Senkwerkzeuge

Kegel- und Entgratsenker 75° mit zyl. Schaft

Kegel- und Entgratsenker-Satz 75° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette
mit automatischer Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen.

1462
[ blank_|

1463
[ TN_]

Bestell-
Nr.

0010
0005
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Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1462).

Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1463).

6,3; 10,4; 16,5; 20,5; 25,0

6,3;8,3; 10,4; 12,4; 16,5; 205

Ausfiithrung: Axial und radial hinterschliffen. Mit geraden, U-férmigen ] [ 1 =
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem ' HSS | We'ks'l ‘ H W
mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebréuchlichsten Werkstoffe | A ey _’_3_ _: 75° &
versehen.
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den
groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und
der problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinter-
schliff an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem
Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.
Hinweis: Ausreichende Kiihlmittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1463
. TiN
i S G L Ty |
Sii.hlu Slﬁ.hlu Stahle Stihle Stahle Sthihde Stdhls Hart- m':‘:u Ti, Ti-Leg. uf e
bis bis bis i " . + bearbaiten und || Gussaisan- , Al- u bl
. :trastell- N,E:Gm! N‘.f?nb.g! N‘fﬁ, azn:nc s;.n'r:ﬁc 50D:Hc aun:ﬁc egl:l;c A s;:::- i " Iﬂ’l“:": ‘é‘lﬁfﬁ’
. T v £ e B
1462 [ ] [ ] O L]
1463 @ [ ] O @] @] O [ [
Bestell- Nenn-@ 1462 1463 kleinster @ Gesamtlange Schaft-@
Nr. format) format)
mm [ blnk | ] mm mm mm
0630 6,3 10,85 13,85 1,6 45 5
0830 83 11,35 14,45 2 50 6
1040 104 13,45 17,20 ar 51 6
1240 124 14,25 18,15 L 55 8
1650 16,5 18,20 23,20 ik 61 10
2050 20,5 26,30 33,50 4,2 65 10
2500 25,0 35,10 44,80 b 69 10
3100 31,0 48,30 62,80 6,2 73 T
4000 40,0 71,30 90,50 8.1 82 15
(W134) (W134)

1463
[ 7N ]

1462

farmaD)

107,50

98,70

{W134)

1463
it

133,50

122,00
(W134)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kegel- und Entgratsenker 120° mit zyl. Schaft

Senkwerkzeuge

Ausfiihrung: Axial und radial hinterschliffen. Mit geraden, U-férmigen I ;
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem HSS I\Nerks»” Z | ] mm@
mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistgebréuchlichsten Werkstoffe | [ | 3 |l 3 |
versehen. :
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den
groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und
der problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinter-
schliff an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem 1465
Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.
Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1466
it s g | o
hie Sthla Stilhle Stihle Stihle Stihle Stihle et T Ti-Leg.
is s bis ? ” £ rbaiten u - un Kupler,
:l:stell- N,?hrif:ﬁ N‘Enomo’ s sz vic 52 HAC 58 HAc soHRe “:E%C s;ﬁ:‘:’ N,‘-‘:_'m.“ I Broneen
1465 ® [ o
1466 [ o @] O [ ] =
Bestell- Nenn-@ 1 4?3 1 466 kleinster & Gesamtlange Schaft-@
Nr. Zovnaat format)
mm ] mm mm mm
0630 6,3 11,30 14,45 157 440 5
0830 83 11,85 15,05 2.2 48,5 6
1040 104 14,05 17,90 4T 50,0 6
1240 124 14,85 18,95 32 53,0 8
1650 16,5 18,95 24,20 37 56,0 10
2050 205 27,40 35,00 4,2 59,0 10
2500 25,0 36,70 46,70 b2 61,0 10
3100 31,0 50,40 65,50 8,1 68,0 12
4000 40,0 74,30 94,40 10,0 74,0 12
(W134) (W134)

Kegel- und Entgratsenker-Satz 120° mit zyl. Schaft
Ausfiithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette

mit automatischer Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen.

1465 Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1465).

blank
1466 Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1466).
TiN
1465
Bestell- Satzinhalt
Nr.
mm
0010 6.3; 10,4; 16,5; 20,5; 25,0
0005 6,3:83;10,4; 12.4;16,5; 205

Alle Preise in € chne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

1465 1466
Kemged) format)
[ blank | )
110,00 136,50
101,00 125,00

(W134)
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Zapfensenker

Zapfensenker-Halter, zyl. Schaft

Ausfiihrung: Gehértet und geschliffen. Senker und Zapfen werden durch je eine Schraube
geklemmt, wobei der Senker zusétzlich durch einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird.

Bestell- GriRe
Nr.
0005 01
0010
0020 1

1473
Gfs
90,10
78,00

95,00
(W138)

Zapfensenker-Halter, zyl. Schaft mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Gehértet und geschliffen. Senker und Zapfen werden durch je eine Schraube
geklemmt, wobei der Senker zusatzlich durch einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird.

Bestell-  Grofle
Nr.
0005 1
0010 2

1475
Gfs
100,00

111,50
(W138)

o F ™
o| |T : o
13
12
i
Schaft-@ ds Gesamtlénge | Kopflange I,
mm mm mm
10 86 45
10 92 42
12 120 55
o l: ______ e )
T [Of] e o
13
12
1
Schaft zyl. Mitnahme- Gesamtlange I, Kopflange I,
flache DIN 1835 B mm mm
20 105 bb
25 135 15

Zapfensenker-Halter, Morsekegelschaft

Ausfiihrung: Gehértet und geschliffen. Senker und Zapfen werden durch je eine Schraube
geklemmt, wobei der Senker zusatzlich durch einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird.

Bestell-  GriRe
Nr.
0015 0
0025 1
0030 2
0035 2

1/122

1473
Gfs
79,40

100,00
111,50

111,50
(W138)

e ¥
2 E MK
I3 |
I2
I
Schaft Gesamtlange | Kopflange .

mm mm
MK 1 11 42
MK 2 135 55
MK 2 155 75
MK 3 174 75

Kopf-@ d,

mm

14
18
24

Lange Is
mm
12

18
20

Bohrung d,
mm

7

10
14

Kopf-@ d.
mm

24
34

Kopf-@ d,

mm

18
24
34
34

Lange I3 Bohrung d,
mm mm
20 14
28 22

Lange Iy

mm

18
20
28
28

Bohrung d,
mm

10
14
22
22

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer 8 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig,



Zapfensenker

Ausfiithrung: Gehértet und geschliffen. Senker und Zapfen werden
durch je eine Schraube geklemmt, wobei der Senker zusatzlich durch
einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird.

Zapfensenker Gr. 01

Bestell- Senk# 1477 Schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

Zapfensenker

Anwendung: Fir DIN-Senkungen sowie bei
entsprechenden Zapfen-/Senker-Kombinationen
fiir Stufenbohrungen oder Senkungen auBerhalb
der Norm geeignet.

EIE —

Bestell- Senk-# 1477 Schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

NN

Nr.  (K8)D GfS @  lange lange lange 7] Nr. (K8)D Gfs @ lange lange lénge @
mm mm mm mm  mm mm mm mm  mm mm mm mm

0500 50 5050 70 280 110 170 24 0750 75 5050 70 280 110 170 24
0550 55 50,50 7.0 280 110 170 24 0800 8.0 50,50 7,0 28004100 970 2.4
0800 60 BOBO 70 280 110 170. 24 0850 85 5050 70 280 110 170 24
0650 65 5050 70 280 110 170 24 090 90 5050 70 280 110 170 24
0700 70 5050 70 280 110 170 24 0950 95 5050 70 280 110 170 24

(W138) (W138]
CE) [ [ = :
Zapfensenker Gr. 0 e I: Zy | pore m
@ 8,0-9,5 mm zweischneidig. . (243

@ 10,0-16,5 mm dreischneidig.

Bestel- Senk-Z 14871 Schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

Nr. (K8)D GfS @  lange lange lange ]

mm mm mm mm  mm mm
0800 8,0 31,00 10,0 400 1%0 210 4,0
0850 85 31,00 10,0 40,0 190 210 4,0
0900 9,0 35,10 10,0 400 180 210 4.0
0950 95 35,10 100 400 190 210 4,0
1000 100 35,10 100 400 180 210 4,0
1050 1056 35,10 100 400 180 210 4,0
1100 11,0 38,80 10,0 4007190 230 4,0
1150 115 38,80 100 400 190 210 4.0
1200 120 38,80 10055400190 210 40

{W138)
Zapfensenker Gr. 1
Bestell- SenkZ 1485 Schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-
Nr. (K8)D & fS @ lange lange lange @

mm mm  mm  mm  mm mm
1400 14,0 46,90 140 500 220 280 6,0
1450 145 46,90 14,0 50,0 220 280 6,0
1500 15,0 46,90 14,0 50,0 220 280 6,0
1550 155 46,90 1405 5 B0 220980 6,0
1600 16,0 52,30 140 500 220 280 6,0
1650 1656 52,30 140 5607 220 280 6,0
1700 17,0 52,30 14,0 B 220 280 6,0
1750 175 52,30 140 H00 220 280 6,0
1800 180 58,80 140 500 220 280 6,0
1850 185 58,80 140 500 220 230 6,0
1900 19,0 58,80 140 500 220 280 6,0
1950 195 58,80 140 500 220 280 6,0
2000 20,0 65,20 140 500 220 280 6,0
2050 20,56 65,20 14,0 500 220 280 6.0

W138)

Bestell- Senk-@ 14871 Schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-
N.. (K8)D GfS @  linge linge linge &
mm mm mm mm mm mm
1250 125 3880 100 400 190 210 40
1300 130 4510 100 400 190 210 40
1350 135 4510 100 400 190 210 40
1400 140 4510 100 400 190 210 40
1450 145 4510 100 400 190 210 40
1500 160 49,10 100 400 190 210 40
1550 155 49,10 100 400 190 210 40
1600 160 49,10 100 400 190 210 40
1650 165 [4“?1.;3 100400 100 310 40

lwes|[ 2]
bl

= ___._..-_J e

Bestell- Senk-Zz 1485 schaft- Gesamt-

Kopf- Schaft- Bohrungs-

Nr.  (K8)D afs & lange lange lange @

mm mm mm  mm mm mm
2100 210 65,20 14,0 O | 220 280 6,0
2150 215 65,20 14,0 500 220 280 6,0
2200 220 70,20 14,0 600 220 280 6,0
2250 225 70,20 14,0 500 220 280 6,0
2300 230 70,20 14,0 500 220 280 6,0
2350 2356 70,20 14,0 500 220 280 6,0
2400 240 76,40 14,0 50,0 220 1280 6,0
2450 245 76,40 14,0 500 220 280 6,0
2500 25,0 76,40 14,0 500 220 280 6,0
2550 255 76,40 14,0 500 220 280 6.0
2600 26,0 82,50 14,0 500 220 280 6,0
2650 2656 82,50 14,0 500 220 280 6,0
2700 27,0 82,50 14,0 50,00 220 280 6,0
2750 275 :3,?2 14,0 500 220 280 6,0

138)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Zapfensenker

Zapfensenker Gr. 2

@ 24,0-33,0 mm dreischneidig. |
@ 34,0-66,0 mm vierschneidig. HSS ii

BN

Bestell- Senk-@ 1489 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs- Bestell- SenkZ 1489 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

Nr. (K8)D &G fS @ lainge lange lange & Nr. (K8)D &G fS ] lange lange lange @
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2400 240 79,00 22,0 60,0 270 330 10,0 4100 41,0 161,00 22,0 60052085330 10,0
2450 245 79,00 22,0 6005 52705330 10,0 4200 420 161,00 22,0 600 270 330 10,0
2500 25,0 79,00 22,0 SO T 10,0 4300 43,0 161,00 22,0 600 =27.0.:330 10,0
2550 255 79009 220 60,0 27,0 330 10,0 4400 440 161,00 22,0 8007 27.0053810 10,0
2600 26,0 89,40 22,0 600 270 330 10,0 4500 45,0 167,00 22,0 600 ST 2T 0= 330 10,0
2650 265 89,40 22,0 60,00 - 270 330 10,0 4600 46,0 167,00 22,0 8005527075330 10,0
2700 27,0 89,40 22,0 600 270 330 10,0 4700 47,0 167,00 220 600 27,0 330 10,0
2750 275 89,40 22,0 600 270 330 10,0 4800 48,0 167,00 22,0 60,0 270 330 10,0
2800 280 91,20 22,0 60,0 27,0 330 10,0 4900 49,0 21400¢ 220 600 - 270 330 10,0
2850 285 91,20 22,0 60,05 27055330 10,0 5000 50,0 214,00 220 GO0 IR0 283 0 10,0
2900 29,0 91,20 22,0 600 270 330 10,0 5100 51,0 214,00 22,0 60,0 270 330 10,0
2950 295 91,20 220 60,0 27,0..330 10,0 5200 520 21400 220 600 . 270 330 10,0
3000 300 92,70 22,0 60,0 27,0 330 10,0 5300 530 237,50 22,0 600 270 330 10,0
3050 305 92,70 22,0 600 270 330 10,0 5400 540 237,50 22,0 600 270 330 10,0
3100 31,0 92,70 22,0 60,0 270 330 10,0 5500 55,0 237,50 22,0 60,0 270 330 10,0
3200 320 9270 220 600 27,0 330 10,0 5600 56,0 23750 220 600 270 330 10,0
3300 330 97,30 22,0 600 270 330 10,0 5700 57,0 268500 220 600 270 330 10,0
3400 340 97,30 22,0 6002700330 10,0 5800 58,0 268,50 22,0 600 270 330 10,0
3500 35,0 97,30 22,0 600 270 330 10,0 6000 60,0 268,50 22,0 600 270 330 10,0
3600 36,0 9730 220 600 27,0 330 10,0 6200 620 26850 220 600 270 330 10,0
3700 37,0 117,50 22,0 60,0 270 330 10,0 6400 64,0 268500 220 60,0 270 330 10,0
3800 380 117,50 22,0 600 4270 330 10,0 6500 65,0 268,50 220 BO0 B0 330 10,0
3900 390 117,50 22,0 600 270 330 10,0 6600 66,0 268,50 22,0 600 270 330 10,0
4000 400 117,50 22,0 GO0 20 330 10,0 (W138) Bis 85 mm lieferbar.
(W138)

Fiihrungszapfen Gr. 01

Feststehend ohne Innenkiihlung. —

Bestell- Zapfen-@ 1479 Schaft-  Gesamt- Kopflange Bestell- Zapfen-@ 1479 Schaft-  Gesamt- Kopflinge

Nr.  (e8)D Gafs ] linge Nr.  (e8)D Gfs @ lange

mm mm mm mm mm mm * mm mm
0240 24 18,30 24 40,0 6,0 0350 35 18,30 24 400 6,0
0250 25 18,30 ¢ 24 40,0 6,0 0360 36 18,30 0 24 400 6,0
0260 26 18,300 24 40,0 6,0 08N 9 18,300 24 40,0 6,0
0270 27 18,300 24 40,0 6,0 0380 38 18300 24 40,0 6.0
0280 28 18,30 0 24 40,0 6,0 0390 39 18,30 24 40,0 6,0
0290 29 18,30 24 40,0 6,0 0400 40 18,30 24 400 6,0
0300 30 18,30 24 40,0 6,0 0410 41 18,30 24 40,0 6,0
0310 31 18,30 24 40,0 6,0 0420 42 18,30 24 40,0 6,0
0320 32 18,30 24 40,0 6,0 0430 43 18,300 24 40,0 6,0
0330 33 18,30 24 40,0 6,0 0440 44 18,30 24 400 6,0
0340 34 18,30 24 40,0 6,0 0450 45 18,30 24 40,0 6,0

(W138) (W138)

Fiihrungszapfen Gr. 0

Feststehend ohne Innenkiihlung.

