short Machine Tap, DIN 371/376, HSS-E-V3, 6HX, M

Maschinengewindeformer, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, 6HX, M
Short Machine Tap, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, 6HX, M

ALU-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M
ALU-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M

ALU-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C45, HSS-E-V3, ISO26H, M
ALU-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C45, HSS-E-V3, ISO26H, M

ALU-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Gelbring
ALU-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Yellow Ring

ALU-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C45, HSS-E-V3, ISO26H, M, Gelbring

ALU-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C45, HSS-E-V3, ISO26H, M, Yellow Ring

GG-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M, Weifring
GG-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M, White Ring
H-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form B, PS 55, ISO26H, M
H-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form B, PS 55, ISO26H, M
H-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form C, PS 55, ISO26H, M
H-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form C, PS 55, ISO26H, M
H-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Rotring
H-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Red Ring
H-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M, Rotring
H-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M, Red Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Grinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Griunring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 371376, Form C15, HSS-E-V3, ISO26H, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, 7G, M
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form C40, HSS-E-V3, 7G, M
N-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF
N-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF
N-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Green Ring

GEWINDEBOHRER
MACHINE Screw TAPS
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WARTEIS

Art.-Nr.
27012, 27112
29012, 29112
27013, 27113
29013, 29113

27114
29114
29117
27115
29115
27116
29116
29038ATN,29138ATN

29039ATN,29139ATN

27031,27031TiCN
27131,27131TiCN

29031,29031TiCN
29131,29131TiCN

27032,27032TiCN
27132,27132TiCN

29032,29032TiCN
29132,29132TiCN

29125TiCN
27036
29036
27037
29037
27124
29124
27071
27213
27223
27233
27227
27243
27263
27250
27253

27257

N-Maschinengewindebohrer, DIN 2182/2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNC
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2182/2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNC
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2182/2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNC, Grlinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2182/2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNC, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2182/2183, Form C, HSS-E-V3, 2B, UNC
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2182/2183, Form C, HSS-E-V3, 2B, UNC
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2182/2183, Form C, HSS-E-V3, 2B, UNC, Grinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2182/2183, Form C, HSS-E-V3, 2B, UNC, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNF
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNF
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNF, Grilnring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, 2B, UNF, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2183, Form C40, HSS-E-V3, 2B, UNF, Grilinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2183, Form C40, HSS-E-V3, 2B, UNF, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, G
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, G
N-Maschinengewindebohrer, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, G, Grinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 2183, Form B, HSS-E-V3, G, Green Ring
N-Maschinengewindebohrer, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, G
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, G
N-Maschinengewindebohrer, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, G, Griinring
N-Ground Thread Machine Tap, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, G, Green Ring
UNI-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M, Griinring
UNI-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M, Green Ring
UNI-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C50, PS 55, 6HX, M, Grlinring
UNI-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C50, PS 55, 6HX, M, Green Ring
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form B, PS 55, 6HX, M, BlueRing
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 371/376, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, M, Blue Ring
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 376, Form C50, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 376, Form C50, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blue Ring
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form B, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blue Ring
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 374, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, MF, Blue Ring
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, G
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, G
VA-Maschinengewindebohrer, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, G, Blauring
VA-Ground Thread Machine Tap, DIN 5156, Form C40, HSS-E-V3, ISO26H, G, Blue Ring
Maschinen-Muttergewindebohrer, DIN 357, HSS-E-V3, ISO26H, M
Machine Nut Tap, DIN 357, HSS-E-V3, ISO26H, M
Handgewindebohrer, DIN 352, HSS, ISO26H, M- M,F,Satz
Hand Tap, DIN 352, HSS-E-V3, ISO26H, M- 2,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 352, HSS, ISO26H, M- V,M,F,Satz
Hand Tap, DIN 352, HSS-E-V3, ISO26H, M- 1,2,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 352, HSS, ISO26H, UNC- V,M,F,Satz
Hand Tap, DIN 3527, HSS-E-V3, ISO26H, UNC- 1,2,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 2181, HSS, ISO26H, BSF- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 2181, HSS-E-V3, ISO26H, BSF- 1,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 2181, HSS, ISO26H, UNF- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 2181, HSS-E-V3, ISO26H, UNF- 1,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 2181, HSS, ISO26H, MF- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 2181, HSS-E-V3, ISO26H, MF- 1,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 5157, HSS, ISO26H, G- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 5157, HSS-E-V3, ISO26H, G- 1,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 5157, HSS, ISO26H, G- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 5157, HSS-E-V3, ISO26H, G- 1,3,Set
Handgewindebohrer, DIN 40432, HSS, ISO26H, PG- V,F,Satz
Hand Tap, DIN 40432, HSS-E-V3, ISO26H, PG- 1,3,Set
technische Daten
technical specifications
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Werkzeug— und Industrietechnik

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-

EINSCHNITTGEWINDEBOHRER
HaND TAPS

Tyr N
Type N

t Form B/ 3,5 - 5 teeth Y.
Art.-Nr.: 29004
o P 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 40 1 35 2,7 2,5 29004
M4 0,7 45 13 4,5 3.4 3,3 29004
M5 0,8 50 16 6 4,9 4,2 29004
M6 1 56 19 6 4,9 5 29004
M8 1,25 63 22 6 4,9 6,8 29004
M10 1,5 70 24 7 55 8,5 29004
M12 1,75 75 28 9 7 10,2 29004
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupferlegierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper-alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 352 Form C15°

HSS-E-V3

EINSCHNITTGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

(. metrisches ISO-Gewinde DIN 13 N o
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 15° Rechtsspirale
- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C/ 2 - 3 teeth @
- ca. 15° right hand flutes
- v Art.-Nr.: 29005
o P Iy 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 40 35 2,7 2,5 29005
M4 0,7 45 4,5 34 33 29005
M5 0,8 50 6 4,9 4,2 29005
M6 1 56 10 6 4,9 5 29005
M8 1,25 63 13 6 4,9 6,8 29005
M10 1,5 70 15 7 55 8,5 29005
M12 1,75 75 18 9 7 10,2 29005
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupferlegierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper-alloys,

copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 352 Form C40°

HSS-E-V3

EINSCHNITTGEWINDEBOHRER
HaAND TAPS

Tyr N
Type N

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 40° right hand flutes
- v Art.-Nr.: 29006
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 40 2,7 2,5 2,5 29006
M4 0,7 45 3,4 33 33 29006
M5 0,8 50 4,9 4,2 4,2 29006
M6 1 56 10 4,9 5 5 29006
M8 1,3 63 13 4,9 6,8 6,8 29006
M10 1,5 70 15 5,5 8,5 8,5 29006
M12 1,7 75 18 7 10,2 10,2 29006
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupferlegierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper-alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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MASCHINENGEWINDEFORMER
\Nerkzeug— und Industrietechnik SHORT MACH|NE TAPS

DIN 371 MIT SCHMIERNUT
DIN 376 HSS-E-V3 6HX

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- blank / TiN-Beschichtung

-

Art.-Nr.: 27200/ 27200 TiN

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-Form C /2 - 3 teeth

- bright finished / TiN-coating

] = E——— )
7‘» L2 ‘H‘
L1 7
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3x0,5 56 1" 18 35 2,7 2,8 27200
M4x0,7 63 13 21 4,5 3,4 3,7 27200
M5x0,8 70 16 25 6 4,9 4,65 27200
M6x1 80 19 30 6 4,9 5,55 27200
M8x1,25 90 22 35 8 6,2 7.4 27200
M10x1,5 100 24 39 10 8 9,3 27200
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12x1,75 1,75 110 28 9 11,2 27202
M14x2 2 110 30 1 13 27202
M16x2 2 110 32 12 15 27202
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch, ferritisch-austenitisch,
martensitisch, Kupfer, Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic, ferritic-austenitic,
martensitic, copper, copper special alloys, aluminium, aluminium alloys



MASCHINENGEWINDEFORMER
SHORT MACHINE TAPS

HSS-E-V3 6HX

Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371 OHNE SCHMIERNUT
DIN 376 WITHOUT OIL GROOVE

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- blank / TiN-Beschichtung

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth

\ bright finished / TiN-coating y.
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3x0,5 56 1" 18 35 2,7 2,8 27201
M4x0,7 63 13 21 4,5 3,4 37 27201
M5x0,8 70 16 25 6 4,9 4,65 27201
M6x1 80 19 30 6 4,9 5,55 27201
M8x1,25 90 22 35 8 6,2 7.4 27201
M10x1,5 100 24 39 10 8 9,3 27201
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12x1,75 1,75 110 28 9 1,2 27203
M14x2 2 110 30 1 13 27203
M16x2 2 110 32 12 15 27203
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch, ferritisch-austenitisch,
martensitisch, Kupfer, Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic, ferritic-austenitic,
martensitic, copper, copper special alloys, aluminium, aluminium alloys



MASCHINENGEWINDEFORMER
SHORT MACHINE TAPS

2 mm/ﬁj

Art.-Nr.: 29200 / 29200 TiN

Werkzeug— und Industrietechnik
DIN 371 OHNE SCHMIERNUT
DIN 376 WITHOUT OIL GROOVE

~

- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang

- blank / TiN-Beschichtung

Art.-Nr.: 29202 / 29202 TiN

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth

\- bright finished / TiN-coating J
T
T L2
‘ ‘ L1 ‘ ‘ 7]
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M2x0,4 0,4 45 2,8 2,1 1,83 29200
M2,5x0,45 0,45 50 2,8 2,1 2,33 29200
M3x0,5 0,5 56 1 35 2,7 2,80 29200
M4x0,7 0,7 63 13 4,5 34 3,70 29200
M5x0,8 0,8 70 16 6,0 4,9 4,65 29200
M6x1 12 80 19 6,0 4,9 5,55 29200
M8x1,25 1,25 90 22 8,0 6,2 7,40 29200
M10x1,5 1,5 100 24 10,0 8 9,30 29200
o P 1 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12x1,75 1,75 110 28 9 1,2 29202
M14x2 2 110 30 1 13 29202
M16x2 2 110 32 12 15 29202
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch, ferritisch-austenitisch,
martensitisch, Kupfer, Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic, ferritic-austenitic,
martensitic, copper, copper special alloys, aluminium, aluminium alloys



MASCHINENGEWINDEFORMER
\Nerkzeug— und Industrietechnik SHORT MACH|NE TAPS

DIN 371 MIT SCHMIERNUT
DIN 376 HSS-E-V3 6HX

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- blank / TiN-Beschichtung

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth

k bright finished / TiN-coating /
o P 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3x0,5 56 11 18 3,5 2,7 2,8 29201
M4x0,7 63 13 21 45 3,4 3,7 29201
M5x0,8 70 16 25 6 49 4,65 29201
M6x1 80 19 30 6 4,9 5,55 29201
M8x1,25 90 22 35 8 6,2 7,4 29201
M10x1,5 100 24 39 10 8 9,3 29201
o P 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12x1,75 1,75 110 28 9 1,2 29203
M14x2 2 110 30 11 13 29203
M16x2 2 110 32 12 15 29203
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch, ferritisch-austenitisch,
martensitisch, Kupfer, Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic, ferritic-austenitic,
martensitic, copper, copper special alloys, aluminium, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik
DIN 371/

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 )
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 - 5 Gang
- fur die Aluminiumbearbeitung

- metric ISO-thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth

ALU-MASCHINENGEWINDEBOHRER
ALU-GROUND THREAD MACHINE TAPS

\- for aluminium treatment /
I - i — [
7‘ L2 ‘ ‘H‘
L1 7]

DIN 371

o P 1 12 d2 a drill Art.-Nr.

mm mm mm mm mm

M3 0,5 56 11 3,5 27 2,5 27040

M4 0,7 63 13 45 3,4 3,3 27040

M5 0,8 70 16 6,0 4,9 4,2 27040

M6 1 80 19 6,0 4,9 5,0 27040

M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6,8 27040

M10 1,5 100 24 10,0 8,0 8,5 27040
DIN 376

o p " 12 dz2 a drill Art-Nr.

mm mm mm mm mm

M12 1,75 110 28 9 10,2 27140

M16 2 110 32 12 14,0 27140

M20 2,5 140 34 16 12 17,5 27140
Einsatzgebiete:

Aluminium, Aluminium-Legierungen, Kupfer, Kupferlegierungen

Materials:

aluminium, aluminium alloys, copper, copper alloys




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/ °
DIN 376 Form C45

ALU-MASCHINENGEWINDEBOHRER
ALU-GROUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 )
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- ca. 45° Rechtsspirale Art.-Nr.: 27042
- fur die Aluminiumbearbeitung
- metric ISO- thread DIN 13 /
- thread angle 60°
-Form C/ 2 - 3 teeth Art.-Nr.: 27142
- ca. 45° right hand flutes
k for aluminium treatment .
=
T2
‘4—4 L1 ‘H‘ 7}
DIN 371
o = " 12 d2 a drill e
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 27042
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 33 27042
M5 0,8 70 16 6,0 4,9 4,2 27042
M6 1 80 19 6,0 4,9 5,0 27042
M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6.8 27042
M10 1,5 100 24 10,0 8,0 8,5 27042
DIN 376
o p " 12 dz2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 27142
M16 2 110 20 12 14,0 27142
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 27142
Einsatzgebiete:

Aluminium, Aluminium-Legierungen, Kupfer, Kupferlegierungen

Materials:

aluminium, aluminium alloys, copper, copper alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik
DIN 371/

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 N
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 - 5 Gang
- fur die Aluminiumbearbeitung

HSS-E-V3

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-Form B/ 3,5 - 5 teeth

- for aluminium treatment

ALU-MASCHINENGEWINDEBOHRER
ALU-GROUND THREAD MACHINE TAPS

N = ¢ = S =
7‘ L2 ‘ ‘H‘
L1 7}
DIN 371
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 1 35 2,7 2,5 29040
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 3,3 29040
M5 0,8 70 16 6,0 4,9 4,2 29040
M6 1 80 19 6,0 4,9 5,0 29040
M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6.8 29040
M10 1,5 100 24 10,0 8,0 8,5 29040
DIN 376
o p " 12 dz2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 29140
M16 2 110 32 12 14,0 29140
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 29140
Einsatzgebiete:

Aluminium, Aluminium-Legierungen, Kupfer, Kupferlegierungen

Materials:

aluminium, aluminium alloys, copper, copper alloys




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/ °
DIN 376 Form C45

ALU-MASCHINENGEWINDEBOHRER
ALU-GROUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 N —
- Flankenwinkel 60° %&f
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 45° Rechtsspirale Art.-Nr.: 29042
- fur die Aluminiumbearbeitung
- metric ISO- thread DIN 13 g
- thread angle 60° Art.-Nr.: 29142
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 45° right hand flutes
- for aluminium treatment I?E,E’ =

K / ‘ > ‘ L1 ‘H‘ 7]

DIN 371

o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 29042
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 33 29042
M5 0,8 70 16 6,0 4,9 4,2 29042
M6 1 80 19 6,0 4,9 5,0 29042
M8 1,25 90 22 8,0 6,2 6.8 29042
M10 1,5 100 24 10,0 8,0 8,5 29042
DIN 376
o p " 12 dz2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29142
M16 2 110 20 12 14,0 29142
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29142
Einsatzgebiete:

Aluminium, Aluminium-Legierungen, Kupfer, Kupferlegierungen

Materials:

aluminium, aluminium alloys, copper, copper alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/

GG-MASCHINENGEWINDEBOHRER
GG-GRrRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60° i
-Form C /2 -3 Gang Art.-Nr.: 29018 TiCN
- fir die Gussbearbeitung
- metric ISO- thread DIN 13 %%
- thread angle 60° Ny - :
~Form C /2 -3 testh Art.-Nr.: 29118 TiCN
- for cast treatment
- < rEE—=——w
T L2
‘ ‘ L1 ‘H‘ 7]
DIN 371
o P Ik 12 a2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 35 2,7 2,5 29018
M4 0,7 63 13 5 34 33 29018
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 29018
M6 1 80 19 6 4,9 5,0 29018
M8 1,25 90 22 8 6,2 6.8 29018
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29018
DIN 376
o p 1 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 29118
M14 2 110 30 11 12,0 29118
M16 2 110 32 12 14,0 29118
M18 25 125 34 14 11 15,5 29118
M20 25 140 34 16 12 17,5 29118
Einsatzgebiete:

Gusseisen, Kugelgraphitguss, Temperguss, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,
Duroplaste und Pressstoffe, faserverstarkte Kunststoffe

Materials:

cast iron, nodular graphite cast iron, malleable cast iron, copper alloys, copper special alloys,

curable plastics, molded thermosetting materials, fiber-reinforced plasitcs




H-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik H'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- Pulverstahl PS 55
- fur kurzspanende, harte Werkstoffe

Art.-Nr.: 29033/ 29033 TiCN
- metric ISO- thread DIN 13

- thread angle 60° LA Si——— [T
-Form B/ 3,5 - 5 teeth *‘ | ‘H‘
- powder metal PS 55 L1 w
\- for short-chipping, hard materials -
blank / bright finished
o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 29033
M4 0,7 63 13 45 3,4 33 29033
M5 0,8 70 16 4,9 42 29033
M6 1 80 19 4,9 5,0 29033
M8 1,25 90 22 6,2 6,8 29033
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29033
TiCN-Beschichtung / TICN-Coating
o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 25 29033TiCN
M4 0,7 63 13 4,5 34 33 29033TiCN
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 29033TiCN
M6 1 80 19 4,9 5,0 29033TiCN
M8 1,25 90 22 6,2 6,8 29033TiCN
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29033TiCN
Einsatzgebiete:

legierte, vergutete Stahle, unlegierte Werkzeugstahle, Werkzeugstahle fur Warmarbeit

Materials:

alloyed, tempered steels, carbon tool steels, hot-work tool steels
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H-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik H'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- Pulverstahl PS 55
- fur kurzspanende, harte Werkstoffe

Art.-Nr.: 29035/ 29035 TiCN
- metric ISO- thread DIN 13

- thread angle 60° LA Si——— [T

-Form C /2 - 3 teeth *‘ |

‘ ‘

- powder metal PS 55 L1 w
\- for short-chipping, hard materials -
blank / bright finished
o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,0 56 35 2,7 2,5 29035
M4 0,7 63 4,5 3.4 3,3 29035
M5 0,8 70 4,9 4,2 29035
M6 1 80 10 4,9 5,0 29035
M8 1,25 90 13 6,2 6.8 29035
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29035
TiCN-Beschichtung / TICN-Coating
o p Iy 12 dz2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 29035TiCN
M4 0,7 63 4,5 3,4 3,3 29035TiCN
M5 0,8 70 4,9 4,2 29035TiCN
M6 1 80 10 4,9 5,0 29035TiCN
VE] 1,25 90 13 6,2 6,8 29035TiCN
M10 13 100 15 10 8 8,5 29035TiCN
Einsatzgebiete:
legierte, vergutete Stahle, unlegierte Werkzeugstahle, Werkzeugstahle fur Warmarbeit
Materials:

alloyed, tempered steels, carbon tool steels, hot-work tool steels



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/

H-MASCHINENGEWINDEBOHRER
H-GrouND THREAD MACHINE TAPS

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 N
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- Pulverstahl PS 55
- fur die Aluminiumbearbeitung
- ROTRING
- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth
- powder metal PS 55 _
- for aluminium treatment Ii — = 02}
- L2 -
\ RED RING . 2 L \ ‘ P
DIN 371
o p Ik 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 29045
M4 0,7 63 45 34 3,3 29045
M5 0,8 70 4,9 4,2 29045
M6 1 80 10 6 4,9 5,0 29045
M8 1,25 90 13 8 6,2 6,8 29045
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29045
DIN 376
o p " 12 a2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 7 10,2 29145
M14 2 110 30 11 9 12,0 29145
M16 2 110 32 12 9 14,0 29145
M18 2,5 125 34 14 11 15,5 29145
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 29145
Einsatzgebiete:

legierte, vergutete Stahle, unlegierte Werkzeugstahle, Werkzeugstahle fur Warmarbeit

Materials:

alloyed, tempered steels, carbon tool steels, hot-work tool steels
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/ °
DIN 376 Form C15

H-MASCHINENGEWINDEBOHRER

H-GrouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang Art.-Nr.: 29046
- ca. 15° Rechtsspirale
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm? ,
- ROTRING
- metric ISO- thread DIN 13 Art.-Nr.: 29146
- thread angle 60°
-Form C/2 - 3 teeth 10— Si——— 7
- ca. 15° right hand flutes *‘ z | ‘H‘i
- for well chipping steels up to 800 N/mm? L1 w
\C RED RING .
DIN 371
o p " 12 a2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 27 25 29046
M4 0,7 63 45 3.4 33 29046
M5 0,8 70 4,9 4,2 29046
M6 1 80 10 4,9 5,0 29046
M8 1,25 90 13 6,2 6.8 29046
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29046
DIN 376
o p " 12 dz2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 29146
M14 2 110 30 11 12,0 29146
M16 2 110 32 12 14,0 29146
M18 25 125 34 14 11 15,5 29146
M20 25 140 34 16 12 17,5 29146
Einsatzgebiete:

legierte, vergutete Stahle, unlegierte Werkzeugstahle, Werkzeugstahle fur Warmarbeit

Materials:

alloyed, tempered steels, carbon tool steels, hot-work tool steels



7 \N/ﬁ@ N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

Art.-Nr.: 27010/ 27010 ATN /

- metric 1ISO- thread DIN 13 27010 TiN
- thread angle 60° -
-Form B /3,5 - 5 teeth LA S——— 7

_ L 2 L2 P
\- for well chipping steels up to 800 N/mm Yy, ‘«—»\ . \ ‘ 2
blank / bright finished
o = " 12 d2 a drill P
mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 1,6 27010
M2,5 0,45 50 9 28 2.1 2,05 27010
M3 0,5 56 1" 3,5 2,7 2,5 27010
M4 07 63 13 45 34 33 27010
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 27010
M6 1 80 19 6 49 5 27010
M8 1,25 20 22 8 6,2 6.8 27010
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 27010
ATN-Beschichtung / ATN-coating
o = " 12 d2 a drill i T
mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 1,6 27010ATN
M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2,05 27010ATN
M3 0,5 56 1 3,5 2,7 2,5 27010ATN
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 38 27010ATN
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 27010ATN
M6 1 80 19 6 4,9 5 27010ATN
M8 1,25 90 22 8 6,2 6,8 27010ATN
M10 15 100 24 10 8 8,5 27010ATN
TiN-Beschichtung / TiN-coating
. = " 12 d2 a drill P
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 27010TiN
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 38 27010TiN
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 27010TiN
M6 1 80 19 6 4,9 5 27010TiN
M8 1,25 90 22 8 6,2 6,8 27010TiN
M10 15 100 24 10 8 8,5 27010TiN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,
Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 0
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING Art.-Nr.: 29010/ 29010 ATN /
29010 TiN
- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60° o1 [— =P
-FormB/3,5 - 5 teeth *‘ 2| ‘H‘
- for well chipping steels up to 800 N/mm? L1 n
- GREEN RING Y.
blank / bright finished
o P " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 2,8 2,1 1,6 29010
M2,5 0,45 50 2,8 2,1 2,05 29010
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 29010
M4 0,7 63 13 45 3.4 3.3 29010
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 29010
M6 1 80 19 6 4,9 5 29010
M8 1,25 90 22 8 6,2 6.8 29010
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29010
ATN-Beschichtung / ATN-coating
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 1,6 29010ATN
M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2,05 29010ATN
M3 0,5 56 11 35 2,7 2,5 29010ATN
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 33 29010ATN
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 29010ATN
M6 1 80 19 6 4,9 5 29010ATN
M8 1,25 90 22 6,2 6.8 29010ATN
M10 15 100 24 10 8 8,5 29010ATN
TiN-Beschichtung / TiN-coating
o p Iy 12 dz2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 29010TiN
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 3,3 29010TiN
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 29010TiN
M6 1 80 19 4,9 5 29010TiN
VE] 1,25 90 22 6,2 6,8 29010TiN
M10 145 100 24 10 8 8,5 29010TiN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,
Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
Art.-Nr.: 27100

- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

——

- metric ISO- thread DIN 13 ‘
Art.-Nr.: 27100 TiN

- thread angle 60°
-Form B /3,5 - 5 teeth

- for well chipping steels up to 800 N/mm? o1 | } : 02
\ /. pEH o
‘<—> L1 H‘ 7
blank / bright finished
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 2,2 - 25 27100
M4 0,7 63 13 2,8 2,1 33 27100
M5 0,8 70 16 3,5 2,7 42 27100
M6 1 80 19 4,5 3.4 5 27100
M8 1,25 90 22 4,9 6,8 27100
M10 1.5 100 24 55 8,5 27100
M12 1,75 110 28 10,2 27100
M14 2 110 30 11 12 27100
M16 2 110 32 12 14 27100
M18 25 125 34 14 11 15,5 27100
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 27100
M22 25 140 34 18 14,5 19,5 27100
M24 160 38 18 14,5 21 27100
M27 160 38 20 16 24 27100
M30 35 180 45 22 18 26,5 27100
M33 35 180 50 25 20 29,5 27100
M36 4 200 56 28 22 32 27100
M39 4,0 200 60 32 24 35 27100
M42 45 200 60 32 24 37,5 27100
M45 45 220 65 36 29 40,5 27100
M48 5 250 70 36 29 43 27100
M50 5 250 70 40 32 45 27100
TiN-Beschichtung / TiN-coating
M12 1,75 110 28 9 10,2 27100TiN
M14 2 110 30 11 12 27100TiN
M16 2 110 32 12 14 27100TiN
M18 2,5 125 34 14 11 15,5 27100TiN
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 27100TiN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,

Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



93 ” ‘;{

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
Art.-Nr.: 29100

- Flankenwinkel 60°

-Form B /3,5 -5 Gang

- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING

—

- metric ISO- thread DIN 13 Art.-Nr.: 29100 TiN

- thread angle 60°

-Form B/ 3.,5 - 5 teeth I?EE’ =
- for well chipping steels up to 800 N/mm? s | | *

- GREEN RING . “—’ L1 H‘ 4
blank / bright finished

M3 0,4 56 11 2.2 - 2,5 29100

M4 0,7 63 13 2,8 2,1 33 29100

M5 0,8 70 16 3,5 2,7 4,2 29100

M6 1 80 19 45 3,4 5 29100

M8 1,25 90 22 6 4,9 6.8 29100

M10 1,5 100 24 7 55 8,5 29100

M12 1,75 110 28 9 10,2 29100

M14 2 110 30 1" 12 29100

M16 2 110 32 12 14 29100

M18 2,5 125 34 14 1 15,5 29100

M20 25 140 34 16 12 17,5 29100

M22 2,5 140 34 18 14,5 19,5 29100

M24 160 38 18 14,5 21 29100

M27 160 38 20 16 24 29100

M30 3,5 180 45 22 18 26,5 29100

M33 3,5 180 50 25 20 29,5 29100

M36 4 200 56 28 22 32 29100

TiN-Beschichtung / TiN-coating

o p Iy 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 29100TiN
M14 2 110 30 11 12 29100TiN
M16 2 110 32 12 14 29100TiN
M18 2,5 125 34 14 1 15,5 29100TiN
M20 25 140 34 16 12 17,5 29100TiN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,
Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth

\- for well chipping steels up to 800 N/mm? -

DIN 371
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.

mm mm mm mm mm

M3 0,5 56 1 35 2,7 2,5 27011
M3,5 0,6 56 12 4 3 2,9 27011
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 3,3 27011
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 27011
M6 1 80 19 4,9 5 27011
M8 1,25 90 22 6,2 6.8 27011
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 27011

DIN 376
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.

mm mm mm mm mm

M3 0,5 56 1 2,2 - 2,5 27111
M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3,3 27111
M5 0,8 70 16 3,5 2,7 4,2 27111
M6 1 80 19 4,5 3.4 5 27111
M8 1,25 90 22 4,9 6,8 27111
M10 1,5 100 24 55 8,5 27111
M12 1,75 110 28 10,2 27111
M14 2 110 30 1 12 27111
M16 2 110 32 12 14 27111
M18 2,5 125 34 14 1 15,5 27111
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 27111
M22 25 140 34 18 14,5 19,5 27111
M24 160 38 18 14,5 21 27111
M27 160 38 20 16 24 27111
M30 3,5 180 45 22 18 26,5 27111
M36 4 200 56 28 22 32 27111

Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,

Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



95 ”‘;{

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°

-Form C /2 - 3 Gang

- fUr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

- GRUNRING

- metric ISO- thread DIN 13

- thread angle 60°

-Form C/2 - 3 teeth

- for well chipping steels up to 800 N/mm?

\ GREEN RING Y.