Bestell- Zapfen-@ 1483 Schaft- Gesamt-  Kopflange Bestell- Zapfen-@ 1483 Schaft-  Gesamt- Kopflange

Nr.  (e8)D Gafs ] lange Nr.  (e8)D Gfs 2 linge

mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 40 12,06 4,0 59,0 9,0 0550 55 13,30 4,0 59,0 9,0
0410 4, 12,06 4,0 59,0 9,0 0580 58 13,30 4,0 59,0 9,0
0420 42 12,06 4,0 59,0 9,0 0590 59 13,30 4,0 59,0 9,0
0430 43 12,050 4,0 59,0 9,0 0600 6,0 13,30 4,0 59,0 9,0
0450 45 12,05 4,0 59,0 9,0 0610 6,1 13,30 4,0 59,0 9,0
0480 48 12,05 4,0 59,0 9,0 0640 64 13,30 4,0 59,0 9.0
0490 49 12,05 4,0 59,0 9,0 0650 65 13,30 4,0 59,0 9,0
0500 5,0 12,06 4,0 59,0 9,0 0660 66 13,30 4,0 59,0 9,0
0530 53 12,06 4,0 59,0 9,0 0670 67 13,30 4,0 59,0 9,0

(W138) (W138) Fortsetzung néchste Seite

1 / 1 24 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 8) = 48-Std -Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurziristig.



Zapfensenker

Fiihrungszapfen Gr. 0

Fortsetzung
Bestell- Zapfen-@ 1483 Schaft- Gesamt-  Kopflange Bestell- ZapfenZ 1483 Schaft- Gesamt-  Kopflange
Nr.  (e8)D Gfs 7] lange Nr.  (e8)D afs @ lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
0680 6,8 13,30 4,0 59,0 9,0 0840 84 13,65 4,0 59,0 9,0
0690 6,9 13,30 4,0 59,0 9,0 0850 85 13,65 4,0 59,0 9,0
0700 7.0 13,65 4,0 59,0 9,0 0900 9,0 13,65 4,0 59,0 9,0
0740 74 13,65 4,0 59,0 9,0 0950 95 14,00 4,0 59,0 9,0
0750 75 13,65 4,0 59,0 9,0 0990 99 14,00 4,0 59,0 9,0
0760 76 13,65 40 59,0 9,0 1000 10,0 14,00 4,0 59,0 90
0780 78 13,65 4,0 59,0 9,0 1020 10,2 14,00 4.0 59,0 9,0
0790 7.9 13,65 4.0 59,0 9,0 1050 105 14,00 4,0 59,0 9,0
0800 8,0 13,65 4,0 59,0 9,0 1100 110 14,00 4,0 59,0 9,0
0820 82 13,65 4,0 59,0 9,0 1150 115 14,00 4,0 59,0 9,0
(w138} (w138}
Fiihrungszapfen Gr. 1 % : b
@ 6,6— 8,4 mm feststehend ohne Innenkihlung. !.______.__ -

@ 8,56-18,0 mm rotierend und mit Innenkiihlung.

Bestell- Zapfen-@ 1487 Schaft-  Gesamt-  Kopflange Bestell- Zapfen-@ 1487 Schaft-  Gesamt- Kopflange

Nr. (e8) D Gfs o} lange Nr. (e8) D afs @ linge

mm mm mm mm mm mm mm mm
0660 6.6 13,65 6,0 79,0 15,0 1020 102 17,15 6,0 79,0 15,0
0670 6.7 13,65 0 6,0 79,0 15,0 1050 105 17,15 6,0 79,0 15,0
0680 68 13,65 6,0 79,0 15,0 1100 110 17,15 6,0 79,0 15,0
0690 69 13,65 6.0 79,0 15,0 1150 115 17,15 6,0 79,0 15,0
0700 7.0 13,65 6.0 79,0 15,0 1200 120 17,15 6,0 79,0 15.0
0740 74 13,65 0 6.0 79,0 15,0 1250 125 18,75 6,0 79,0 15,0
0750 75 13,65 6,0 79,0 15,0 1300 130 18,75 6,0 79,0 15,0
0760 7.6 13,650 6.0 79,0 15,0 1350 135 18,75 6,0 79,0 15,0
0780 78 13,65 6.0 79,0 15,0 1400 14,0 18,75 6.0 79,0 15,0
0790 7.9 13,65 6.0 79,0 15,0 1450 145 18,75 6.0 79,0 15,0
0800 8,0 14,85 6,0 79,0 15,0 1500 150 18,75 6,0 79,0 15,0
0820 82 14,850 6.0 79,0 15,0 1550 155 19,60 0 6,0 79,0 15,0
0840 84 14,85 6.0 79,0 15,0 1600 16,0 19,60 6,0 79,0 15,0
0850 85 16,90 6.0 79,0 15,0 1650 165 19,60 6,0 79,0 15,0
0900 9,0 16,90 6,0 79,0 15,0 1700 170 19,60 6,0 79,0 15,0
0950 95 16,90 6,0 79,0 15,0 1750 175 19,60 6.0 79,0 15,0
0990 9,9 17,15 6,0 79,0 15,0 1800 18,0 19,60 6,0 79,0 15.0
1000 10,0 17,15 6,0 79,0 15,0 (W138)

(W138)
Fiihrungszapfen - Gr. 2 | %W] M
@ 10,0-13,5 mm feststehend ohne Innenkiihlung. |

@ 14,0-40,0 mm rotierend und mit Innenkiihlung.

Bestell- Zapfen-@ 1491 Schaft- Gesamt-  Kopflange Bestell- Zapfen-@ 1491 Schaft- Gesamt-  Kopflange

Nr. (e8) D Gfs [} lange Nr. (e8) D Gfs @ lénge

mm mm mm mm mm mm mm mm
1000 10,0 22,20 10,0 105,0 18,0 1950 195 27,70 10,0 105,0 18,0
1020 10,2 22,20 10,0 105,0 18,0 2000 20,0 27,70 10,0 105,0 18,0
1050 105 22,20 10,0 105,0 18,0 2050 205 27,70 10,0 105,0 18,0
1100 11,0 22,20 10,0 105,0 18,0 2100 21,0 27,70 10,0 105,0 18,0
1150 11,5 22,20 10,0 105,0 18,0 2150 215 29,00 10,0 105,0 18,0
1200 12,0 22,20 10,0 105,0 18,0 2200 22,0 29,00 10,0 105,0 18,0
1250 125 22,20 10,0 105,0 18,0 2250 225 29,00 ¢ 10,0 105,0 18,0
1300 13,0 22,20 10,0 105,0 18,0 2300 23,0 29,00 10,0 105,0 18,0
1350 135 22,20 10,0 105,0 18,0 2350 235 31,1090 10,0 105,0 18,0
1400 14,0 25,90 10,0 105,0 18,0 2400 24,0 31,10 10,0 105,0 18,0
1450 145 25,90 10,0 105,0 18,0 2450 245 31,10 10,0 105,0 18,0
1500 15,0 25,90 10,0 105,0 18,0 2500 25,0 31,10 10,0 105,0 18,0
1550 15,5 25,90 10,0 105,0 18,0 2550 25,5 41,90 ¢ 10,0 105,0 18,0
1600 16,0 25,90 10,0 105,0 18,0 2600 26,0 41,90 10,0 105,0 18,0
1650 16,5 27,00 10,0 105,0 18,0 2650 26,5 41,90 10,0 105,0 18,0
1700 17,0 27,00 10,0 105,0 18,0 2700 27,0 41,90 ¢ 10,0 105,0 18,0
1750 17,5 27,00 10,0 105,0 18,0 2750 275 41,90 10,0 105,0 18,0
1800 18,0 27,00 10,0 105,0 18,0 2800 28,0 41,90 10,0 105,0 18,0
1850 185 27,00 10,0 105,0 18,0 2850 285 41,90 ¢ 10,0 105,0 18,0
1900 19,0 27,70 10,0 105,0 18,0 2900 29,0 41,90 ¢ 10,0 105,0 18,0

(W138) (W138) Fortsetzung nichste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 25



Zapfensenker

Fiihrungszapfen — Gr. 2

Fortsetzung
Bestell- Zapfend 1491 Schaft-  Gesamt- Kopflinge  Bestell- Zapfenz 1491 Schaft-  Gesamt- Kopflinge
NF. (e8) D Gfs @ lange Nr. (e8) D Gfs @ lange

mm mm mm mm mm mm mm mm
2950 295 41,90 0 10,0 105,0 18,0 3500 350 52,40 10,0 105,0 18,0
3000 300 41,90 10,0 105,0 18,0 3800 380 58,60 0 10,0 105,0 18,0
3300 330 52,40 10,0 105,0 18,0 4000 40,0 58,60 0 10,0 105,0 18,0

(W138) (W138)

Zapfensenker-Kombinationssystem

Ausfithrung: Bestehend aus Halter-, Senker-Fiihrungszapfen. Das s
GFS-Zapfensenker-Kombinationssystem deckt durch die innerhalb HSS |
einer Grofke beliebigen Variationsmoglichkeiten der Halter mit den |

Senkern und Fiihrungszapfen ein groRes Spektrum an Bohrungs-
Senkungskombinationen ab.

Hieraus ergeben sich folgende Vorteile:

1. Nur 4 HaltergréRen sind fiir einen Arbeitsbereich von 5 mm bis
85 mm notwendig.

2. Die Fithrungszapfen sind in GréBe 1 ab Z 8,5 mm und in GroRe 2
ab @ 14,0 mm rotierend sowie mit einer Innenkiihlung versehen.

3. Zapfensenker HSS-TiN-beschichtet und mit gel6teten Hartmetall-
Schneiden sind ab Werkslager lieferbar.

4. Die Zapfensenker sind ab & 32 mm auch mit Wendeplatten-
bestiickung lieferbar.

5. Die Einzelelemente sind innerhalb einer BaugroRe beliebig
kombinierbar.

6. Der Fiihrungszapfen kann ohne Entfernen des Senkers ausgewech-
selt werden.

Anwendung: Fiir DIN-Senkungen sowie bei entsprechenden Zapfen-/
Senker-Kombinationen fiir Stufenbohrungen oder Senkungen aufer-
halb der Norm geeignet. Der Halter verbleibt beim Wechsel in der
Maschine. Mittels eines Sechskant-Schraubendrehers nach DIN 911
erfolgt das Spannen der Senker und Zapfen.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

Bestel-  Senkbereich 1470 Satzinhalt
Nr. mm Gfs
0005 5 -9 586,50 je 1 Zapfensenker 5; 5,5; 6; 6,5; 7; 8; 9 (Bestell-Nr. 1477)

je 1 Fiihrungszapfen 2,4; 2,5; 2,7; 3; 3,3; 3,5; 4; 4,5 (Bestell-Nr. 1479)
1 Halter Schaft 10 mm zyl.
0010 85-165 508,50 je 1 Zapfensenker 8,5; 9,5; 10,5; 11,5; 13,5; 16,5 (Bestell-Nr. 1481)
je 1 Fihrungszapfen 4; 4,5; 5; 5,5; 6; 6,5; 7; 8; 8,5; 9; 9,5; 10; 10,5 (Bestell-Nr. 1483)
1 Halter Schaft 10 mm zyl.
0015 85-16,5 508,50 je 1 Zapfensenker 8,5; 9,5; 10,5; 11,5; 13,5; 16,5 (Bestell-Nr. 1481)
je 1 Fiihrungszapfen 4; 4,5; 5; 5,5; 6; 6,5; 7; 8; 8,5; 9; 9,5; 10; 10,5 (Bestell-Nr. 1483)
1 Halter Schaft MK 1
0020 145-24,5 706,50 je 1 Zapfensenker 14,5; 16,5; 18,5; 20,5; 22,5, 24,5 (Bestell-Nr. 1485)
je 1 Fihrungszapfen 7; 7,5; 8; 8,5; 9;9,5; 10; 10,5; 11; 11,5; 12; 13; 14; 15 (Bestell-Nr. 1487)
1 Halter Schaft 12 mm zyl.
0025 14,5-24,5 706,50 je 1 Zapfensenker 14,5; 16,5; 18,5; 20,5; 22,5; 24,5 (Bestell-Nr. 1485)
je 1 Fiihrungszapfen 7; 7,5; 8; 8,5; 9; 9,5; 10; 10,5; 11; 11,5; 12; 13; 14; 15 (Bestell-Nr. 1487)
1 Halter Schaft MK 2
0030 26 -36 1094,00 je 1 Zapfensenker 26; 28; 30; 32; 33; 34; 36 (Bestell-Nr. 1489)
je 1 Fuhrungszapfen 12; 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23; 24; 25 (Bestell-Nr. 1491)
1 Halter Schaft MK 2
0035 26 -36 1094,00 je 1 Zapfensenker 26; 28; 30; 32; 33; 34; 36 (Bestell-Nr. 1489}
je 1 Filhrungszapfen 12; 13; 14; 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23; 24; 25 (Bestell-Nr. 1491)
1 Halter Schaft MK 3
{(w138)
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FT Schnell-Entgrater-Satz RB 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick stabiler 12 mm Sechskant-Aluminiumhandgriff
mit Klingenaufnahme aus Stahl

1 Stiick HSS-Klinge E 100, auswechselbar
(Bestell-Nr. 1498 0240)

Anwendung: Handliches Entgratwerkzeug flr gelegentliche
Entgratarbeiten.

Bestell- 1494

Nr. format)
0010 8,70
(W133)

FT Universal-Entgrater-Satz B — EL 1100

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stick  Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT mit Klingenmagazin
1 Stick Klingenhalter EL 0100 FT
1 Stiick HSS-Klinge B 10
(Bestell-Nr. 1498 0200)
1 Stlick HSS-Klinge B 20
(Bestell-Nr. 1498 0220)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fir alle feinen und mittleren

Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden, konvexen und konkaven

Kanten.
Bestel- 1484
Nr. format)
0010 11,70

(W193)

FT Universal-Entgrater-Satz E — EL 1200

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick  Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT mit Klingenmagazin
1 Stiick Klingenhalter EL 0200 FT
1 Stiick HSS-Klinge E 100
(Bestell-Nr. 1498 0240)
1 Stiick HSS-Klinge E 200
(Bestell-Nr. 1498 0260)
1 Stiick HSS-Klinge E 300
(Bestell-Nr. 1498 0270)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fiir alle mittleren und
schwerste Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden,
konvexen und konkaven Kanten.

Bestel- 1486

Nr. format)
0010 14,25
(W183)

FT Entgrat-Senker EL 1300

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick  Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT mit Klingenmagazin
1 Stiick Klingenhalter EL 0300 FT
Fiir alle Senker Typ C
1 Stiick HSS-Senkerkopf C20
(Bestell-Nr. 1498 0530)

Anwendung: Stabiler Universal-Entgratsenker fir Bohrungen
{iber @ 4 mm. Fiir HSS-Senkkdpfe bis @ 30 mm.

Bestel- 1488

Nr. format)
0010 35,20
(W193)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

Entgratwerkzeuge

@ filr & 3,2 mm Schait professienal qualiQ

‘ —

format
@ fiir @ 2,6 mm Schaft professional quality

\-.
e B T3

@ for@3.2mm Schaft  professional quality

QURPP—

for@
professional quality

o = o]
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Entgratwerkzeuge

FT Keilnuten-Entgrater EL 1400

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stick langenverstellbarer Klingenhalter EL 0400 FT fir Klingen
mit der Kennziffer ,K"

1 Stiick Klinge FT N80OK

1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT

Anwendung: Fir Keilnuten, Wellen und Bohrungen. Fir Nutenbreiten
entsprechend der KlingengrélZe.

professional qualiQ

Bestel- 1488
Nr. format) .
0015 19,90
(W193)

FT Innen-Entgrater EL 1501

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: =

1 Stiick Klingenhalter EL 0500 FT 5{;‘@
1 Stiick 45°-gekropfter Entgrat-Klinge FT D66
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT

1 Stiick Innensechskantschlissel EL DK10 FT

Anwendung: Zum Entgraten der Innenseiten von Querbohrungen,
Einstichen und Hinterschneidungen.

Bestel- 1488

NF. format)
0020 25,10
(W193)

FT Medium-Dreikantschaber EL 1600

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick Klingenhalter EL 0602 FT mit Innengewinde (NF 10) mmﬁ@
1 Stiick austauschbarer Dreikant-Klinge FT T40 mit AuRengewinde -
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT

1 Stiick Schutzkappe

Bestel- 1490

Nr. formai)
0005 20,40
(W183)

FT Maxi-Dreikant-Schaber EL 1601

Ausfilhrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 FT mit Klingenmagazin mﬂ@
1 Stiick Klingenhalter EL 0602 FT mit Langenverstellbarkeit

6-125 mm. m—i

Fir alle Schaber Typ T
1 Stiick HSS Dreikant-Schaberklinge T60 mit Schutzkappe

Anwendung: Stabiler Dreikant-Schaber fiir das Entgraten schwieriger

Stellen.
Bestel- 1490
Nr, format) -
0010 23,40

(W193)

1 / 1 28 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer i = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



FT Doppel-Blech-Entgrater-Satz DB 2000

Ausfiithrung: Satz bestehend aus:

1 Stick stabiler Kunststoffhandgriff mit Handschutz

2 Stuick runde HSS-Schneidscheiben N 80
(Bestell-Nr. 1498 0600)

Anwendung: Die Schneide lauft am vollen Umfang auf beiden Seiten.
Dadurch kénnen Bleche und Stege bis 12 mm Stérke gleichzeitig
beidseitig entgratet werden. Fir Niro-Bleche sind entsprechende
Schneidscheiben N 80 M 42 (Bestell-Nr. 1498 0610) erhaltlich.

Bestel- 1492

Nr. farmat)
0010 22,10
(W193)

FT Entgrater-Werkzeug-Satz EL 7000

Ausfiithrung: Lieferung im Kunststoffkoffer.

Anwendung: Das Handentgrater-Set deckt 80 % aller anfallenden
Entgratarbeiten ab. Mit diesem Set kénnen konkave Kanten,
Bohrungen, Querbohrungen, Flachen und Nuten entgratet werden.
Die meist benutzten Entgrat-Werkzeuge sind sofort griffbereit.

Bestell- Satzinhalt 1496
Nr. format)
0007 1 Schnell-Entgrater EL-RB 1000 (Bestell-Nr. 1494 0010) 115,00
1 E-Satz EL 1200 (Bestell-Nr. 1486 0010)
1 B-SatzEL 1100 (Bestell-Nr. 1484 0010)
1 Medium-Dreikant-Schaber EL 1600 (Bestell-Nr. 1490 0005)
1 Entgratsenker EL 1300 (Bestell-Nr. 1488 0010)
1 Nuten-Entgrater EL 1400 (Bestell-Nr. 1488 0015)
1 Innen-Entgrater EL 1501 (Bestell-Nr. 1488 0020)
W193)

RG Kombi-Entgratwerkzeug GT 1000

Ausfithrung: 4 gangige Entgratwerkzeuge handlich und praktisch in Taschenmesserform.
Leicht und platzsparend. Alle Klingen sind wechselbar.

Anwendung: Zum individuellen Entgraten von AuRen- und Innenfléachen, sowie Bohrungen.

Bestell- Satzinhalt 6725
Nr. ovees)
0004 GT-E100 Klinge, 57,70
GT-B20 Kiinge,
GT-D50 Dreikantschaber,
GT-BC1040 Kurbelsenker
(W193)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fir Artikel ab 110 cm konnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

.

Entgratwerkzeuge

professional quality

&Y
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Entgratwerkzeuge

Schnell-Entgrater-Satz RB 1000

Ausfithrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick  stabiler 12 mm Sechskant-Aluminiumhandgriff
mit Klingenaufnahme aus Stahl

1 Stiick HSS-Klinge E 100, auswechselbar
(Bestell-Nr. 6718 0240)

Anwendung: Handliches Entgratwerkzeug fiir gelegentliche
Entgratarbeiten.

Beste- 6713

Nr. CRATI =)
0010 9,40
(W554)

Kompakt-Entgrater-Satz GT - K

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick Kompaktgriff mit verschleiRfester Klingenfiihrung aus Stahl
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 100
(Bestell-Nr. 6719 0240)
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 200
(Bestell-Nr. 6719 0260)
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 300
(Bestell-Nr. 6719 0270)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fiir alle Entgratarbeiten an
Bohrungen sowie an geraden, konvexen und konkaven Kanten.

Bestell- 6703

Nr. ETRITEG
0010 15,45
(W554)

Universal-Entgrater-Satz B — EL 1100

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT mit Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0010)
1 Stick Klingenhalter EL 0100 GT
(Bestell-Nr. 6719 0100)
1 Stiick HSS-Klinge B 10
(Bestell-Nr. 6719 0200)
1 Stick HSS-Klinge B 20
(Bestell-Nr. 6719 0220)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fir alle feinen und mittleren
Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden, konvexen und konkaven
Kanten.

Bestell- 6704

Nr. IGRATY =5
0010 12,65
(W554)

Universal-Entgrater-Satz E — EL 1200

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT mit Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0010)

1 Stiick Klingenhalter EL 0200 GT
(Bestell-Nr. 6719 0110)

1 Stiick HSS-Klinge E 100
(Bestell-Nr. 6719 0240)

1 Stiick HSS-Klinge E 200
(Bestell-Nr. 6719 0260)

1 Stiick HSS-Klinge E 300
(Bestell-Nr. 6719 0270)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fir alle mittleren und
schwerste Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden,
konvexen und konkaven Kanten.

Bestel- 6705

N, CRATIEZS
0010 15,30
(W554)

e
@— filr @ 3,2 mm Schaft m rr.(.)
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Entgrat-Senker EL 1300
Ausflihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick
1 Stiick

1 Stiick

Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT mit Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0010)

Klingenhalter EL 0300 GT

Fur alle Senker Typ C

(Bestell-Nr. 6719 0130)

HSS-Senkerkopf C20

(Bestell-Nr. 6719 0530)

Anwendung: Stabiler Universal-Entgratsenker fiir Bohrungen tiber
@ 4 mm. Fir HSS-Senkképfe bis @ 30 mm.

Bestell-
Nr.

0010

6706

IGRATY =

36,70
(W554)

GT Keilnuten-Entgrater EL 1400
Ausfilhrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick

1 Stiick
1 Stiick

langenverstellbarer Klingenhalter EL 0400 GT fiir Klingen
mit der Kennziffer K"

Klinge GT N80K

Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT

Anwendung: Fiir Keilnuten, Wellen und Bohrungen. Fiir Nutenbreiten
entsprechend der KlingengroRe.

Bestell-
Nr.

0015

6706

HTTEC

20,80
(W5E4)

GT Innen-Entgrater EL 1501
Ausfiithrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick
1 Stiick
1 Stiick

1 Stiick

Klingenhalter EL 0500 GT

(Bestell-Nr. 6719 0150)
45°-gekropfter Entgrat-Klinge GT D66
(Bestell-Nr. 6719 0440)
Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT
(Bestell-Nr. 6719 0010)
Innensechskantschlissel EL DK10 GT

Anwendung: Zum Entgraten der Innenseiten von Querbohrungen,
Einstichen und Hinterschneidungen.

Bestell-
Nr.

0020

6706

26,20
(W554)

GT Medium-Dreikantschaber EL 1600
Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick
1 Stiick
1 Stiick
1 Stick

Bestell-
Nr.

0005

Klingenhalter EL 0602 GT mit Innengewinde (NF 10)
(Bestell-Nr. 6719 0120)

austauschbarer Dreikant-Klinge GT T40 mit AuBengewinde
(Bestell-Nr. 6719 0400)

Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT

(Bestell-Nr. 6719 0010)

Schutzkappe

6707
CRATY =]

21,20
(W554)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen.

Entgratwerkzeuge

GRATYI=S

ENITEC

GRATEIES
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Entgratwerkzeuge

Maxi-Dreikant-Schaber EL 1601
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: T.I,:C

1 Stiick  Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT mit Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0010)

1 Stiick  Klingenhalter EL 0602 GT mit Langenverstellbarkeit @—(
6-125 mm.
Fiir alle Schaber Typ T
(Bestell-Nr. 6719 0120)

1 Stiick HSS Dreikant-Schaberklinge T60 mit Schutzkappe
(Bestell-Nr. 6719 0410)

Anwendung: Stabiler Dreikant-Schaber fiir das Entgraten schwieriger

Stellen.
Bestell- 6707
Nr. GRATYES e
0010 25,40

(W554)

Softgrip-Entgrater-Satz SG 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff
EL SG 3000 GT mit angenehmer Fingermulde sowie
Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stiick HSS-Plus-Klinge B 10 S
(Bestell-Nr. 6719 0210)

1 Stiick HSS-Plus-Klinge E 1008
(Bestell-Nr. 6719 0250)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle
B-Klingen mit @ 2,6 mm als auch alle E-Klingen mit & 3,2 mm Schaft
verwendet werden.

@: fiir @ 2,6 mm Schait G RAT .EC

fir @ 3,2 mm Schaft

Hinweis: Die Plus-Klingen zeichnen sich durch einen langen Standweg
und Eignung fir rostfreie Stéhle aus.

Bestel- 6708

Nr. IGRATYEES
0010 16,10
(W554)

Softgrip-Entgratsenker-Satz SG 1500

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff
EL SG 3000 GT mit angenehmer Fingermulde sowie
Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stiick HSS-Kurbelsenkkopf BC 1650 @ 3,2 mm, AuRen-# 16,5 mm
(Bestell-Nr. 6719 0500)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle
B-Klingen mit & 2,6 mm als auch alle E-Klingen mit & 3,2 mm Schaft
verwendet werden. Durch die Verbindung mit dem Senkkopf wird

ein schnelleres und ermiidungsfreieres Ansenken und Anfasen von
Bohrungen bis & 16,5 mm erméglicht.

_ e )
filr @ 2,6 mm Schaft ‘I:'_J
fir @ 3,2 mm Schaft

Bestel- 6709

Nr. IGRATYI=S
0010 32,80
(WE54)

Softgrip-Anfaser-Satz SG 1100

robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff
EL SG 3000 GT mit angenehmer Fingermulde sowie

Klingenmagazin 4 q
(Bestell-Nr. 6719 0020)
1 Stiick HSS-Kurbelsenkglocke EX 2000 & 3,2 mm,

AuBen-@ 4-18 mm
(Bestell-Nr. 6719 0510)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle

B-Klingen mit @ 2,6 mm als auch alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft
verwendet werden. Durch die Verbindung mit der Entgratglocke wird
das Entgraten und Anfasen von Rundmaterial bis @ 18 mm erméglicht.

fir @ 3,2 mm Schaft

?l:sstf_l-!l.lrln(rung: Satz bestehend aus: @: bt G R -I-EG

Bestel- 6710

NI GRATSIS)
0010 26,80
(W554)
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Softgrip-Einstich-Entgrater-Satz SG 1200

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff
EL SG 3000 GT mit angenehmer Fingermulde sowie
Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stiick HSS-Kurbel-Einstich-Entgrater BO 1000 & 3,2 mm
(Bestell-Nr. 6719 0300)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle
B-Klingen mit @ 2,6 mm als auch alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft
verwendet werden. Durch die Verbindung mit dem Kurbel-Einstich-
Entgrater konnen Inneneinstiche und Nuten fiir O-Ringe sowie
Sicherungsringe problemlos entgratet werden.

Bestel- 6711

Nr. IGRATY =
0010 21,80
{(W554)

Doppel-Blech-Entgrater-Satz DB 2000

Ausfilhrung: Satz bestehend aus:

1 Stiick stabiler Kunststoffhandgriff mit Handschutz

2 Stiick runde HSS-Schneidscheiben N 80
(Bestell-Nr. 6719 0600)

Anwendung: Die Schneide |&uft am vollen Umfang auf beiden Seiten.
Dadurch kénnen Bleche und Stege bis 12 mm Stérke gleichzeitig
beidseitig entgratet werden. Fir Niro-Bleche sind entsprechende
Schneidscheiben N 80 M 42 (Bestell-Nr. 6719 0610} erhaltlich.

Beste- 6712

Nr. IGRATI =S
0010 23,80
(Wh54)

Keramicut-Entgrater

Ausfithrung: Die Keramicut-Entgrater sind das ideale Werkzeug fiir
die Entgratprobleme bei Kunststoff- und Leichtmetallwerkstlicken.
Hierzu ergeben sich folgende Vorteile:

1. Durch die superharte Keramikklinge werden Kunststoffe und andere
weiche Materialien problemlos entgratet.

2. Durch die verschleiffeste und stabile Keramikklinge besitzt das
Werkzeug eine lange Lebensdauer.

3. Durch die ballige Schneide (r = 250 mm) wird ein beschédigungs-
freies Arbeiten ohne Ausschuss ermdglicht.

4, Durch den stumpfen 90°-Schneidenwinkel besteht keine
Verletzungsgefahr.