DIN 371
M3 0,5 56 1 35 2,7 2,5 29011
M3,5 0,6 56 12 4 3 2,9 29011
M4 0,7 63 13 4,5 3,4 3,3 29011
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 29011
M6 1 80 19 4,9 5 29011
M8 1,25 90 22 6,2 6.8 29011
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29011

DIN 376
M3 0,5 56 1" 2,2 - 2,5 29111
M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3,3 29111
M5 0,8 70 16 3,5 2,7 42 29111
M6 1 80 19 4,5 34 5 29111
M8 1,25 90 22 4,9 6,8 29111
M10 1,5 100 24 55 8,5 29111
M12 1,75 110 28 10,2 29111
M14 2 110 30 1 12 29111
M16 2 110 32 12 14 29111
M18 2,5 125 34 14 1 155 29111
M20 2,5 140 34 16 12 17,5 29111
M22 25 140 34 18 14,5 19,5 29111
M24 160 38 18 14,5 21 29111
M27 160 38 20 16 24 29111
M30 3,5 180 45 22 18 26,5 29111
M36 4 200 56 28 22 32 29111

Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen, Kupfer-Sonderlegierungen,
Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys, copper special alloys, aluminium alloys



N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/ °
(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 A /‘

- Flankenwinkel 60°
Art.-Nr.: 27021 /27021 TiN

-Form C/ 2 - 3 Gang

- ca. 40° Rechtsspirale
Art.-Nr.: 27102/ 27102 TiN

- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- blank / TiN-Beschichtung

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth

- ca. 40° right hand flutes for HE = ‘ L=
- for well chipping steels up to 800 N/mm? 0 | I
k bright finished / TiN-coating Y. ‘ L1 ‘ 7
DIN 371
o p " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 1,6 27021/27021TiN
M2.5 0,45 50 9 2,8 2,1 2,05 27021
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 2,5 27021/27021TiN
M3,5 0,6 56 6 4 3 2,9 27021
M4 0,7 63 7 45 3,4 3,3 27021/27021TiN
M5 0,8 70 8 4,9 4,2 27021/27021TiN
M6 1 80 10 4,9 5 27021/27021TiN
M8 1,25 90 13 6,2 6,8 27021/27021TiN
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 27021/27021TiN
DIN 376
M3 0,5 56 2,2 - 25 27102
M4 0,7 63 2,8 2,1 3,3 27102
M5 0,8 70 35 2,7 4,2 27102
M6 1,0 80 10 4,5 3,4 27102
M7 1,0 80 13 55 43 27102
VE] 1,25 90 13 4,9 6,8 27102
M10 1,5 100 15 55 8,5 27102
M12 1,75 110 18 10,2 27102/27102TiN
M14 2,0 110 20 1 12 27102
M16 2,0 110 20 12 14 27102/27102TiN
M18 2,5 125 25 14 11 15,5 27102
M20 215 140 25 16 12 17,5 27102/27102TiN
M22 2,5 140 25 18 14,5 19,5 27102
M24 3,0 160 30 18 14,5 21 27102
M27 3,0 160 30 20 16 24 27102
M30 35 180 35 22 18 26,5 27102

Einsatzgebiete: allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials: standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys



N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/ o
DIN 376 Form C40

HSS-E-V3

- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- fur gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- blank / TiN-Beschichtung
- GRUNRING

- metric ISO- thread DIN 13

- thread angle 60°

-Form C/2 - 3 teeth

- ca. 40° right hand flutes

- for well chipping steels up to 800 N/mm?
- bright finished / TiN-coating

=5

Art.-Nr.: 29021 /29021 TiN

—

Art.-Nr.: 29102 /29102 TiN

P — e

— S

L1

k GREEN RING /
DIN 371
M2 0,4 45 8 2,8 21 1,6 29021/29021TiN
M2.5 0,45 50 9 2,8 2,1 2,05 29021
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 2,5 29021/29021TiN
M3,5 0,6 56 6 4 3 2,9 29021
M4 0,7 63 7 4,5 3,4 3,3 29021/29021TiN
M5 0,8 70 8 4,9 4.2 29021/29021TiN
M6 1 80 10 4,9 5 29021/29021TiN
M8 1,25 90 13 6,2 6,8 29021/29021TiN
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29021/29021TiN
DIN 376
M3 0,5 56 2,2 - 2,5 29102
M4 0,7 63 2,8 21 e 29102
M5 0,8 70 3,5 2,7 4,2 29102
M6 1,0 80 10 4,5 3,4 5 29102
M7 1,0 80 13 55 4,3 6 29102
M8 1,25 90 13 49 6,8 29102
M10 1,5 100 15 55 8,5 29102
M12 1,75 110 18 10,2 29102/29102TiN
M14 2,0 110 20 1 12 29102
M16 2,0 110 20 12 14 29102/29102TiN
M18 2,5 125 25 14 1 15,5 29102
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29102/29102TiN
M22 2,5 140 25 18 14,5 19,5 29102
M24 3,0 160 30 18 14,5 21 29102
M27 3,0 160 30 20 16 24 29102
M30 35 180 85 22 18 26,5 29102

Einsatzgebiete: allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials: standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys



, N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang ‘/
- ca. 40° Rechtsspirale
- far gut spanbarepStéhIe bis 800 N/mm? Art.-Nr.: 27021 VAP
- vaporisiert
- metric ISO- thread DIN 13 T = Rii——— 1
- thread angle 60° *‘ L2 | ‘H‘ S
-Form C /2 - 3 teeth L1
- ca. 40° right hand flutes
- for well chipping steels up to 800 N/mm?
k vaporized Y.
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm

M3 0,5 56 5 35 2,7 25 27021VAP

M4 0,7 63 7 4,5 3,4 3,3 27021VAP

M5 0,8 70 8 6 4,9 4,2 27021VAP

M6 1 80 10 6 4,9 5 27021VAP

M8 1,25 90 13 8 6,2 6.8 27021VAP

M10 1,5 100 15 10 8 8,5 27021VAP

—

) Art.-Nr.: 29021 VAP
GRUNRING / GREEN RING

o P 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 2,5 29021VAP
M4 0,7 63 7 4,5 34 &3 29021VAP
M5 0,8 70 8 6 4,9 4,2 29021VAP
M6 1 80 10 6 4,9 ) 29021VAP
M8 1,25 90 13 8 6,2 6,8 29021VAP
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29021VAP

Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys



@ N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/ s
DIN 376 Fom S10 HSS S @ n
("~ metrisches ISO-Gewinde DIN 13 ) : %
i e

- Flankenwinkel 60° e

-Form C /2 -3 Gang i ArtNr: 27
- ca. 15° Rechtsspirale .-Nr.: 27030

- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm? ﬁ
- metric ISO- thread DIN 13 =

W
- thread angle 60° Art.-Nr.:
-Nr.: 27130
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 15° right hand flutes o
\_- for well chipping steels up to 800 N/mm? J I § = E——— 1
L2
‘ ‘ L1 ‘ ‘ 7]
DIN 371
o p 11 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 5 35 2,7 2,5 27030
M4 0,7 63 7 4,5 34 33 27030
M5 0,8 70 8 6 4,9 42 27030
M6 1 80 10 6 4,9 5 27030
M8 1,25 90 13 8 6,2 6,8 27030
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 27030
DIN 376
o p 11 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 7 10,2 27130
M14 2 110 20 1 9 12 27130
M16 2 110 20 12 9 14 27130
M18 2,5 125 25 14 1 15,5 27130
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 27130
M22 2,5 140 25 18 14,5 19,5 27130
M24 3 160 30 18 14,5 21 27130
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

Form C15°

DIN 371/
DIN 376

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 N
- Flankenwinkel 60° -
-Form C/2 -3 Gang S
- ca. 15° Rechtsspirale Art.-Nr.: 29030
- fur gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING ﬁﬂ
- metric ISO- thread DIN 13 o
- thread angle 60° Art.-Nr.: 29130
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 15° right hand flutes —
- for well chipping steels up to 800 N/mm? 118;_.5 - : =L
- GREEN RING y. =l R
DIN 371
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 29030
M4 0,7 63 4,5 3.4 3,3 29030
M5 0,8 70 4,9 42 29030
M6 1 80 10 4,9 5 29030
M8 1,25 90 13 6,2 6.8 29030
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29030
DIN 376
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29130
M14 2 110 20 11 12 29130
M16 2 110 20 12 14 29130
M18 2,5 125 25 14 11 15,5 29130
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29130
M22 2,5 140 25 18 14,5 19,5 29130
M24 3 160 30 18 14,5 21 29130
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 : /

- Flankenwinkel 60°
Art.-Nr.: 29119

-Form C /2 - 3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

- metric ISO- thread DIN 13 I?H’___‘B — L=y &
| 2

- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 40° right hand flutes

‘ ‘

k for well chipping steels up to 800 N/mm? .
o p " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29119
M16 2 110 20 12 14 29119
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29119
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 374

(- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
- Flankenwinkel 60°

-Form B /3,5-5 Gang
- fir kurzspanende, harte Werkstoffe

- metric ISO- fine thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth

k for short-chipping, hard materials

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

L2

— >

Art.-Nr.: 27050

=7

L1

Tl —

‘ ‘

o p 1 12 dz2 a drill | Art.- o p 1 12 d2 a drill | Art.-
mm | mm | mm | mm | mm | Nr. mm  mm  mm | mm | mm | Nr.
M4 0,50 63 10 2,8 21 3,5 | 27050 M4 0,50 63 10 2,8 21 3,56 |27050
M5 0,50 70 12 S5 2,7 4,5 | 27050 M5 0,50 70 12 3,5 2,7 4,5 | 27050
M6 0,50 80 14 4,5 3,4 5,5 | 27050 M6 0,50 80 14 4,5 3,4 55 | 27050
M6 0,75 80 14 4,5 3,4 52 | 27050 M6 0,75 80 14 4,5 3,4 52 |27050
M7 0,75 80 14 55 4,3 6,2 | 27050 M7 0,75 80 14 55 4,3 6,2 | 27050
M8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 | 27050 M8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 | 27050
M8 1,00 90 22 6 4,9 7 27050 M8 1,00 90 22 6 4,9 7 27050
M10 | 0,75 90 20 7 515 9,2 | 27050 M10 | 0,75 90 20 7 5,5 9,2 | 27050
M10 | 1,00 90 20 7 55 9 27050 M10 | 1,00 90 20 7 55 9 27050
M10 | 1,25 100 24 7 15 8,8 | 27050 M10 | 1,25 100 24 7 515 8,8 | 27050
M12 | 1,00 100 22 9 7 11 27050 M12 | 1,00 100 22 9 7 11 | 27050
M12 | 1,25 100 22 9 7 10,8 | 27050 M12 | 1,25 100 22 9 7 10,8 | 27050
M12 | 1,50 100 22 9 7 10,5 | 27050 M12 | 1,50 100 22 9 7 10,5 | 27050
M14 | 1,00 100 22 11 9 13 | 27050 M14 | 1,00 100 22 11 9 13 | 27050
M14 | 1,25 100 22 11 9 12,8 | 27050 M14 | 1,25 100 22 11 9 12,8 | 27050
M14 | 1,50 100 22 1 9 12,5 | 27050 M14 | 1,50 100 22 11 9 12,5 | 27050
M15 | 1,00 100 22 12 9 14 | 27050 M15 | 1,00 100 22 12 9 14 | 27050
M15 | 1,50 | 100 22 12 9 13,5 | 27050 M15 | 1,50 | 100 22 12 9 13,5 | 27050
M16 | 1,00 100 22 12 9 15 | 27050 M16 | 1,00 100 22 12 9 15 | 27050
M16 | 1,50 100 22 12 9 14,5 | 27050 M16 | 1,50 100 22 12 9 14,5 | 27050
M18 | 1,00 110 25 14 11 17 | 27050 M18 | 1,00 110 25 14 11 17 | 27050
M18 | 1,50 110 25 14 11 16,5 | 27050 M18 | 1,50 110 25 14 11 16,5 | 27050
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:
standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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) N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik N'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

(- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 N
- Flankenwinkel 60°

-Form B /3,5 -5 Gang

- fur kurzspanende, harte Werkstoffe

- GRUNRING

- metric ISO- fine thread DIN 13 -
- thread angle 60° for EE ——— =3

-Form B/ 3,5 - 5 teeth *‘ | ‘H‘
- for short-chipping, hard materials L1 2
( GREEN RING /
o p 1 12 d2 a drill | Art.- o p 1 12 d2 a drill | Art.-
mm | mm | mm | mm  mm Nr. mm  mm | mm | mm | mm | Nr.

M4 0,50 63 10 2,8 2,1 3,5 |29050 M4 0,50 63 10 2,8 21 3,5 29050
M5 0,50 70 12 S5, 2,7 4,5 | 29050 M5 0,50 70 12 S5 2,7 4,5 | 29050
M6 0,50 80 14 4,5 3,4 5,5 |29050 M6 0,50 80 14 4,5 3,4 55 |29050
M6 0,75 80 14 4,5 3,4 5,2 | 29050 M6 0,75 80 14 4,5 3,4 5,2 |29050
M7 0,75 80 14 55 4,3 6,2 | 29050 M7 0,75 80 14 55 4,3 6,2 | 29050
M8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 | 29050 M8 0,75 80 18 6 4,9 7,2 | 29050
M8 1,00 90 22 6 4,9 7 29050 M8 1,00 90 22 6 4,9 7 29050
M10 | 0,75 90 20 7 BI5) 9,2 | 29050 M10 | 0,75 90 20 7 5,5 9,2 | 29050
M10 | 1,00 90 20 7 55 9 29050 M10 | 1,00 90 20 7 55 9 29050
M10 | 1,25 | 100 24 7 oI5 8,8 |29050 M10 | 1,25 | 100 24 7 55 8,8 | 29050
M12 | 1,00 100 22 9 7 11 129050 M12 | 1,00 100 22 9 7 11 | 29050
M12 | 1,25 100 22 9 7 10,8 | 29050 M12 | 1,25 100 22 9 7 10,8 | 29050
M12 | 1,50 100 22 9 7 10,5 | 29050 M12 | 1,50 100 22 9 7 10,5 | 29050
M14 | 1,00 100 22 1 9 13 | 29050 M14 | 1,00 100 22 11 9 13 | 29050
M14 | 1,25 100 22 11 9 12,8 | 29050 M14 | 1,25 100 22 11 9 12,8 | 29050
M14 | 1,50 | 100 22 11 9 12,5 | 29050 M14 | 1,50 | 100 22 11 9 12,5 | 29050
M15 | 1,00 100 22 12 9 14 | 29050 M15 | 1,00 100 22 12 9 14 29050
M15 | 1,50 100 22 12 9 13,5 | 29050 M15 | 1,50 100 22 12 9 13,5 | 29050
M16 | 1,00 100 22 12 9 15 | 29050 M16 | 1,00 100 22 12 9 15 29050
M16 | 1,50 100 22 12 9 14,5 | 29050 M16 | 1,50 100 22 12 9 14,5 | 29050
M18 | 1,00 110 25 14 11 17 | 29050 M18 | 1,00 110 25 14 11 17 129050
M18 | 1,50 110 25 14 11 16,5 | 29050 M18 | 1,50 110 25 14 11 16,5 | 29050

Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 374

Form C40°

HSS-E-V3

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

(- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/ 2 - 3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- fUr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm? Art.-Nr.: 27052
- metric ISO- fine thread DIN 13 -
- thread angle 60° Jo1 [E— =}
-Form C / 2 - 3 teeth *‘ | ‘H‘
- ca. 40° right hand flutes L1
k for well chipping steels up to 800 N/mm? Y.
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M4 0,50 63 6 2,8 2,1 3,3 27052
M5 0,00 70 7 35 2,7 4,5 27052
M6 5,00 80 8 4,5 34 5,5 27052
M6 0,75 80 8 4,5 3.4 5,2 27052
VE] 0,75 80 10 6 4,9 7,2 27052
V] 1,00 90 10 6 4,9 7 27052
M10 1,00 90 12 7 5,5 9 27052
M10 1,25 100 12 7 55 8,8 27052
M12 1,00 100 14 9 7 11 27052
M12 1,25 100 14 9 7 10,8 27052
M12 1,50 100 14 9 7 10,8 27052
M14 1,50 100 16 11 9 12,5 27052
M16 1,50 100 16 12 9 14,5 27052
M18 1,50 110 20 14 1 16,5 27052
M20 1,50 125 20 16 12 18,5 27052
M22 1,50 125 20 18 14,5 20,5 27052
M24 1,50 140 24 18 14,5 22,5 27052
M26 1,50 140 24 18 14,5 24,5 27052
M27 1,50 140 24 20 16 25,5 27052
M27 2,00 140 24 20 16 25 27052
M28 1,50 140 24 20 16 26,5 27052
M30 1,50 150 28 22 18 28,5 27052
M30 2,00 150 28 22 18 28 27052
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

(- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 - 3 Gang /
- ca. 40° Rechtsspirale
- flr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING Art.-Nr.: 29052
- metric ISO- fine thread DIN 13 o
- thread angle 60° Jo1 — =02}
-Form C / 2 - 3 teeth ‘L.\ ‘H‘ p
- ca. 40° right hand flutes L
- for well chipping steels up to 800 N/mm?
- GREEN RING Y.
M4 0,50 63 6 2,8 2,1 3,3 29052
M5 0,00 70 7 3,5 2,7 4,5 29052
M6 5,00 80 8 4,5 3,4 5,5 29052
M6 0,75 80 8 4,5 3,4 5.2 29052
M8 0,75 80 10 6 4,9 7,2 29052
M8 1,00 90 10 6 4,9 29052
M10 1,00 90 12 7 55 29052
M10 1,25 100 12 7 55 8,8 29052
M12 1,00 100 14 9 7 11 29052
M12 1,25 100 14 9 7 10,8 29052
M12 1,50 100 14 9 7 10,8 29052
M14 1,50 100 16 11 9 12,5 29052
M16 1,50 100 16 12 9 14,5 29052
M18 1,50 110 20 14 11 16,5 29052
M20 1,50 125 20 16 12 18,5 29052
M22 1,50 125 20 18 14,5 20,5 29052
M24 1,50 140 24 18 14,5 22,5 29052
M26 1,50 140 24 18 14,5 24,5 29052
M27 1,50 140 24 20 16 25,5 29052
M27 2,00 140 24 20 16 25 29052
M28 1,50 140 24 20 16 26,5 29052
M30 1,50 150 28 22 18 28,5 29052
M30 2,00 150 28 22 18 28 29052
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,
copper special alloys, aluminium alloys




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 2182/
DIN 2183

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- UNC-Gewinde ANSI B 1.1
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- fUr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

- UNC thread ANSI B 1.1
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth

-

UNC

\- for well chipping steels up to 800 N/mm? -
nE =
T L
‘ | L1 | ‘ 7]
DIN 2182
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 5-40 3,17 56 1 35 2,7 2,65 27012
UNC 6-32 3,50 56 13 4 3 2,85 27012
UNC 8-32 4,16 63 13 45 3.4 3,5 27012
UNC 10-24 4,82 70 16 6 4,9 3,9 27012
UNC 12-24 5,48 80 17 6 4,9 4,5 27012
UNC 1/4-20 6,35 80 19 7 55 5,1 27012
UNC 5/16-18 7,93 90 22 8 6,2 6,6 27012
UNC 3/8-16 9,52 90 22 9 7 8 27012
DIN 2183
o P Ik 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 7/16 14 100 24 6,2 9,4 27112
UNC 1/2 13 110 29 10,8 27112
UNC 9/16 12 110 30 1 12,2 27112
UNC 5/8 1 110 32 12 13,5 27112
UNC 3/4 10 125 34 14 1 16,5 27112
UNC 7/8 140 34 18 14,5 19,5 27112
UNC 1 160 38 18 14,5 22,25 27112
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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DIN 2182/
DIN 2183

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

UNC

/- UNC-Gewinde ANSI B 1.1 N
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- fur gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING
- UNC thread ANSI B 1.1
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth
- for well chipping steels up to 800 N/mm? T
D1 - - ——— ——=] b2}
\U GREEN RING Y. IH—-T—jEB | —
‘ L1 H‘ 7}
DIN 2182
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 5-40 317 56 11 35 2,7 2,65 29012
UNC 6-32 3,50 56 13 4 3 2,85 29012
UNC 8-32 4,16 63 13 4,5 34 35 29012
UNC 10-24 4,82 70 16 6 4,9 39 29012
UNC 12-24 5,48 80 17 6 4,9 4,5 29012
UNC 1/4-20 6,35 80 19 7 55 5,1 29012
UNC 5/16-18 7,93 90 22 8 6,2 6,6 29012
UNC 3/8-16 9,52 90 22 9 7 8 29012
DIN 2183
o P Ik 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 7/16 14 100 24 6,2 9,4 29112
UNC 1/2 13 110 29 10,8 29112
UNC 9/16 12 110 30 11 12,2 29112
UNC 5/8 11 110 32 12 13,5 29112
UNC 3/4 10 125 34 14 11 16,5 29112
UNC 7/8 140 34 18 14,5 19,5 29112
UNC 1 160 38 18 14,5 22,25 29112
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 2182/
DIN 2183

/- UNC-Gewinde ANSI B 1.1
- Flankenwinkel 60°

.

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

-Form C/2 -3 Gang Art.-Nr.: 27013
- fUr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- UNC thread ANSI B 1.1
- thread angle 60°
-Form C/ 2 - 3 teeth Art.-Nr.: 27113
\- for well chipping steels up to 800 N/mm? -
L L2
— -l @
DIN 2182
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 1/4-20 6,35 80 13 7 5,5 5,1 27013
UNC 3/8-16 9,52 90 16 9 7 8,0 27013
UNC 5/16-18 7,93 90 15 8 6,2 6,6 27013
UNC 10-24 4,82 70 1 6 4,9 3,9 27013
UNC 12-24 5,48 80 1 8 4,9 4,5 27013
UNC 8-32 4,16 63 8 4,5 3,4 3,5 27013
DIN 2183
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 7/16 14 100 22 6,2 9,4 27113
UNC 1/2 13 110 23 10,8 27113
UNC 9/16 12 110 25 1 12,2 27113
UNC 5/8 1 110 28 12 13,5 27113
UNC 3/4 10 125 30 14 1" 16,5 27113
UNC 7/8 9 140 34 18 14,5 19,5 27113
UNC 1 8 160 38 18 14,5 22,25 27113
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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DIN 2182/

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- UNC-Gewinde ANSI B 1.1 N
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang Art.-Nr.: 29013
- far gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING
- UNC thread ANSI B 1.1
- thread angle 60° Art.-Nr.: 29113
-Form C/2 - 3 teeth
- for well chipping steels up to 800 N/mm? Ij ) : o)
\ GREEN RING . e ‘H*
‘ L1 ‘ 7]
DIN 2182
UNC 1/4-20 6,35 80 13 7 55 5,1 29013
UNC 3/8-16 9,52 90 16 9 7 8,0 29013
UNC 5/16-18 7,93 90 15 8 6,2 6,6 29013
UNC 10-24 4,82 70 11 6 4,9 3.9 29013
UNC 12-24 5,48 80 11 8 4,9 4,5 29013
UNC 8-32 4,16 63 8 4,5 3.4 3'5 29013
DIN 2183
o p " 12 dz2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNC 7/16 14 100 22 6,2 9,4 29113
UNC 1/2 13 110 23 10,8 29113
UNC 9/16 12 110 25 11 12,2 29113
UNC 5/8 11 110 28 12 13,5 29113
UNC 3/4 10 125 30 14 11 16,5 29113
UNC 7/8 140 34 18 14,5 19,5 29113
UNC 1 160 38 18 14,5 22,25 29113
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen
Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

(- UNF-Gewinde ANSI B 1.1 )
- Flankenwinkel 60°
-Form B/ 3,5 - 5 Gang P—
- flr gut spanbare Stéhle bis 800 N/mm?
REERID Art.-Nr.: 27114
- UNF thread ANSI B 1.1
- thread angle 60° —
D1 - - — =] b2}
-Form B /3,5 - 5 teeth 15;'3 =
\ for well chipping steels up to 800 N/mm? Y. ‘ L1 H‘ 4
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
UNF 10 32 70 16 35 2,7 4,1 27114
UNF 12 28 80 17 4 3 4,65 27114
UNF 1/4 28 80 19 45 34 55 27114
UNF 5/16 24 90 22 6 4,9 6,9 27114
UNF 3/8 24 90 22 7 55 8,5 27114
UNF 7/16 20 100 20 8 6,2 9,9 27114
UNF 1/2 20 100 22 9 11,5 27114
UNF 5/8 18 100 22 12 14,5 27114
UNF 3/4 16 110 25 14 11 17,5 27114
UNF 7/8 14 125 25 18 14,5 20,5 27114
UNF 1 12 125 25 18 14,5 23,25 27114
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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/- UNF-Gewinde ANSI B 1.1

- Flankenwinkel 60°

-Form B /3,5 -5 Gang

- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

-

HSS-E-V3

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

= &

- GRUNRING Art.-Nr.: 29114
- UNF thread ANSI B 1.1 -
- thread angle 60° jot - — oy
-Form B/ 3_,5 - 5 teeth 7‘ 2| \H‘
- for well chipping steels up to 800 N/mm? L A
\ GREEN RING -
UNF 10 32 70 16 35 2,7 4,1 29114
UNF 12 28 80 17 4 3 4,65 29114
UNF 1/4 28 80 19 4,5 3,4 55 29114
UNF 5/16 24 90 22 6 4,9 6,9 29114
UNF 3/8 24 90 22 7 55 8,5 29114
UNF 7/16 20 100 20 8 6,2 9,9 29114
UNF 1/2 20 100 22 9 11,5 29114
UNF 5/8 18 100 22 12 14,5 29114
UNF 3/4 16 110 25 14 11 17,5 29114
UNF 7/8 14 125 25 18 14,5 20,5 29114
UNF 1 12 125 25 18 14,5 23,25 29114
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen
Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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HSS-E-V3

(- UNF-Gewinde ANSI B 1.1

- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang

- ca. 40° Rechtsspirale

- fur gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?

.

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

n

- GRUNRING Art.-Nr.: 29117
- UNF thread ANSI B 1.1
- thread angle 55° Ii SEH
-Form C /2 - 3 teeth ‘ 2 L ‘“‘ |
- ca. 40° right hand flutes
- for well chipping steels up to 800 N/mm?
\C GREEN RING .
o p Ik 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm

UNF 3 56 50 7 1,8 - 2,1 29117

UNF 4 48 56 7 2,2 - 2,4 29117

UNF 5 44 56 7 2,2 - 2,7 29117

UNF 6 40 56 7 2,5 2,1 3 29117

UNF 8 36 63 7 2,8 2,1 3,5 29117

UNF 10 32 70 9 35 2,7 4,1 29117

UNF 12 28 80 9 4 3 4,65 29117

UNF 1/4 28 80 11 4,5 3,4 5,5 29117

UNF 5/16 24 90 12 6 4,9 6,9 29117

UNF 3/8 24 90 13 7 53 8,5 29117

UNF 7/16 20 100 15 8 6,2 9,9 29117

UNF 1/2 20 100 16 9 11,5 29117

UNF 9/16 18 100 17 11 12,9 29117

UNF 5/8 18 100 19 12 14,5 29117

UNF 3/4 16 110 21 14 11 17,5 29117

UNF 7/8 14 125 23 18 14,5 20,5 29117

UNF 1" 12 125 25 18 14,5 23,25 29117

Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen
Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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HSS-E-V3

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

/-Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228 ) %
- Flankenwinkel 55°
-Form B/ 3,5 - 5 Gang P—
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
R Art.-Nr.: 27115
- Withworth-piper thread DIN ISO 228
- thread angle 55° I? ) : ‘ ] 02}
-Form B /3 - 3,5 teeth — 0 | | o
( for well chipping steels up to 800 N/mm? Y. ‘ L1 H‘ 4]
o P " 12 a2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/8 28 90 20 7 5,5 8,8 27115
G 1/4 19 22 11 12 11,8 27115
G 3/8 19 100 22 12 15,25 27115
G 1/2 14 125 25 16 12 19 27115
G 5/8 14 125 25 18 14,5 21 27115
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 27115
G7/8 14 150 28 22 18 28,25 27115
G1 1 160 30 25 20 30,75 27115
G11/4 1 170 30 32 22 39,5 27115
G13/4 1 200 40 40 32 51 27115
G11/2 1 190 32 36 29 45 27115
G2 1 220 40 45 35 57 27115
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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HSS-E-V3

N-MASCHINENGEWINDEBOHRER
N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

(- Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228 \
- Flankenwinkel 55° %
-Form B /3,5 -5 Gan i
- fUr gut spanbare Stéﬁle bis 800 N/mm? e
- GRUNRING Art.-Nr.: 29115
- Withworth-piper thread DIN ISO 228 o
- thread angle 55° for | —— o
-Form B/ 3 - 3?,5 teeth ‘ 2| \H‘
- for well chipping steels up to 800 N/mm?
\C GREEN RING .
o p Iy 12 dz2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/8 28 90 20 7 55 8,8 29115
G 1/4 19 22 11 12 11,8 29115
G 3/8 19 100 22 12 15,25 29115
G1/2 14 125 25 16 12 19 29115
G5/8 14 125 25 18 14,5 21 29115
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 29115
G7/8 14 150 28 22 18 28,25 29115
G1 11 160 30 25 20 30,75 29115
G11/4 11 170 30 32 22 39,5 29115
G13/4 11 200 40 40 32 51 29115
G112 11 190 32 36 29 45 29115
G2 11 220 40 45 35 57 29115
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen
Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

(- Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228 N
- Flankenwinkel 55° :
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- flr gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
gt sp Art.-Nr.: 27116
- Withworth-piper thread DIN ISO 228
- thread angle 55° - : . :
-Form C/2 - 3 teeth EEB =02
- ca. 40° right hand flutes | ‘“‘
( for well chipping steels up to 800 N/mm? Y.
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/8 28 90 20 7 55 8,8 27116
G 1/4 19 100 22 11 11,8 27116
G 3/8 19 100 22 12 15,25 27116
G 1/2 14 125 25 25 12 19 27116
G 5/8 14 125 25 25 14,5 21 27116
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 27116
G7/8 14 150 28 22 18 28,25 27116
G1 11 160 30 25 20 30,75 27116
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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N-MASCHINENGEWINDEBOHRER

N-GRouND THREAD MACHINE TAPS

/-Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228 )
- Flankenwinkel 55°
-Form C /2 - 3 Gang M
- ca. 40° Rechtsspirale
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm?
- GRUNRING Art.-Nr.: 29116
- Withworth-piper thread DIN ISO 228 —
- thread angIF:ap55° EEB — =02
-Form C/2 - 3 teeth = -~ @
- ca. 40° right hand flutes
- for well chipping steels up to 800 N/mm?
NG GREEN RING Y.
o P i 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/8 28 90 20 7 55 8,8 29116
G 1/4 19 100 22 11 11,8 29116
G3/8 19 100 22 12 15,25 29116
G 1/2 14 125 25 25 12 19 29116
G 5/8 14 125 25 25 14,5 21 29116
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 29116
G7/8 14 150 28 22 18 28,25 29116
G1 11 160 30 25 20 30,75 29116
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,

Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen
Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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7 W@ UNI-MASCHINENGEWINDEBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik UNI-GrounD THREAD MACHINE TAPS

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°

-Form B /3,5 -5 Gang

- Pulverstahl PS 55

- ATN-Beschichtung

- flr universellen Einsatz

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-Form B /3,5 - 5 teeth

- powder metal PS 55

- ATN coating o1 EE} —— =3

- for universal treatment T | |-
N W = o
DIN 371

o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 35 2,7 25 29038ATN
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 3,3 29038ATN
M5 0,8 70 16 6 4,9 4,2 29038ATN
M6 1 80 19 6 4,9 5 29038ATN
M8 1,25 90 22 8 6,2 6.8 29038ATN
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29038ATN
Satz/set M3 - M12 + KL 29038ATN
DIN 376
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 7 10,2 29138ATN
M16 2 110 32 12 9 14 29138ATN
M20 25 140 34 16 12 17,5 29138ATN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch,
ferritisch-austenitisch, martensitisch, Kugelgraphitguss, Temperguss, Kupfer,
Kupfer-Legierungen, Aluminium-Legierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic,
ferritic-austenitic, martensitic, nodular graphite casting, malleable cast iron, copper,

copper special alloys, aluminium, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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DIN 371/ °
DIN 376 Form C50

UNI-MASCHINENGEWINDEBOHRER
UNI-GrounD THREAD MACHINE TAPS

(me] L] (e

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 ) =
- Flankenwinkel 60°
-Form C/ 2 - 3 Gang
- Pulverstahl PS 55 Art.-Nr.: 29039 ATN
- ATN-Beschichtung
- fiir universellen Einsatz %
- metric ISO- thread DIN 13 )
- thread ang|e 60" Al’t -NI’.. 29139 ATN
-Form C /2 - 3 teeth
- powder metal PS 55 o
- ATN coating Jot — =2}
- for universal treatment ez |-
_ J = B
DIN 371
o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 29039ATN
M4 0,7 63 4,5 3.4 3,3 29039ATN
M5 0,8 70 4,9 4,2 29039ATN
M6 1 80 10 4,9 5 29039ATN
M8 1,25 90 13 6,2 6.8 29039ATN
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29039ATN
Satz/set M3 - M12 + KL 29039ATN
DIN 376
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29139ATN
M16 2 110 20 12 2 29139ATN
M20 2,5 140 25 16 12 2,5 29139ATN
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, legierte vegltete Stahle, ferritisch,
ferritisch-austenitisch, martensitisch, Kugelgraphitguss, Temperguss, Kupfer,
Kupfer-Legierungen, Aluminium-Legierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, alloyed tempered steels, ferritic,
ferritic-austenitic, martensitic, nodular graphite casting, malleable cast iron, copper,
copper special alloys, aluminium, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik VA'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- vaporisiert
- fir rost- und saurebestandige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- blank / TICN-Beschichtung

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
-Form B/ 3,5 - 5 teeth

- vaporized f1 | » S — =
- for rust- and acid-resistant and IH;"B | T
high-tensile materials up to 1200 N/mm? ‘ L1 “‘ [

- bright finished / TICN-coating

DIN 371
o P " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 3,5 2,7 2,5 27031
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 33 27031
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 27031
M6 1 80 19 4,9 5 27031
M8 1,25 90 22 6,2 6,8 27031
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 27031
DIN 376
o p 1 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 27121
M14 2 110 30 1 12 27121
M16 2 110 32 12 14 27121
M18 2,50 125 34 14 11 15,5 27121
M20 2,50 140 16 16 12 17,5 27121
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-

Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-
alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
\Nerkzeug— und Industrietechnik VA'GROUND THREAD MACH|NE TAPS

DIN 371/

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- vaporisiert
- fir rost- und saurebestandige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- blank / TICN-Beschichtung
- BLAURING

Ve

- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°

-Form B/ 3,5 - 5 teeth —
- vaporized for EB —— —joa é}
L1 - 2>

- for rust- and acid-resistant and
high-tensile materials up to 1200 N/mm?
- bright finished / TICN-coating

\ BLUE RING .
DIN 371
o p 1 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 11 35 2,7 2,5 29031
M4 0,7 63 13 4,5 3.4 3,3 29031
M5 0,8 70 16 4,9 4,2 29031
M6 1 80 19 4,9 5 29031
M8 1,25 90 22 6,2 6.8 29031
M10 1,5 100 24 10 8 8,5 29031
Satz/set M3 - M12, 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2 mm UF-L 29031
DIN 376
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 28 9 10,2 29121
M14 2 110 30 1 12 29121
M16 2 110 32 12 14 29121
M18 2,50 125 34 14 11 15,5 29121
M20 2,50 140 16 16 12 17,5 29121
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-
alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 371/ °
DIN 376 Form C40

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

(- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 )
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. 4Q .Rechtssplrale Art.-Nr.: 27032
- vaporisiert
- fir rost- und saurebestandige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- metric ISO- thread DIN 13 .
- thread angle 60° Art.-Nr.: 27132
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 40° right hand flutes J—
- vaporized Al & —— =] 02!
- for rust- and acid-resistant and ‘«L»\ \H‘ N
high-tensile materials up to 1200 N/mm?
" /
DIN 371
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 25 27032
M4 0,7 63 4,5 3.4 3.3 27032
M5 0,8 70 4,9 4,2 27032
M6 1 80 10 49 5 27032
M8 1,25 90 13 6,2 6,8 27032
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 27032
DIN 376
o p " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 27122
M14 2 110 20 11 12 27122
M16 2 110 20 12 14 27122
M18 2,5 125 25 14 11 15,5 27122
M20 25 140 25 16 12 17,5 27122
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-

Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-

alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

Form C40°

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- ca. 40° Rechtsspirale
- vaporisiert Art.-Nr.: 29032
- fir rost- und saurebestandige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- BLAURING
- metric ISO- thread DIN 13 Art.-Nr.: 29132
- thread angle 60°
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 40° right hand flutes o1 | : ‘ =P
- vaporized IH%EEL | o
- for rust- and acid-resistant and ‘ L1 H‘ )
high-tensile materials up to 1200 N/mm?
- BLUE RING
\C /
DIN 371
o p 1 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 29032
M4 0,7 63 4,5 3,4 33 29032
M5 0,8 70 4,9 4,2 29032
M6 1 80 10 4,9 5 29032
M8 1,25 90 13 6,2 6.8 29032
M10 1,5 100 15 10 8 8,5 29032
DIN 376
o P Ik 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29122
M14 2 110 20 11 12 29122
M16 2 110 20 12 14 29122
M18 25 125 25 14 1 15,5 29122
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29122
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-

Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-
alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 376 Form C50°

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 - 3 Gang
- ca. Rechtsspirale 50° il
- vaporisiert /
- TICN-Beschichtung
- Pulverstahl PS55 Art.-Nr.: 29125 TiCN
- fur rost- und saurebesténdige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- BLAURING I? - =T
- metric ISO- fine thread DIN 13 =l -~ @
- thread angle 55°
-Form C /2 - 3 teeth
- ca. 40° right hand flutes
- vaporized
- TICN-coating
- powder metal PS55
- for rust- and acid-resistant and
high-tensile materials up to 1200 N/mm?
\ BLAURING J
o P Iy 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 18 9 10,2 29125TiCN
M14 2 110 20 1 12 29125TiCN
M16 2 110 20 12 14 29125TiCN
M18 2,5 125 25 14 11 15,5 29125TiCN
M20 2,5 140 25 16 12 17,5 29125TiCN
M22 25 140 25 18 14,5 19,5 29125TiCN
M24 3,0 160 30 18 14,5 21 29125TiCN
M27 3,0 160 30 20 16 24 29125TiCN
M30 35 180 35 22 18 26,5 29125TiCN
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-

alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 374

124

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form B /3,5 -5 Gang
- vaporisiert
- fir rost- und saurebestandige und Ny -
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Art.-Nr.: 27036
- metric ISO- fine thread DIN 13 -
- thread angle 60° o — =
-Form B /3,5 - 5 teeth %L»\ \«»‘ BN
- vaporized
- for rust- and acid-resistant and
\ high-tensile materials up to 1200 N/mm? Yy
o p 1 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M6 0,75 80 14 4,5 34 52 27036
M8 1,00 90 22 4,9 7 27036
M10 1,00 90 20 55 9 27036
M12 1,50 100 22 10,5 27036
M16 1,50 100 22 12 14,5 27036
M20 1,50 125 25 16 12 18,5 27036
Art.-Nr.: 29036
BLAURING / BLUE RING
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M6 0,75 80 14 4,5 34 52 29036
M8 1,00 90 22 4,9 7 29036
M10 1,00 90 20 55 9 29036
M12 1,50 100 22 10,5 29036
M16 1,50 100 22 12 14,5 29036
M20 1,50 125 25 16 12 18,5 29036
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-
alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 374 Form C40°

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. Rechtsspirale 40° /
- vaporisiert
- fur rost- und saurebesténdige und Art.-Nr.: 27037
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- metric ISO- fine thread DIN 13 —
- thread angle 60° E&B —— =
-Form C/2 -3 teeth ‘L\ L \H‘ 25
- ca. 40° right hand flutes
- vaporized
- for rust- and acid-resistant and
\_ high-tensile materials up to 1200 N/mm? Y.
M6 0,75 80 8 4,5 3,40 52 27037
M8 0,75 80 10 6 4,90 7,2 27037
M8 1,00 90 10 6 4,90 7 27037
M10 1,00 90 12 7 5,50 9 27037
M12 1,00 100 14 9 7 11 27037
M12 1,50 100 14 9 7 10,5 27037
M14 1,50 100 16 11 9 12,5 27037
M16 1,50 100 16 12 9 14,5 27037
M18 1,50 110 20 14 11 16,5 27037
M20 1,50 125 20 16 12 18,5 27037
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-

alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 374 Form C40°

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
-Form C /2 - 3 Gang
- ca. Rechtsspirale 40° B
- vaporisiert
- fir rost- und saurebestandige und
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Art.-Nr.: 29037
- BLAURING
- metric ISO- fine thread DIN 13 D1 &—B [— PP
- thread angle 60° il 2| ‘H‘i
-Form C /2 - 3 teeth L1 m
- ca. 40° right hand flutes
- vaporized
- for rust- and acid-resistant and
high-tensile materials up to 1200 N/mm?
\C BLUE RING Y.
o P " 12 d2 a drill Art-Nr.
mm mm mm mm mm
M6 0,75 80 8 4,5 3,40 5,2 29037
M8 0,75 80 10 6 4,90 72 29037
M8 1,00 90 10 6 4,90 7 29037
M10 1,00 90 12 7 5,50 29037
M12 1,00 100 14 9 7 11 29037
M12 1,50 100 14 9 7 10,5 29037
M14 1,50 100 16 11 9 12,5 29037
M16 1,50 100 16 12 9 14,5 29037
M18 1,50 110 20 14 11 16,5 29037
M20 1,50 125 20 16 12 18,5 29037
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-

alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

VA-MASCHINENGEWINDEBOHRER
VA-GRoUND THREAD MACHINE TAPS

HSS-E-V3

/-Withworth-Rohrgewinde DIN ISO 228 N
- Flankenwinkel 55°
-Form C/2 -3 Gang
- ca. Rechtsspirale 40° /
- vaporisiert
- fur rost- und saurebesténdige und Art.-Nr.: 27124
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm?
- Withworth-piper thread DIN ISO 228
- thread angIF:ap55° E&B —— =
-Form C/2 -3 teeth ‘L\ L \H‘ 25
- ca. 40° right hand flutes
- vaporized
- for rust- and acid-resistant and
\_ high-tensile materials up to 1200 N/mm? Y.
o p " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/4 19 100 22 11 9 11,8 27124
G 3/8 19 100 22 12 9 15,25 27124
G172 14 125 25 16 12 19 27124
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 27124
G1 11 160 30 25 20 30,75 27124
Art.-Nr.: 29124
BLAURING / BLUE RING
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
G1/4 19 100 22 11 11,8 29124
G 3/8 19 100 22 12 15,25 29124
G1/2 14 125 25 16 12 19 29124
G 3/4 14 140 28 20 16 24,5 29124
G1 11 160 30 25 20 30,75 29124
Einsatzgebiete:

ferritisch, ferritisch-austenitisch, martensitisch, legierte Stahle, legierte vegutete Stahle, Kupfer-
Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen, Reinnickel, Nickel-Legierungen

Materials:

ferritic, ferritic-austenitic, martensitic, alloyed steels, alloyed tempered steels, copper-special-
alloys, aluminium alloys, nickel, nickel-alloys




Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 357

MASCHINEN-MUTTERGEWINDEBOHRER

HSS-E-V3

MAcHINE NuT TaAPs

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- Flankenwinkel 60°
- fir gut spanbare Stahle bis 800 N/mm? Art.-Nr.: 27071
- metric ISO- thread DIN 13
- thread angle 60°
- for well chipping steels up to 800 N/mm? D Jor f = L
L2
‘ ‘ L1 ‘ ‘ 7]
o P " 12 d2 a drill Art.-Nr.
mm mm mm mm mm
M3 0,5 70 22 2,2 - 2,5 27071
M4 0,7 90 25 2,8 2,1 33 27071
M5 0,8 100 28 3,5 2,7 4,2 27071
M6 1 110 32 4,5 3,4 5 27071
M8 1,25 125 40 6 4,9 6,8 27071
M10 1,5 140 45 7 55 8,5 27071
M12 1,75 180 50 9 10,2 27071
M14 2 200 56 1" 12 27071
M16 2 200 53 12 14 27071
M18 2,5 220 53 14 11 1515 27071
M20 2,5 250 70 16 12 17,5 27071
Einsatzgebiete:

allgemeine Baustahle, legierte und unlegierte Stahle, Kupfer-Legierungen,
Kupfer-Sonderlegierungen, Aluminium-Legierungen

Materials:

standard construction steels, alloyed and unalloyed steels, copper alloys,

copper special alloys, aluminium alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- Satze bestehend aus:
Mittel- und Fertigschneider

- metric ISO- thread DIN 13
- sets consisting of:
\ second tap and bottoming tap

HANDGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,

fur Durchgangs- und Sacklécher, fir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application

M1 32 55 2,5 21 0,75 | 27213 M11 70 24,0 8,0 6,2 9,50 | 27213
M1.1 32 55 2,5 2,1 0,85 27213 M12 75 29,0 9,0 7,0 10,20 | 27213
M1.2 32 55 2,5 2,1 0,95 27213 M14 80 30,0 11,0 9,0 12,00 | 27213
M1.4 32 7,0 2,5 2,1 1,10 27213 M15 80 32,0 12,0 9,0 14,00 | 27213
M1.6 32 8,0 2,5 2,1 1,25 27213 M16 80 32,0 12,0 9,0 14,00 | 27213
M1.7 32 8,0 2,5 21 1,30 27213 M18 95 40,0 14,0 11,0 15,50 | 27213
M1.8 32 8,0 2,5 2,1 1,45 27213 M20 95 40,0 16,0 12,0 17,50 | 27213
M2 36 8,0 2,8 2,1 1,60 27213 M22 100 40,0 18,0 14,5 19,50 | 27213
M2.2 36 9,0 2,8 2,1 1,75 27213 M24 110 50,0 18,0 14,5 21,00 | 27213
M2.3 36 9,0 2,8 2,1 1,90 | 27213 M27 110 50,0 20,0 16,0 24,00 | 27213
M2.5 40 9,0 2,8 2,1 2,05 27213 M30 125 56,0 22,0 18,0 26,50 | 27213
M2.6 40 9,0 2,8 2,1 2,10 27213 M33 125 56,0 25,0 20,0 29,50 | 27213
M3 40 11,0 3,5 2,7 2,50 27213 M36 150 63,0 28,0 22,0 32,00 | 27213
M3.5 45 13,0 4,0 3,0 2,90 | 27213 M39 150 63,0 32,0 24,0 35,00 | 27213
M4 45 13,0 4,5 3,4 3,30 27213 M42 150 63,0 32,0 24,0 37,50 | 27213
M4.5 50 16,0 6,0 4,9 3,70 27213 M45 160 70,0 36,0 29,0 40,50 | 27213
M5 50 16,0 6,0 4,9 4,20 | 27213 M48 180 75,0 36,0 29,0 43,00 | 27213
M5.5 50 18,0 6,0 4,9 4,60 | 27213 M52 180 75,0 40,0 32,0 47,00 | 27213
M6 50 19,0 6,0 4,9 5,00 27213 M56 200 85,0 45,0 35,0 50,50 | 27213
M7 50 19,0 6,0 4,9 6,00 | 27213 M60 200 85,0 45,0 35,0 54,50 | 27213
M8 56 22,0 6,0 4,9 6,80 | 27213 M64 220 90,0 50,0 39,0 58,00 | 27213
M9 63 22,0 7,0 515 7,80 | 27213 M68 220 90,0 50,0 39,0 62,00 | 27213
M10 70 24,0 7,0 55 8,50 27213
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HANDGEWINDEBOHRER
HaAND TAPS

/- Withworth-Gewinde BS 84 (BSW) )
- Satze bestehend aus:
Vor-, Mittel- und Fertigschneider

- Withworth-thread BS 84 (BSW)

- sets consisting of: Ny
\ first taper tap, second tap and bottoming tap - Art.-Nr.: 27223

o [ ==
‘ L2 ‘

L1 ‘H‘ 7]

BSW 1/16x60 36 10 2,5 2,1 1,20 27223
BSW 3/32x48 36 10 2,8 2,1 1,80 27223
BSW 1/8 40 12 3,5 27 2,60 27223
BSW 5/32x32 45 14 45 3,4 3,10 27223
BSW 3/16x24 50 18 6,0 4,9 3,60 27223
BSW 7/32x24 50 18 6,0 4.9 4,40 27223
BSW 1/4x20 50 19 6,0 4,9 5,10 27223
BSW 5/16x18 56 22 6,0 4.9 6,50 27223
BSW 3/8x16 70 24 7.0 55 7,90 27223
BSW 7/16x14 70 24 8,0 6,2 9,30 27223
BSW 1/2x12 75 29 9,0 7,0 10,50 27223
BSW 9/16x12 80 30 11,0 9,0 12,00 27223
BSW 5/8x11 80 32 12,0 9,0 13,50 27223
BSW 3/4x10 95 40 14,0 11,0 16,50 27223
BSW 7/8x9 100 40 18,0 14,5 19,25 27223
BSW 1"x8 110 50 18,0 14,5 22,00 27223
BSW 1 1/8x7 132 56 22,0 18,0 24,75 27223
BSW 1 1/4x7 132 56 22,0 18,0 27,75 27223
BSW 1 3/8x6 150 63 28,0 22,0 30,20 27223
BSW 1 1/2x6 150 63 32,0 24,0 33,50 27223
BSW 1 5/8x5 160 70 32,0 24,0 35,50 27223
BSW 1 3/4x5 160 70 36,0 29,0 38,50 27223
BSW 1 7/8x4.1/2 190 80 36,0 29,0 41,50 27223
BSW 2"x4.1/2 190 80 40,0 32,0 44,50 27223
BSW 2.1/4x4 220 80 45,0 35,0 44,50 27223
BSW 2.1/4x4 220 80 50,0 39,0 44,50 27223
BSW 2.3/4x3.1/2 240 80 50,0 39,0 44,50 27223
BSW 3"x3.1/2 260 80 50,0 39,0 44,50 27223

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, fir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application



HANDGEWINDEBOHRER
HaAND TAPS

(- amerikanisches Grobgewinde \
ANSI B 1.1
- Satze bestehend aus:
Vor-, Mittel- und Fertigschneider

- unified coarse thread ANSI B 1.1 Art.-Nr.: 27233
- sets consisting of: T
\ first taper tap, second tap and bottoming tap Y.

o [ ==
‘ L2 ‘

L1 ‘H‘ 7]

UNC Nr. 1x64 32 10 2,5 2,1 1,5 27233
UNC Nr. 2x56 36 1 2,8 2,1 1,8 27233
UNC Nr. 3x48 36 11 2,8 2,1 2,1 27233
UNC Nr. 4x40 40 12 B85 2,7 2,3 27233
UNC Nr. 5x40 40 12 3,5 2,7 2,6 27233
UNC Nr. 6x32 45 14 4,0 3,0 2,85 27233
UNC Nr. 8x32 45 14 4,5 34 3,5 27233
UNC Nr. 10x24 50 16 6,0 4,9 3,9 27233
UNC Nr. 12x24 50 18 6,0 4,9 4,5 27233
UNC 1/4x20 50 19 6,0 4.9 52 27233
UNC 5/16x18 56 22 6,0 4,9 6,6 27233
UNC 3/8x16 70 24 7,0 5.5 8,0 27233
UNC 7/16x14 70 24 8,0 6,2 9,4 27233
UNC 1/2x13 75 29 9,0 7,0 10,8 27233
UNC 9/16x12 80 30 11,0 9,0 12,2 27233
UNC 5/8x11 80 32 12,0 9,0 13,5 27233
UNC 3/4x10 95 40 14,0 11,0 16,5 27233
UNC 7/8x9 100 40 18,0 14,5 19,5 27233
UNC 1"x8 110 50 18,0 14,5 22,25 27233
UNC 1 1/8x7 132 56 22,0 18,0 25,0 27233
UNC 1 1/4x7 132 56 22,0 18,0 28,25 27233
UNC 1 3/8x6 150 63 28,0 22,0 30,75 27233
UNC 1 1/2x6 150 63 32,0 24,0 34,0 27233
UNC 1 5/8x5 160 70 32,0 24,0 27233
UNC 1 3/4x5 160 70 36,0 29,0 39,5 27233
UNC 1 7/8x4.1/2 190 80 36,0 29,0 27233
UNC 2"x4.1/2 190 80 40,0 32,0 51,5 27233

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, fir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 2181

HANDGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

BSF

(- Britisch-Standard-Feingewinde \
BS 84 (BSF)
- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider
- British-standard-fine thread BS 84 (BSW)
- sets consisting of:
\ first taper tap and bottoming tap Y. -
=
‘<L>‘ L1
o 11 12 d2 7 drill Art-Nr.
mm mm mm mm
BSF 3/16x32 50 14 6,0 4,9 4,00 27227
BSF 1/4x26 50 18 6,0 4,9 5,20 27227
BSF 5/16x22 56 22 6,0 4,9 6,60 27227
BSF 3/8x20 63 22 7,0 5,5 8,10 27227
BSF 7/16x18 63 22 8,0 6,2 9,50 27227
BSF 1/2x16 75 24 9,0 7,0 11,00 27227
BSF 9/16x16 80 28 11,0 9,0 27227
BSF 5/8x14 80 28 12,0 9,0 14,00 27227
BSF 3/4x12 95 32 14,0 11,0 16,50 27227
BSF 7/8x11 100 36 18,0 14,5 19,50 27227
BSF 1"x10 110 40 18,0 14,5 22,50 27227
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, flir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application
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| HANDGEWINDEBOHRER
Werkzeug— und Industrietechnik HAND TAPS

V, F, Sarz
1, 3, SET

/- amerikanisches Feingewinde ANSI B 1.1
- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider

- unified fine thread ANSI B 1.1
- sets consisting of:
\_ first taper tap and bottoming tap

UNF Nr. 0x80 28 8 2,5 2,1 1,47 27243
UNF Nr. 1x72 32 9 2,8 2,1 1,79 27243
UNF Nr. 2x64 32 10 2,8 2,1 2,12 27243
UNF Nr. 3x56 32 10 2,8 2,1 2,44 27243
UNF Nr. 4x48 36 " 3,5 2,7 2,44 27243
UNF Nr. 5x44 36 11 B15) 2,7 3,10 27243
UNF Nr. 6x40 40 12 4,5 3,4 3,42 27243
UNF Nr. 8x36 40 12 4.5 3,4 4,08 27243
UNF Nr. 10x32 45 14 6,0 49 4,73 27243
UNF Nr. 12x28 50 14 6,0 4,9 5,38 27243
UNF 1/4x28 50 18 6,0 4,9 6,24 27243
UNF 5/16x24 56 22 6,0 4,9 7,82 27243
UNF 3/8x24 63 22 7,0 5,5 9,41 27243
UNF 7/16x20 63 22 8,0 6,2 10,98 27243
UNF 1/2x20 75 24 9,0 7,0 12,56 27243
UNF 9/16x18 80 28 11,0 9,0 14,14 27243
UNF 5/8x18 80 28 12,0 9,0 15,73 27243
UNF 3/4x16 95 32 14,0 11,0 18,89 27243
UNF 7/8x14 100 36 18,0 14,5 22,05 27243
UNF 1"x12 110 40 18,0 14,5 25,21 27243
UNF 1"x14 110 40 18,0 14,5 27243
UNF 1 1/8x12 110 50 22,0 18,0 28,38 27243
UNF 1 1/4x12 132 56 22,0 18,0 31,56 27243
UNF 1 3/8x12 132 56 28,0 22,0 34,73 27243
UNF 1 1/2x12 150 63 32,0 24,0 37,91 27243

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, fir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application