Anwendung: Fiir punktgenaues Entfernen von Material an Kunststoff-
und Leichtmetallwerkstiicken. Die Klinge an die Entgratstelle unter
einem Winkel von 60°-80° ansetzen und mit einer kontinuierlichen
Bewegung iiber das Werkstiick ziehen. Nicht zu viel Druck ausiiben.

6713

Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff mit

angenehmer Fingermulde und fest stehender Keramikklinge.

6700 ovaler Kunststoffgriff mit austauschbarer Keramikklinge
CR 2200.
Keramikklinge CR 2200
Bestell-Nr. (6719 0810) gerade Ausfiihrung
(6719 0820) sichelférmige Ausfiihrung
Bestel- 6713 6700
Nr. IGRAT) =S HTEC
0050 42,70 -
0010 - 30,20
(W554) (W554)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

Entgratwerkzeuge

fir @ 2,6 mm Schaft G RAT ‘rEG
: fir @ 3,2 mm Schaft

ENITEC

GRATTEC
<=

CTNITEC

Gerade Kanten

Form-Haliten /

6713

6700




Entgratwerkzeuge

FT Entgrater-Werkzeug-Satz EL 7000 GT

Ausfiihrung: Lieferung im Kunststoffkoffer.

Anwendung: Das Handentgrater-Set deckt 80 % aller anfallenden Entgratarbeiten ab.
Mit diesem Set kénnen konkave Kanten, Bohrungen, Querbohrungen, Flachen und Nuten

entgratet werden. Die meist benutzten Entgrat-Werkzeuge sind sofort griffbereit.

Bestell- Satzinhalt 6717
Nr. IGRAT)I=H
0007 1 Schnell-Entgrater EL-RB 1000 (Bestell-Nr. 6713 0010) 120,50
1 E-Satz EL 1200 (Bestell-Nr. 6705 0010)
1 B-Satz EL 1100 (Bestell-Nr. 6704 0010)
1 Medium-Dreikant-Schaber EL 1600 (Bestell-Nr. 6707 0005)
1 Entgratsenker EL 1300 (Bestell-Nr. 6706 0010)
1 Nuten-Entgrater EL 1400 (Bestell-Nr. 6706 0015)
1 Innen-Entgrater EL 1501 (Bestell-Nr. 6106 0020)
(W554)
Entgrater-Box EL 2000
Ausfiihrung: Lieferung im Kunststoffkoffer.
Anwendung: Fiir alle moglichen Entgratarbeiten.
Bestell- Satzinhalt 6717
Nr. IGRATYI=
0010 1 Sechskantschliissel 126,00
1 Doppel-Blech-Entgrater DB 2000 (Bestell-Nr. 6712 0010)
1 Universal-Kunststoffgriff EL 1000 (Bestell-Nr. 6719 0010)
Klingenmagazin mit 6 Klingenhaltern bestehend aus:
EL0103 (Bestell-Nr. 6719 0100)
EL 0200 (Bestell-Nr. 6719 0110)
EL 0400 inkl. Schneidscheibe (Bestell-Nr. 6719 0140)
N80K (Bestell-Nr. 6179 0600)
EL 0300 inkl. 90°-Senker (Bestell-Nr. 6719 0130)
c20 (Bestell-Nr. 6719 0530)
EL 0500 inkl. Dreikant-Schaber (Bestell-Nr. 6719 0150)
GT-D 50 (Bestell-Nr. 6719 0420)
EL 0500 inkl. Dreikant-Schaber (Bestell-Nr. 6719 0150)
GT-D 66 (Bestell-Nr. 6719 0440)
C 12-Senker 90° (Bestell-Nr. 6719 0520)
5 HSS-Klingen bestehend aus:
B 10 (Bestell-Nr. 6719 0200)
B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)
E 100 (Bestell-Nr. 6719 0240)
E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)
(W554)

Softgrip-Satz SG 2000/SG 2001

Ausfiihrung: Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff mit

g = 2 A & . A fiir @ 2,6 mm Schaft
angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin. Die Plus-Klingen zeichnen ‘ffr enatt
sich durch einen langen Standweg und Eignung fiir rostfreie Stéhle aus. 0: 29,2 mm Schl

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle B-Klingen mit & 2,6 mm als
auch alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft verwendet werden. Das Entgratwerkzeug ist fiir alle
feinen, mittleren und fiir schwerste Entgratarbeiten geeignet.

Bestell- Satzinhalt 6718
N CRATHIZS
0010 1 Soft-Handgriff EL SG 3000 GT (Bestell-Nr. 6719 0020) 41,70

21 HSS-Plus-Klingen E 100 S
1 HSS-Plus-Klinge B 10 S
0015 1 Soft-Handgriff EL SG 3000 GT
11 HSS-Plus-Klingen B 10 8
11 HSS-Plus-Klingen E 100 S

(Bestell-Nr. 6719 0250)
(Bestell-Nr. 6719 0210)
{Bestell-Nr. 6719 0020) 39,20
(Bestell-Nr. 6719 0210)
(Bestell-Nr. 6719 0250)
(W554)
Universal-Entgrater-Satz
Ausfithrung: Mit stabilen Handgriffen. Lieferumfang:

Rot: HSS-Klinge GT-E 200 fiir Guss und Messing.
Gelb: HSS-Klinge E 150 fiir Kunststoffe. Besonders fiir feine Entgratarbeiten geeignet.
Blau: HSS-Co-Klinge E 100 S fiir Stahl, rostfreien Stahl und Aluminium.

Fiir @ 3,2 mm Schaft

Bestell- Ausfithrung 6718

Nr. IGRATII=H
0021 3-teilig 17,90
(W554)
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Verstellbarer Dreikantschaber

Ausfiihrung: 1 Aluminium-Sechskant-Griff (12 mm eloxiert) mit Spannmuffe zur Einstellung
der Klingenlénge. 1 Klinge GT-T 80 (Doppelend-Dreikant-Schaber). Die Klinge ist beidseitig
verwendbar.

Bestel- 6719

Nr. IGRATY =5
0412 29,20
(W554)

Riickwiirts-Entgrater RC 1000/RC 2000/RC 2200

Ausfiihrung: Stabiler, runder Aluminiumhandgriff mit Sechskantschlissel zum Wechseln der
Klinge im Hohlgriff. Die schwenkbaren HSS-Klingen schneiden beidseitig und sind auswechsel-
bar.

Anwendung: Durch Driicken des hinteren Knopfes schwenkt die Klinge in den Schaft und das
Werkzeug kann durch die Bohrung gefiihrt werden (siehe Skizze).

6714 Handgriff RC 1000 mit Klinge BR 1000 fiir Bohrungen mit
@ 3-5,56 mm (Bestell-Nr. 6719 0700).
6715  Handgriff RC 2000 mit Klinge BR 2000 fiir Bohrungen mit
@ 5,6—10 mm (Bestell-Nr. 6719 0710).
6722  Handgriff RC 2200 mit Klinge BR 2200 fiir Bohrungen mit
@ 10-22 mm (Bestell-Nr. 6719 0720).
6722
Bestel- 6714 6715 6722
Nr. GRAT I=5% EETNITEG GRATY IS
0010 36,80 41,20 -
0020 = - 54,30
(W554) (W554) (W554)

Riickwiirts-Entgrater-Satz RC 3000
Ausfilhrung: Lieferung im Kunststoffetui.

Bestell- Satzinhalt
Nr.
0005 1 Riickwérts-Entgrater RC 1000 (Bestell-Nr. 6714 0005)

1 Riickwirts-Entgrater RC 2000 (Bestell-Nr. 6715 0005)
1 Riickwérts-Entgrater RC 2200 (Bestell-Nr. 6716 0010)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

Entgratwerkzeuge

CENITEC

EINITEC

6714

'}1’\ 1'\1 n

6717

IGRATY =
122,00

(W554)
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Entgratwerkzeuge

Zubehdr fiir Entgratwerkzeug

Bestell- Artikel 6719 Ausfiihrung [ f E_;
Nr. IGRAT) =S
0010 EL 1000 GT 7.45 Universal-Kunststoffgriff fiir alle GRATTEC-Klingenhalter,
Klingenmagazin im Hohlgriff. . “i‘ﬁﬂ
0020 ELSG 12,156 Softgrip-Handgriff in ergonomischer Form mit der angenehmen
3000 GT Fingermulde. Aufgrund der Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle - R
B-Klingen mit @ 2,6 mm sowie alle E-Klingen mit ; Ll Vﬁﬁ:’ s

@ 3,2 mm Schaft verwendet werden.

0100 ELO100GT 8,50 Langenverstellbarer Klingenhalter B aus Werkzeugstahl, fiir alle
Klingen Typ ,B". Klingenschaft-Z 2,6 mm. Lénge 131 mm.
0110 EL 0200 GT 8,50 Langenverstellbarer Klingenhalter E aus Werkzeugstahl|, fiir alle
Klingen Typ ,E“. Klingenschaft-Z 3,2 mm. Lange 131 mm.
0120 EL 0602 GT 8,50 Langenverstellbarer Klingenhalter T aus Werkzeugstahl,
fiir Schaber T40 und T60.
0130 ELO300GT 8,50 Langenverstellbarer Klingenhalter C aus Werkzeugstahl,
fiir alle Senker Typ ,C". Gewinde M7.
0140 ELO0400GT 10,05 Klingenhalter fiir alle K-Klingen.
0150 EL 0500 GT 10,80 Klingenhalter fiir Schaber D50/55/66/75/77.
(W554)
Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug fh?rl@
professional quality
Bestell- Artikel 1498 6719 Ausfithrung ra S,
N format) ([ETNITEC EGNITEC
0200 B10 1,24 1,28  HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Stahl,
Aluminium und Kunststoff (Z 2,6 mm). ’
[
0210 B10S 1,30 1,39  Die Plus-Klinge aus hochlegiertem HSS fiir besonders langen
Standweg (& 2,6 mm).
0220 B20 (O 1,24 1,28  HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Messing und Guss
(@ 2,6 mm).
0230 B30 1,64 1,68  HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen des Innen- und
AuRengrates (@ 2,6 mm).
0240 E 100 1,356 1,45 HSS-Klinge fir schwere Entgratarbeiten an Stahl, Aluminium
und Kunststoff (@ 3,2 mm).
0250 E100S 2,12 2,28  HSS-Co-Klinge fiir VerschleiRfestigkeit (& 3,2 mm). f—‘\
0252 E 150 2,59 2,69 HSS-Klinge mit dickem Schaft (@ 3,2 mm) und dinner Schneide . a .
fiir kleine Bohrungen ab & 1,2 mm. Klinge fir Entgratwerkzeuge
E 150 HSS. m
0260 E200 (O 1,47 1,63  HSS-Klinge fiir schwere Entgratarbeiten an Messing und Guss i
(@ 3,2 mm).
0270 E300 1,70 1,78  HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen von starkem Innen- und
AuRengrat an Bohrungen in Blechen und Rohren (& 3,2 mm). /_
0280 E350 1.89 1,97  HSS-Klinge fiir starke Grate an geraden Kanten (& 3,2 mm).
0290 E600 4,97 5,10  HSS-Klinge fiir starke Grate an Querbohrungen (& 3,2 mm).
0300 BO 1000 - 8,60 Patentierte HSS-Klinge fiir O-Ringnuten bis 3 mm
am Innendurchmesser (& 3,2 mm).
0310 BC 1000 - 7.35  Patentierte HSS-Klinge mit dickem Schaft und dinner
Schneide fiir kleine Bohrungen ab & 1,2 mm.
0400 T40 B 8,95  Dreikantschaber, 5 x 40 mm. Passt in den Halter EL 0602.
0410 T60 - 13,20  Dreikantschaber, 7 x 60 mm. Passt in den Halter EL 0602.

(W183) (W554) Fortsetzung néchste Seite
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Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug

Fortsetzung

Entgratwerkzeuge

Bestell- Artikel 1498 6719 Ausfithrung
Nr. format) [ (FNITEC
0420 GT-D5O - 10,45 Dreikantschaber (@ 3,2 mm) D50 3,2 x 50 mm.
Passt in Halter EL 0500. | ———
0430 GT-D55 - 21,50 Dreikantschaber (@ 3,2 mm) D55 3,2 x 50 mm VHM.
Passt in Halter EL 0500. e
0440 GT-D66 - 7,90  Dreikantschaber (@ 3,2 mm) D66 3,2 x 50 mm fiir
Innenseite an Querbohrungen. Passt in Halter EL 0500. e —
0450 GT-D77 - 10,45 Dreikantschaber (@ 3,2 mm) D77 3,2 x 75 mm.
Passt in Halter EL 0500 —_—————
0460 GT-D75 - 10,45 Dreikantschaber (& 3,2 mm) D75 3,2 x 75 mm.
Passt in Halter EL 0500 — gttt
0500 BC 1650 - 24,10  Patentierter HSS-Kurbelsenker mit @ 16,5 mm
(Schaft @ 3,2 mm). P . [ ‘
0502 BC 3200 - 15,40  Kurbelsenker HSS BC 3200 fiir Bohrungen bis 3,0 mm
(Schaft & 3,2 mm). F-
0504 BC 6300 - 16,85  Kurbelsenker HSS BC 6300 fiir Bohrungen bis 6,3 mm .
(Schaft @ 3,2 mm). ’
0506 BC 8300 - 17,15  Kurbelsenker HSS BC 8300 fiir Bohrungen bis 8,3 mm
(Schaft @ 3,2 mm). ,.WE ’
S
0508 BC 1040 - 19,40  Kurbelsenker HSS BC 1040 fiir Bohrungen bis 10,4 mm
{Schaft @ 3,2 mm). . ’
0510 EX 2000 - 14,95  Patentierter HSS-Kurbelsenker fir AuRendurchmesser 4-18 mm .
(Schaft @ 3,2 mm). "‘\_
0520 C12 - 1595  HSS 90° Senker, @ 12 mm. ’
0530 C20 20,80 21,70  HSS 90° Senker, @ 20 mm. /:'.
0540 C30 - 30,80 HSS 90° Senker, @ 30 mm. Y.
0600 N8O 5,55 6,00  Runde Schneidscheiben fiir den Doppel-Entgrater.
Die Schneide lauft am vollen Umfang auf beiden Seiten.
Lange Standzeit.
0610 N80MA42 7.30 7.85 Wie N 80, jedoch auf HRC 68 gehartet. Fir rostfreien Stahl. A
0700 BR 1000 - 18,70  HSS-Klinge mit Schraube fiir Rickwarts-Entgrater RC 1000. _
A - 44
0710 BR 2000 - 20,20  HSS-Klinge mit Schraube fiir Riickwarts-Entgrater RC 2000. /
0720 BR 2200 - 23,30  HSS-Klinge mit Schraube fiir Riickwarts-Entgrater RC 2200. w/
0810 CR 2200 - 21,80 Keramikklinge — gerade Ausfihrung fir Keramicut II.
Ballige Klinge zum Entgraten und S&ubern von Flachen.
Harte: 1250HV.
0820 CR 2500 - 23,90  Keramikklinge - sichelformig fiir Keramicut I, Sichelklinge
zum Entgraten von Kanten, engen Stellen und Bohrungen.
Die spezielle Klingenform ermoglicht eine sehr gute Fiihrung.
Harte: 1250HV.
W193) (W554)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

1/137



Reibahlen

Handreibahle
Ausfithrung: Mit langem und konischem Anschnitt (ca. 1/3 der Schneidenlange). e i | (EaEas]
Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. HSS | DIN | Euge| mﬂm@
Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank. _ |[206-By| J -

Anwendung: Fiir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens geeignet, nur zum

Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des langen, konischen Anschnittes nicht zur |

Bearbeitung von Sackléchern geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt a7 |

geeignet. Besonders fiir allgemeine Baustahle, Stahlwerkstoffe wie Automatenstéhle,

Verglitungsstihle, Werkzeugstéhle, Einsatzstahle, Gusswerkstoffe und NE-Metalle

wie Aluminium, Messing, Kupfer und Bronzen verwendbar. |
1

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe 12 1/223.

A
A

e
A

- T I ey 3 7
Nr. Nt Wi Nimen? 42 HRC 52 HRC 56 HAC 60 HAC kgl . gt . i ; e-Lop Bronzen [
1500 @ [} o] : O o] O L] ©

Bestel-  Nenn-@ 1500 Schneiden- Gesamt- Vierkant Bestel-  Nenn-Z@ 1500 Schneiden- Gesamt- Vierkant
Nr. d format) langels  langel; swW Nr. dy format) langels  langel,  SW
mm mm mm mm mm [ blank | mm mm mm
0200 20 15,80 25 50 1,6 1400 14,0 42,10 81 163 11,0
0250 25 16,05 29 58 21 1500 15,0 44,40 81 163 11,0
0300 3.0 15,80 31 62 21 1600 16,0 46,20 87 175 12,0
0350 35 18,55 35 71 27 1700 17,0 49,10 87 175 12,0
0400 4,0 14,35 38 76 3.0 1800 180 54,20 93 188 14,5
0450 4,5 17.15 41 81 34 1900 19,0 58,20 93 188 14,5
0500 5,0 16,65 44 87 38 2000 20,0 57,10 100 201 16,0
0550 55 18,40 47 93 43 2200 22,0 66,20 107 215 18,0
0600 6,0 16,40 47 93 4,3 2400 24,0 76,50 115 231 20,0
0650 6,5 18,85 50 100 49 2500 25,0 78,20 115 231 20,0
0700 7,0 18,00 54 107 55 2600 26,0 83,30 115 231 20,0
0750 75 20,50 54 107 55 2800 28,0 106,50 124 247 22,0
0800 8.0 18,55 58 115 6,2 3000 30,0 112,50 124 247 22,0
0850 85 22,30 58 115 8.2 3200 320 124,50 133 265 24,0
0900 9,0 21,10 62 124 7.0 3400 340 153,00 142 284 26,0
0950 9,5 22,80 62 124 7.0 3500 35,0 169,00 142 284 29,0
1000 10,0 22,00 66 133 8,0 3600 36,0 177,50 142 284 24,0
1100 11,0 24,50 ) 142 9,0 3800 380 195,50 152 305 29,0
1200 12,0 26,40 76 152 10,0 4000 40,0 203,00 152 305 320

1300 13.0 38,70 76 152 10,0 W140)
(W140)

Weitere Abmessungen bzw. gerade genutet auf Anfrage lieferbar.

format) Gewindebohrer-
Verlédngerung

| Zur Aufnahme von
_ Hand-Reibahlen, Hand-Gewinde-
=='22% " pohrern und anderen Werkzeugen
mit Vierkant-Aufnahme.
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Handreibahle, nachstellbar

Ausfiithrung: Mit Zylinderschaft und Vierkant.
Die ungleiche Zahnteilung sorgt fir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung.
Der Reibahlenkérper ist geschlitzt, der Nenn- kann durch Eindrehen der Stirnschraube
bis ca. 1/100 vergroRert werden. Die Einstellung sollte mittels eines Lehrrings erfolgen

(Bestell-Nr. 4411). Es lassen sich viele gewlinschten Passungen einstellen und Abnutzungen
ausgleichen. Die Reibahlen sind auf das Nennmal eingestellt.
Im entspannten Zustand lagern.

Die @ 4 und 5 mm sind gerade genutet, ab @ 6 mm spiralgenutet (Linksspirale 7°).

Anwendung: Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens geeignet, nur zum

Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des konischen Anschnittes und der Stirnschraube

nicht zur Bearbeitung von Sackléchern geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem
Schnitt geeignet. Besonders fiir allgemeine Baustéhle, Stahlwerkstoffe wie Automatenstahle,
Vergtitungsstahle, Werkzeugstéhle, Einsatzstéhle, Gusswerkstoffe und NE-Metalle wie
Aluminium, Messing, Kupfer und Bronzen verwendbar.

Hinweis: Die Hand-Reibahle ist stoempfindlich, daher sollten die Spéne nicht ausgeklopft,
sondern ausgeblasen oder ausgewaschen werden. Windeisen zur Handbetétigung siehe
L0 1/223.

g d2 e9

Reibahlen

s m—
| DIN || Form
HSS i
s w5 BECK
ca. 7°
S
|‘=.’
° swW
|
e e '
— | = S 1
l2 + %
11 _CD\I
iS4

| T pase
- I s I NI NEINEARNEI N EE 1. e
Bestell- Be0 Hoo0 el Py 52 HRC seHRC sothe Sher g foader; f verksicfie Mo-Leg sesting
Nr. N/mm? W& N.'& 60 HRC o sthhle
1504 L] @] O O O
Bestell- Nenn<# 1504 Gesamt- Schneiden- Schaft-@ Bestel- NennZ 1504 Gesamt- Schneiden- Schaft-@
Nr. d, !li?_,lﬂ lange I lange I, d, Nr. dy BEE_M lange |, lange I, d;
mm mm mm mm mm [ blank | mm mm mm
0400 4,0* 52,30 76 24 4 1400 14,0 94,80 163 61 14
0500 5,0* 52,60 87 30 b 1500 15,0 97,20 163 61 15
0600 6,0 52,60 93 33 6 1600 16,0 121,00 175 67 16
0700 7.0 64,70 107 38 7 1800 18,0 127,00 188 68 18
0800 8,0 63,70 115 42 8 1900 19,0 130,00 188 68 19
0900 9,0 68,50 124 46 9 2000 20,0 134,00 201 75 20
1000 10,0 69,70 133 50 10 2200 22,0 161,00 215 82 22
1100 11,0 84,00 142 51 T 2400 240 176,00 231 85 24
1200 12,0 79,00 152 56 12 2500 25,0 176,00 231 85 2b
1300 13,0 92,30 152 56 13 3000 30,0 228,50 247 94 30
W141) (W141) * Gerade genutet.

Grenzlehrdorne

zur Prifung von Bohrungen.

D

HELIOS - PREISSER

LIS 4/72

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Reibahlen

Handreibahle, verstellbar

Ausfiihrung: Rechtsschneidend, mit austauschbaren Messern aus HSS, Werksnorm und
Zylinderschaft mit Vierkant. Die ungleiche Messerteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und

genaue Bohrung. Die Reibahle kann im angegebenen Verstellbereich stufenlos verstellt werden.

Die Einstellung sollte mittels eines Lehrrings erfolgen (Bestell-Nr. 4411). Oberfléche blank.
Anwendung: Besonders geeignet fiir Reparaturarbeiten. Nur zum Reiben von Durchgangs-

bohrungen. Wegen der Stirnschraube nicht zur Bearbeitung von Sacklochbohrungen geeignet.

Besonders fiir Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm? Festigkeit, z. B. allgemeine Baustahle, Stahl-

werkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit wie Automatenstéhle, Verglitungsstéhle, Werkzeugstéhle,

Einsatzstihle, Gusswerkstoffe und NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer und Bronzen

verwendbar.

e | Werks]

| HSs !&:‘:! BEMSK
i dicbn ot G ot siiohi GROUP
S [ 2 o~ =
2 TV =5
g‘ SR R . sw

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe L2 1/223.
e
sn:ir;m SLI;TE 5‘:&:“! S‘D‘i:" ﬂ S:i:'“ s:’;" bn:::i‘un ::I":-"urﬂ iy :::ag' Gusssisan- Al Al und Kupler, i
Bestell- | | %, | | Lam ]| L= | L b | L d | e b L) | et d | L | ) (=] =)
1505 Q @) O @) O
Bestell-  Nenn<& d, 1505 Verstellbereich & GroRe Gesamtlange |y  Schneidenlange l.  Schliisselweite  Messeranzahl
Nr. BECK
La [ blank_] mm mm mm mm
0100 6.4 72,00 64- 72 000 110 32 30 4
0105 7.2 72,00 7,2- 80 00 110 32 34 &
0110 8,0 72,00 80- 9,0 0 115 34 3,8 5
0115 9,0 75,70 9,0-10,0 1 116 34 43 5
0120 10,0 75,70 10,0-11,0 2 115 34 4,9 5
0125 11.0 75,70 11,0-12,0 3 125 35 49 b
0130 12,0 85,00 12,0-13,5 4 135 41 6.2 5
0135 135 95,80 13,6-15,56 5 146 50 7,0 5
0140 15,5 98,30 15,5-18,0 6 166 60 8,0 5
0145 18,0 106,50 18,0-21,0 7 178 65 9,0 5
0150 21,0 128,00 21,0-24,0 8 195 76 11,0 b
0155 24,0 135,50 24,0-275 9 218 82 12,0 5
0160 2715 166,50 27,5-31,5 10 245 86 145 5
0165 315 232,50 31,56-37,0 1 280 98 18,0 6
0170 370 300,50 37,0-45,0 12 325 108 20,0 6
0175 45,0 407,00 45,0-55,0 13 370 118 26,0 6
(W141)
" || ]
Ersatzmesser fiir Handreibahle, verstellbar IIE!] HSS |
Hinweis: Lieferung nur satzweise mdéglich. e
Bestell- GroRe 1506 Messerlange Messer- * Bestell- GroBe 1506 Messerlange Messer-
N. BECK| mm anzahl Nr. BECK| mm anzahl
0000 000 52,40 32 4 0060 6 77,10 60 5
0001 00 52,40 32 4 0070 7 82,10 65 5
0002 0 52,40 34 5 0080 8 102,00 76 5
0010 1 58,30 34 5 0090 9 106,00 82 5
0020 2 61,70 34 5 0100 10 124,50 86 h
0030 3 61,70 35 5 0110 11 191,00 98 6
0040 4 68,90 41 5 0120 12 216,00 108 6
0050 5 71,60 50 b 0130 13 289,00 118 6
(W141) wi41)
Verstellmutter fiir Handreibahle, verstellbar EE!] =
H-— =
D —
Bestel-  GroBe 1506 Gewinde Bestell-  GroRe 1506 Gewinde
N, BECK| N. BECK
5000 000 2,54 M5 x075 5060 6 337 M12,5x 1,25
5001 00 2,54 M5,5 x0,75 5070 7 3,78 M14 x1,25
5002 0 2,54 M6,5 x0,75 5080 8 4,84 M16 x1,25
5010 1 2,54 M7 x075 5090 9 5,25 M18 x1,25
5020 2 2,54 M7,5 x0,75 5100 10 5,70 M22 x1,50
5030 3 2,54 M8 x0,75 5110 1 8,65 M25 x 1,60
5040 4 2,54 M95 x1,00 5120 12 11,80 M30 x1,50
5050 D 2,54 M10,5 x 1,00 5130 13 20,60 M37 x1,50
(W141) (W141)
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler 43 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Reibahlen

Stiftloch-Handreibahle

Ausfiihrung: Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. [HEEET [

Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. ! HSS | i [9)"; ! ﬁ —‘ mﬁ@
Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte nach DIN 1, DIN 258, lT__J :J L ea? | =

DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978. Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens }

geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet. Mit zylindrischem !‘:]

Spiralbohrer oder Stiftlochbohrer vorbohren. Besonders fiir Stahle, NE-Metalle, Kunststoffe 1:50

und Gusswerkstoffe verwendbar.
Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite L1 1/223.

1
Stihla Stihle S‘Qi:"‘ Sthle Stihle Stihle Stile fast- s el T"I:;L”' R o Kupfer,
Bestell- "ﬁ‘, r:f?“h‘::ﬁ N‘Eﬂ’”ﬁ, LIE e sah:nc sub:nc b::;%?: ?ﬁ? 5:‘:"}:' -y ] In'h‘:'lmr:d o
Nr. | S
1508 [o] ® Q O @] O O ©
Bestell- Nenn-@ 1508 kleiner/groRer @ Schneidenlénge Gesamtlange Schliisselweite
Nr. format)
mm [ blank ] mm mm mm mm
0300 3 19,30 2,90/ 4,06 58 80 3,0
0400 4 21,90 3,90/ 5,26 68 93 38
0500 5 23,00 4,90/ 6,36 73 100 49
0600 6 27,90 5,90/ 8,00 105 135 6,2
0800 8 43,20 7,90/10,80 145 180 8,0
1000 10 61,00 9,90/13,40 175 215 10,0
1200 12 77,60 11,80/16,00 210 255 11,0
1300 13 90,30 12,80/17,00 210 255 12,0
1400 14 95,40 13,80/18,00 210 255 12,0
1600 16 107,50 15,80/20,40 230 280 14,5
2000 20 140,00 19,80/24,80 250 310 18,0
(W140)
Maschinen-Kegelreibahle
Ausfilhrung: Die ungleiche Zahnteilung sorgt fir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. [ 1 ] ] .
Mit Zylinderschaft. !Hss-Ei ! 2[:';'9 ! i W
Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte nach DIN 1, DIN 258, [E58 = L2 77 || ondbe |
DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978. Fir die Einzel- und Serienfertigung bestens geeignet. |
Mit Stiftlochbohrer (Bestell-Nr. 1052) vorbohren. |E:3
Besonders fiir Stahle bis 500 N/mm? Festigkeit wie NE-Metalle, Kunststoffe, Stahle und i

Gusswerkstoffe verwendbar.

blﬁnk
o erarrry pr—r—
sg';" bl T | Stahis St I Stahie Stahle e T Telee: g TS ""HI Kupfer,
ﬁ:sta"' N?:‘g" N‘j?n‘)'gl rL‘:ﬂ":, aarhe 82 be: Sy T w'-":éc mﬁ, s:x:- wacxiole. i Mg-Leg. h;:::ir
1510 @ @ O O O © © ©
Bestell- Nenn-@ 1510 kleiner/groRer & Schneidenlange Gesamtlénge Schaft-Z h9
Nr. format)
mm mm mm mm mm
0200 20 24,80 1,90/ 2,86 48 86 3,15
0250 25 29,60 2,40/ 3,36 48 86 3,15
0300 30 27,00 2,90/ 4,06 58 100 4,00
0400 4,0 27,30 3,90/ 5,26 68 112 5,00
0500 5,0 29,00 4,90/ 6,36 73 =22 6,30
0600 6,0 33,20 5,90/ 8,00 105 160 8,00
0800 8,0 49,50 7,90/10,80 145 207 10,00
1000 10,0 63,40 9,90/13,40 175 245 12,50
1200 12,0 79,20 11,80/16,00 210 290 16,00
(W140)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 41



Reibahlen

Nietloch-Reibahle
Ausfithrung: Mit Linksspirale ca. 25° und langem, konischem e e IR |
Anschnitt 1:10. Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarken- ‘ Hss || DIN : mm@
L =

1311 ]| a5 |

freie und genaue Bohrung. Mit Morsekegelschaft.