7 W@ HANDGEWINDEBOHRER
Werkzeug— und Industrietechnik HAND TAPS

V, F, Sarz
1, 3, SET

(- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider

- metric ISO fine thread DIN 13

- sets consisting of: —
\_ first taper tap gnd bottoming tap ) Im@ —— o
‘4—> L1 H‘ 2>
M2,5/0,35 40 9 28 | 21 | 215 | 27263 M13/1.00, 70 22 | 110 | 90 | 12,00 | 27263
M2,6/0,35 40 9 28 | 21 | 225 | 27263 M13/1.50 70 22 | 110 | 90 | 11,50 27263
M3/0.35 40 9 35 | 27 | 2,65 | 27263 M14/0.50| 70 22 | 1,0 | 90 | 1350 | 27263
M3,5/0.35 45 10 40 | 30 | 315 | 27263 M14/0.75 70 22 | 110 | 90 | 1325 27263
M4/0.35 45 10 45 | 34 | 365 | 27263 M14/1.00, 70 22 | 110 | 90 | 13,00 | 27263
M4/0.5 | 45 10 45 | 34 | 350 | 27263 M14/1.25 70 22 | 110 | 90 | 1275 | 27263
M4,5/0.5 50 12 60 | 49 | 350 | 27263 M14/1.50| 70 22 | 110 | 90 | 12,50 | 27263
M5/0.5 | 50 12 60 | 49 | 450 | 27263 M15/0.75 70 22 | 120 | 90 | 14,00 | 27263
M5/0.75 50 12 60 | 49 | 425 | 27263 M15/1.00, 70 22 | 120 | 90 | 14,00 | 27263
M5,50.75 50 12 60 | 49 | 475 | 27263 M15/1.50 70 22 | 120 | 90 | 1350 | 27263
M6/0.50 50 14 60 | 49 | 550 | 27263 M16/0,50| 70 22 | 120 | 90 | 1550 | 27263
M6/0.75 50 14 60 49 | 525 | 27263 M16/0,75 70 22 | 120 | 90 | 1525 | 27263
M7/0.50| 50 14 60 | 49 | 650 | 27263 M16/1.00| 70 22 | 120 | 90 | 1500 | 27263
M7/0.75 50 14 60 | 49 | 625 | 27263 M16/1.25 70 22 | 120 | 90 | 1475 | 27263
M8/0.5 | 50 19 60 | 49 | 7,50 | 27263 M16/1.50, 70 22 | 120 | 90 | 14,50 | 27263
M8/0.75 50 19 60 | 49 | 7,25 | 27263 M17/1.00 70 22 | 120 | 90 | 16,00 | 27263
M8/1.00 56 22 60 | 49 | 7,00 | 27263 M17/1.50 70 22 | 120 | 90 | 1550 | 27263
M9/0.50 56 19 70 | 55 | 850 | 27263 M18/0.50 80 22 | 140 | 11,0 | 17,50 | 27263
M9/0.75 56 19 70 | 55 | 825 | 27263 M18/0.75| 80 22 | 140 | 11,0 | 17,25 | 27263
M9/1.00 63 20 70 | 55 | 800 | 27263 M18/1.00 80 22 | 140 | 11,0 | 17,00 | 27263
M10/050, 63 20 70 | 55 | 950 | 27263 M18/1.25 80 22 | 140 | 11,0 | 1675 | 27263
M10/0.75 63 20 70 | 55 | 925 | 27263 M18/1.50 80 22 | 140 | 11,0 | 16,50 27263
M10/1.00 63 20 70 | 55 | 900 | 27263 M18/2.00 80 22 | 140 | 11,0 | 16,00 | 27263
M10/1.25| 70 24 70 | 55 | 875 | 27263 M19/1.00 80 22 | 160 | 120 | 18,00 | 27263
M11/0,75| 63 20 80 | 62 | 10,25 | 27263 M19/1.50 80 22 | 140 | 11,0 | 17,50 | 27263
M11/1.0 63 20 80 | 62 | 10,00 | 27263 M20/0.50 80 22 | 160 | 120 | 19,50 | 27263
M111.25 63 22 80 | 62 | 975 | 27263 M20/0.75| 80 22 | 160 | 120 | 19,50 | 27263
M12/050 70 22 90 | 70 | 11,50 | 27263 M20/1.00 80 22 | 160 | 120 | 19,00 | 27263
M12/0.75| 70 22 90 | 70 | 11,25 | 27263 M20/1.25 80 22 | 160 | 120 | 1875 | 27263
M12/1.00 70 22 90 | 70 | 11,00 | 27263 M20/1.50 80 22 | 160 | 120 | 1850 | 27263
M12/1.25 70 22 90 | 70 | 10,75 | 27263 M20/2.00, 80 22 | 160 | 120 | 18,00 | 27263
M12/1.50 70 22 90 | 70 | 1050 | 27263 M21/1.00 80 22 | 16,0 | 14,5 | 20,00 27263
M13/0.50, 70 22 | 110 | 90 | 12,50 | 27263 M21/1.50| 80 22 | 180 | 145 | 19,50 | 27263
M13/0.75 70 22 | 11,0 | 90 | 12,25 | 27263 M22/0,50 80 22 | 180 | 145 | 21,50 | 27263

Einsatzgebiete: gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, fir den Handeinsatz

Materials: well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels, for clearance holes
and blind holes, for manual application
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(e} ® H
V’/ W@ ANDGEWINDEBOHRER
Werkzeug- und Industrietechnik HAND TAPS
M22/0,75| 80 22 18,0 | 14,5 | 2125 | 27263 M38/1.50 110 25 28,0 | 22,0 | 36,50 | 27263
M22/1.00, 80 22 18,0 | 14,5 | 21,00 | 27263 M38/2.00 125 40 28,0 | 22,0 | 36,00 | 27263
M22/1.25| 80 22 18,0 | 14,5 | 20,75 | 27263 M38/3.00 125 40 28,0 | 22,0 | 3500 | 27263
M22/1.50| 80 22 18,0 | 14,5 | 20,50 | 27263 M39/1.50| 110 25 320 | 240 | 37,50 | 27263
M22/2.00| 90 25 18,0 | 14,5 | 20,00 | 27263 M39/2.00 125 40 32,0 | 24,0 | 37,00 | 27263
M23/1.00/ 80 22 18,0 | 14,5 | 22,00 | 27263 M39/3.00 125 40 320 | 240 | 36,00 | 27263
M23/1.50| 80 22 18,0 | 14,5 | 21,50 | 27263 M40/1.00/ 110 25 32,0 | 24,0 | 3850 | 27263
M24/0.50, 90 22 18,0 | 14,5 | 23,50 | 27263 M40/1.50 110 25 32,0 | 24,0 | 3850 | 27263
M24/0.75| 90 22 18,0 | 14,5 | 2325 | 27263 M40/2.00| 125 40 32,0 | 24,0 | 38,00 | 27263
M24/1.00, 90 22 18,0 | 14,5 | 23,00 | 27263 M40/3.00 125 40 320 | 24,0 | 37,00 | 27263
M24/1.25/ 90 22 18,0 | 14,5 | 22,75 | 27263 M42/1.00, 110 25 32,0 | 24,0 | 40,50 | 27263
M24/1.50, 90 22 18,0 | 14,5 | 22,50 | 27263 M42/1.50 110 25 320 | 24,0 | 40,50 | 27263
M24/2.00| 90 22 18,0 | 14,5 | 22,00 | 27263 M42/2.00) 125 40 32,0 | 24,0 | 40,00 | 27263
M25/1.00/ 90 22 18,0 | 14,5 | 24,00 | 27263 M42/3.00, 125 40 32,0 | 24,0 | 39,00 | 27263
M25/1.50| 90 22 18,0 | 14,5 | 23,50 | 27263 M44/1.50 110 25 36,0 | 29,0 | 42,50 | 27263
M26/1.00, 90 22 18,0 | 14,5 | 25,00 | 27263 M44/2.00, 125 40 36,0 | 29,0 | 4250 | 27263
M26/1.50| 90 22 18,0 | 14,5 | 24,50 | 27263 M45/1.00) 110 25 36,0 | 29,0 | 4350 | 27263
M26/2.00, 90 22 18,0 | 14,5 | 24,00 | 27263 M45/1.50 110 25 36,0 | 29,0 | 4350 | 27263
M27/1.00| 90 22 20,0 | 16,0 | 26,00 | 27263 M45/2.00) 125 32 36,0 | 29,0 | 43,00 | 27263
M27/1.50, 90 22 20,0 | 16,0 | 2550 | 27263 M45/3.00 125 36 36,0 | 29,0 | 42,00 | 27263
M27/2.00, 90 22 20,0 | 16,0 | 2500 | 27263 M46/1.50 140 40 36,0 | 29,0 | 46,50 | 27263
M28/1.00/ 90 22 20,0 | 16,0 | 27,00 27263 M48/1.00 140 40 36,0 | 29,0 | 47,00 | 27263
M28/1.50| 90 22 20,0 | 16,0 | 26,50 | 27263 M48/1.50| 140 40 36,0 | 29,0 | 46,50 | 27263
M28/2.00, 90 22 20,0 | 16,0 | 26,00 27263 M48/2.00 140 40 36,0 | 29,0 | 46,00 | 27263
M29/1.50| 90 22 20,0 | 16,0 | 27,50 | 27263 M48/3.00 140 40 36,0 | 29,0 | 4500 | 27263
M30/1.00, 90 22 22,0 | 18,0 | 29,00 | 27263 M50/1.50 140 40 36,0 | 29,0 | 4850 | 27263
M30/1.50| 90 22 22,0 | 18,0 | 2850 | 27263 M50/2.00 140 40 36,0 | 29,0 | 48,00 | 27263
M30/2.00, 90 22 22,0 | 18,0 | 28,00 | 27263 M50/3.00 140 40 36,0 | 29,0 | 47,00 | 27263
M30/2.50| 125 56 22,0 | 18,0 | 27,50 | 27263 M52/1.50| 140 40 40,0 | 32,0 | 50,50 | 27263
M30/3.00) 125 56 22,0 | 18,0 | 27,00 | 27263 M52/2.00) 140 40 40,0 | 32,0 | 50,00 | 27263
M32/1.00| 90 22 22,0 | 18,0 | 31,00 | 27263 M52/3.00 140 40 40,0 | 32,0 | 49,00 | 27263
M32/1.50| 90 22 220 | 180 | 30,50 K 27263 M54/1.00 140 32 40,0 | 32,0 | 53,00 | 27263
M32/2,00) 90 22 22,0 | 18,0 | 30,00 | 27263 M54/1.50| 140 32 40,0 | 32,0 | 52,50 | 27263
M32/3.00 90 22 22,0 | 18,0 | 29,00 27263 M54/2.00 140 36 40,0 | 32,0 | 50,00 | 27263
M33/1.50| 100 25 250 | 20,0 | 31,50 | 27263 M54/3.00 140 40 40,0 | 32,0 | 51,00 | 27263
M33/2.00, 110 32 250 | 20,0 | 31,00 | 27263 M54/4.00 180 50 40,0 | 32,0 | 50,00 | 27263
M33/3.00| 125 36 250 | 20,0 | 30,00 | 27263 M55/1.50 140 32 40,0 | 32,0 | 53,50 | 27263
M34/1.00/ 100 25 28,0 | 22,0 | 33,00 27263 M55/2.00 140 36 40,0 | 32,0 | 53,00 | 27263
M34/1.50| 100 25 28,0 | 22,0 | 32,50 | 27263 M55/3.00 140 40 40,0 | 32,0 | 52,00 | 27263
M34/2.00| 125 40 28,0 | 22,0 | 32,00 | 27263 M55/4.00 180 50 40,0 | 32,0 | 51,00 | 27263
M35/1.00| 100 25 28,0 | 22,0 | 34,00 | 27263 M56/1.00 140 32 40,0 | 32,0 | 5500 | 27263
M35/1.50| 100 25 28,0 | 22,0 | 33,50 | 27263 M56/2.00 140 36 40,0 | 32,0 | 54,00 | 27263
M35/2.00) 125 40 28,0 | 22,0 | 33,00 | 27263 M56/3.00) 140 40 40,0 | 32,0 | 53,00 | 27263
M35/1.50| 100 25 28,0 | 22,0 | 3350 27263 M56/4.00, 180 50 40,0 | 32,0 | 52,00 | 27263
M35/2.00| 125 40 28,0 | 22,0 | 33,00 | 27263 M58/1.00, 160 32 450 | 350 | 57,00 | 27263
M36/1.00| 100 25 28,0 | 22,0 | 3500 | 27263 M58/1.50 160 32 450 | 350 | 56,50 | 27263
M36/1.50| 100 25 28,0 | 22,0 | 34,50 | 27263 M58/1.50 160 32 450 | 350 | 56,50 | 27263
M36/2.00/ 110 32 28,0 | 22,0 | 34,00 | 27263 M58/2.00 160 36 450 | 350 | 56,00 | 27263
M36/3.00| 125 36 28,0 | 22,0 | 33,00 | 27263 M58/3.00, 160 40 450 | 350 | 5500 | 27263
M37/1.50| 110 25 28,0 | 22,0 | 3550 | 27263 M58/4.00 200 55 450 | 350 | 54,00 | 27263
M38/1.00/ 110 25 28,0 | 22,0 | 37,00 | 27263 M60/1.50| 160 34 450 | 350 | 58,50 | 27263
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P \/A\m@ HANDGEWINDEBOHRER
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Werkzeug- und Industrietechnik HAND TAPS
M60/2.00, 160 36 45,0 35,0 58,00 | 27263 M82/3.00| 220 55 50,0 39,0 79,00 | 27263
M60/3.00| 160 36 45,0 35,0 | 57,00 | 27263 M82/4.00| 260 65 50,0 39,0 | 78,00 | 27263
M60/4.00, 200 55 45,0 35,0 56,00 | 27263 M84/1.50| 160 36 50,0 39,0 82,50 | 27263
M62/1.50| 160 34 50,0 39,0 | 60,50 @ 27263 M84/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 82,00 | 27263
M62/2.00| 160 36 50,0 39,0 | 60,00 | 27263 M84/3.00| 220 55 50,0 39,0 | 81,00 | 27263
M62/3.00, 180 45 50,0 39,0 59,00 | 27263 M84/4.00| 260 65 50,0 39,0 80,00 | 27263
M62/4.000 220 55 50,0 39,0 58,00 | 27263 M85/1.50| 160 36 50,0 39,0 83,50 | 27263
M63/1.50| 160 32 50,0 39,0 | 61,50 | 27263 M85/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 83,00 | 27263
M64/1.50, 160 34 50,0 39,0 62,50 | 27263 M85/3.00| 220 55 50,0 39,0 82,00 | 27263
M64/2.00| 160 36 50,0 39,0 | 62,00 | 27263 M85/4.00| 260 65 50,0 39,0 | 81,00 | 27263
M64/3.00| 180 45 50,0 39,0 | 61,00 | 27263 M86/1.50| 160 36 50,0 39,0 | 84,50 | 27263
M64/4.00| 220 60 50,0 39,0 | 60,00 | 27263 M86/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 84,00 | 27263
M65/1.50, 160 34 50,0 39,0 63,50 | 27263 M86/3.00| 220 55 50,0 39,0 83,00 | 27263
M65/2.00, 160 36 50,0 39,0 | 63,00 @ 27263 M86/4.00| 260 65 50,0 39,0 | 82,00 | 27263
M65/3.00| 180 45 50,0 39,0 | 62,00 | 27263 M88/1.50| 160 38 50,0 39,0 | 86,50 | 27263
M65/4.00, 220 60 50,0 39,0 61,00 | 27263 M88/2.00| 160 40 50,0 39,0 86,00 | 27263
M68/1.50| 160 36 50,0 39,0 | 66,50 | 27263 M88/3.00| 220 55 50,0 39,0 | 85,00 | 27263
M68/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 66,00 | 27263 M88/4.00| 160 260 55,0 39,0 | 84,00 | 27263
M68/3.00, 180 50 50,0 39,0 65,00 | 27263 M90/1.50| 160 38 50,0 39,0 88,50 | 27263
M68/4.00| 220 60 50,0 39,0 | 64,00 | 27263 M90/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 88,00 | 27263
M70/1.50| 160 36 50,0 39,0 | 68,50 | 27263 M90/3.00| 220 55 50,0 39,0 | 87,00 | 27263
M70/2.00, 160 40 50,0 39,0 68,00 | 27263 M90/4.00| 260 65 50,0 39,0 86,00 | 27263
M70/3.00, 200 50 50,0 39,0 67,00 | 27263 M92/1.50| 180 40 56,0 44,0 90,50 | 27263
M70/4.00| 240 60 50,0 39,0 | 66,00 | 27263 M92/2.00| 180 45 56,0 44,0 | 90,00 K 27263
M72/1.50, 160 36 50,0 39,0 70,50 | 27263 M92/3.00| 240 60 56,0 44,0 89,00 | 27263
M72/2.00, 160 40 50,0 39,0 70,00 | 27263 M92/4.00| 280 70 56,0 44,0 88,00 | 27263
M72/3.00| 200 50 50,0 39,0 | 69,00 | 27263 M95/1.50| 180 40 56,0 44,0 | 93,50 | 27263
M72/4.00| 240 60 50,0 39,0 | 68,00 | 27263 M95/2.00| 180 45 56,0 44,0 | 93,00 K 27263
M74/1.50, 160 36 50,0 39,0 72,50 | 27263 M95/3.00| 240 60 56,0 44,0 92,00 | 27263
M74/2.00, 160 40 50,0 39,0 | 72,00 @ 27263 M95/4.00| 280 70 56,0 44,0 | 91,00 K 27263
M74/3.00| 200 50 50,0 39,0 | 71,00 | 27263 M96/1.50| 180 40 56,0 44,0 | 94,50 | 27263
M74/4.00 240 60 50,0 39,0 70,00 | 27263 M96/2.00| 180 45 56,0 44,0 94,00 | 27263
M75/1.50, 160 36 50,0 39,0 73,50 | 27263 M96/3.00| 240 60 56,0 44,0 93,00 | 27263
M75/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 73,00 | 27263 M96/4.00| 280 70 56,0 44,0 | 92,00 @ 27263
M75/3.00, 200 50 50,0 39,0 72,00 | 27263 M98/1.50| 180 40 56,0 44,0 96,50 | 27263
M75/4.00 240 60 50,0 39,0 71,00 | 27263 M98/2.00| 180 45 56,0 44,0 96,00 | 27263
M76/1.50| 160 36 50,0 39,0 | 74,50 | 27263 M98/3.00| 240 60 56,0 44,0 | 95,00 | 27263
M76/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 74,00 | 27263 M98/4.00| 280 70 56,0 44,0 | 94,00 @ 27263
M76/3.000 220 50 50,0 39,0 73,00 | 27263 M100/1.50| 180 45 56,0 44,0 98,50 | 27263
M76/4.00 260 60 50,0 39,0 | 72,00 @ 27263 M100/2.00 180 50 56,0 44,0 | 98,00 @ 27263
M78/1.50| 160 36 50,0 39,0 | 76,50 | 27263 M100/3.00| 240 65 56,0 44,0 | 97,00 | 27263
M78/2.00, 160 40 50,0 39,0 76,00 | 27263 M100/4.00| 280 75 56,0 44,0 96,00 | 27263

M78/3.0 | 220 55 50,0 39,0 75,00 | 27263 M105/1.50 | 180 45 56,0 44,0 | 103,50 | 27263
M78/4.00| 260 65 50,0 39,0 | 74,00 | 27263 M105/2.00 180 50 56,0 44,0 | 103,00 27263
M80/1.50, 160 36 50,0 39,0 78,50 | 27263 M105/3.00| 240 65 56,0 44,0 | 102,00 | 27263
M80/2.00| 160 40 50,0 39,0 | 78,00 | 27263 M105/4.00 280 75 56,0 44,0 | 101,00 27263
M80/3.00/ 220 55 50,0 39,0 | 77,00 | 27263 M110/1.50 | 180 45 56,0 44,0 | 108,50 | 27263
M80/4.00, 260 65 50,0 39,0 76,00 | 27263 M110/2.00| 180 50 56,0 44,0 | 108,00 27263
M82/1.50, 160 36 50,0 39,0 80,50 | 27263 M110/3.00 | 240 65 56,0 44,0 | 107,00 | 27263
M82/2.00, 160 40 50,0 39,0 80,00 | 27263 M110/4.00 | 280 7% 56,0 44,0 | 106,00 27263
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 5157

- left hand thre

- pipe thread DIN ISO 228

ad

- sets consisting of:

/- Rohrgewinde DIN ISO 228

- Linksgewinde

- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider

HANDGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

\ first taper tap and bottoming tap Yy O
‘ L2
o M B2 aw

G 1/8x28 63 20 7,0 55 27250
G 1/4x19 70 22 11,0 9,0 27250
G 3/8x19 70 22 12,0 9,0 27250
G 1/2x14 80 22 16,0 12,0 27250
G 5/8x14 80 22 18,0 14,5 27250
G 3/4x14 90 22 20,0 16,0 27250
G 7/8x14 90 22 22,0 18,0 27250

G 1"x11 100 25 25,0 20,0 27250
G1.1/8"x11 125 40 28,0 22,0 27250
G1.1/4"x11 125 40 32,0 24,0 27250
G1.3/8"x11 140 40 36,0 29,0 27250
G1.1/2"x11 140 40 36,0 29,0 27250
G1.5/8"x11 140 40 40,0 32,0 27250
G1.3/4"x11 140 40 40,0 32,0 27250

G2"x11 160 40 45,0 35,0 27250
G2.1/4"x11 160 40 50,0 39,0 27250
G2.1/2"x11 160 40 50,0 39,0 27250
G2.3/4"x11 160 40 50,0 39,0 27250

G3"x11 160 40 50,0 39,0 27250
G3.1/2"x11 180 45 56,0 44,0 27250

G4"x11 180 45 56,0 44,0 27250

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, flir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 5157

HANDGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,

fur Durchgangs- und Sacklécher, flir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application

/- Rohrgewinde DIN ISO 228 \

- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider

- pipe thread DIN I1SO 228

- sets consisting of:

\ first taper tap and bottoming tap Y. -
i
‘ > L1 ‘H‘ 7}
o E B

G 1/8x28 63 20 7,0 55 27253
G 1/4x19 70 22 11,0 9,0 27253
G 3/8x19 70 22 12,0 9,0 27253
G 1/2x14 80 22 16,0 12,0 27253
G 5/8x14 80 22 18,0 14,5 27253
G 3/4x14 90 22 20,0 16,0 27253
G 7/8x14 90 22 22,0 18,0 27253
G 1"x11 100 25 25,0 20,0 27253

G 1 1/8x11 125 40 28,0 22,0 27253

G 1 1/4x11 125 40 32,0 24,0 27253

G 13/8x11 140 40 36,0 29,0 27253

G 11/2x11 140 40 36,0 29,0 27253

G 1 5/8x11 140 40 40,0 32,0 27253

G 1 3/4x11 140 40 40,0 12,0 27253
G 2"x11 160 40 45,0 35,0 27253

G 2 1/4x11 160 40 50,0 39,0 27253

G2 1/2x11 160 40 50,0 39,0 27253

G 2 3/4x11 160 40 50,0 39,0 27253
G 3"x11 160 40 50,0 39,0 27253

G 3 1/2x11 180 45 56,0 44,0 27253
G 4"x11 180 45 56,0 44,0 27253

Sortiment 1/8-1/4-3/8-1/2-3/4-1" 27253

Sortiment 1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-7/8-1" 27253

Sortiment 1/4-3/8-1/2-3/4-1"-1.1/4-1.1/2" 27253
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 40432

- Satze bestehend aus:
Vor- und Fertigschneider

- sets consisting of:

- armoured-tube-thread DIN 40 430

/- Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40 430

HANDGEWINDEBOHRER

HaAND TAPS

\ first taper tap and bottoming tap Y.
PG 7x20 70 22 9,0 7,0 11,35 27257
PG 9x18 70 22 12,0 9,0 13,95 27257
PG 11x18 80 22 14,0 11,0 17,35 27257
PG 13,5x18 80 22 16,0 12,0 19,15 27257
PG 16x18 80 22 18,0 14,5 21,25 27257
PG 21x16 90 22 22,0 18,0 26,95 27257
PG 29x16 100 25 28,0 22,0 35,60 27257
PG 36x16 140 40 36,0 29,0 45,60 27257
PG 42x16 140 40 40,0 32,0 52,60 27257
PG 48x16 160 40 45,0 35,0 57,90 27257
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle,
fur Durchgangs- und Sacklécher, flir den Handeinsatz

Materials:

well chipping steels up to 900 N/mm?, alloyed and low alloyed steels,

for clearance holes and blind holes, for manual application
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HANDGEWINDEBOHRER
HaAND TAPS

D Nenndurchmesser Nominal diameter

D2

Shank diameter
Neck diameter
Point diameter

D2 Schaftdurchmesser
D3 Halsdurchmesser
Anschnittdurchmesser

D4
° & .-E - = ) Q D5 Seelendicke Minor diameter

el " B E L1 Gesamtlange Overall length
L2 Gewindelédnge Thread length
L3 Halslange Neck length
L4 Vierkantlange Square length
P  Steigung Pitch
a Vierkant Square size
m  Stegbreite Land width
n Nutenbreite Flute width
s Hinterschliff Thread relief
a Hinterschliffwinkel Relief angle
Y Spanwinkel Rake angle
al Flankenwinkel Thread angle

Anschnittlangen bei Leads of Hand Taps,

Satzgewindebohrern, 3-teilig

Sets of 3 pcs.

ca. 6 Gdnge
N pa

i I

Nr.1
Vorschneider, 6-8 Gang Anschnitt
Rougher, 6-8 Threads Lead

ca. 4 Génge
N «

Emm=T D

Nr.2
Mittelschneider, 4-5 Gang Anschnitt
Intermediate, 4-5 Threads Lead

ca. 2 Gidnge
— l—

Nr.3
Fertigschneider, 2-3 Gang Anschnitt
Finisher, 2-3 Threads Lead

Anschnittlangen bei
Satzgewindebohrern, 2-teilig

Leads of Hand Taps,
Sets of 2 pcs.

ca. 5 Gdnge
— «

e —

Nr.1
Vorschneider, 5-6 Gang Anschnitt
Rougher, 5-6 Threads Lead

ca. 2 Gédnge

> e

Nr.2
Fertigschneider, 2-3 Gang Anschnitt
Finisher, 2-3 Threads Lead
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Wﬂ-e-c EINSCHNITTGEWINDEBOHRER

SHORT MACHINE TAPS

6-8 Gidnge Form A
— | 6 - 8 Gang Anschnitt, fir kurze Durchgangsldcher
6 - 8 Threads Lead, for short through holes
—
45 Gange Form B
| 4 - 5 Gang mit Schalanschnitt, fiir alle Durchgangslécher
—_— 4 - 5 Threads Lead with Spiral Point for through holes
2-3 Gange Form C
--'—-‘- . - -
3 2 - 3 Gang Anschnitt, fir Sacklécher
— 2 - 3 Threads Lead, for blind holes
4-5 Génge Form D
— | I 4 - 5 Gang Anschnitt, fir Durchgangs- und Sacklécher
l-—-..___.‘ .
4 - 5 Threads Lead, tor through and blind holes
23 aange Form C/ 35° RSP
| 2-3 Gang Anschnitt, 35° Rechtsspirale, fir Sacklécher
— 2-3 Threads Lead, 35° Spiral Flute, for blind holes
4-5 Gange Form B-AZ
— | 4-5 Gang mit Schalanschnitt und ausgesetzten Zahnen
_— far Durchgangslécher
4-5 Threads Lead with Spiral Point and interrupted threads
for through holes
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Einteilung der Werkstoffe in Bruchdehnung und Zugfestigkeit /

ANWENDUNGSEMPFEHLUNG 142
FUR GEWINDEBOHRER

HicH PERFORMANCE THREADING

CLASSIFICATION SYSTEM

Selection of material groups by the elongation and tensile strenght factors:

N = Normale Werkstoffe

Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle,
Vergltungsstahle, Grauguss ( GG ),
Temperguss, Kupfer-Zink-Legierungen ( MS58 )

Z = Zahe Werkstoffe

Rost- und saurebestandige Stahle, Kalt-
arbeitsstéhle -12% Cr, warmfeste und hitze-
besténdige Stahle -17% Cr u. 17% Ni,
Werkzeugstahle fur Warmarbeit, Titan-
legierungen ausgehartet, Ventilstéhle, Nik-
kel-Basis-Legierungen.

W = Weiche Werkstoffe

Kupfer unlegiert, Kupfer-Zink-Legierungen

( MS63 ), Kupfer-Knet-Legierungen,
Kupfer-Zinn-Legierungen, Bronze, Aluminium-
Knet-Legierungen nicht aushartbar /
aushartbar, Alu-Gusslegierungen, Magnesium
und Magnesium-Legierungen

H = Hochfeste Werkstoffe

Hochfeste Baustahle, Vergitungsstéhle,
Einsatzstahle, Werkzeugstahle legiert,
Grauguss, Titanlegierungen weichgegliht.

AE = Aeronautische Werkstoffe
Werkstoffe der Medizinaltechnik, Luft- und
Raumfahrt, z.B.: Hastelloy, Monel ( Ni-Cu
Legierungen ), Titan u. Titanlegierungen,
Inconel 718, ( DIN 2.4668), rostfreie
Stahle, Werkzeugstahle 1100 N/mm2
Diese Gewindebohrer werden nur mit
TiCN u. CrN Beschichtung geliefert.

N = Normal materials

Structural steels, Free-cutting steels,

Tool steels, non-allayed spheroidat graphite
iron, Cast steeil, Cast iron ( GG )

Z = Tough materials
Stainless steel (VA), Heat resistant steel,
Steel elongation over 30 %

W = Soft materials

Aluminium, Magnesium alloys, Some
non-ferrous metals, Copper, Brass 63,
Some thermoplastics.

H = High tensile materials
Heat-treatable steels, Tool steels, alloyed
Cementation steels, Some non-ferrous
materials of special quality.

AE = Aeronautical materials

Ti Titanium, same titanium alloys on
classif. 1-5, Nickel-alloys, Nickel-Chrom
alloys on classif. 1+2.

Ni Nickel-brased alloys, Nickel-Chrom
alloys an classif. 3



143 ANWENDUNGSEMPFEHLUNG

\Nﬂ'e'c FOR GEWINDEBOHRER

HicH PERFORMANCE THREADING
CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung Zugfestigkeit
Elongation Tensile Strenght Factor
A _ 2
Bruchdehnung  50%) N =230% 300 - 800 N/mm
El ti
ongation % W = 12-38% 200 - 500 N/mm?
30% Z = 25-60% 400 - 1000 N/mm?
20% H==>35% 300 - 1500 N/mm?
10% N =250% 350 - 1300 N/mm?
0% -
Zugfestigkeit N/mm? 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400
Tensile
Strenght
Factor
Harte A HB 93 119 150 178 208 238 266 298 330 358 385 415
Harte A HRc 22 27 31 35 38 41 44
Hardness

HSS/HSS-E HSS HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Elongation/Zugfestigkeit |W HSS /HSS-E
10%-40%
Elongation/Zugfestigkeit1 N HSS
5%-35%
Elongation/Zugfestigkeit1 N HSS-E
0%-30%
Elongation/Zugfestigkeit2 Z HSS-E
5%-50%
Elongation/Zugfestigkeit H HSS-E
= 30%
Elongation/Zugfestigkeit GG HSS-E
2 10%
Elongation/Zugfestigkeit= Ti HSS-E
30%

| | | | | | | | | | | | | |

Bruch- N/mm? 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600
dehnung
Tensile
strength HB 93 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468
hardness

HRc 22 27 31 35 38 41 44 46 49



7/ W@ BESTIMMUNGSSYSTEM FUR GEWINDEBOHRER

Werkzeug- und Industrietechnik IMIACHINE SCREW TAPS CLASSIFICATION SYSTEM

Bruchdehnung

Elongation
A

50%

40%| E
I
Es
”

AR NG

0, LR N N N NN VAR (L L L LA LL LA LLC s IES (N
30% DNAPAPAPN AP SR CCA GO COCCC TR L P S DS ML R
T W, J A VR YL IO YL MM ]
< 7
N o
P L B Al Ay A P A P P A L e e e '
WA A '
A !
SRR '
fk.’\.'\.’\/\ / .......
20% P -T:

Tensile

RN, / L
4 V) MINN

T [ Herdness
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 N/ mm?

- - 119 150 178 208 238 266 300 325 355 385 410 441 468 HB
- - - - - - 22 27 31 35 38 41 44 46 49 HRc

Zugfestigkeit

Einteilung der Werkstoffgruppen / Material classification:
Nach den Faktoren der Bruchdehnung und der Zugfestigkeit /

Setection of material groups by elongation and tensile strenght factors

N

Baustahle /
Structural steels
Automatenstéhle /
Free-cutting steels
Sphéaroguss /
Spheroidal graphite iron
Werkzeugstahle
unlegiert /

Tools steels
non-alloyed
Stahlguss /

Cast steel
Grauguss (GG) /
Castiron (GG)

H

Vergltungsstéahle /
Heat-treatable steels
Werkzeugstéhle legiert /
Tool steels, alloyed
Einsatzstahle /
Cementation steels

z. T. Buntmetalle

in Sonderqualitat /
Some non-ferrous
materials of special quality

w

Aluminium /

Aluminium
Magnesiumlegierungen /
Magnesium alloys

z. T. Buntmetalle /
Some non-ferrous metals
Kupfer, Messing 63 /
Copper, Brass 63

z. T. Thermoplaste /
Some thermoplastics

Ti+Ti.l./Ni.l

Titan, Titan-Legierungen
in den classif. 1-5/
Titanium, Some titanium
alloys on classif. 1-5
Nickel-Legierungen /
Nickel-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 1+2
Nickel-Chrome alloys

on classif. 1+2

Z(VA)

Rost- und
saurebesténdige Stahle /
Stainless steels (VA)
Heat resistant steel
hitzebestandige Stahle /
Steel elongation over 30%

Ni-+Cr.l.
Nickel-Basis-Legierungen /
Nickel-based-alloys
Nickel-Chrom-Legierungen
in den classif. 3/
Nickel-Chrome alloys

on classif. 3
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Winee

EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

SPANNWINKEL, KUHL- UND SCHMIERMITTEL ZUM (GEWINDESCHNEIDEN

RecoMMENDED CUTTING SPEED

TRUE-RAKE, COOLANTS

Werkstoff- Werkstoff-Benennung Spanwinkel Schnittge- Kuhl- und Schmiermittel
Gruppe schwindigkeit
Material- Material Rake Angle Cutting Speed | Coolants and Lubricant
Group m/min.
Stahle unlegierte Stahle
bis 500 Nimm2 12 -15° 10-15 Schneiddl / Emulsion
bis 700 N/mmz2 8-12° 8-12 Schneiddl! Emulsion
bis 900 N/mm2 6-10° 5-10 Schneiddl / Emulsion
legierte Stéahle
700-900 N/mm2 6-10° 5-10 Schneiddl / Emulsion
dber 900 Nimm2 6-8° 3-8 Schneiddl / Ribdl
nicht rostende Stahle
freischneidende Sorten 8-12° 3-6 Schneidél / Molykote
schwer bearbeitbare 6-8° 3-6 Schneidél / Molykote
Sorten
StahlguB StahlguB 8-10° 5-8 Schneidél / Emulsion
GuBeisen GrauguB 2-3° 8-10 trocken
TemperguB 6-8° 8-12 Emulsion
Leichtmetalle Alu, zah 20 - 25° 25-30 Emulsion / Petroleum
Alu, spréde 12 - 15° 20-25 Emulsion! Petroleum
Silumin 10 - 15° 10-15 Emulsion / Petroleum /
und RUbél
Elektron 10 - 20° 25-40 trocken
Metalle Messing, zah 3-8° 12-20 Schneiddl / Emulsion
Messing, spréde 0-5° 20-30 trocken / Schneiddl
Bronze 5-8° 8-12 trocken / Schneiddl
Kupfer 15-20° 8-15 trocken! Schneidol
Zink 15-20° 15-20 Emulsion / Schneiddl
Nicht-Metalle Hartgummi 8-12° 12-20 trocken! PreBluft
Bakelite 0-3° 10- 15 trocken! PreBluft
Kunststoffe 15 - 20° 12-20 trocken! PreBlutt
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UMRECHNUNG DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

VON M/MIN. IN U/MIN.

CoNVERSION TABLE oF CUTTING SPEED

M/MIN. TO R/MIN.

m/min. 4 6 8 9 10 12 15 18 21 25 27 30 36
Abmessung Umdrehungen per Minute (U/min)
mm inch Revolutions per Minute (rpm)
1,6 1/16 | 800 | 1194 1592 1791 | 1988 | 2386 | 2983 | 3579 | 4176 | 4971 | 5369 | 5965 | 7158
1,8 708 [ 1065| 1415| 1598 | 1768 | 2121 | 2652 | 3182 | 3712 | 4419 | 4743 | 5303 | 6364
2 637 | 955 | 1274 1433 ] 1591 | 1909 | 2386 | 2863 | 3341 | 3977 | 4295 | 4773 | 5727
2,2 3/32 | 579 | 869 | 1158 | 1303 | 1446 | 1736 | 2169 | 2603 | 3037 | 3616 | 3905 | 4339 | 5207
2,5 510 | 764 | 1019 | 1147 | 1274 | 1527 | 1909 | 2291 | 2673 | 3182 | 3436 | 3818 | 4582
3 1/8 425 | 637 | 849 | 955 | 1061 | 1273 | 1591 | 1909 | 2227 | 2651 | 2864 | 3182 | 3818
3,5 364 | 546 | 728 | 819 | 909 | 1091 | 1364 | 1636 | 1909 | 2273 | 2455 | 2727 | 3273
4 5/32 | 318 | 478 | 637 | 718 | 796 | 955 | 1193 | 1432 | 1671 | 1989 | 2148 | 2387 | 2864
4,5 283 | 425 | 566 | 637 | 707 | 849 | 1061 | 1273 | 1485( 1768 | 1909 | 2122 | 2546
5 3/16 | 255 | 382 | 510 | 573 | 637 | 764 | 955 | 1146| 1337 | 1591 | 1719 | 1909 | 2292
6 1/4 212 | 319 | 425 | 477 | 530 | 636 | 795 | 954 | 1113 | 1326 | 1432 | 1592 | 1909
7 9/32 | 182 | 273 | 364 | 409 | 455 | 546 | 682 | 818 | 955 [ 1136 | 1227 | 1364 | 1636
8 516 | 159 | 239 | 319 | 358 | 398 | 477 | 597 | 716 | 835 | 994 | 1074 | 1193 | 1432
9 142 | 212 | 283 | 318 | 354 | 425 | 531 | 637 | 742 | 885 | 955 [ 1061 | 1293
10 3/8 127 | 191 | 255 | 286 | 318 | 382 | 477 | 573 | 668 | 795 | 859 [ 955 | 1146
11 116 | 174 | 232 | 260 | 289 | 347 | 434 | 521 | 608 | 723 | 781 | 868 | 1041
12 1/2 106 | 159 | 212 | 238 | 265 | 318 | 398 | 477 | 557 | 663 | 716 | 796 | 955
13 98 | 147 | 196 | 220 | 245 | 294 | 367 | 441 | 514 | 612 | 661 | 734 | 881
14 9/16 91 136 | 182 | 205 | 277 | 273 | 341 | 409 | 477 | 568 | 614 | 682 | 818
16 5/8 80 | 119 | 159 [ 179 | 199 | 239 | 298 | 358 | 418 | 497 | 537 | 597 | 716
18 71 | 106 | 141 [ 159 | 177 | 212 | 265 | 318 | 371 | 442 | 477 | 530 | 636
20 3/4 64 96 | 127 | 143 | 159 | 191 | 239 | 286 | 334 | 398 | 430 | 477 | 573
22 7/8 58 87 | 116 | 130 | 145 | 174 | 217 | 260 | 304 | 362 | 391 | 434 | 521
24 1 53 80 | 106 | 119 | 133 | 159 | 199 | 239 | 275 | 331 | 353 | 398 | 477
27 47 71 94 | 106 | 118 | 141 | 177 | 212 | 245 | 295 | 318 | 354 | 424
30 1-1/8 | 43 64 85 95 | 106 | 127 [ 159 | 191 | 223 | 265 | 286 | 318 | 382
33 1-1/4 39 58 77 87 96 116 | 145 | 174 | 203 | 241 | 260 | 289 | 347
36 35 53 71 80 88 | 106 | 133 [ 159 | 186 | 221 | 239 | 265 | 318
39 1-1/2 | 33 49 65 73 82 98 | 122 | 147 [ 171 | 204 | 220 | 245 | 294
42 30 46 61 68 76 91 | 114 | 186 | 159 | 189 | 205 | 227 | 273
45 1-3/4 | 28 42 57 64 71 85 | 106 | 127 | 149 | 177 | 191 | 212 | 255
48 27 40 53 60 66 80 99 | 119 | 139 [ 166 | 179 | 199 | 239
52 24 37 49 55 61 73 92 | 110 | 129 | 153 | 165 | 184 | 220
56 2" 23 34 46 51 57 68 85 | 102 | 119 [ 142 | 153 | 170 | 205
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147 EMPFOHLENE KERNLOCHMASSE

\N-i-l-e—c zuM GEWINDESCHNEIDEN

RecoMMENDED TAPPING DRILL SiZES

M g |Mf @ |Metrisch fein/ISO @ [BSW o]

mm mm mm mm
M 10 x 025 0, 75| M 30 x 035 265(M 25 x 1,00 24,001 W 1/16 1,20
M 11 x 025 08| M 35 x 035 3,15({M 25 x 1,50 23,50 W 3/32 1,80
M 12 x 025 095|M 40 x 035 365(M 26 x 1,00 25001 W 1/8 2,60
M 14 x 030 1,10| M 40 x 050 350 M 26 x 1,50 2450 W 5/32 3,10
M 16 x 035 125|M 50 x 050 450(M 27 x 1,00 26,00 W 3/16 3,60
M (1,7 x 035 130| M 6,0 x 050 550 | M 27 x 1,50 2550 W 7/32 4,40
M 18 x 035 145|M 6,0 x 0,75 520 M 27 x 2,00 25,001 W 1/4 5,10
M 20 x 040 160| M 70 x 0,75 620({M 28 x 1,50 26,50 W 5/16 6,50
M 22 x 045 1,75| M 80 x 050 750(M 28 x 2,00 26,000 W 3/8 7,90
M (23) x 040 190| M 80 x 0,75 720| M 30 x 1,00 29,00] W 7/16 9,30
M 25 x 045 205|M 80 x 1,00 700({M 30 x 1,50 2850 W 1/2 10,50
M (26) x 045 210| M 90 x 1,00 800| M 30 x 2,00 28,00] W 9/16 12,00
M 30 x 050 250| M 10,0 x 0,50 950 M 32 x 1,50 30,50 W 5/8 13,50
M 35 x 060 290| M 10,0 x 0,75 920 M 33 x 150 31,50 W 3/4 16,50
M 40 x 0,70 3,30| M 10,0 x 1,00 9,00 M 33 x 2,00 31,000 W 7/8 19,25
M 45 x 0,75 3,70( M 10,0 x 1,25 880 | M 34 x 150 32,50 W 1" 22,00
M 50 x 080 420| M 11,0 x 1,00 10,00l M 35 x 1,50 33,50 W 1.1/8 24,75
M 60 x 1,00 500| M 12,0 x 0,75 10,20 M 36 x 1,50 3450 W 1.1/4 27,75
M 70 x 1,00 6,00l M 120 x 1,00 11,00l M 36 x 2,00 34,00f W 1.3/8 30,20
M 80 x 125 6,80| M 120 x 1,25 10,80 M 36 x 3,00 33,00 W 1.1/2 33,50
M 90 x 125 780| M 120 x 1,50 10,50 M 38 x 1,50 36,50 W 1.3/4 38,50
M 10,0 x 1650 850| M 13,0 x 1,00 12,00l M 39 x 1,50 37,50 W 2" 44,50
M 11,0 x 150 950| M 13,0 x 1,50 11,50 M 39 x 2,00 37,00 BSF o
M 12,0 x 1,75 10,20l M 13,0 x 1,75 11,20l M 39 x 3,00 36,00 mm
M 14,0 x 2,00 12,00l M 14,0 x 1,00 13,00l M 40 x 1,50 38,50|BSF 3/16 4,00
M 16,0 x 2,00 1400l M 140 x 1,25 12,80 M 40 x 2,00 38,00|BSF 7/32 4,60
M 18,0 x 2,50 1550 M 14,0 x 1,50 12,50 M 40 x 3,00 37,00/|BSF 1/4 5,20
M 20,0 x 2,50 17,50l M 150 x 1,00 14,00l M 42 x 1,50 40,50|BSF 5/16 6,60
M 22,0 x 2,50 19,50l M 150 x 1,50 13,50 M 42 x 2,00 40,00|BSF 3/8 8,10
M 24,0 x 3,00 21,00l M 150 x 2,00 13,00 M 42 x 3,00 39,00|BSF 7/16 9,50
M 27,0 x 3,00 24,00l M 16,0 x 1,00 15,00 M 45 x 1,50 43,50/|BSF 1/2 11,00
M 30,0 x 3,50 26,50l M 16,0 x 1,50 14,50 M 45 x 2,00 43,00/|BSF 9/16 12,70
M 33,0 x 3,50 29,50l M 18,0 x 1,00 17,00 M 45 x 3,00 42,00/|BSF 5/8 14,00
M 36,0 x 4,00 32,00l M 18,0 x 1,50 16,50 M 48 x 1,50 46,50/ BSF 3/4 16,50
M 39,0 x 4,00 3500 M 18,0 x 2,00 16,00 M 48 x 2,00 46,00/|BSF 7/8 19,50
M 42,0 x 4,50 37,50l M 20,0 x 1,00 19,00 M 48 x 3,00 45,00/|BSF 1" 22,50
M 45,0 x 4,50 40,50l M 20,0 x 1,50 18,50 M 50 x 1,50 48,50
M 48,0 x 5,00 43,00l M 20,0 x 2,00 18,00l M 50 x 2,00 48,00
M 52,0 x 5,00 47,00l M 22,0 x 1,00 21,00l M 50 x 3,00 47,00

M 22,0 x 1,60 20,50l M 52 x 1,50 52,50

M 30 x 060 240| M 220 x 2,00 20,00l M 52 x 2,00 50,00
M 35 x 0,75 2,75| M 240 x 1,00 23,00l M 52 x 3,00 49,00
M 40 x 0,75 325| M 24,0 x 1,50 22,50
M 50 x 090 410| M 24,0 x 2,00 22,00

Far hier nicht aufgefiihrte Abmessungen gilt / unlisted dimensions apply:

Kernloch-g / core hole-g = Gewinde-Nenn-g abzliglich Steigung / thread-g less grade

( 0,05 mm-Werte auf volle 0,1 mm aufgerundet / 0,05 mm-values rounded up to full 0,1 mm)
Beispiel / example: M 14 x 1,25 = 14 mm minus 1,25 mm 12,8 mm Kernloch-g / core hole-g
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\N-i-l-e—c zuM GEWINDESCHNEIDEN

RecoMMENDED TAPPING DRILL SiZES

UNC o UNF o PG 5]
mm mm mm
No. 1-64 1,50 No. 0-80 1,30 PG 7,0 11,40
No. 2-56 1,80 No. 1-72 1,60 PG 9,0 14,00
No. 3-48 2,10 No. 2-64 1,90 PG 11,0 17,25
No. 4 -40 2,30 No. 3-56 2,10 PG 13,5 19,00
No. 5-40 2,60 No. 4-48 2,40 PG 16,0 21,25
No. 6-32 2,85 No. 5-44 2,70 PG 21,0 26,75
No. 8-32 3,50 No. 6-40 3,00 PG 29,0 35,50
No. 10-24 3,90 No. 8-36 3,50 PG 36,0 45,50
No. 12-24 4,50 No. 10-32 410 PG 42,0 52,50
1/4 - 20 5,20 No. 12-28 4,70 PG 48,0 58,00
5/16 - 18 6,60 1/4-28 5,50 NPT o]
3/8-16 8,00 5/16-24 6,90 mm
7/16 - 14 9,40 3/8-24 8,50 1/16 - 27 6,30
1/2-13 10,80 7/16-20 9,90 1/8 - 27 8,50
9/16 - 12 12,20 1/2-20 11,50 1/4-18 11,20
5/8 - 11 13,50 9/16-18 12,90 3/8-18 14,50
3/4-10 16,50 5/8-18 14,50 1/2-14 18,00
7/8-9 19,50 3/4-16 17,50 3/4 - 14 23,00
1"-8 22,25 7/8-14 20,25 1"-11,5 29,00
1.1/8 -7 25,00 1"-12 23,25 1.1/4-11,5 38,00
1.1/4 -7 28,50 1.1/8-12 26,50 1.1/2-11,5 44,00
1.3/8-6 30,75 1.1/4-12 29,50 2"-11,5 56,00
1.1/2-6 34,00 1.3/8-12 32,50 2.1/2-8 67,00
1.3/4-5 39,50 1.1/2-12 36,00 3"-8 83,00
2"-45 45,00 BSP o Tr ]
2.1/4-45 51,50 G mm mm
2.1/2-4 57,25 G 1/8 8,80 10x2 8,30
2.3/4-4 63,50 G 1/4 11,80 10x 3 7,50
3"-4 70,00 G 3/8 15,25 12x 3 9,50
3.1/4 -4 76,20 G 1/2 19,00 14x 3 11,50
3.1/2-4 82,60 G 5/8 21,00 14 x 4 10,50
G 3/4 24,50 16 x5 12,50
G 7/8 28,25 18x 4 14,50
G 1" 30,75 20x 4 16,50
G 1.1/8 35,30 22x5 18,00
G 1.1/4 39,30 24 x5 20,00
G 1.3/8 41,70 26 x5 22,00
G 1.1/2 45,20 28x5 24,00
G 1.3/4 51,10 30x 6 25,00
G 2" 57,00 32x6 27,00
G 2.1/4 63,10 36 x 6 31,00
G 2.1/2 72,60
G 2.3/4 78,90
G 3" 85,30

Far hier nicht aufgefihrte Abmessungen gilt / unlisted dimensions apply:

Kernloch-g / core hole-g = Gewinde-Nenn-g abzlglich Steigung / thread-g less grade

(0,05 mm-Werte auf volle 0,1 mm aufgerundet / 0,05 mm-values rounded up to full 0,1 mm)
Beispiel / example: M 14 x 1,25 = 14 mm minus 1,25 mm 12,8 mm Kernloch-g / core hole-g
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» W@ GEWINDEBOHRER EINSATZARTEN

Werkzeug- und Indusirieiechnic. MACHINE SCREW TAPS TYPE OF APPLICATION

Gewindebohrer gerade genutet
Top straight flutes

Gewindebohrer mit Schalanschnitt
Top with Spiralpoint

Gewindebohrer rechts-gedrallt
Top Spiral fluted

N
L.:[ w

7 737

\

Loch / hole



\Nﬂ-e-c SCHNEIDEISEN, SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN
Rounp Dies, HExacon Die NuTs

Art.-Nr. Seite
Page
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, Tol 6G, MF
20101 Round Dies, DIN 223, HSS, Tol 6G, MF 150-152
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, Tol 6G, M
e Round Dies, DIN 223, HSS, Tol 6G, M =
Runde Schneideisen, DIN 5158, HSS, Tol 6G, G
20103 Round Dies, DIN 5158, HSS, Tol 6G, G 154
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, BSW
AN Round Dies, DIN 223, HSS, BSW =
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, BSF
20105 Round Dies, DIN 223, HSS, BSF 156
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, UNF
AU Round Dies, DIN 223, HSS, UNF 17
Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, UNC
20107 Round Dies, DIN 223, HSS, UNC 158
Runde Schneideisen, DIN 40434, HSS, PG
A Round Dies, DIN 40434, HSS, PG iz
20110 Runde Schneideisen, DIN 223, HSS-E, Tol 6G, M 160
Round Dies, DIN 223, HSS-E, Tol 6G, M
20111 Runde Schneideisen, DIN 223, HSS-E, Tol 6G, MF 161
Round Dies, DIN 223, HSS-E, Tol 6G, MF
20112 Runde Schneideisen, DIN 5158, HSS-E, Tol 6G, G 162
Round Dies, DIN 5158, HSS-E, Tol 6G, G
20113 Runde Schneideisen, Linksgewinde, DIN 223, HSS, Tol 6G, M 153
Round Dies, left hand thread, DIN 223, HSS, Tol 6G, M
20114 Runde Schneideisen, Linksgewinde, DIN 223, HSS, Tol 6G, MF 164
Round Dies, left hand thread, DIN 223, HSS, Tol 6G, MF
20115 Runde Schneideisen, Linksgewinde, DIN 5158, HSS, Tol 6G, G 165
Round Dies, left hand thread, DIN 5158, HSS, Tol 6G, G
20116 Runde Schneideisen, DIN 40434, HSS, Tol 6G, NPT 166
Round Dies, DIN 40434, HSS, Tol 6G, NPT
20117 Runde Schneideisen, DIN 223, HSS, Tol 6G, M 167
Round Dies, DIN 223, HSS, Tol 6G, M
20118 Runde Schneideisen, Form A, geschlitzt, DIN 223, HSS, Tol 6G, M 168
Round Dies, Form A, slit, DIN 223, HSS, Tol 6G, M
27921 Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, BSW 169
Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, BSW
Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, BSF
27225 Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, BSF 169
27231 Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, UNC 170
Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, UNC
27241 Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, UNF 170
Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, UNF
Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, G
glizss Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, G U
27261 Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, MF 172
Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, MF
27971 Sechskant-Schneidmuttern, DIN 382, HSS, M 173

Hexagon Die Nuts, DIN 382, HSS, M

technische Daten
technical specifications 174177
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Werkzeug— und Industrietechnik
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RUNDE SCHNEIDEISEN

Rounp Dies

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Toleranz 6g
Art.-Nr.: 20101
- metric fine ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Tolerance 6g S p— %—"
N v A5 |
: =7
* - D
D AuBendurchmesser outer diameta
E Schneideisenhéhe height of die
a Stegbreite weh width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
T e
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@ AuBen-@ AuBen-@
o outsiede-@ Art.-Nr. (7] outsiede-@ Art.-Nr. (7] outsiede-@ Art.-Nr.
mm mm mm
M2,5x0,35 16x5 20101 M11x1.0 30x11 20101 M17x1,00 45x14 20101
M2,6x0,35 16x5 20101 M11x1.25 30x11 20101 M17x1,50 45x14 20101
M3x0.35 20x5 20101 M12x0,50 38x10 20101 M18x0,50 45x14 20101
M3,5x0,35 20x5 20101 M12x0.75 38x10 20101 M18x0,75 45x14 20101
M4x0.35 20x5 20101 M12x1.00 38x10 20101 M18x1.00 45x14 20101
M4x0.50 20x5 20101 M12x1.25 38x10 20101 M18x1.25 45x14 20101
M4,5x0,50 20x5 20101 M12x1.50 38x10 20101 M18x1.50 45x14 20101
M5x0.50 20x5 20101 M13x0,50 38x10 20101 M18x2.00 45x14 20101
M5x0.75 20x7 20101 M13x0,75 38x10 20101 M19x1,00 45x14 20101
M5,5x0,50 20x5 20101 M13x1.00 38x10 20101 M19x1,50 45x14 20101
M6x0.50 20x5 20101 M13x1.50 38x10 20101 M20x0,75 45x14 20101
M6x0.75 20x7 20101 M14x0,50 38x10 20101 M20x0,75 45x14 20101
M7x0,50 25x9 20101 M14x0.75 38x10 20101 M20x1,00 45x14 20101
M7x0.75 25x9 20101 M14x1.00 38x10 20101 M20x1,25 45x14 20101
M8x0.50 25x9 20101 M14x1.25 38x10 20101 M20x1.50 45x14 20101
M8x0.75 25%9 20101 M14x1.50 38x10 20101 M20x2.00 45x14 20101
M8x1.00 25%9 20101 M15x0,75 38x10 20101 M21x1,00 45x14 20101
M9x0,5 25x9 20101 M15x1.00 38x10 20101 M21x1.50 45x14 20101
M9x0.75 25x9 20101 M15x1.50 38x10 20101 M22x0,50 55x16 20101
M9x1.00 25%9 20101 M16x0,50 45x14 20101 M22x0,75 55x16 20101
M10x0,5 30x11 20101 M16x0,75 45x14 20101 M22x1.00 55x16 20101
M10x0.75 30x11 20101 M16x1.00 45x14 20101 M22x1.25 55x16 20101
M10x1.00 30x11 20101 M16x1.25 45x14 20101 M22x1.50 55x16 20101
M10x1.25 30x11 20101 M16x1.50 45x14 20101 M22x2.00 55x16 20101
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels



o ntee

RUNDE SCHNEIDEISEN

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND DlES
AuBen-@ AuBen-@ AuBen-@
o outsiede-@ Art.-Nr. o outsiede-@ Art.-Nr. o outsiede-@ Art.-Nr.
mm mm mm