Anwendung: Zum Korrigieren von zu kleinen und von versetzten
Bohrungen. Besonders fir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle,
Automatenstahle, Vergiitungsstéhle, Einsatzstahle, Werkzeugstéhle,
Schnellarbeitsstahle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche
NE-Metalle wie Aluminium und Messing verwendbar.

Stihle Srahia Stihin 0 g Hart- p— Ti, Ti-Leg
s s bis Bk i S el beartieiten L und Gussalsen- Al, Al und Kugfar,
Bestell- s 10, 1400 s2HRC 52 HRC 56 HAC s0HAC hiead prg Sondar- werkstofie Mg-Leg. Masing,
Nimm? Hjmmi Wi B0 HRC — el Bronzon

Nr. b b

1512 [ [ O ;) ®) © © L))
Bestell-  Nenn-Z k11 1512 kleiner & Schneidenlange Anschnittlange Gesamtlange Zahnezahl MK

Nr. format)
mm mm mm mm mm
1000 10 50,10 7.0 95 30 171 4 1
1200 12 54,40 84 105 39 199 4 2
1300 13 54,40 9,1 105 39 199 4 2
1400 14 55,70 98 115 42 209 5 2
1500 15 58,60 10,5 125 45 219 5 2
1600 16 61,60 T2 135 48 229 5 2
1700 17 72,40 119 136 b1 251 5 3
1800 18 78,60 12,6 145 58 261 5 3
2000 20 86,40 14,0 155 62 27 5 3
2100 21 90,00 14,7 155 62 271 5 3
2200 22 95,40 154 165 66 281 5 3
2500 25 109,00 17:5 180 72 296 5 3
2800 28 133,00 19,6 195 78 an 5 3
3000 30 152,00 21,0 195 78 3N 5 3
(W140)
Aufsteckreibahle
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangs- oder Sacklochbohrungen.

Zum Aufstecken auf Halter nach DIN 217 (Bestell-Nr. 1520). Beson- HSS-E
ders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle, Automatenstéhle,
Verglitungsstahle, Einsatzstéhle, Werkzeugstéhle, Schnellarbeits-
stahle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle
wig Aluminium und Messing verwendbar.

DN H7 \§ for“‘ilt)
219 | i Prufwionalqua_lity

T =
s‘i.:" 5':.:"’ 5‘;:" Stahle Stihle Stihle Stihla H"‘;m s n “'m“" P — Kupar,
Bestell- N%?“, s s 42 HRe I 82 e s6 the 60 HAC h:g%c "'Ezﬁ” Bonars il ol
Nr. e Ay i J
1517 [ ] @ Q D) %) 0 0 L)
Bestell- Nenn-2 1517 Schneidenlange Gesamtlénge Bohrungs-@
Nr. mm format) mm mm mm

2500 25 95,50 32 45 13

2600 26 99,20 32 45 13

2700 27 130,00 32 45 13

2800 28 103,00 32 45 13

3000 30 101,50 32 45 13

3200 32 113,50 36 50 16

3400 34 123,50 36 50 16

3500 35 123,50 36 50 16

3600 36 129,00 40 56 19

3800 38 134,50 40 56 19

4000 40 134,50 40 56 19

4200 42 139,50 40 56 19

4400 44 188,50 45 63 22

4500 45 188,50 45 63 22

4600 46 204,00 45 63 o2

4700 47 204,00 45 63 22

4800 48 196,00 45 63 22

5000 50 181,00 45 63 22

(W140)

1 / 1 42 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Reibahlen

Aufsteckhalter
Ausfithrung: Kegel 1:30. Mit Morsekegelschaft. |
oo . X DIN [/ formatk
Anwendung: Fiir Aufsteckreibahlen (Bestell-Nr. 1517). 217 ] s professional quality
Lieferumfang: Abdriickmutter, Mitnahmering und Scheibenfeder '
DIN 6888.

Bestell- Nenn® 1520  Gesamtlinge firDIN219 MK

Y e TRy T
0013 13 109,00 250 25-30 )

3
0016 16 119,50 261 31-35 5
0019 19 143,00 298 36-42 4
0022 22 178,00 312 44-50 4
(W140)
Diisenreibahlen-Satz
Ausfithrung: Aus Spezial-Werkzeugstahl, induktiv gehértet und
geschliffen, konische Form. 5-kantig, Form mit Vierkant-Angel
zur Befestigung an dem Metallhalter.
Lieferung in Kunststoffhiilse. -
Anwendung: Zum Reinigen von Diisen. -
Bestell- Satzinhalt 1513
. o
0050 11 Reibahlen ¢ 0,60; 0,65; 0,70; 0,80; 0,85; 24,60 '_;
0,90; 1,00; 1,30; 1,50; 1,70; 1,90 mm e
1 vemnickelter Metallhalter -
(W175)

Maschinenreibahle
Ausfithrung: Kurzer Anschnitt und ungleiche Zahnteilung. Somit wird
Hss-g |, DN

eine saubere und genaue Bohrung erzielt. Mit Zylinderschaft.
Toleranz h9.
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Besonders

fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustahle, Automatenstéhle, Ver-
giitungsstéhle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle,

Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle wie Format
Aluminium und Messing verwendbar. F%irl """“"‘"‘"'Q
n

1535 BECK|
I T
LR Sy iR St ] Pl e

5‘:|':'° ook vl Stahls Stihle Stihla Stihle m"r;:[m g Sl a(i ; _E eI Kupfor,
Bestell- B50 1000 1400 e aznlfnc san:nc eohrac e s A :E' wenatote | g Lo el
Nr. M Wimm?* N/mm? ek e e gx.—.’n-.u:. *'! S s
1531 10 8 5 4. 4 6 18 12

1535 12 10 5 8
Bestel- Nenn- 15371 1535 schneiden- Gesamt- Schaft-@  Bestel- Nenn- 1531 1535 schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. @  formeD  BECK| linge lange h9 Nr. @ formad)  BECK lange lange h9
mm mm mm mm mm [ blank | [7n ] mm mm mm
0100 10* 19,05 - 55 34 1,0 0650 6.5 17,90 - 28,0 101 6,3
0120 12" 18,65 - 15 38 12 0700 7.0 17,90 - 31,0 109 T
0140 1.4* 17.40 - 8,0 40 14 0750 75 19,85 - 31,0 109 7e
0150 15* 14,85 - 8,0 40 16 0800 8,0 18,40 45,40 33,0 ik 8,0
0160 16* 16,35 - 9,0 43 1,6 0850 85 2340 - 33,0 117 8,0
0180 1.8* 16,35 - 10,0 46 1.8 0900 9.0 23,40 - 36,0 125 9,0
0200 20 13,90 - 11,0 49 20 0950 95 2350 - 36,0 125 9,0
0220 22 17,35 - 12,0 53 2,2 1000 100 21,80 53,40 38,0 133 10,0
0260 25* 13,90 - 14,0 57 25 1100 11,0 32,10 - 41,0 142 10,0
0280 28 18,00 - 15,0 61 28 1200 12,0 3330 77,60 44,0 151 10,0
0300 30 12,35 35,00 15,0 61 3,0 130071307 "F 3710 - 44,0 151 10,0
0320 32° 17,00 - 16,0 65 32 1400 140 3850 - 47,0 160 12,5
0350 35° 14,50 - 18,0 70 35 1500 150 39,60 - 50,0 162 12,5
0400 40 13,90 35,20 19,0 75 4,0 1600 160 4150 - 52,0 170 12,5
0450 45 14,50 - 21,0 80 45 1700 17,0 48,40 - 54,0 175 14,0
0500 5,0 14,85 34,00 23,0 86 50 1800 18,0 49,70 - 56,0 182 14,0
0550 55 16,85 - 26,0 93 5,6 1900 190 58,50 - 58,0 189 16,0
0600 6,0 15,10 36,30 26,0 93 5,6 2000 200 54,00 - 60,0 195 16,0

(W140) W141) (W140) (W141) * Form B

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 43



Reibahlen

Maschinenreibahle
Ausflihrung: Kurzer Anschnitt und ungleiche Zahnteilung. Somit wird | DIN | i z ] I |
eine saubere und genaue Bohrung erzielt. Mit Morsekegelschaft. HSS-E| || HZ | |ﬂ:3:1| ZIN
| RS | R T

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Besonders
fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle, Automatenstahle,
Vergiitungsstihle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, Schnellarbeits- %_-
stéhle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle S —

wie Aluminium und Messing verwendbar. 1537 mma

[ TN ]
T 1 P I BRI
Stéhle Stahle il Stihle Stihle Stihle Stihle Har o T, Ti-leg. | I Kupfar,
bis bis iz i bl s bia bearbeiten L und | Gussaisan- Al Al und iy
Bestell- M?;Ew I h:}?‘“:; ;f‘:nurﬂl 42 HRC 52 HAC 56 HRC 80 HRC SOTRE e s:mu:. [ ik . Nolei Bronzan
Nr. o & S : |
1637 10 8 5 4 4 6 18 12
1541 12 10 5 8
Bestel- Nenn® 1537 15471 Schneiden- Gesamt- MK Bestell- Nenn-@ 1537 15471 Schneiden- Gesamt- MK
Nr. formai)  BECK lange lange Nr. formaf)  BECK| lange lange
mm [ blank | mm mm mm ] mm mm
1000 10 31,50 76,30 38 168 1 1900 19 52,50 - 58 223 2
1100 11 34,40 - 41 175 1 2000 20 52,50 129,00 60 228 2
1200 12 33,80 83,60 44 182 1 2200 22 59,00 - 64 237 2
1300 13 35,60 - 44 182 1 2400 24 70,00 - 68 268 3
1400 14 36,20 88,30 47 189 1 2500 25 71,80 - 68 268 3
1500 15 44,00 107,50 50 204 2 2600 26 77,20 - 70 273 3
1600 16 44,50 110,00 52 210 ol 2800 28 85,00 - 71 277 3
1700 17 47,70 - 54 214 2 3000 30 88,00 - 13 281 ]
1800 18 49,40 122,00 56 219 2 3200 32 116,00 - 77 317 4
(W140) (W141) (W140) (W141)
NC-Maschinenreibahle
Ausfiihrung: Zentrierung bis @ 3,70 mm beidseitig mit 90° Vollspitze, |
dariiber mit Innenzentrierung, mit geradem Schaft-iZ fiir die standar- HSS-E! ~DIN 5&,@
disierte Aufnahme in Hydrodehnspannfutter und Hochgenauigkeits- | 212 =

spannfutter. Durch die enge Toleranz der Schéfte wird die Spann-
genauigkeit erheblich verbessert.

Reibahlen-Herstellungstoleranzen:

- volle Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen H7,

- 1/100 mm Abmessungen von @& 1,01 bis 5,03 mm
0,000/40,004 mm, iiber & 5,03 mm 0,000/+0,005 mm.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts (ab 3,8 mm) bedingt auch zum Reiben von
Sackléchern geeignet.

E——— ey

o] Anhls .. Stihle Stihle Stihle Stahle L Tesh-wa T Ti-beg. £ Kupfer,

B t " big bis bis bis bis his bis bearbaitan o= und | Gussaigen- | Al, Al- und ing,
2 850 1000 1400 iiber R Sonder- | werkstoffe Mo-Leg. Wessing,

estel Wit ot N/mm? 42 HRC 52 HAC 58 HRC 60 HAC Pt e P b § ot

Nr. i | M
1545 12 10 8 2 4 7 10 18 14
Bestel- Nenn? 1545  Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-# 1545  Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. format) lange lange h6 Nr. format) lange lénge h6
mm [ blank | mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,00 16,05 6 35 1 0200 2,00 11,90 11 49 2
0101 101 16,05 6 35 1 0201 201 14,90 11 49 2
0102 1,02 16,05 6 35 1 0202 202 14,90 11 49 9
0103 1,03 16,05 6 35 1 0203 2,03 14,90 11 49 2
0150 1,50 11,80 8 40 2 0210 210 13,70 11 49 2
0151 1,51 13,80 9 43 2 0220 220 13,70 12 53 2
0152 1,52 13,80 9 43 2 0230 230 13,70 12 53 3
0153 153 13,80 9 43 2 0240 240 13,70 14 57 3
0160 1,60 13,40 9 43 2 0247 247 14,90 14 57 3
0170 170 13,40 9 43 2 0248 248 14,90 14 57 3
0180 1,80 13,40 10 46 2 0249 249 14,90 14 57 3
0190 1,90 13,40 10 46 2 0250 250 11,65 14 57 3
0197 1.97 14,65 11 49 2 0251 251 14,90 14 57 3
0198 1,98 14,65 11 49 2 0252 252 14,90 14 57 3
0199 1,99 14,65 11 49 2 0253 253 14,90 14 57 3
(W144) (W144) Fortsetzung néchste Seite

1 / 1 44 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Reibahlen

NC-Maschinenreibahle

Fortsetzung

Bestell- Nenn-@ 1545 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1545 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@