M23x1,00 55x16 20101 M38x2.00 75x20 20101 M58x1,50 | 105x22 20101
M23x1.50 55x16 20101 M38x3,00 75x30 20101 M58x2,00 | 105x22 20101
M24x0,50 55x16 20101 M39x1.50 75x20 20101 M58x3,00 | 105x36 20101
M24x0,75 55x16 20101 M39x2.00 75x20 20101 M58x4,00 | 105x36 20101
M24x1.00 55x16 20101 M39x3.00 75x30 20101 M60x1,50 | 105x22 20101
M24x1.25 55x16 20101 M40x1,00 75x20 20101 M60x2,00 | 105x22 20101
M24x1.50 55x16 20101 M40x1.50 75x20 20101 M60x3,00 | 105x36 20101
M24x2.00 55x16 20101 M40x2.00 75x20 20101 M60x4,00 | 105x36 20101
M25x1.00 55x16 20101 M40x3.00 75x30 20101 M62x1,50 | 105x22 20101
M25x1.50 55x16 20101 M42x1,00 75x20 20101 M62x2,00 | 105x22 20101
M26x1.00 55x16 20101 M42x1.50 75x20 20101 M62x3,00 | 105x36 20101
M26x1.50 55x16 20101 M42x2.00 75x20 20101 M62x4,00 | 105x36 20101
M26x2.00 55x16 20101 M42x3.00 75x30 20101 M63x1.50 | 105x22 20101
M27x1.00 65x18 20101 M44x1,50 90x22 20101 M64x1,50 | 120x22 20101
M27x1.50 65x18 20101 M44x2,00 90x22 20101 M64x2,00 | 120x22 20101
M27x2.00 65x18 20101 M45x1,00 90x22 20101 M64x3,00 | 120x36 20101
M28x1.00 65x18 20101 M45x1.50 90x22 20101 M64x4,00 | 120x36 20101
M28x1.50 65x18 20101 M45x2.00 90x22 20101 M65x1,50 |  120x22 20101
M28x2.00 65x18 20101 M45x3.00 90x22 20101 M65x2,00 | 120x22 20101
M29x1.50 65x18 20101 M46x1,50 90x22 20101 M65x3,00 | 120x36 20101
M30x1.00 65x18 20101 M48x1,00 90x22 20101 M65x4,00 | 120x36 20101
M30x1.50 65x18 20101 M48x1.50 90x22 20101 M68x1,50 |  120x22 20101
M30x2.00 65x18 20101 M48x2.00 90x22 20101 M68x2,00 |  120x22 20101
M30x2.50 65x18 20101 M48x3.00 90x22 20101 M68x3,00 | 120x36 20101
M30x3.00 65x25 20101 M50x1.50 90x22 20101 M68x4,00 | 120x36 20101
M32x1,00 65x18 20101 M50x2.00 90x22 20101 M70x1,50 | 120x22 20101
M32x1.50 65x18 20101 M50x3.00 90x36 20101 M70x2,00 | 120x22 20101
M32x2.00 65x18 20101 M52x1.50 90x22 20101 M70x3,00 | 120x36 20101
M32x3.00 65x25 20101 M52x2.00 90x22 20101 M70x4,00 | 120x36 20101
M33x1.50 65x18 20101 M52x3.00 90x36 20101 M72x1,50 | 120x22 20101
M33x2.00 65x18 20101 M54x1,00 | 105x22 20101 M72x2,00 | 120x22 20101
M33x3.00 65x25 20101 M54x1,50 | 105x22 20101 M72x3,00 | 120x36 20101
M34x1,00 65x18 20101 M54x2,00 | 105x22 20101 M72x4,00 | 120x36 20101
M34x1.50 65x18 20101 M54x3,00 | 105x36 20101 M74x1,50 | 120x22 20101
M34x2.00 65x18 20101 M54x4,00 | 105x36 20101 M74x2,00 | 120x22 20101
M35x1,00 65x18 20101 M55x1,50 | 105x22 20101 M74x3,00 | 120x36 20101
M35x1.50 65x18 20101 M55x2,00 | 105x22 20101 M74x4,00 | 120x36 20101
M35x2,00 65x18 20101 M55x3,00 | 105x36 20101 M75x1,50 | 120x22 20101
M36x1,00 65x18 20101 M55x4,00 | 105x36 20101 M75x2,00 | 120x22 20101
M36x1.50 65x18 20101 M56x1,00 | 105x22 20101 M75x3,00 | 120x36 20101
M36x2.00 65x18 20101 M56x1,50 | 105x22 20101 M75x4,00 | 120x36 20101
M36x3.00 65x25 20101 M56x2,00 | 105x22 20101 M76x1,50 | 120x22 20101
M37x1,50 65x18 20101 M56x3,00 | 105x36 20101 M76x2,00 | 120x22 20101
M38x1,00 75x20 20101 M56x4,00 | 105x36 20101 M76x3,00 | 120x36 20101
M38x1.50 75x20 20101 M58x1,00 | 105x22 20101 M76x4,00 | 120x36 20101

Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels



RUNDE SCHNEIDEISEN

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND DlES
AuBlen-@ AuBen-@ AuBen-@
(7] outsiede-@ Art.-Nr. o outsiede-@ Art.-Nr. o outsiede-@ Art.-Nr.
mm mm mm
M78x1,50 120x22 20101 M86x1,50 140x22 20101 M96x1,50 140x22 20101
M78x2,00 120x22 20101 M86x2,00 140x22 20101 M96x2,00 140x22 20101
M78x3,00 120x36 20101 M86x3,00 140x22 20101 M96x3,00 140x22 20101
M78x4,00 120x36 20101 M86x4,00 140x22 20101 M96x4,00 140x22 20101
M80x1,50 120x22 20101 M88x1,50 140x22 20101 M98x1,50 150x25 20101
M80x2,00 120x22 20101 M88x2,00 140x22 20101 M98x2,00 150x25 20101
M80x3,00 120x36 20101 M88x3,00 140x22 20101 M98x3,00 150x25 20101
M80x4,00 120x36 20101 M88x4,00 140x22 20101 M98x4,00 150x25 20101
M82x1,50 130x25 20101 M90x1,50 140x22 20101 M100x1,50 |  150x25 20101
M82x2,00 130x25 20101 M90x2,00 140x22 20101 M100x2,00 |  150x25 20101
M82x3,00 130x36 20101 M90x3,00 140x22 20101 M100x3,00 150x25 20101
M82x4,00 130x36 20101 M90x4,00 140x22 20101 M100x4,00 | 150x25 20101
M84x1,50 130x25 20101 M92x1,50 140x22 20101 M105x1,50 |  150x25 20101
M84x2,00 130x25 20101 M92x2,00 140x22 20101 M105x2,00 150x25 20101
M84x3,00 130x36 20101 M92x3,00 140x22 20101 M105x3,00 |  150x25 20101
M84x4,00 130x36 20101 M92x4,00 140x22 20101 M105x4,00 |  150x25 20101
M85x1,50 130x25 20101 M95x1,50 140x22 20101 M110x1,50 |  160x25 20101
M85x2,00 130x25 20101 M95x2,00 140x22 20101 M110x2,00 160x25 20101
M85x3,00 130x36 20101 M95x3,00 140x22 20101 M110x3,00 |  160x25 20101
M85x4,00 130x36 20101 M95x4,00 140x22 20101 M110x4,00 | 160x25 20101
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels

152
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RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

Werkzeug— und Industrietechnik

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Toleranz 6g

- metric ISO-thread DIN 13

- DIN 223 (DIN EN 22568)

- Tolerance 6 Sparloch
\C 2 /

= I

&

“—E

0
€
:ls m Halteschrauben ;G‘;:‘:é‘mm serew
Y Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBlen-@ AuBen-@
(7} outsiede-@ | Art.-Nr. o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm mm
M1x0,25 16x5 20102 38x14 30x11 20102
M1.1x0,25 16x5 20102 M12x1,75 38x14 20102
M1.2x0,25 16x5 20102 M14x2,00 38x14 20102
M1.4x0,30 16x5 20102 M15x2,00 38x14 20102
M1.6x0,35 16x5 20102 M16x2,00 45x18 20102
M1.7x0,35 16x5 20102 M18x2,50 45x18 20102
M1.8x0,35 16x5 20102 M19x2,50 45x18 20102
M2x0,40 16x5 20102 M20x2,50 45x18 20102
M2.2x0,45 16x5 20102 M22x2,50 55x22 20102
M2.3x0,40 16x5 20102 M24x3,00 55x22 20102
M2.5x0,45 16x5 20102 M27x3,00 65x25 20102
M2.6x0,45 16x5 20102 M30x3,50 65x25 20102
M3x0,50 20x5 20102 M33x3,50 65x25 20102
M3.5x0,60 20x5 20102 M36x4,00 65x25 20102
M4x0,70 20x5 20102 M39x4,00 75x30 20102
M4.5x0,75 20x7 20102 M42x4,50 75x30 20102
M5x0,80 20x7 20102 M45x4,50 90x36 20102
M5.5x0,90 20x7 20102 M48x5,00 90x36 20102
M6x1,00 20x7 20102 M52x5,00 90x36 20102
M7x1,00 25x9 20102 M56x5,50 105x36 20102
M8x1,25 25x9 20102 M60x5,50 105x36 20102
M9x1,25 25x9 20102 M64x6,00 120x36 20102
M10x1,50 30x11 20102 M68x6,00 120x36 20102
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels



N

Werkzeug- und Industrietechnik

/- Rohrgewinde DIN ISO 228
- DIN 5158 (DIN EN 24231)
- mit Schalanschnitt

- pipe-thread DIN ISO 228
- DIN 5158 (DIN EN 24231)
( with spiral point

AuBlen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
G 1/8x28 30x11 20103
G 1/4x19 38x10 20103
G 3/8x19 45x14 20103
G 1/2x14 45x14 20103
G 5/8x14 55x16 20103
G 3/4x14 55x16 20103
G 7/8x14 65x18 20103
G 1"x11 65x18 20103
G 11/8x11 75x20 20103
G 1 1/4x11 75x20 20103
G 1 3/8x11 90x22 20103
G 11/2x11 90x22 20103
G 1 5/8x11 90x22 20103
G 1 3/4x11 105x22 20103
G 2"x11 90x22 20103
G 2"x11 105x22 20103
G 2 1/4x11 120x22 20103
G 2 1/2x11 120x22 20103
G 2 3/4x11 120x22 20103
G 3"x11 130x25 20103
G 3 1/2x11 150x25 20103
G 4"x11 160x25 20103
Einsatzgebiete:

Spanloch

W2 T Uumo

RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

D

L |

4

j !
Scnalensehmitt /| o |

AuBendurchmesser outer diameta
Schneideisenhéhe height of die
Steghreite weh width

Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
Spanwinkel ::hb_‘ angc
Schilanschnittwinkel Spiral point angle

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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W@@ RUNDE SCHNEIDEISEN

\Nerkzeug— und Industrietechnik ROUND D|ES

- Withworth-Gewinde BS 84
- DIN 223 (DIN EN 22568)

- Withworth-thread BS 84
- DIN 223 (DIN EN 22568)

Spanloch

=

4 3
v o

% ==
A

/

/

/

/

Senalanschnitt ‘,/

\-1 + ale— i A
D AuBendurchmesser outer diameta
E Schneideisenhéhe height of die
a Stegbreite weh width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
x  reen .
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@ AuBen-@
(7] outsiede-@  Art.-Nr. (7] outsiede-@  Art.-Nr.
mm mm
BSW 1/16x60 16x5 20104 BSW 1"x8 55x22 20104
BSW 3/32x48 16x5 20104 BSW 1 1/8x7 65x25 20104
BSW 1/8x40 20x5 20104 BSW 1 1/4x7 65x25 20104
BSW 5/32x32 20x5 20104 BSW 1 3/8x6 65x25 20104
BSW 3/16x24 20x7 20104 BSW 1 1/2x6 65x25 20104
BSW 7/32x24 20x7 20104 BSW 1 1/2x6 75x30 20104
BSW 1/4x20 20x7 20104 BSW 1 5/8x5 75x30 20104
BSW 5/16x18 25x9 20104 BSW 1 3/4x5 90x36 20104
BSW 3/8x16 30x11 20104 BSW 17/8x4.1/2|  90x36 20104
BSW 7/16x14 30x11 20104 BSW 2"x4.1/2 90x36 20104
BSW 1/2x12 38x14 20104 BSW 2"1/4x4 105x36 20104
BSW 9/16x12 38x14 20104 BSW 2"1/2x4 105x36 20104
BSW 5/8x11 45x18 20104 BSW 2"3/4x3.1/2  120x36 20104
BSW 3/4x10 45x18 20104 BSW 3"x3.1/2|  120x36 20104
BSW 7/8x9 55x22 20104
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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W@@ RUNDE SCHNEIDEISEN

7,

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES
- British-Standard-Feingewinde BS 84 x
- DIN 223 (DIN EN 22568) VN

\Wwitet

- british standard fine thread BS84 Art.-Nr.: 20105

- DIN 223 (DIN EN 22568)

Spanloch

0
€
:ls mﬂ-mahmuhm ;;-ﬂf;.hm serew
¥ Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
BSF 3/16x32 20x7 20105
BSF 1/4x26 20x7 20105
BSF 5/16x22 25x9 20105
BSF 3/8x20 30x11 20105
BSF 7/16x18 30x11 20105
BSF 1/2x16 38x10 20105
BSF 9/16x16 38x10 20105
BSF 5/8x14 45x14 20105
BSF 3/4x12 45x14 20105
BSF 7/8x11 55x22 20105
BSF 1"x10 55x22 20105
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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W@@ RUNDE SCHNEIDEISEN

\Nerkzeug— und Industrietechnik ROUND D|ES

- Amerikanisches Feingewinde
ANSI B 1.1
- DIN 223 (DIN EN 22568)

- unified fine thread ANSI B 1.1
- DIN 223 (DIN EN 22568) Ry

Spanloch

St

r i
it o

% ==
A

/

/

/

/

Senalanschnitt ‘,/

\-1 + ale— i A
D AuBendurchmesser outer diameta
E Schneideisenhéhe height of die
a Stegbreite weh width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
x  reen .
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@ AuBen-@
(7] outsiede-@  Art.-Nr. (7] outsiede-@  Art.-Nr.
mm mm
UNF Nr. 0x80 16x5 20106 UNF 7/16x20 30x11 20106
UNF Nr. 1x72 16x5 20106 UNF 1/2x20 38x10 20106
UNF Nr. 2x64 16x5 20106 UNF 9/16x18 38x10 20106
UNF Nr. 3x56 16x5 20106 UNF 5/8x18 45x14 20106
UNF Nr. 4x48 20x5 20106 UNF 3/4x16 45x14 20106
UNF Nr. 5x44 20x5 20106 UNF 7/8x14 55x16 20106
UNF Nr. 6x40 20x5 20106 UNF 1"x12 55x16 20106
UNF Nr. 8x36 20x7 20106 UNF 1"x14 55x16 20106
UNF Nr. 10x32 20x7 20106 UNF 1 1/8x12 65x18 20106
UNF Nr. 12x28 20x7 20106 UNF 1 1/4x12 65x18 20106
UNF 1/4x28 20x7 20106 UNF 1 3/8x12 65x18 20106
UNF 5/16x24 25x9 20106 UNF 1 1/2x12 65x18 20106
UNF 3/8x24 30x11 20106 UNF 11/2x12]  75x20 20106
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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W@@ RUNDE SCHNEIDEISEN

‘x” /,A

\Nerkzeug— und Industrietechnik ROUND D|ES

- Amerikanischen Grobgewinde
ANSI B 1.1
- DIN 223 (DIN EN 22568)

- unified coarse thread ANSI B 1.1
- DIN 223 (DIN EN 22568) Ry

Spanloch

=

4 3
v o

% ==
A

/

/

/

/

Senalanschnitt ‘,/

\-1 + ale— i A
D AuBendurchmesser outer diameta
E Schneideisenhéhe height of die
a Stegbreite weh width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
x  reen .
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@ AuBen-@
(7] outsiede-@  Art.-Nr. (7] outsiede-@  Art.-Nr.
mm mm
UNC Nr. 1x64 16x5 20107 UNC 9/16x12 38x14 20107
UNC Nr. 2x56 16x5 20107 UNC 5/8x11 45x18 20107
UNC Nr. 3x48 16x5 20107 UNC 3/4x10 45x18 20107
UNC Nr. 4x40 20x5 20107 UNC 7/8x9 55x22 20107
UNC Nr. 5x40 20x5 20107 UNC 1"x8 55x22 20107
UNC Nr. 6x32 20x7 20107 UNC 1 1/8x7 65x25 20107
UNC Nr. 8x32 20x7 20107 UNC 1 1/4x7 65x25 20107
UNC Nr. 10x24 20x7 20107 UNC 1 3/8x6 65x25 20107
UNC Nr. 12x24 20x7 20107 UNC 1 1/2x6 65x25 20107
UNC 1/4x20 20x7 20107 UNC 1 1/2x6 75x30 20107
UNC 5/16x18 25x9 20107 UNC 1 5/8x5 75x30 20107
UNC 3/8x16 30x11 20107 UNC 1 3/4x5 90x36 20107
UNC 7/16x14 30x11 20107 UNC 17/8x4.1/2]  90x36 20107
UNC 1/2x13 38x14 20107 UNC 2"x4.1/2 90x36 20107
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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? Ve RUNDE SCHNEIDEISEN

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES

- Stahlpanzerrohr-Gewinde

DIN 40 434
- Armoured tube thread
DIN 40 434
‘
:ls mﬂ-mahnuhm ::;-.f;‘hm serew
¥ Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
PG 7x20 38x10 20108
PG 9x18 45x14 20108
PG 11x18 45x14 20108
PG 13,5x18 45x14 20108
PG 16x18 55x16 20108
PG 21x16 65x18 20108
PG 29x16 65x18 20108
PG 36x16 90x22 20108
PG 42x16 105x22 20108
PG 48x16 105x22 20108
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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77 W@ RUNDE SCHNEIDEISEN
g

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- mit Schalanschnitt

Art.-Nr.: 20110
- metric ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) )
- with spiral-point i ‘ P— v |
-/ .

/]
/
/ | ;
/

\4 w1 Schalanschnitt ,,/ g
D AuBendurchmesser outer diameta
E Schneideisenhéhe height of die
a Steghreite weh width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
« Spanwinkel olv!angc
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
(7] outsiede-@ | Art.-Nr.
mm

M3x0,50 20x5 20110

M4x0,70 20x5 20110

M5x0,80 20x7 20110

M6x1,00 20x7 20110

M8x1,25 25x9 20110

M10x1,50 30x11 20110

M12x1,75 38x14 20110

M14x2,00 38x14 20110

M16x2,00 45x18 20110

M18x2,50 45x18 20110

M20x2,50 45x18 20110

M22x2,50 55x22 20110

M24x3,00 55x22 20110

M27x3,00 65x25 20110

M30x3,50 65x25 20110

Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 1200 N/mm?, rostfreie Stahle (VA-Werkstoffe)

Materials:
well chipping steels up to 120 N/mm?, stainless steels (VA-materials)
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> W@ RUNDE SCHNEIDEISEN
g

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- mit Schalanschnitt

Art.-Nr.: 20111
- metric ISO-fine-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) _/\"\,,
- with spiral-point i ‘ P— v |
-/ .

/]
/
/ | ;
/

N bl Seflenachnat w/ —E
R er— R
e i
:ls mﬂnlhsehmuhm .::::.f;.hm serew
¥ Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm

M6/0.75 20x7 20111

M8/0.75 25x9 20111

M8/1.00 25x9 20111

M10/1.00 30x11 20111

M10/1.25 30x11 20111

M12/1.00 38x10 20111

M12/1.25 38x10 20111

M12/1.50 38x10 20111

M14/1.25 38x10 20111

M14/1.50 38x10 20111

M16/1.50 45x14 20111

M18/1.50 45x14 20111

M18/2.00 45x14 20111

M20/1.50 45x14 20111

M20/2.00 45x14 20111

M22/1.50 55x16 20111

M24/1.50 55x16 20111

Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 1200 N/mm?, rostfreie Stahle (VA-Werkstoffe)

Materials:
well chipping steels up to 120 N/mm?, stainless steels (VA-materials)
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Werkzeug- und Industrietechnik

- Rohrgewinde DIN ISO 228
- DIN 5158 (DIN EN 24231)

RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

- pipe-thread DIN ISO 228
- DIN 5158 (DIN EN 24231)

D
E
l: Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
« Spanwinkel elltangc
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
(7] outsiede-@  Art.-Nr.
mm
G 1/8x28 30x11 20112
G 1/4x19 38x10 20112
G 3/8x19 45x14 20112
G 1/2x14 45x14 20112
G 3/4x14 55x16 20112
G 1"x11 65x18 20112
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 1200 N/mm?, rostfreie Stahle (VA-Werkstoffe)

Materials:
well chipping steels up to 120 N/mm?, stainless steels (VA-materials)
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Werkzeug- und Industrietechnik

‘x/’ //A
Fa

RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Linksgewinde
Art.-Nr.: 20113
- metric ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) .'/\"\,,
- left hand thread ) o — W
s B |
gt
/
B B R A
i
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
. e
Y Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@ AuBen-@
(7] outsiede-@ | Art.-Nr. o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm mm
M2x0,40 16x5 20113 M22x2,50 55x22 20113
M3x0,50 20x5 20113 M24x3,00 55x22 20113
M4x0,70 20x5 20113 M27x3,00 65x25 20113
M5x0,80 20x7 20113 M30x3,50 65x25 20113
M6x1,00 20x7 20113 M33x3,50 65x25 20113
M8x1,25 25x9 20113 M36x4,00 65x25 20113
M10x1,50 30x11 20113 M39x4,00 75x30 20113
M12x1,75 38x14 20113 M42x4,50 75x30 20113
M14x2,00 38x14 20113 M45x4,50 90x36 20113
M16x2,00 45x18 20113 M48x5,00 90x36 20113
M18x2,50 45x18 20113 M52x5,00 90x36 20113
M20x2,50 45x18 20113
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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77 W@ RUNDE SCHNEIDEISEN
g

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES

/- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 \
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Linksgewinde

Art.-Nr.: 20114
- metric ISO-fine-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568) _/\"\,,
- left hand thread e : —-— v |
-/ .

/]
/
/ | ;
/

N bl Seflenachnat w/ —E
R er— R
e i
:ls mﬂnlhsehmuhm .::::.f;.hm serew
¥ Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm

M6/0.75 20x7 20114

M8/0.75 25x9 20114

M8/1.00 25x9 20114

M10/1.00 30x11 20114

M10/1.25 30x11 20114

M12/1.00 38x10 20114

M12/1.25 38x10 20114

M12/1.50 38x10 20114

M14/1.25 38x10 20114

M14/1.50 38x10 20114

M16/1.00 45x14 20114

M16/1.50 45x14 20114

M18/1.50 45x14 20114

M20/1.50 45x14 20114

M22/1.50 55x16 20114

M24/1.50 55x16 20114

M24/2.00 55x16 20114

M30/2.00 65x18 20114

Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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? W@ RUNDE SCHNEIDEISEN

Werkzeug- und Industrietechnik ROUND D|ES

/- Rohrgewinde \
- DIN 5158 (DIN EN 24231)
- Linksgewinde

- metric ISO-fine-thread DIN 13
- DIN 5158 (DIN EN 24231)

- left hand thread y
‘
:ls mﬂ-mahmuhm ;;-ﬂf;.hm serew
¥ Schéilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
o outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
G 1/8x28 30x11 20115
G 1/4x19 38x10 20115
G 3/8x19 45x14 20115
G 1/2x14 45x14 20115
G 5/8x14 55x16 20115
G 3/4x14 55x16 20115
G 7/8x14 65x18 20115
G 1"x11 65x18 20115
G 11/8x11 75x20 20115
G 13/8x11 90x22 20115
G 11/2x11 90x22 20115
G 1 5/8x11 90x22 20115
G 1 3/4x11 105x22 20115
G 2"x11 105x22 20115
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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Werkzeug- und Industrietechnik

DIN 40434

- amerikanisches kegliges Rohrgewinde

Kegel 1:16
- american tapered pipe thread
taper 1:16
AuBlen-@
(7} outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
NPT 1/16x27 25x9 20116
NPT 1/8x27 30x11 20116
NPT 1/4x18 38x14 20116
NPT 3/8x18 45x14 20116
NPT 1/2x14 45x18 20116
NPT 5/8x14 55x22 20116
NPT 3/4x14 55x22 20116
NPT 7/8x14 65x25 20116
NPT 1"x11.5 65x25 20116
NPT 1.1/4x11.5 75x26 20116
NPT 1.1/2x11.5|  90x27 20116
NPT 2"x11.5 105x28 20116
Einsatzgebiete:

166
RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

Spanloch

Anschnitt i
=
: T

D outer diameta

E height of die

a weh width

b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
: Spanwinkel .elttangc

Y Schilanschnittwinkel Spiral point angle

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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? RUNDE SCHNEIDEISEN
Werkzeug— und Industrietechnik ROUND D|ES

- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568)

- metric ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568)

Anschnitt |
2" |
, f

D outer diameta
E height of die
a web width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
« Spanwinkel em:mgu
: Schilanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
(7] outsiede-@  Art.-Nr.
mm
M3x0,50 25x9 20117
M4x0,70 25x9 20117
M5x0,80 25x9 20117
M6x1,00 25x9 20117
M8x1,25 25x9 20117
M10x1,50 25x9 20117
M12x1,75 25x9 20117
Einsatzgebiete:
gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:
well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels



7,

N

Werkzeug- und Industrietechnik

168

RUNDE SCHNEIDEISEN
Rounp Dies

/- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568)
- Form A, geschlitzt

- metric ISO-thread DIN 13
- DIN 223 (DIN EN 22568)

- Form A, slit P—. .
N J Wy
: £
v>€§l§é - D
/
/ | 1
Schalanschnitt / bogm )
D outer diameta
E height of die
a web width
b Bohrung fiir Halteschrauben Gove for loching serew
« Spanwinkel em:mgu
: Schélanschnittwinkel Spiral point angle
AuBen-@
(7] outsiede-@ | Art.-Nr.
mm
M3x0,50 254 20118
M4x0,70 25.4 20118
M5x0,80 254 20118
M6x1,00 25.4 20118
M8x1,25 25.4 20118
M10x1,50 254 20118
M12x1,75 25.4 20118
M14x2,00 38.1 20118
M16x2,00 38.1 20118
M18x2,50 38.1 20118
M20x2,50 38.1 20118
Einsatzgebiete:

gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Materials:

well chipping steels up to 800 N/mm?, alloyed and low alloyed steels
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? SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN

Werkzeug- und Industrietechnik HEXAGON D|E NUTS

- Withworth-Gewinde BS 84
- DIN 382

- Withworth-Thread BS 84 Art.-Nr.: 27221

- DIN 382

o il Art-Nr. o sw Art.-Nr.
BSW 1/8x40 19x5 27221 BSW 1"x8 50x22 27221
BSW 3/16x24|  19x7 27221 BSW11/8x7|  60x25 27221
BSW 1/4x20 19x7 27221 BSW 1 1/4x7 60x25 27221
BSW 5/16x18 22x9 27221 BSW1 3/8x6 60x25 27221
BSW 3/8x16 | 2711 27221 BSW11/26 | 70x30 27221
BSW 7/16x14 27x11 27221 BSW 2/4.1/2 85x36 27221
BSW 1/2x12 36x14 27221 BSW 2 1/4x4 100x22 27221
BSW 9/16x12 36x14 27221 BSW 2 1/2x4 115x22 27221
BSW5/8x11 | 41x18 27221 BSW23/4x31/2  115x36 27221
BSW 3/4x10 41x18 27221 BSW 3"x 3.1/2 115x36 27221
BSW 7/8x9 50x22 27221

- Britisch-Standard-Feingewinde BS 84
- DIN 382

- british-standard-fine-thread Art.-Nr.: 27225
- DIN 382
Sw Sw
(7} mm Art.-Nr. (7] mm Art.-Nr.
BSF 3/16x32 20x7 27225 BSF 9/16x16 38x10 27225
BSF 1/4x26 20x7 27225 BSF 5/8x14 45x14 27225
BSF 5/16x22 25x9 27225 BSF 3/4x12 45x14 27225
BSF 3/8x20 30x11 27225 BSF 7/8x11 55x22 27225
BSF 7/16x18 30x11 27225 BSF 1"x10 55x22 27225
BSF 1/2x16 38x10 27225
Einsatzgebiete:
zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde, sowie an schwer zuganglichen Stellen
Materials:

to rethread and repair damaged thread as well as not easy accessible places



? W@ SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN

Werkzeug- und Industrietechnik HEXAGON D|E NUTS

- amerikanisches Grobewinde ANSI B 1.1
- DIN 382

- unified coarse thread ANSI B 1.1 Art.-Nr.: 27231

- DIN 382

o sw Art.-Nr. o Sw Art.-Nr.
UNC 1/4x20 | 19x7 27231 UNC 3/4x10 | 41x18 27231
UNC 5/16x18 22x9 27231 UNC 7/8x9 50x22 27231
UNC 3/8x16 | 27x11 27231 UNC 18 | 50x22 27231
UNC 7/16x14 27x11 27231 UNC 1 1/8x7 60x25 27231
UNC 1/2x13 36x14 27231 UNC 1 1/4x7 60x25 27231
UNC 9/16x12|  36x14 27231 UNC13/8x6 | 60x25 27231
UNC 5/8x11 | 41x18 27231 UNC11/2x6 | 70x30 27231

- amerikanisches Feingewinde ANSI B 1.1
- DIN 382

- unified fine thread ANSI B 1.1 Art.-Nr.: 27241

- DIN 382

sw Sw
(7} mm Art.-Nr. (7] mm Art.-Nr.
UNF 1/4x28 19x7 27241 UNF 3/4x16 41x14 27241
UNF 5/16x24 22x9 27241 UNF 7/8x14 50x16 27241
UNF 3/8x24 27x11 27241 UNF 1"x12 50x16 27241
UNF 7/16x20 27x11 27241 UNF 1 1/8x12|  60x18 27241
UNF 1/2x20 36x10 27241 UNF 11/4x12|  60x18 27241
UNF 9/16x18 36x10 27241 UNF 13/8x12|  60x18 27241
UNF 5/8x18 41x14 27241 UNF 11/2x12|  70x20 27241
Einsatzgebiete:

zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde, sowie an schwer zuganglichen Stellen
Materials:
to rethread and repair damaged thread as well as not easy accessible places
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@ | W@ SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN

Werkzeug- und Industrietechnik HEXAGON D|E NUTS

- Rohrgewinde DIN ISO 228
- DIN 382

- pipe thread DIN I1SO 228 Art.-Nr.: 27255

- DIN 382

o sw Art.-Nr. o Sw Art.-Nr.

G 1/8x28 27x11 27255 G 1 1/8x11 70x20 27255
G 1/4x19 36x10 27255 G 1 1/4x11 70x20 27255
G 3/8x19 41x14 27255 G 1 3/8x11 85x22 27255
G 1/2x14 41x14 27255 G 11/2x11 85x22 27255
G 5/8x14 50x16 27255 G 1 5/8x11 85x22 27255
G 3/4x14 50x16 27255 G 1 3/4x11 100x22 27255
G 7/8x14 60x18 27255 G 2"x11 100x22 27255
G 1"x11 60x18 27255

Einsatzgebiete:

zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde, sowie an schwer zuganglichen Stellen

Materials:

to rethread and repair damaged thread as well as not easy accessible places
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7/ SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN
\Nerkzeug— und Industrietechnik HEXAGON D|E NUTS

- metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
- DIN 382

- metric ISO-fine-thread DIN 13 Art.-Nr.: 27261

- DIN 382

) ":% Art.-Nr. g "ls,’vrx Art.-Nr. (7] ,‘ls,,v,: Art.-Nr.
M3/0.35 19x5 27261 M18x1.25 41x14 27261 M32x3.00 60x18 27261
M4/0.35 19x5 27261 M18/1.50 41x14 27261 M33x1.50 60x18 27261
M4/0.50 19x5 27261 M18x2.00 41x14 27261 M33x2.00 60x18 27261
M5/0.50 19x5 27261 M20x1.00 41x14 27261 M33x3.00 60x25 27261
M5x0.75 19x7 27261 M20x1,25 41x14 27261 M34x1.50 60x18 27261
M6x0.50 19x5 27261 M20/1.50 41x14 27261 M34x2.00 60x18 27261
M6/0.75 19x7 27261 M20x2.00 41x14 27261 M35x1.50 60x18 27261
M7x0.75 22x9 27261 M21x1.50 41x14 27261 M36x1.50 60x18 27261
M8x0.50 22x9 27261 M22x1.00 50x16 27261 M36x2.00 60x18 27261
M8x0.75 22x9 27261 M22x1.25 50x16 27261 M36x3.00 60x25 27261
M8/1.00 22x9 27261 M22/1.50 50x16 27261 M38x1.50 70x20 27261
M9x0.75 22x9 27261 M22x2.00 50x16 27261 M39x1.50 70x20 27261
M9x1.00 22x9 27261 M23x1.50 50x16 27261 M39x2.00 70x20 27261

M10x0.75 27x11 27261 M24x1.00 50x16 27261 M39x3.00 70x30 27261
M10/1.00 27x11 27261 M24x1.25 50x16 27261 M40x1.50 70x20 27261
M10/1.25 27x11 27261 M24/1.50 50x16 27261 M40x2.00 70x20 27261
M11x1.00 27x11 27261 M24x2.00 50x16 27261 M40x3.00 70x30 27261
M11x1.25 27x11 27261 M25x1.50 50x16 27261 M42x1.50 70x20 27261
M12x0.75 36x10 27261 M26x1.00 50x16 27261 M42x2.00 70x20 27261
M12/1.00 36x10 27261 M26x1.50 50x16 27261 M42x3.00 70x30 27261
M12/1.25 36x10 27261 M26x2.00 50x16 27261 M45x1.50 85x22 27261
M12/1.50 36x10 27261 M27x1.00 60x18 27261 M45x2.00 85x22 27261
M13x1.00 36x10 27261 M27x1.50 60x18 27261 M45x3.00 85x36 27261
M13x1.50 36x10 27261 M27x2.00 60x18 27261 M48x1.50 85x22 27261
M14x0.75 36x10 27261 M28x1.00 60x18 27261 M48x2.00 85x22 27261
M14/1.00 36x10 27261 M28x1.50 60x18 27261 M48x3.00 85x36 27261
M14/1.25 36x10 27261 M28x2.00 60x18 27261 M50x1.50 85x22 27261
M14/1.50 36x10 27261 M29x1.50 60x18 27261 M50x2.00 85x22 27261
M15x1.00 36x10 27261 M30x1.00 60x18 27261 M50x3.00 85x36 27261
M15x1.50 36x10 27261 M30x1.50 60x18 27261 M52x1.50 85x22 27261
M16x1.00 41x14 27261 M30x2.00 60x18 27261 M52x2.00 85x22 27261
M16x1.25 41x14 27261 M30x3.00 60x25 27261 M52x3.00 85x36 27261
M16/1.50 41x14 27261 M32x1.50 60x18 27261

M18x1.00 41x14 27261 M32x2.00 60x18 27261

Einsatzgebiete:

zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde, sowie an schwer zuganglichen Stellen
Materials:
to rethread and repair damaged thread as well as not easy accessible places



SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN

HexacoN Die NuTs

N

Werkzeug- und Industrietechnik

- metrisches ISO-Gewinde DIN 13
- DIN 382

- metric 1ISO-thread DIN 13 Art.-Nr.: 27271
- DIN 382

o sw Art.-Nr. o Sw Art-Nr.
M3x0,50 19x5 27271 M22x2,50 50x22 27271
M3,5x0,60 19x5 27271 M24x3,00 50x22 27271
M4x0,70 19x5 27271 M27x3,00 60x25 27271
M5x0,80 19x7 27271 M30x3,50 60x25 27271
M6x1,00 19x7 27271 M33x3,50 60x25 27271
M7x1,00 22x9 27271 M36x4,00 60x25 27271
M8x1,25 22x9 27271 M39x4,00 70x30 27271
M9x1,25 22x9 27271 M42x4,50 70x30 27271
M10x1,50 27x11 27271 M45x4,50 85x36 27271
M11x1,50 27x11 27271 M48x4,50 85x36 27271
M12x1,75 36x14 27271 M52x5,00 85x36 27271
M14x2,00 36x14 27271 M56x5,50 100x36 27271
M16x2,00 41x18 27271 M60x5,50 100x36 27271
M18x2,50 41x18 27271 M64x6,00 100x36 27271
M20x2,50 41x18 27271 M68x6,00 115x36 27271
Einsatzgebiete:

zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde, sowie an schwer zuganglichen Stellen

Materials:

to rethread and repair damaged thread as well as not easy accessible places




EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Winee

FUR SCHNEIDEISEN
RecoMMENDED CUTTING SPEED
FOR RounDp DIEs

Werkstoff Spanwinkel m/min. Schmiermittel
Material Rake Angle Lubricant
allgemeine Baustéhle 17-22° 8-12 Schneiddl
Structural Steel Cutting Ol
Automatenstéhle 17-22° 10-14 Schneiddl
free-cutting Steel Cutting Ol
Einsatzstahle 17-22° 6-10 Schneiddl
Cementation Steel Cutting Oil
Vergltungsstéhle 13-18° 5-8 Schneiddl
heat treatable Steel Cutting Oil
VA-Werkstotfe 13-18° 4-6 Spezial-Schneiddl
Stainless Steel special Cutting Qil, Kerosene
GrauguB GG 8-12° 5-8 Schneidél, Petroleum
Cast Iron GG Cutting Oil, Kerosene
Messing, kurzspanend 3-7° 20-30 Schneidél
Brass, short-chipping Cutting Ol
Messing, langspanend 10-15° 12-18 Schneiddl
Brass, long-chipping Cutting Oil
Bronze 8-12° 5-8 Schneiddl, Emulsion
Bronzes Cutting Oil, 011 Emulsion
Kupfer 23-28° 11-15 Schneiddl, Emulsion
Copper Cutting Oil, Oil Emulsion
Alu, langspanend 23-28° 15-25 Spezial-Schneiddl, Petroleum
Al-alloys, long-chipping special Cutting Qil, Kerosene
Alu, kurzspanend 13-18° 8-12 Spezial-Schneidél, Petroleum
Al-alloys, short-chipping special Cutting Oil, Kerosene
Spanloch Anschnitt
Clearance Hole Lead Form A geschlitzt / split ~ Form B geschlossen / solid
N \ &=
‘ ~ Bl‘
’ d n W;: b
i
‘ q
%
o Schélanschnitt
Gun Nose

D AuBendurchmesser Outside diameter

E Schneideisenhéhe Width of die

a Stegbreite Width of land

b Bohrung fur Halteschrauben  Hole for holding screws
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175 UMRECHNUNG DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

\A/_i_l_e_c VON M/MIN. IN U/MIN.

CoNVERSION TABLE oF CUTTING SPEED

M/MIN. TO R/MIN.

m/min. 4 6 8 9 10 12 15 18 21 25 | 27 30 36
Abmessung Umdrehungen per Minute (U/min)
mm inch Revolutions per Minute (rpm)
1,6 1/16 800 | 1194 | 1592 | 1791 | 1988 | 2386 | 2983 | 3579 | 4176 | 4971 | 5369 | 5965 | 7158
1,8 708 | 1065 1415|1598 | 1768 | 2121 | 2652 | 3182 | 3712 | 4419 | 4743 | 5303 | 6364
2 637 | 955 | 1274 | 1433 | 1591 | 1909 | 2386 | 2863 | 3341 | 3977 | 4295 | 4773 | 5727
2,2 3/32 579 | 869 | 1158 | 1303 | 1446 | 1736 | 2169 | 2603 | 3037 | 3616 | 3905 | 4339 | 5207
2,5 510 | 764 | 1019|1147 | 1274 1527 | 1909 | 2291 | 2673 | 3182 | 3436 | 3818 | 4582
3 1/8 425 | 637 | 849 | 955 | 1061 [ 1273 | 1591 | 1909 | 2227 | 2651 | 2864 | 3182 | 3818
3,5 364 | 546 | 728 | 819 | 909 | 1091 | 1364 | 1636 | 1909 | 2273 | 2455 | 2727 | 3273
4 5/32 318 | 478 | 637 | 718 | 796 | 955 | 1193 | 1432 | 1671 | 1989 | 2148 | 2387 | 2864
4,5 283 | 425 | 566 | 637 | 707 | 849 | 1061 | 1273 | 1485 1768 | 1909 | 2122 | 2546
5 3/16 255 | 382 | 510 | 573 | 637 | 764 | 955 | 1146 1337 | 1591 | 1719 | 1909 | 2292
6 1/4 212 | 319 | 425 | 477 | 530 | 636 | 795 | 954 | 1113 | 1326 | 1432 1592 | 1909
7 9/32 182 | 273 | 364 | 409 | 455 | 546 | 682 | 818 | 955 | 1136 | 1227 | 1364 | 1636
8 5/16 159 | 239 | 319 | 358 | 398 | 477 | 597 | 716 | 835 | 994 [ 1074 | 1193 | 1432
9 142 | 212 | 283 | 318 | 354 | 425 | 531 | 637 | 742 | 885 [ 955 [ 1061 [ 1293
10 3/8 127 | 191 | 255 | 286 | 318 | 382 | 477 | 573 | 668 | 795 | 859 | 955 | 1146
11 116 | 174 | 232 | 260 | 289 | 347 | 434 | 521 | 608 | 723 | 781 | 868 | 1041
12 1/2 106 | 159 | 212 | 238 | 265 | 318 | 398 | 477 | 557 | 663 | 716 | 796 | 955
13 98 147 | 196 | 220 | 245 | 294 | 367 | 441 | 514 | 612 | 661 | 734 | 881
14 9/16 91 136 | 182 | 205 | 277 | 273 | 341 | 409 | 477 | 568 | 614 | 682 | 818
16 5/8 80 | 119 | 159 | 179 | 199 | 239 | 298 | 358 | 418 | 497 | 537 | 597 | 716
18 71 106 | 141 | 159 | 177 | 212 | 265 | 318 | 371 | 442 | 477 | 530 | 636
20 3/4 64 96 | 127 | 143 | 159 | 191 | 239 | 286 | 334 | 398 | 430 | 477 | 573
22 7/8 58 87 116 | 130 | 145 | 174 | 217 | 260 | 304 | 362 | 391 | 434 | 521
24 1 53 80 | 106 | 119 | 133 | 159 [ 199 | 239 | 275 | 331 | 353 | 398 | 477
27 47 71 94 106 | 118 | 141 | 177 | 212 | 245 | 295 | 318 | 354 | 424
30 1-1/8 43 64 | 85 95 | 106 | 127 | 159 | 191 | 223 | 265 | 286 | 318 | 382
33 1-1/4 39 58 77 87 96 116 | 145 | 174 | 203 | 241 | 260 | 289 | 347
36 35 53 71 80 88 | 106 | 133 | 159 | 186 | 221 | 239 | 265 | 318
39 1-1/2 33 49 65 73 82 98 122 | 147 | 171 | 204 | 220 | 245 | 294
42 30 46 61 68 76 91 114 | 186 | 159 | 189 | 205 | 227 | 273
45 1-3/4 28 42 57 64 71 85 106 | 127 | 149 | 177 | 191 | 212 | 255
48 27 | 40 53 60 66 80 99 | 119 139 | 166 | 179 | 199 | 239
52 24 37 49 55 61 73 92 110 | 129 | 153 | 165 | 184 | 220
56 2" 23 34 | 46 51 57 68 85 | 102 | 119 [ 142 [ 153 [ 170 | 205




Winee

EMPFOHLENE BOLZENDURCHMESSER
zUM GEWINDESCHNEIDEN
RECOMMENDED oUTSIDE DIAMETER

M o Mf o Mf o |[BSW o
mm mm mm mm

M 10 x 025 097 | M 30 x 0352,94 | M 240 x 2,00 22,82 W 1.1/4 6,16

M 11 x 025 107| M 35 x 035 3,44 M 250 x 1,00 24,88 W 5/16 7,76

M 12 x 025 1,17 M 40 x 035 394 M 250 x 1,50 24,85\ W 3/8 9,30

M 14 x 030 136 | M 40 x 050 393 M 26,0 x 1,00 25,88 W 7/16 10,89

M 16 x 035 154 | M 50 x 050 493 M 26,0 x 1,50 25,85 W 1/2 12,43

M (1,7) x 035 164 M 6,0 x 050 593 M 27,0 x 1,00 26,88 W 9/16 13,92

M 18 x 035 1,74| M 6,0 x 0,50 59| M 27,0 x 1,50 26,85\ W 5/8 15,62

M 20 x 040 193 | M 70 x 0,75 69 M 27,0 x 2,00 26,82| W 3/4 18,76

M 22 x 045 2,13| M 80 x 050 793 M 280 x 150 27,85\ W 7/8 21,89

M (23) x 040 223| M 8,0 x 0,75 79| M 28,0 x 2,00 27,82 W 1" 25,08

M 25 x 045 243|M 80 x 100 7,83 M 30,0 x 1,00 29,88 W 1.1/8 28,21

M (26) x 045 253 M 90 x 1,00 8,88 M 30,0 x 1,50 29,85

M 30 x 050 292| M 10,0 x 0,50 9,93 M 30,0 x 2,00 29,82(BSF o]

M 30 x 060 291 | M 10,0 x 0,75 99 M 32,0 x 1,50 31,85 mm

M 35 x 060 341 | M 100 x 1,00 9,88/ M 33,0 x 1,50 32,85(BSF 3/16 4,67

M 35 x 075 341 | M 10,0 x 125 9,86/ M 33,0 x 2,00 32,82|BSF 1/4 6,25

M 40 x 070 391 | M 110 x 1,00 10,88 M 34,0 x 1,50 33,85(BSF 5/16 7,82

M 40 x 075 391 | M 120 x 0,75 119 M 350 x 1,50 34,85(BSF 3/8 9,39

M 45 x 075 441 | M 120 x 1,00 11,88 M 36,0 x 1,50 35,85(BSF 7/16 10,97

M 50 x 080 490| M 120 x 1,25 11,86/ M 36,0 x 2,00 35,82(BSF 1/2 12,54

M 50 x 090 489 | M 120 x 1,50 11,85/ M 36,0 x 3,00 35,76|BSF 9/16 14,12

M 60 x 100 588| M 13,0 x 1,00 12,88/ M 38,0 x 1,50 37,85(BSF 5/8 15,71

M 70 x 100 6,88| M 13,0 x 1,50 12,85/ M 39,0 x 1,50 38,85|BSF 3/4 18,85

M 80 x 125 787| M 13,0 x 1,75 12,83 M 39,0 x 2,00 38,82|BSF 7/8 22,02

M 90 x 125 887 | M 140 x 1,00 13,88/ M 39,0 x 3,00 38,76(BSF 1" 25,17

M 10,0 x 150 985 | M 140 x 1,25 13,86| M 40,0 x 1,50 39,85

M 110 x 150 10,85/ M 140 x 1,50 13,85| M 40,0 x 2,00 39,82

M 120 x 1,75 1183 M 150 x 1,00 14,88 M 40,0 x 3,00 39,76

M 140 x 2,00 13,82 M 150 x 1,50 1485| M 42,0 x 1,50 41,85

M 16,0 x 2,00 1582 M 150 x 2,00 14,82 M 420 x 2,00 41,82

M 180 x 2,50 17,79]| M 16,0 x 1,00 1588| M 42,0 x 3,00 41,76

M 20,0 x 250 19,791 M 16,0 x 1,50 15,85| M 450 x 1,50 44,85

M 220 x 2,50 21,79| M 18,0 x 1,00 17,88 M 450 x 2,00 44,82

M 240 x 3,00 23,77l M 18,0 x 1,50 17,85| M 450 x 3,00 44,76

M 27,0 x 3,00 26,77l M 18,0 x 2,00 17,82| M 48,0 x 1,50 47,85

M 30,0 x 350 29,73| M 20,0 x 1,00 19,88] M 48,0 x 2,00 47,82

M 330 x 360 32,73]| M 20,0 x 1,50 19,85| M 48,0 x 3,00 47,46

M 36,0 x 4,00 3570 M 20,0 x 2,00 19,82| M 50,0 x 1,50 49,85

M 39,0 x 4,00 38,70 M 22,0 x 1,00 21,88 M 50,0 x 2,00 49,82

M 420 x 450 4169 M 220 x 1,50 21,85/ M 50,0 x 3,00 49,76

M 450 x 450 4169l M 22,0 x 2,00 21,82| M 520 x 1,50 51,85

M 48,0 x 5,00 4766/ M 240 x 1,00 23,88 M 52,0 x 2,00 51,82

M 52,0 x 500 5166 M 240 x 150 23,85| M 52,0 x 3,00 51,76
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177 EMPFOHLENE BOLZENDURCHMESSER

\N-i-l-e—c zUM GEWINDESCHNEIDEN

RECOMMENDED oUTSIDE DIAMETER

UNC o |UNF o |PG 2
mm mm mm
No. 1-64 1,79(No. 0-80 1,47 PG 7,0 12,40
No. 2-56 2,12|No. 1-72 1,79 PG 9,0 15,10
No. 3-48 2,44(No. 2-64 2,12 PG 11,0 18,50
No. 4-40 2,76{No. 3-56 2,44 PG 13,5 20,30
No. 5-40 3,09|No. 4-48 2,77 PG 16,0 22,40
No. 6-32 3,41|No. 5-44 3,1 PG 21,0 28,15
No. 8-32 4,07(No. 6-40 3,42 PG 29,0 36,85
No. 10 -24 4,71|No. 8-36 4,08 PG 36,0 46,85
No. 12-24 5,37|No. 10-32 4,73 PG 42,0 53,85
1/4 - 20 6,22|No. 12-28 5,38 PG 48,0 59,15
5/16-18 7,80(1/4-28 6,24
3/8 - 16 9,37(5/16-24 7,82|NPT a
716 - 14 10,95(3/8-24 9,41 mm
1/2-13 12,52]7/16-20 10,98 1/16 8,17
9/16 - 12 14,10(1/2-20 12,56 1/8 13,03
5/8 - 11 15,68(9/16-18 14,14 1/4 14,10
3/4-10 18,84(5/8-18 15,73 3/8 17,52
7/8-9 22,00|3/4-16 18,89 1/2 21,85
1"-8 25,16(7/8-14 22,05 3/4 27,16
1.1/8 -7 28,31[1-12 25,21 1 34,16
1.1/4-7 31,49(1.1/8-12 28,38 1.1/4 42,74
1.3/8 -6 34,63(1.1/4-12 31,56 1.1/2 48,87
1.1/2-6 37,81[1.3/8-12 34,73 2 60,95
1.3/4-5 44,12|1.1/2-12 37,91
2"-45 50,45
2.1/4-45 56,80(UNF o
2.1/2-4 63,10 mm
2.3/4 - 4 6945 69,45 G 1/8 9,62
3"-4 7580 75,80 G 1/4 13,03
G 3/8 16,53
G 1/2 20,81
G 5/8 22,77
G 3/4 26,30
G 7/8 30,06
G 1" 33,07
G 1.1/8 37,71
G 1.1/4 41,73
G 1.3/8 44,14
G 1.1/2 47,62
G 1.3/4 53,56
G 2" 59,43
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Werkzeug— und Industrietechnik

Art.-Nr.

90001

90001S

90002

90002S

90003

90004

90005

Verstellbare Windeisen DIN 1814, Zinkdruckguf}
Adjustable Tap Wrenches DIN 1814, Zinc Diecasting

Verstellbare Windeisen DIN 1814, Stahl
Adjustable Tap Wrenches DIN 1814, Steel

Schneideisenhalter DIN 225, Zinkdruckguf®
Die Stocks DIN 225, Zinc Diecasting

Schneideisenhalter DIN 225, Stahl
Die Stocks DIN 225, Steel

Werkzeughalter mit Knarre
Tap Wrenches with Ratches

Gewindebohrer Verlangerungen DIN 377
Extension Sleeves for Taps DIN 377

witec Reduzierhllsen DIN 2185
witec Adaptor sleeves DIN 2185

WERKZEUGHALTER
TooL HoLDER

Seite
Page

178

178

178

178

179

179

179

d307T0H 100 / d3L1VHONIZMAINA






N

Werkzeug— und Industrietechnik

VERSTELLBARE WINDEISEN DIN 1814
AbJusTABLE TAP WRENCHES DIN 1814

Gro M1-8 90001
Gr1 M1-M10 90001
Gr1.1/2 M1-M12 90001 Art.-Nr.: 90001
Gr.2 M3,5-M12 90001 Zinkdruckgul3 / Zinc Diecasting
Gr.3 M5-M20 90001
Gr.4 M11-M27 90001
Gr.5 M13-M32 90001
Gro M1-8 90001S
Gr.1 M1-M10 90001S
Gr1.1/2 M1-M12 90001S Art.-Nr.: 900018
Gr.2 M3,5-M12 90001S Stahl / Steel
Gr.3 M5-M20 90001S
Gr.4 M11-M27 90001S
Gr.5 M13-M32 90001S
Gr.6 M18-42 90001S
Gr.7 M25-52 90001S
Gr.8 M25-64 90001S

ScHNEIDEISENHALTER DIN 225
zur direkten Aufnahme von Schneideisen nach DIN 223/5158, DIN EN 22568, DIN EN 24230, DIN EN 24231

Die Stocks DIN 225

for direct application of dies DIN 223 without capsule

Abme.ssung Art.-Nr. Abme'ssung Art.-Nr.
size size
16x5 mm 90002 45x14 mm 90002
20x5 mm 90002 45x18 mm 90002
20x7 mm 90002 55x16 mm 90002
25x9 mm 90002 55x22 mm 90002 Art.-Nr.: 90002
S0xTimm | 90002 65x18mm | 90002 ZinkdruckguB3 / Zinc Diecasting
38x10 mm 90002 65x25 mm 90002
38x14 mm 90002
Abme_ssung Art-Nr. Abme_ssung Art-Nr.
size size
75%x20 mm 900028 130x25 mm 900028
75x30 mm 900028 130x36 mm 900028
90x22 mm | 90002S 140x22 mm | 90002S Art.-Nr.: 90002S
90x36 mm | 90002S 150x22 mm | 90002S Stahl / Steel
105x22 mm 90002S 160x22 mm 90002S
105x36 mm 900028 170x22 mm 900028
120x22 mm 90002S 180x22 mm 90002S
120x36 mm 90002S
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WERKZEUGHALTER MIT KNARRE
flr Rechts- und Linksgang

Tarp WRENCHES WITH RATCHES

Werkzeug- und Industrietechnik for right- and left-hand turn
kurze Ausfiihrung
Abme_ssung Art.-Nr.
Size
No. 1 90003
No. 2 90003
lange Ausfiihrung
Abme_ssung Art-Nr.
Size
No. 10 90003
No. 20 90003
GEWINDEBOHRER VERLANGERUNGEN DIN 377
ExTENSION SLEEVES FOR Taps DIN 377
Abme_ssung Art.-Nr. Abme_ssung Art-Nr. ,
size size r
2,10 90004 10,00 90004 ——
2,40 90004 11,00 90004
270 90004 12,00 90004 Art.-Nr.: 90004
3,00 90004 13,00 90004
3,40 90004 14,50 90004
3,80 90004 16,00 90004
4,30 90004 18,00 90004
4,90 90004 20,00 90004
5,50 90004 22,00 90004
6,20 90004 24,00 90004
7,00 90004 26,00 90004
8,00 90004 29,00 90004
9,00 90004 32,00 90004
wITEC ReEbuzIERHULSEN DIN 2185
wiITEC ADAPTOR SLEEVES DIN 2185
Abme_ssung Art.-Nr. Abme_ssung Art-Nr.
Size Size
1x0 90005 5x2 90005
2x1 90005 5x3 90005
3x1 90005 5x4 90005 Art.-Nr.: 90005
3x2 90005 6x2 90005
4x1 90005 6x3 90005
4x2 90005 6x4 90005
4x3 90005 6x5 90005
5x1 90005




\A/fTEEZ: FRASER

ENDMILL
Art.-Nr. ﬁggz
3000,35000ATN o Baralel Shank Siot Drle, DIN 327, D, FS6-C0, 22 180
36001,360010ATN B0 ok Siot i, fll size, DIN 327, D, HS$-Co, 23 181
0002.36002ATN 3 et Drle, nder size, DIN 327, D, 186G, 23 162
36026ATN o Baralel Shank Siot Drle, DIN 327, D, P 105,22 183
36003,36003ATN o Barallel Shank Siot Dl DIN 84418, N, HSS-Co, 248 184
H004.36004ATN B0 ek St Dl DIN 84415, NF, HSS-Co, 206 185
R
cai EEEREVEREERIIEEE o«
o S
30023ATN el Shank Sit Dl short, DIN 8448, HR, PS 105, 24 195
bt o S
36025ATN Bohrnutenfraser mit Zylinderschaft, DIN 844/B, HR®, PS 105, Z4 197

Parallel Shank Slot Drills, DIN 844/B, HR®, PS 105, Z4

technische Daten
technical specifications 198-199
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 327

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK SLoT DRILLS

/- 2 Schneiden, kurz
- Vollmafd
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6

HSS-CO08%

- blank / ATN-Beschichtung Art.-Nr.: 36000
- 2 cutters, short
- full size
- cutter tol. 8, shaft tol. h6 -EJ
\ bright finished / ATN-coating @
- Art.-Nr.: 36000 ATN
lg;’n il 2 rgrzn z Art.-Nr. n(#n i 2 rgrzn z Art.-Nr.
e8 il il h6 e8 il h6
1,00 47 3 6 2 36000 1,00 47 3 6 2 [36000ATN
1,50 47 3 6 2 36000 1,50 47 5 6 2 36000ATN
2,00 48 4 6 2 36000 2,00 48 4 6 2 [36000ATN
2,50 49 5 6 2 36000 2,50 49 5 6 2 36000ATN
3,00 49 5 6 2 36000 3,00 49 5 6 2 36000ATN
3,50 50 6 6 2 36000 3,50 50 6 6 2 36000ATN
4,00 51 7 6 2 36000 4,00 51 7 6 2 [36000ATN
4,50 51 7 6 2 36000 4,50 51 7 6 2 36000ATN
5,00 52 8 6 2 36000 5,00 52 8 6 2 36000ATN
5,50 52 8 6 2 36000 5,50 52 8 6 2 [36000ATN
6,00 52 8 6 2 36000 6,00 52 8 6 2 36000ATN
6,50 60 10 10 2 36000 6,50 60 10 10 2 36000ATN
7,00 60 10 10 2 36000 7,00 60 10 10 2 [36000ATN
7,50 60 10 10 2 36000 7,50 60 10 10 2 36000ATN
8,00 61 11 10 2 36000 8,00 61 1" 10 2 36000ATN
8,50 61 11 10 2 36000 8,50 61 11 10 2 [36000ATN
9,00 61 11 10 2 36000 9,00 61 11 10 2 |36000ATN
9,50 61 11 10 2 36000 9,50 61 1 10 2 36000ATN
10,00 63 13 10 2 36000 10,00 63 13 10 2 36000ATN
11,00 70 13 12 2 36000 11,00 70 13 12 2 [36000ATN
12,00 73 16 12 2 36000 12,00 73 16 12 2 36000ATN
13,00 73 16 12 2 36000 13,00 73 16 12 2 36000ATN
14,00 73 16 12 2 36000 14,00 73 16 12 2 [36000ATN
15,00 73 16 12 2 36000 15,00 73 16 12 2 36000ATN
16,00 79 19 16 2 36000 16,00 79 19 16 2 36000ATN
18,00 79 19 16 2 36000 18,00 79 19 16 2 [36000ATN
20,00 88 22 20 2 36000 20,00 88 22 20 2 |36000ATN
22,00 88 22 20 2 36000 22,00 88 22 20 2 36000ATN
23,00 88 22 20 2 36000 23,00 88 22 20 2 36000ATN
24,00 102 26 25 2 36000 24,00 102 26 25 2 [36000ATN
25,00 102 26 25 2 36000 25,00 102 26 25 2 36000ATN
Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36000 Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36000ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 327