Nr. Sgemed) linge lange h6 Nr. format) linge lange h6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0260 2,60 14,20 14 57 3 0660 6,60 15,55 28 101 6
0270 2,70 14,20 15 61 3 0670 6,70 15,55 28 101 6
0280 280 14,20 15 61 3 0680 6,80 15,55 31 109 8
0290 290 14,20 15 61 3 0690 6,90 15,55 31 109 8
0297 297 15,50 15 61 3 0700 7,00 15,55 31 109 8
0298 298 15,50 15 61 3 0710 7,10 16,70 31 109 8
0299 2,99 15,50 15 61 3 0720  7.20 16,70 31 109 8
0300 3,00 10,60 15 61 3 0730  7.30 16,70 31 109 8
0301 3,01 15,50 16 65 4 0740 7,40 16,70 31 109 8
0302 3,02 15,50 16 65 4 0750  7.50 16,70 31 109 8
0303 3,03 15,50 16 65 4 0760  7.60 17,55 33 117 8
0310 310 13,40 16 65 4 0770 770 17,55 33 17 8
0320 320 13,40 16 65 4 0780 7,80 17,55 33 117 8
0330 330 13,40 16 65 4 0790  7.90 17,55 33 117 8
0340 340 13,40 18 70 4 0797 7,97 17,00 33 117 8
0350 3,50 11,65 18 70 4 0798 7,98 17,00 33 117 8
0360 3,60 14,90 18 70 4 0799 799 17,00 33 117 8
0370 370 14,90 18 70 4 0800 800 14,90 33 117 8
0380 3,80 14,90 19 75 4 0801 801 17,00 33 117 8
0390 390 14,90 19 75 4 0802 802 17,00 33 117 8
0397 397 16,30 19 75 4 0803 803 17,00 33 117 8
0398 398 16,30 19 75 4 0810 810 20,70 33 117 8
0399 399 16,30 19 75 4 0820 820 20,70 33 117 8
0400 4,00 11,40 19 75 4 0830 830 20,70 33 117 8
0401 4,01 16,30 19 75 4 0840 840 20,70 33 117 8
0402 4,02 16,30 19 75 4 0850 850 18,75 33 117 8
0403 4,03 16,30 19 75 4 0860 8,60 19,50 36 125 10
0410 4,10 14,65 19 75 4 0870 870 19,50 36 125 10
0420 4,20 14,65 19 75 4 0880 880 19,50 36 125 10
0430 4,30 14,65 21 80 5 0890 890 19,50 36 125 10
0440 4,40 14,65 21 80 5 0900 9,00 17,70 36 125 10
0450 4,50 12,35 21 80 5 0901 9,01 21,60 36 125 10
0460 4,60 14,70 21 80 5 0902 9,02 21,60 36 125 10
0470 4,70 14,70 21 80 5 0903 9,03 21,60 36 125 10
0480 4,80 14,70 23 86 5 0910 9,10 19,80 36 125 10
0490 4,90 14,70 23 86 5 0920 9,20 19,80 36 125 10
0497 4,97 16,55 23 86 5 0930 9,30 19,80 36 125 10
0498 4,98 16,55 23 86 5 0940 9,40 19,80 36 125 10
0499 4,99 16,55 23 86 5 0950 9,50 19,75 36 125 10
0500 5,00 11,70 23 86 5 0960 9,60 19,80 38 133 10
0501 5,01 16,55 23 86 5 0970 9,70 20,20 38 133 10
0502 5,02 16,55 23 86 5 0980 9,80 20,20 38 133 10
0503 5,03 16,55 23 86 5 0990 9,90 20,20 38 133 10
0510 5,10 15,25 23 86 6 0997 9,97 21,60 38 133 10
0520 5,20 15,25 23 86 5 0998 9,98 21,60 38 133 10
0530 5730 15,25 23 86 5 0999 9,99 21,60 38 133 10
0540 5,40 15,25 26 93 6 1000 10,00 18,75 38 133 10
0550 5,50 13,70 26 93 6 1001 10,01 21,60 38 133 10
0560 5,60 14,70 26 93 6 1002 10,02 21,60 38 133 10
0570 570 14,70 26 93 6 1003 10,03 21,60 38 133 10
0580 580 14,70 26 93 6 1100 11,00 25,90 41 142 10
0590 590 14,70 26 93 6 1197 11,97 33,20 44 151 10
0597 597 16,55 26 93 6 1198 11,98 33,20 44 151 10
0598 698 16,55 26 93 6 1199 11,99 33,20 44 151 10
0599 599 16,55 26 93 6 1200 12,00 26,80 44 151 10
0600 6,00 12,70 26 93 6 1300 13,00 28,30 44 151 10
0601 601 17,00 28 101 6 1400 14,00 29,40 47 160 14
0602 6,02 17,00 28 101 6 1500 15,00 30,40 50 162 14
0603 6,03 17,00 28 101 6 1600 16,00 31,30 52 170 14
0610 6,10 15,60 28 101 6 1700 17,00 36,80 54 175 14
0620 6,20 15,55 28 101 6 1800 18,00 38,00 56 182 14
0630 630 16,55 28 101 6 1900 19,00 44,50 58 189 16
0640 640 15,55 28 101 6 2000 20,00 42,60 60 195 16
0650 650 15,55 28 101 6 (W144)

Wi44)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 45



Reibahlen

HNC-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle aus HSS mit HNC Know-how
und IK fiir Durchgangsloch, mit spezieller Schneidengeometrie,
rechtsschneidend, gerade genutet, EU-Teilung, Aufnahme in Hydro-
dehn- und Hochgenauigkeitsfuttern.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Fiir Stahl und
Gusswerkstoffe verwendbar. 4-fach hohere Schnittgeschwindig-
keiten durch Innenkiihlung direkt an der Schneide, 4-fach héhere
Vorschiibe durch HNC-Geometrie.

NEU

BECK

MAPAL GROUP

W7 TN

ot | = T e e e = s s T ] e [
Bestell- 850 1000 1400 42 HRe 52 HRC 58 HRe sotRe L o St j workatotie § Ma-Leg. o
N Nfmen Nfmam? N 60 HAC stihla | - ronzen
1539 35 35 35 20
Bestell- Nenn-@ 1539 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1539  schneiden- Gesamt-  Schaft-
Nr. BECK | lange lange h6 Nr. BECK | lange lange h6
mm [ blank | mm mm mm mm [ blank | mm mm mm
0600 6,00 76,00 16 100 8 1800 18,00 133,00 25 150 18
0700 7.00 78,50 16 100 8 1900 19,00 137,00 25 150 20
0800 8,00 79,50 16 100 8 2000 20,00 139,00 25 150 20
0900 9,00 82,00 20 100 10 2200 22,00 193,50 25 160 20
1000 10,00 82,80 20 120 10 2400 24,00 202,00 25 180 20
1100 11,00 86,90 20 120 12 2500 25,00 186,00 25 180 20
1200 12,00 88,00 20 120 12 2800 28,00 228,00 25 180 2h
1300 13,00 92,50 22 130 14 3000 30,00 217,50 25 200 25
1400 14,00 99,10 22 130 14 3200 32,00 227,00 25 200 25
1500 15,00 107,50 22 130 B L] 3600 36,00 261,50 25 200 25
1600 16,00 110,00 25 150 16 4000 40,00 316,50 25 200 25
1700 17,00 132,00 25 150 18 wi43)
(W143)
HNC-Maschinenreibahle EE!]
Ausflihrung: Hochleistungs-Reibahle aus HSS mit HNC Know-how I
und IK fiir Sackloch, mit spezieller Schneidengeometrie, rechts- HSS ! Werks- I H7 | S BECK
schneidend, gerade genutet, EU-Teilung, Aufnahme in Hydrodehn- | A | | AL
und Hochgenauigkeitsfuttern.
Anwendung: Zum Reiben von Sacklochbohrungen. Fiir Stahl und
Gusswerkstoffe verwendbar. 4-fach hthere Schnittgeschwindig- m
keiten durch Innenkiihlung direkt an der Schneide, 4-fach héhere
Vorschiibe durch HNC-Geometrie. —
blank
i e L Stala I Stshla Stihle Stdhla "'"i'm e Al es :}:‘m“m:% |m A | Kupfer,
:«:stell— "?Eﬂ P rl‘fﬂ":, :}ﬂa a2 HRc 52 e sanrlrﬁc eomr:nc :&?F;C “ﬁ:‘::":’ SEON g“"‘""’"“ é WigLeg ':ﬂ.ﬁ'
1542 35 35 35 20
Bestell- Nenn® 1542  schneiden- Gesamt-  Schaft#  Bestel- Nenn® 1542  Schneiden- Gesamt-  Schaft-3
Nr. BECK lange lange h6 Nr. BE,E§| lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0600 6,00 68,20 16 100 8 1400 14,00 93,20 22 130 14
0700 7,00 70,60 16 100 8 1500 15,00 101,50 22 130 16
0800 8,00 71,70 16 100 8 1600 16,00 104,00 25 150 16
0900 9,00 75,30 20 100 10 1700 17,00 123,50 25 150 18
1000 10,00 77,50 20 120 10 1800 18,00 124,00 25 150 18
1100 11,00 82,30 20 120 12 1900 19,00 128,00 25 150 20
1200 12,00 8350 20 120 12 2000 20,00 130,00 25 150 20
1300 13,00 88,00 22 130 14 w143}
(W143)
finden Sie auf 2 3/81.
1 / 1 46 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer & = 48-Std.-Lieferservice. ( = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Reibahlen

HM-Maschinenreibahle
Ausfiihrung: Vollhartmetall bis Nenn-& 9,0 mm, hartmetallbestiickt [ [ 11 ¥ [
ab Nenn-@ 10,0 mm, mit langem Schneidenteil, kurzem Anschnitt und HM ! DIN !| H7 .Kg |! W
ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und genaue Bohrung l | !8093 | I | | a7 | W
erzielt. o

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeig-
net. Besonders fir hochlegierte und gehértete Stéhle bis 52 HRC,
Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing
verwendbar.

o ] HiEL EC A
5II:iﬁlu Smle srlfi:In i) b vinig Lo Hihi bu:‘d‘::;an mm “Tn:.ﬂ :. Gusseisen- Al Al und Kupfer,
Bestell- N:ioml N‘Ir?::" N‘.r:.o.g! azh:.qc: szb:ac uh:nc anh:nr: I agmc _%‘IE;’ Sqm’.fm"' werkslofre Ma-Lsg. ';m“::?\'
Nr. b B ] —
1546 @ [ ] [ ] [ @] Q ] ® [ ] [ ]
Bestell- Nenn-@ 1546  schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestel- Nenn-@ 1546  schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. format) lange lénge h9 Nr. Toemat) lange lange h9
mm [ blank ] mm mm mm mm [ blank | mm mm mm
0100 1.0 25,50 bh 34 1,0 0350 35 35,00 18,0 70 35
0120 1,2 27,00 75 38 ;2 0400 4,0 36,10 19,0 75 4,0
0140 14 27,00 8,0 40 14 0450 45 42,40 21,0 80 4.5
0150 15 22,80 8,0 40 1.b 0500 50 43,60 23,0 86 5,0
0180 1.8 32,30 9,0 46 1.8 0600 6.0 52,90 26,0 93 56
0200 2,0 26,40 11,0 49 20 0700 7.0 63,30 31,0 109 71
0220 22 34,40 12,0 53 2,2 0800 80 66,90 33,0 117 8,0
0250 25 30,40 14,0 b7 25 0900 9.0 76,10 36,0 125 9,0
0280 28 35,50 15,0 61 2,8 1000 100° 54,60 38,0 133 10,0
0300 30 31,30 15,0 61 30 1100 11,07 68,10 41,0 142 10,0
0320 3.2 36,80 16,0 65 32 1200 12,0 62,60 44,0 151 10,0
(W146) (W148) * Nach Werksnorm.

HM-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: Hartmetallbestickt, mit langem Schneidenteil, kurzem o | e | | ) e

Anschnitt und ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und HM | IN | ‘ H7 || = BN format
g [ | 8094' | S By | professional quality

genaue Bohrung erzielt. | St | [easze |L__E51:3_; | =

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeig-
net. Besonders fir hochlegierte und gehértete Stéhle bis 42 HRC,
Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing
verwendbar.

s ey S e 1
9";:" s‘:;" 5’:;" Stihle Stihla Stihle Stshia m':ab:i'.m B b n ::m““ SR . Kupfer,
Bestell- Nf:&. J;?..D:: Jjﬁ AZH}I'IBRC 52D:RC ssbllrnc EOMI:HC M‘;‘:’éc NE*E“ s:;:f;' N—— I Mo-Leg. R;::E'
Nr. T bt ey —
1549 [ o] ® [ [ ] [J 9 o] ®
Bestel-  Nenn-@ 1549 Schneiden-  Gesamt- MK Bestell-  Nenn-@ 1549 Schneiden-  Gesamt- MK
Nr. farmat) lange lange Nr. format) lange lénge
mm blank | mm mm mm [ blank_| mm mm
1000 10 66,90 38 168 1 1900 19 109,50 58 223 2
1100 1 71,90 41 176 1 2000 20 102,50 60 228 2
1200 12 67,50 44 182 1 2200 22 117,50 64 237 2
1300 13 73,00 44 182 1 2400 24 146,00 68 268 3
1400 14 78,50 47 189 1 2500 25 146,00 68 268 3
1500 156 86,40 50 204 2 2600 26 161,00 70 273 <
1600 16 89,50 52 210 2 2800 28 202,50 " 277 B
1700 1174 98,00 54 214 2 3000 30 189,50 73 281 2
1800 18 91,90 56 219 2 (W148)
(W1486)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 47



Reibahlen

VHM-NC-Maschinenreibahle
~D!N '

Ausfithrung: Zentrierung beidseitig mit 90° Vollspitze, mit geradem TEIGH e | 1 F af
Schaft-@ fiir die standardisierte Aufnahme in Hydrodehnspannfutter VHM | | B8 Pﬁ gll§ | m&sﬂu
und Hochgenauigkeitsspannfutter. Mit Zylinderschaft. Toleranz h6, 12 |I |l care i

dadurch hoéhere Spanngenauigkeit.

Reibahlen-Herstellungstoleranzen:

— volle Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen entsprechen H7,

— 1/100 mm Abmessungen von & 1,01 bis 5,03 mm besitzen eine
Toleranz von 0,000/+0,004 mm von & 5,97 bis 12,03 mm haben
eine Toleranz von 0,000/+0,005 mm.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des u

kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeig-

net. Besonders fiir hochlegierte und gehartete Stéhle bis 52 HRC, blank |

Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing e

verwendbar.