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK SLoT DRILLS

- 3 cutters, short

- full size

- cutter tol. €8, shaft tol. h6
\ bright finished / ATN-coating

/- 3 Schneiden, kurz
- Vollmaf
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36001

S -

Art.-Nr.: 36001 ATN

nﬂn I - rgrzn z Art.-Nr. rg:n I - n(:rzn z Art.-Nr.
e8 mm mm hé e8 mm mm hé
2,00 48 4 6 3 36001 2,00 48 4 6 3 36001ATN
2,50 49 5 6 3 36001 2,50 49 5 6 3 36001ATN
3,00 49 5 6 3 36001 3,00 49 5 6 3 36001ATN
3,50 50 6 6 3 36001 3,50 50 6 6 3 36001ATN
4,00 51 7 6 3 36001 4,00 51 7 6 3 36001ATN
5,00 52 8 6 S 36001 5,00 52 8 6 S 36001ATN
5,50 52 8 6 3 36001 5,50 52 8 6 3 36001ATN
6,00 52 8 6 3 36001 6,00 52 8 6 3 36001ATN
7,00 60 10 10 3 36001 7,00 60 10 10 3 36001ATN
8,00 61 11 10 3 36001 8,00 61 11 10 3 36001ATN
10,00 63 13 10 3 36001 10,00 63 13 10 3 36001ATN
12,00 73 16 12 3 36001 12,00 73 16 12 3 36001ATN
14,00 73 16 12 3 36001 14,00 73 16 12 3 36001ATN
15,00 78 16 12 3 36001 15,00 78 16 12 8 36001ATN
16,00 79 19 16 3 36001 16,00 79 19 16 3 36001ATN
18,00 79 19 16 ) 36001 18,00 79 19 16 & 36001ATN
20,00 88 22 20 3 36001 20,00 88 22 20 3 36001ATN
22,00 88 22 20 3 36001 22,00 88 22 20 3 36001ATN
24,00 102 26 25 3 36001 24,00 102 26 25 3 36001ATN
25,00 102 26 25 3 36001 25,00 102 26 25 3 36001ATN
26,00 102 26 25 3 36001 26,00 102 26 25 3 36001ATN
Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36001 Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36001ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 327

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK SLoT DRILLS

HSS-CO08%

- 3 cutters, short

- under size

- cutter tol. €8, shaft tol. h6
\ bright finished / ATN-coating

/- 3 Schneiden, kurz
- Untermaf}
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

S -

— Art.-Nr.: 36002 ATN
lgr1n 11 - rgrzn z Art.-Nr. rg:n I - n(:rzn z Art.-Nr.
e8 il G hé e8 LU B hé
1,80 48 4 6 3 36002 1,80 48 4 6 3 [36002ATN
2,80 49 5 6 3 36002 2,80 49 5 6 3 [36002ATN
3,80 51 7 6 3 36002 3,80 51 7 6 3 [36002ATN
4,80 52 8 6 3 36002 4,80 52 8 6 3 [36002ATN
5,75 52 8 6 3 36002 5,75 52 8 6 3 [36002ATN
7,75 61 1 10 3 36002 7,75 61 1 10 3 [36002ATN
9,70 63 13 10 3 36002 9,70 63 13 10 3 [36002ATN
11,70 70 13 12 3 36002 11,70 70 13 12 3 36002ATN
13,70 73 16 12 3 36002 13,70 73 16 12 3 [36002ATN
15,70 79 19 16 3 36002 15,70 79 19 16 3 [36002ATN
17,70 79 19 16 3 36002 17,70 79 19 16 3 [36002ATN
19,70 88 22 20 3 36002 19,70 88 22 20 3 [36002ATN
21,70 88 22 20 3 36002 21,70 88 22 20 3 [36002ATN
Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

BOHRNUTENFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK SLoT DRILLS

/- 2 Schneiden, kurz \
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105
1
- 2 cutters, short
- cutter tol. €8, shaft tol. h6
( powder metal PS 105 Y. .
LN EE—
rg:n ngn nﬁn rglzn z Art.-Nr.
e8 h6é
3,00 49 5 6 2 36026ATN
4,00 5 7 6 2 36026ATN
5,00 52 8 6 2 36026ATN
6,00 52 8 6 2 36026ATN
8,00 61 11 10 2 36026ATN
10,00 63 13 10 2 36026ATN
12,00 73 16 12 2 36026ATN
14,00 73 16 12 2 36026ATN
16,00 79 19 16 2 36026ATN
18,00 79 19 16 2 36026ATN
20,00 88 22 20 2 36026ATN
Einsatzgebiete:

Art.-Nr.: 36026 ATN

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PaArRALLEL SHANK END MiLLSs

DIN 844/B

/- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short

HSS-CO08%

- cutter tol. k10, shaft tol. h6 m_j
\ bright finished / ATN-coating \NTI'E‘CJ
d2 B —
LN EE— Art.-Nr.: 36003 ATN
n‘:r1n nIJn n{ifn rgrzn z Art.-Nr. n?’n nIJn nl1fn lgrzn z Art.-Nr.
e8 h6 e8 h6

2,00 51 6 4 36003 2,00 51 6 4 [36003ATN
2,50 52 6 4 36003 2,50 52 8 6 4 [36003ATN
3,00 52 6 4 36003 3,00 52 8 6 4 [36003ATN
4,00 55 11 6 4 36003 4,00 55 11 6 4 [36003ATN
5,00 57 13 6 4 36003 5,00 57 13 6 4 [36003ATN
6,00 57 13 6 4 36003 6,00 57 13 6 4 36003ATN
7,00 66 16 10 4 36003 7,00 66 16 10 4 36003ATN
8,00 69 19 10 4 36003 8,00 69 19 10 4 36003ATN
9,00 69 19 10 4 36003 9,00 69 19 10 4 36003ATN
10,00 72 22 10 4 36003 10,00 72 22 10 4 36003ATN
11,00 79 22 12 4 36003 11,00 79 22 12 4 36003ATN
12,00 83 26 12 4 36003 12,00 83 26 12 4 36003ATN
13,00 83 26 12 4 36003 13,00 83 26 12 4 36003ATN
14,00 83 26 12 4 36003 14,00 83 26 12 4 36003ATN
15,00 83 26 12 4 36003 15,00 83 26 12 4 36003ATN
16,00 92 32 16 4 36003 16,00 92 32 16 4 36003ATN
17,00 92 32 16 4 36003 17,00 92 32 16 4 36003ATN
18,00 92 32 16 4 36003 18,00 92 32 16 4 36003ATN
20,00 104 38 20 4 36003 20,00 104 38 20 4 36003ATN
21,00 104 38 20 6 36003 21,00 104 38 20 6  [36003ATN
22,00 104 38 20 6 36003 22,00 104 38 20 6  [36003ATN
25,00 121 45 25 6 36003 25,00 121 45 25 6  [36003ATN
28,00 121 45 25 6 36003 28,00 121 45 25 6  [36003ATN
30,00 121 45 25 6 36003 30,00 121 45 25 6  [36003ATN
32,00 133 53 32 6 36003 32,00 133 53 32 6  [36003ATN
35,00 133 53 32 6 36003 35,00 133 53 32 6  [36003ATN
36,00 133 53 32 6 36003 36,00 133 53 32 6  [36003ATN
38,00 155 63 40 6 36003 38,00 155 63 40 6  [36003ATN
40,00 155 63 40 6 36003 40,00 155 63 40 6  [36003ATN
42,00 155 63 40 8 36003 42,00 155 63 40 8  [36003ATN
45,00 155 63 40 8 36003 45,00 155 63 40 8  [36003ATN
50,00 177 75 50 8 36003 50,00 177 75 50 8  [36003ATN
Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36003 Satz / Set 4-5-6-8-10-12 mm 36003ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:
Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

/- mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36004

= Art.-Nr.: 36004 ATN
lgr1n n{lzn n{ifn rgrzn z Art.-Nr. rg:n n{lzn n{:n n(:rzn z Art.-Nr.
js14 h6 js14 hé
6,00 57 13 6 3 36004 6,00 57 13 6 3 [36004ATN
7,00 66 16 10 3 36004 7,00 66 16 10 3 36004ATN
8,00 69 19 10 3 36004 8,00 69 19 10 3 [36004ATN
9,00 69 19 10 3 36004 9,00 69 19 10 3 [36004ATN
10,00 72 22 10 4 36004 10,00 72 22 10 4 |36004ATN
11,00 79 22 12 4 36004 11,00 79 22 12 4 36004ATN
12,00 83 26 12 4 36004 12,00 83 26 12 4 [36004ATN
13,00 83 26 12 4 36004 13,00 83 26 12 4 [36004ATN
14,00 83 26 12 4 36004 14,00 83 26 12 4 [36004ATN
15,00 83 26 12 4 36004 15,00 83 26 12 4 36004ATN
16,00 92 32 16 4 36004 16,00 92 32 16 4 [36004ATN
18,00 92 32 16 4 36004 18,00 92 32 16 4 [36004ATN
20,00 104 38 20 4 36004 20,00 104 38 20 4 36004ATN
22,00 104 38 20 5 36004 22,00 104 38 20 5  [36004ATN
25,00 121 45 25 5 36004 25,00 121 45 25 5  36004ATN
30,00 121 45 25 6 36004 30,00 121 45 25 6  [36004ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:
Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

(! - mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK END MILLS

HSS-CO08%

T ——
Art.-Nr.: 36005

= Art.-Nr.: 36005 ATN
lgr1n n{lzn n{ifn rgrzn z Art.-Nr. rg:n n{lzn n{:n n(:rzn z Art.-Nr.
js14 h6 js14 hé
6,00 57 13 6 3 36005 6,00 57 13 6 3 [36005ATN
7,00 66 16 10 3 36005 7,00 66 16 10 3 36005ATN
8,00 69 19 10 3 36005 8,00 69 19 10 3 [36005ATN
9,00 69 19 10 3 36005 9,00 69 19 10 3 [36005ATN
10,00 72 22 10 4 36005 10,00 72 22 10 4 |36005ATN
11,00 79 22 12 4 36005 11,00 79 22 12 4 36005ATN
12,00 83 26 12 4 36005 12,00 83 26 12 4 [36005ATN
13,00 83 26 12 4 36005 13,00 83 26 12 4 [36005ATN
14,00 83 26 12 4 36005 14,00 83 26 12 4 [36005ATN
15,00 83 26 12 4 36005 15,00 83 26 12 4 36005ATN
16,00 92 32 16 4 36005 16,00 92 32 16 4 [36005ATN
18,00 92 32 16 4 36005 18,00 92 32 16 4 [36005ATN
20,00 104 38 20 4 36005 20,00 104 38 20 4 [36005ATN
22,00 104 38 20 5 36005 22,00 104 38 20 5  [36005ATN
25,00 121 45 25 5 36005 25,00 121 45 25 5  36005ATN
30,00 121 45 25 6 36005 30,00 121 45 25 6  [36005ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

(! - mit Stirnschnitt, kurz
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, short
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK END MILLS

HSS-CO08%

!'nu,'f;,””'im _ J
M’”’f“ - witec
Art.-Nr.: 36006

T Art.-Nr.: 36006 ATN
lgr1n n{lzn n{ifn rgrzn z Art.-Nr. rg:n n{lzn n{:n n(:rzn z Art.-Nr.
js14 h6 js14 hé
6,00 57 13 6 3 36006 6,00 57 13 6 3 [36006ATN
8,00 69 19 10 3 36006 8,00 69 19 10 3 36006ATN
10,00 72 22 10 4 36006 10,00 72 22 10 4 [36006ATN
12,00 83 26 12 4 36006 12,00 83 26 12 4 36006ATN
14,00 83 26 12 4 36006 14,00 83 26 12 4 |36006ATN
16,00 92 32 16 4 36006 16,00 92 32 16 4 36006ATN
18,00 92 32 16 4 36006 18,00 92 32 16 4 [36006ATN
20,00 104 38 20 4 36006 20,00 104 38 20 4 |36006ATN
22,00 104 38 20 5 36006 22,00 104 38 20 5  [36006ATN
25,00 121 45 25 5 36006 25,00 121 45 25 5  [36006ATN
30,00 121 45 25 6 36006 30,00 121 45 25 6  [36006ATN
32,00 133 53 32 6 36006 32,00 133 53 32 6  |36006ATN
36,00 133 53 32 6 36006 36,00 133 53 32 6  36006ATN
40,00 155 63 40 6 36006 40,00 155 63 40 6  36006ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

/- mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, long
- cutter tol. k10, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

| ]

|

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36007

S -

Art.-Nr.: 36007 ATN

d1 I 12 d2 d1 I 12 d2
mm mm z Art.-Nr. mm mm z Art.-Nr.
5 [ L B hé s [ L hé
3,00 56 12 6 4 36007 3,00 56 12 6 4 [36007ATN
4,00 63 19 6 4 36007 4,00 63 19 6 4 36007ATN
5,00 68 24 6 4 36007 5,00 68 24 6 4 [36007ATN
6,00 68 24 6 4 36007 6,00 68 24 6 4 36007ATN
7,00 80 30 10 4 36007 7,00 80 30 10 4 36007ATN
8,00 88 38 10 4 36007 8,00 88 38 10 4 [36007ATN
9,00 88 38 10 4 36007 9,00 88 38 10 4 [36007ATN
10,00 95 45 10 4 36007 10,00 95 45 10 4 36007ATN
11,00 102 45 12 4 36007 11,00 102 45 12 4 [36007ATN
12,00 110 53 12 4 36007 12,00 110 53 12 4 [36007ATN
13,00 110 53 12 4 36007 13,00 110 53 12 4 36007ATN
14,00 110 53 12 4 36007 14,00 110 53 12 4 [36007ATN
16,00 123 63 16 4 36007 16,00 123 63 16 4 [36007ATN
18,00 123 63 16 4 36007 18,00 123 63 16 4 [36007ATN
20,00 141 75 20 4 36007 20,00 141 75 20 4 36007ATN
22,00 141 75 20 6 36007 22,00 141 75 20 6  [36007ATN
24,00 166 90 25 6 36007 24,00 166 90 25 6  [36007ATN
25,00 166 90 25 6 36007 25,00 166 90 25 6  36007ATN
30,00 166 90 25 6 36007 30,00 166 90 25 6  [36007ATN
32,00 186 106 32 6 36007 32,00 186 106 32 6  [36007ATN
36,00 186 106 32 6 36007 36,00 186 106 32 6  36007ATN
40,00 217 125 40 6 36007 40,00 217 125 40 6  [36007ATN
Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

(] - mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36008
- centum cutting, long
- cutter tol. js14, shaft tol. h6 —:‘
( bright finished / ATN-coating witec |
Art.-Nr.: 36008 ATN
lgr1n n{lzn nﬁn rgrzn z Art.-Nr. rg:n n{lzn n{:n n(:rzn z Art.-Nr.
js14 h6 js14 hé
10,00 95 45 10 4 36008 10,00 95 45 10 4 [36008ATN
12,00 110 53 12 4 36008 12,00 110 53 12 4 36008ATN
14,00 110 53 12 4 36008 14,00 110 53 12 4 36008ATN
16,00 123 63 16 4 36008 16,00 123 63 16 4 36008ATN
18,00 123 63 16 4 36008 18,00 123 63 16 4 [36008ATN
20,00 141 75 20 4 36008 20,00 141 75 20 4 36008ATN
22,00 141 75 20 6 36008 22,00 141 75 20 6  [36008ATN
25,00 166 90 25 6 36008 25,00 166 90 25 6  [36008ATN
30,00 166 90 25 6 36008 30,00 166 90 25 6  [36008ATN
32,00 186 106 32 6 36008 32,00 186 106 32 6  36008ATN
36,00 186 106 32 6 36008 36,00 186 106 32 6  36008ATN
40,00 217 125 40 6 36008 40,00 217 125 40 6  36008ATN
Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

/- mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, long
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36009

S -

Art.-Nr.: 36009 ATN
lgr1n n{lzn nﬁn rgrzn z Art.-Nr. rg:n n{lzn n{:n n(:rzn z Art.-Nr.
js14 h6 js14 hé
6,00 68 24 6 4 36009 6,00 68 24 6 4 36009ATN
8,00 88 38 10 4 36009 8,00 88 38 10 4 |36009ATN
10,00 95 45 10 4 36009 10,00 95 45 10 4 [36009ATN
12,00 110 53 12 4 36009 12,00 110 53 12 4 36009ATN
14,00 110 53 12 4 36009 14,00 110 53 12 4 |36009ATN
16,00 123 63 16 4 36009 16,00 123 63 16 4 36009ATN
18,00 123 63 16 4 36009 18,00 123 63 16 4 [36009ATN
20,00 141 73 20 4 36009 20,00 141 75 20 4 |36009ATN
22,00 141 75 20 5 36009 22,00 141 75 20 5  [36009ATN
25,00 166 90 25 5 36009 25,00 166 90 25 5  [36009ATN
30,00 166 90 25 6 36009 30,00 166 90 25 6  [36009ATN
32,00 186 106 32 6 36009 32,00 186 106 32 6  |36009ATN
36,00 186 106 32 6 36009 36,00 186 106 32 6  36009ATN
40,00 217 125 40 6 36009 40,00 217 125 40 6  36009ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

/- mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- blank / ATN-Beschichtung

- centum cutting, long
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( bright finished / ATN-coating

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

PARALLEL SHANK END MILLS

HSS-CO08%

Art.-Nr.: 36010

Sl -

Art.-Nr.: 36010 ATN

n(:r1n nIJn n{ifn rgrzn z Art.-Nr. :11111 nIJn n{:n n(11r2n z Art.-Nr.
js14 h6 js14 h6

6,00 68 24 6 4 36010 6,00 68 24 6 4 36010
7,00 80 30 10 4 36010 7,00 80 30 10 4 36010
8,00 88 38 10 4 36010 8,00 88 38 10 4 36010
9,00 88 38 10 4 36010 9,00 88 38 10 4 36010
10,00 95 45 10 4 36010 10,00 95 45 10 4 36010
11,00 102 45 12 4 36010 11,00 102 45 12 4 36010
12,00 110 53 12 4 36010 12,00 110 53 12 4 36010
13,00 110 53 12 4 36010 13,00 110 53 12 4 36010
14,00 110 53 12 4 36010 14,00 110 53 12 4 36010
15,00 110 53 12 4 36010 15,00 110 53 12 4 36010
16,00 123 63 16 4 36010 16,00 123 63 16 4 36010
17,00 123 63 16 4 36010 17,00 123 63 16 4 36010
18,00 123 63 16 4 36010 18,00 123 63 16 4 36010
19,00 123 63 16 4 36010 19,00 123 63 16 4 36010
20,00 141 75 20 4 36010 20,00 141 75 20 4 36010
22,00 141 75 20 5 36010 22,00 141 75 20 5 36010
24,00 166 90 25 5 36010 24,00 166 90 25 5 36010
25,00 166 90 25 5 36010 25,00 166 90 25 5 36010
26,00 166 90 25 6 36010 26,00 166 90 25 6 36010
28,00 166 90 25 6 36010 28,00 166 90 25 6 36010
30,00 166 90 25 6 36010 30,00 166 90 25 6 36010
32,00 186 106 32 6 36010 32,00 186 106 32 6 36010
35,00 186 106 32 6 36010 35,00 186 106 32 6 36010
36,00 186 106 32 6 36010 36,00 186 106 32 6 36010
38,00 217 125 40 6 36010 38,00 217 125 40 6 36010
40,00 217 125 40 6 36010 40,00 217 125 40 6 36010

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusseisen, Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nickellegierungen, Kunststoffe

Materials:

Steel, Cast Iron, Copper, Copper-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys, Nickel-alloys, plastics
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

e

(- mit Stirnschnitt, kurz N IL {
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6 ’
- Pulverstahl PS 105 —
il
- centum cutting, short
- cutter tol. k10, shaft tol. h6
( powder metal PS 105 Y. .
S E—

rg:n ngn nﬁn rglzn z Art.-Nr.
k10 h6é
6,00 57 13 6 4 36020ATN
8,00 69 19 10 4 36020ATN
10,00 72 22 10 4 36020ATN
12,00 83 26 12 4 36020ATN
14,00 83 26 12 4 36020ATN
16,00 92 32 16 4 36020ATN
18,00 92 32 16 4 36020ATN
20,00 104 38 20 4 36020ATN
Satz / Set 6-8-10-12 mm 36020ATN
Satz / Set 6-8-10-12-16 mm 36020ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys

.

Art.-Nr.: 36020 ATN
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

Typ W/45°

e

(- mit Stirnschnitt, kurz N IL {
- Schneidentoleranz e8, Schafttoleranz h6 ’
- Pulverstahl PS 105 —
1"
- centum cutting, short
- cutter tol. €8, shaft tol. h6
- powder metal PS 105
P ), .
L S
d1 d2
mm I 2 mm z Art.-Nr.
e8 mm mm hé
6,00 57 13 6 4 36021ATN
8,00 69 19 10 4 36021ATN
10,00 72 22 10 4 36021ATN
12,00 83 26 12 4 36021ATN
16,00 92 32 16 4 36021ATN
20,00 104 38 20 4 36021ATN
Einsatzgebiete:

Art.-Nr.: 36021 ATN

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys



Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

Tyr HRS

(! - mit Stirnschnitt, kurz \
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105
il
- centum cutting, short
- cutter tol. js14, shaft tol. h6
( powder metal PS 105 Y. .
LN E—

rg:n ngn nﬁn rglzn z Art.-Nr.
js14 h6
6,00 57 13 6 4 36022ATN
8,00 69 19 10 4 36022ATN
10,00 72 22 10 4 36022ATN
12,00 83 26 12 4 36022ATN
14,00 83 26 12 4 36022ATN
16,00 92 32 16 4 36022ATN
18,00 92 32 16 4 36022ATN
20,00 104 38 20 4 36022ATN
Satz / Set 6-8-10-12 mm 36022ATN
Satz / Set 6-8-10-12-16 mm 36022ATN

Einsatzgebiete:

.

Art.-Nr.: 36022 ATN

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen, Aluminium, Aluminiumlegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys, Aluminium, Aluminium-alloys
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Werkzeug— und Industrietechnik

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

(! - mit Stirnschnitt, kurz \

- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6

- Pulverstahl PS 105

- centum cutting, short

- cutter tol. js14, shaft tol. h6

( powder metal PS 105 Y. .
LN EE—

rg:n ngn nﬁn rglzn z Art.-Nr.
js14 h6
6,00 57 13 6 4 36023ATN
7,00 66 16 10 4 36023ATN
8,00 69 19 10 4 36023ATN
9,00 69 19 10 4 36023ATN
10,00 72 22 10 4 36023ATN
11,00 79 22 10 4 36023ATN
12,00 83 26 12 4 36023ATN
13,00 83 26 12 4 36023ATN
14,00 83 26 12 4 36023ATN
15,00 83 26 12 4 36023ATN
16,00 92 32 16 4 36023ATN
18,00 92 32 16 4 36023ATN
20,00 104 38 20 4 36023ATN
Satz / Set 6-8-10-12 mm 36023ATN
Satz / Set 6-8-10-12-16 mm 36023ATN

Einsatzgebiete:

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys

Art.-Nr.: 36023 ATN
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Werkzeug— und Industrietechnik

DIN 844/B

(] - mit Stirnschnitt, lang
- Schneidentoleranz k10, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

- centum cutting, long
- cutter tol. k10, shaft tol. h6

( powder metal PS 105 Y.
rg:n ngn n{:n rglzn z Art.-Nr.
k10 h6é
6,00 68 24 6 4 36024ATN
8,00 88 38 10 4 36024ATN
10,00 95 45 10 4 36024ATN
12,00 10 53 12 4 36024ATN
16,00 123 63 16 4 36024ATN
20,00 141 75 20 4 36024ATN
Einsatzgebiete:

Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen

Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

x

Art.-Nr.: 36024 ATN
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(] - mit Stirnschnitt, lang \
- Schneidentoleranz js14, Schafttoleranz h6
- Pulverstahl PS 105

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT
PARALLEL SHANK END MILLS

&

- centum cutting, long

- cutter tol. js14, shaft tol. h6 Art.-Nr.: 36025 ATN

( powder metal PS 105 Y.
rg:n ngn n{:n rglzn z Art.-Nr.
k10 h6
6,00 68 24 6 4 36025ATN
8,00 88 38 10 4 36025ATN
10,00 95 45 10 4 36025ATN
12,00 110 53 12 4 36025ATN
16,00 123 63 16 4 36025ATN
20,00 141 75 20 4 36025ATN
Einsatzgebiete:
Stahl, Gusswerkstoffe, Titan, Titanlegierungen, Nickel, Nickellegierungen
Materials:

Steel, Cast Material, Titan, Titanium-alloys, Nickel, Nickel-alloys
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Vorschub
Tabellenwerte/

Feed
Tabular value

d

1

1

10

12

14

16

18

20

22

25

28

30

36

40

50

7
0,002
0,003
0,004
0,006
0,007
0,012
0,018
0,022
0,03
0,036
0,04
0,045
0,05
0,055
0,06
0,065
0,065
0,07
0,07

0,075

Werkstoff-
gruppe/
Material
group

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5

1.6.1

1.6.2

2 <200 HB
2>200 HB

3.1
3.2
3.3
3.4
4.1
4.2
4.3
4.4
5.1
5.2
5.3
6.2
6.3
7

EINSATZDATEN FUR FRASWERKZEUGE

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT Vc (M/MIN) UND VORSCHUB fz (MM/ZAHN)

APPLICATION DATA FOR MILLING CUTTERS

CuTTING SPEED Vc (M/MIN) AND FEED fz (MM/TOOTH)

HSSE-Co8

32 - 36

24 -28

20-24

12-16

12-16

10-12

22-28

16 - 20

40-60

75 -85

28 - 36

100 - 150

90-120

Werkzeug / Tool

V., (m/min)

HSSE-Co8
+ATN

48 - 54
36 - 42
30-36
18 - 24
12-15
18 - 24
15-18
33-42
24 -30
60 - 85

90 - 110

42 -54

150 - 225

135-180

75-100
27 - 36

15-21

Vorschubfaktor
fur den Werkstoff/

Feed factor
for material

W
1,00
0,95
0,90
0,85
0,80
0,85
0,85
0,95

0,90

0,90
0,85
0,80
0,85

0,80

198



7 fo) ®
Vi

>

Werkzeug— und Industrietechnik

Vorschubfaktor
fir die Bearbeitungsart /

Feed factor
for type of treatment:

SFR
Typ N
30° RSP
z=4/6/8

2,40 2,50

1,6 xdy
1,5 xdy

01xd, 005xd

SFR
Typ NF
30° RSP
z =4/5/6

1,6 xdy

1,40

1xds

05xd,

1,00

NN

SFR

Typ NR, HR
30° RSP

z = 3/4/5/6

1,6 xdy

1,60

xdy

05xd;

1,00 1,20

. Ea

BNF
30° RSP
z=2/3

Vorschubfaktor
fiir die Werkzeuglénge /

Feed factor
for tool length:

fL

1 = kurze Ausfiihrung / short type

0,5 = lange Ausfiihrung / long type

EINSATZDATEN FUR FRASWERKZEUGE

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT Vc (M/MIN) UND VORSCHUB fz (MM/ZAHN)

APPLICATION DATA FOR MILLING CUTTERS

CuTTING SPEED Ve (M/MIN) AND FEED fz (MM/TOOTH)

Berechnungsformeln /
Calculation formula:

Vorschub/Zahn f/
Feed /Tooth f,:

Schnittgeschwindigkeit v,

Drehzahl n

Vorschubgeschwindigkeit v,

Schneidendurchmesser d,

Anzahl der Schneiden z

=fTxfWx B xfL

_ d: - n F m
- 1000 min.

_ %1000 [ 1 T
d-n min.

= frz-n [ mm 7
min
mm

Bearbeitungsbeispiel /
Treatment example:

Werkstoff Gruppe/
Material group :

Bearbeitungsart/ 4

1,6 xdy

Type of treatment:

Werkzeug/
Tool:

v_in m/min:

Vorschub/Zahn f /
Feed/Tooth:

Vorschub f, T/
Feed f, T:

Faktoren / Factors:
Werkstoff f, W/
Material f,W:

Bearbeitungsart f B/
Type of treatment f B:

Werkzeuglénge f,L/
Tool length f,L

v.- 1000
d-n
f, =0,022x0,9x 2,4 x 1

v, =0,048 x 4 x 1400

n=

1.3

01xdy

SFR Typ N, 444 160
HSSE-Co8 + ATN

d,;=10 mm
z=4
44

=fTxfWxIBxfL

0,022 mm/Zahn
0,022 mm/Tooth

0,90
2,40
1,00

=1400 min"

=0,048 mm/Zahn / 0,022 mm/Tooth

=269 mm/min