7 Ty g
5‘:‘:" 5:'3“6 SI:I:IQ S:_:In s“hh S':izl' SE:i:" be;_'nls:ilen :::_"E‘: T I:-\QL‘B. Gusseisan- A, Al und ;:::’u
ﬁf_m“- e o I el atne | | § st I o 11 B - o g oo
1581 @ O @ L) O [ ] @ [ ] ® ®
Bestel- Nenn-@ 1581 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1581 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. format) lange lange h6 Nr. format) lange lénge h6
mm mm mm mm mm [ blank ] mm mm mm
0100 1,00 40,10 6 50 4 0598 5,98 57,50 26 93 6
0200 2,00 46,50 1|2 50 4 0599 5,99 57,50 26 93 6
0201 2,01 46,50 12 50 4 0600 6,00 57,50 26 93 6
0202 2,02 46,50 12 50 4 0601 6,01 57,50 26 93 6
0240 2,40 46,50 16 60 4 0602 6,02 57,50 26 93 6
0250 2,50 46,50 16 60 4 0603 6,03 57,50 26 a3 6
0300 3,00 46,50 17 64 4 0610 6,10 71,50 28 101 8
0301 3.01 46,50 17 64 4 0620 6,20 71,50 28 101 8
0302 3.02 46,50 17 64 4 0640 6,40 71,50 28 101 8
0303 3,03 46,50 17 64 4 0650 6,50 71,50 28 101 8
0310 3,10 46,50 18 68 4 0660 6,60 71,50 28 101 8
0320 320 46,50 18 68 4 0670 6,70 71,50 28 101 8
0340 340 46,50 20 74 4 0690 6,90 71,50 31 109 8
0350 350 46,50 20 74 4 0700 7,00 71,50 31 109 8
0360 3,60 46,50 20 74 4 0710 7,10 71,50 31 109 8
0370 370 46,50 20 74 4 0720 7,20 71,50 3 109 8
0380 3,80 46,50 21 77 4 0750 7.50 71,50 3 109 8
0390 3,90 46,50 21 77 4 0770 770 71,50 33 117 8
0399 399 46,50 21 77 4 0790 7,90 71,50 33 117 8
0400 4,00 46,50 21 T 4 0797 797 71,50 33 117 8
0401 4,01 46,50 21 77 4 0798 798 71,50 33 17 8
0402 4,02 46,50 21 77 4 0800 8,00 71,50 33 117 8
0403 4,03 46,50 21 77 4 0801 8,01 71,50 33 117 8
0410 410 57,50 21 77 4 0802 8,02 71,50 33 17 8
0420 4,20 57,50 21 82 6 0803 8,03 71,50 33 117 8
0430 4,30 57,50 23 82 6 0810 810 87,70 33 117 10
0440 4,40 57,50 23 82 6 0820 820 87,70 33 117 10
0450 4,50 57,50 23 82 6 0850 8,50 87,70 33 117 10
0460 4,60 57,50 23 82 6 0860 8,60 87,70 33 117 10
0480 4,80 57,50 26 93 6 0890 890 87,70 36 125 10
0490 4,90 57,50 26 93 6 0900 9,00 87,70 36 125 10
0498 4,98 57,50 26 93 6 0920 9,20 87,70 36 125 10
0499 4,99 57,50 26 93 6 0950 9,60 87,70 36 125 10
0500 5,00 57,50 26 a3 6 0990 9,90 87,70 41 133 10
0501 5,01 57,50 26 93 6 0999 9,99 87,70 41 133 10
0502 5,02 57,50 26 93 6 1000 10,00 87,70 4 133 10
0503 5,03 57,50 26 93 6 1001 10,01 87,70 41 133 10
0510 5,10 57,50 26 93 6 1002 10,02 87,70 41 133 10
0520 5,20 57,50 26 93 6 1003 10,03 87,70 41 150 10
0530 5,30 57,50 26 93 6 1197 11,97 115,50 44 150 12
0540 5,40 57,50 26 93 6 1199 11,99 115,50 44 150 12
0550 5,50 57,50 26 93 6 1200 12,00 115,50 44 150 12
0560 5,60 57,50 26 93 6 1201 12,01 115,50 44 150 12
0570 5,70 57,50 26 93 6 1202 12,02 115,50 44 150 12
0590 5,90 57,50 26 93 6 1203 12,03 115,50 44 150 1 14
(W145) (W145) Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

1 / 1 48 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-NC-Maschinenreibahle
Ausfiihrung: Rechtsschneidend, drallgenutet, EU-Teilung, fiir die

Reibahlen

1 s
¢ A ' DIN | Form | 7
Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und Hochgenauigkeitsfuttern. VHM | b093-21|f 20 |tz ! ZIN! BECK
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Besonders | A | | AT eRel) MAPAL GROUP
fir hochlegierte und gehartete Stéhle bis 52 HRC und Gusswerk-
stoffe verwendbar.
DAl ey Eii s
Skhi:l' s‘::h 5::“ gl Sihie Sw_nle- Stihle mr:::i-mn “:’“‘“'d o ::‘Id.eg Gusssizen- Al Al- und K, a
ﬁ:ﬂell' e oo, et s2me s2 R 58 HiRc 80 e P hé&’ Boader: | warkstaffe Mg-Leg. N ‘j
1582 15 12 8 6 4 16
Bestell- Nenn-@ 1582 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1582 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. BECK lange lénge h6 Nr. 5@5[ lange lange h6
mm (AN mm mm mm mm [TAw ]| mm mm mm
0100 1,0 57,10 6 50,0 3 0600 6,0 81,90 26 93,0 6
0150 15 57,10 9 50,0 3 0650 6.5 105,50 28 101,0 6
0200 2,0 54,30 12 50,0 3 0700 7.0 105,50 31 109,0 8
0250 25 57,10 16 60,0 3 0750 715 105,50 N 109,0 8
0300 3.0 57,10 17 65,0 4 0800 80 105,50 33 117,0 8
0320 32 68,00 18 65,0 4 0850 85 124,50 a3 117,0 8
0350 35 68,00 18 75,0 4 0900 9,0 124,50 36 125,0 10
0400 40 68,00 19 75,0 4 0950 95 124,50 36 125,0 10
0450 45 76,20 21 80,0 6 1000 10,0 124,50 38 133,0 10
0500 5,0 76,20 23 93,0 6 1200 12,0 159,60 44 151,0 12
0550 i) 81,90 26 93,0 6 wi141)
(W141)
VHM-Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Durchgangsloch
Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fiir Durchgangsloch, [ | [ 1] I |
mit spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, drallge- [ VHM | Werks-i | H7 !‘ % ! |§ i BECK
nutet, EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und || MO | |as35-Ha | |1 | i AL i

Hochgenauigkeitsfuttern. Volle-3-Passung H7, Hundertstel-Z-Toleranz
(O bis +0,004 mm).

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Besonders fiir
hochlegierte Stahle und Gusswerkstoffe.

Samle el b Stahle Stihle Stéihle Stihla I Han- el i, Ti-Leg. Kk
Bestell- N?b;"l hl,gg"l N‘;‘g", 4zn:15nc I szhli:nc SEb:HC achni:nc b:?'::m g Sol:»';r- i::::me nk‘;-lia‘:‘dl '::?ﬁ
Nr. o | S — s i o .
1583 180 140 80 90
Bestell- Nenn-@ 1583 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1583 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. BECK | lange lange h6 Nr. BECK | lange lange h6
mm [TAN] mm mm mm mm AN | mm mm mm
0397 3,97 103,00 § 12 75 6 0603 6,03 110,00 § 12 75 6
0398 3,98 103,00 ¢ 12 75 6 0650 6,50 105,50 ¢ 16 100 8
0399 3,99 103,00 ¢ 12 75 6 0700 7,00 98,70 ¢ 16 100 8
0400 4,00 95,60 ¢ 12 75 6 0750 7.50 116,00 ¢ 16 100 8
0401 4,01 103,00 ¢ 1) D 6 0797 7.97 116,00 § 16 100 8
0402 4,02 103,00 § 12 75 6 0798 7,98 116,00 § 16 100 8
0403 4,03 103,00 ¢ 12 75 6 0799 7,99 116,00 § 16 100 8
0450 4,50 107,50 ¢ 12 75 6 0800 8,00 107,50 ¢ 16 100 8
0497 4,97 107,50 ¢ 12 75 6 0801 8,01 116,00 ¢ 16 100 8
0498 4,98 107,50 ¢ 2 75 B 0802 8,02 116,00 ¢ 16 100 8
0499 4,99 107,50 ¢ 12 75 6 0803 8,03 116,00 ¢ 16 100 8
0500 5,00 98,40 ¢ 12 75 6 0850 8,50 132,50 9 20 100 10
0501 5,01 107,50 § 12 75 6 0900 9,00 125,00 § 20 100 10
0502 5,02 107,50 ¢ 12 75 6 0950 9,50 132,50 ¢ 20 120 10
0503 5,03 107,50 ¢ 12 75 6 0997 9,97 132,50 ¢ 20 120 10
0550 5,50 110,00 ¢ 12 75 6 0998 9,98 132,50 ¢ 20 120 10
0597 5,97 110,00 ¢ 12 745 6 0999 9,99 132509 20 120 10
0598 5,98 110,00 ¢ 12 75 6 1000 10,00 154,50 § 20 120 10
0599 5,99 110,00 ¢ 12 75 6 1001 10,01 161,50 ¢ 20 120 10
0600 6,00 101,50 ¢ 12 75 6 1002 10,02 161,50 ¢ 20 120 10
0601 6,01 110,00 ¢ 12 75 6 1003 10,03 161,50 ¢ 20 120 10
0602 6,02 110,00 ¢ 12 75 6 1050 10,50 200,00 ¢ 20 120 12
W143) (W143)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

Fortsetzung néchste Seite
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Reibahlen

VHM-Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Durchgangsloch

Fortsetzung

Bestell- Nenn® 1583  Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn#@ 1583  Schneiden- Gesamt-  Schaft-

Nr. BE_°_'S| lange lange h6 Nr. BEEM lange lange hé
mm [CTAw | mm mm mm mm [ TiAN | mm mm mm
1100 11,00 200,00 9 20 120 12 1300 13,00 220,50 % 22 130 14
1150 11,50 200,00 ¢ 20 120 12 1400 14,00 227,50 ¢ 22 130 14
1197 11,97 216,00 ¢ 20 120 12 1500 15,00 227,50 ¢ 22 130 16
1198 11,98 216,00 ¢ 20 120 12 1600 16,00 235,00 ¢ 25 150 16
1199 11,99 216,00 ¢ 20 120 12 1700 17,00 235,00 ¢ 25 160 18
1200 12,00 205,50 ¢ 20 120 12 1800 18,00 272,000 25 150 18
1201 12,01 216,00 ¢ 20 120 12 1900 19,00 272,00 ¢ 25 150 20
1202 12,02 216,000 20 120 12 2000 20,00 291,009 25 150 20
1203 12,03 216,00 ¢ 20 120 12 (W143)
(W143)

VHM-Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Sackloch
Ausfithrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fiir Sackloch, mit |

s 5 ; ww
| ] | | - | 5]

spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, geradegenutet, | VHM ‘:V::nrk:-‘i H7 ! ({om ] J % . BECK
q. R

MAPAL GROUP

EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und Hochge- |
nauigkeitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet. Volle-Z-Passung H7,
Hundertstel-@-Toleranz (0 bis+0,004 mm).

Anwendung: Zum Reiben von Sacklochbohrungen. Besonders fiir
hochlegierte Stahle und Gusswerkstoffe.

LaE T — [ 3
Stihle Stihle Stéihla - Hart- Aast. usd Ti, Ti-Log.
Be M bis bis bis S::h 5':;“ 5‘:;” St::lu bearbeiten L i und Gussaisan- Al, Al- und h'::;‘u:g
stell- BEO 1000 1400 iiter ey Sander- | werkstofte Mg-Leg. -
N Njmm? Wimm? Nymen? TG ok sk 20 HnC 60 HRC [ stihia Bronzen
r.

EL AT e L e e |
1584 180 140 80 90
Bestell- Nenn-# 1584 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestel- Nenn-@ 1584 Schneiden- Gesamt-  Schaft-7

Nr. BECK lange lange h6 Nr. B%| lange lange h6
mm AN mm mm mm mm | mm mm mm
0397 3.97 103,00 ¢ 12 7b 6 0802 8,02 116,00 ¢ 16 100 8
0398 398 103,00 ¢ 12 75 6 0803 8,03 116,00 & 16 100 8
0399 399 103,00 ¢ 12 75 6 0850 8,50 132,50 ¢ 20 100 10
0400 4,00 95,60 ¢ 12 75 6 0900 9,00 125,00 ¢ 20 100 10
0401 4,01 103,00 ¢ 12 74T 6 0950 9,50 132,50 ¢ 20 120 10
0402 4,02 103,00 & 12 75 6 0997 9,97 13250 ¢ 20 120 10
0403 4,03 103,00 ¢ 12 75 6 0998 9,98 132,50 ¢ 20 120 10
0450 4,50 107,50 ¢ 12 75 6 0999 9,99 132,50 ¢ 20 120 10
0497 4,97 107,50 ¢ 12 75 6 1000 10,00 154,50 ¢ 20 120 10
0498 4,98 107,50 ¢ 12 75 6 1001 10,01 161,50 ¢ 20 120 10
0499 4,99 107,50 ¢ 12 75 6 1002 10,02 161,50 ¢ 20 120 10
0500 5,00 98,40 ¢ 12 75 6 1003 10,03 161,50 ¢ 20 120 10
0501 5,01 107,50 ¢ 12 715 6 1050 10,50 200,00 ¢ 20 120 12
0502 5,02 107,50 ¢ 12 75 6 1100 11,00 200,00 ¢ 20 120 12
0503 5,03 107,50 ¢ 12 75 6 1150 11,50 200,00 ¢ 20 120 12
0550 5,50 110,00 ¢ 12 75 6 1187 11,97 216,00 ¢ 20 120 2
0597 997 110,00 ¢ 12 75 6 1198 11,98 216,00 ¢ 20 120 12
0598 5,98 110,00 0 12 76 6 1199 11,99 216,00 ¢ 20 120 12
0599 5,99 110,00 ¢ 12 75 6 1200 12,00 205,50 ¢ 20 120 12
0600 6,00 101,60 ¢ 12 75 6 1201 12,01 216,00 ¢ 20 120 12
0601 6,01 110,00 ¢ 12 75 6 1202 12,02 216,00 ¢ 20 120 12
0602 6,02 110,00 ¢ 12 75 6 1203 12,03 216,00 ¢ 20 120 12
0603 6,03 110,00 ¢ 12 75 6 1300 13,00 220,50 ¢ 22 130 14
0650 6,50 105,50 ¢ 16 100 8 1400 14,00 227,50 ¢ 22 130 14
0700 7,00 98,70 ¢ 16 100 8 1500 15,00 227,50 ¢ 22 130 16
0750 7,50 116,00 ¢ 16 100 8 1600 16,00 235,00 ¢ 25 150 16
0797 7,97 116,00 ¢ 16 100 8 1700 17,00 235,00 ¢ 25 150 18
0798 7,98 116,00 ¢ 16 100 8 1800 18,00 272,00 ¢ 25 150 18
0799 7,99 116,00 ¢ 16 100 8 1900 19,00 272,00 ¢ 25 150 20
0800 8,00 107,50 ¢ 16 100 8 2000 20,00 291,00 ¢ 25 150 20

0801 8,01 116,00 ¢ 16 100 8 W143)

(W143)

1 / 1 50 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 49 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Reibahlen

VHM-Hochleistungs-Reibahle HNC-VA fiir Durchgangsloch

Ausfithrung: Hochleistungs-Reibahle HNC-VA mit IK fiir Durchgangs- | G | I | |
loch, mit spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, VHM |Werks- e ‘ j| % | : BECK
drallgenutet, EU-Teilung, Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und 1] ‘ | [8535-HA | !_ | et

Hochgenauigkeitsfuttern.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Fiir Rost- und
sdurebestindige Stahle verwendbar.

[ AN |
S‘I?i:h 5::ir’||= s::i:m i Sl coriend Siahis In:ab:i-bun M gt :Inahg 'lGusmsm» ,II Al, Al und | Kphor;
ﬁ?ﬂ&"' N?:Om: J;ﬂa Jj‘:“o:; ub:ﬁc Ezh;nc 5e“r:ﬁc oubllrnc egbr;c _;"m"';“ s;::f: “""‘“’fi' ;‘ Mg-Leg. :‘mﬁtﬁ'
1585 25
Bestell- Nenn¥ 1585  Schneiden- Gesamt-  Schaft-@f Bestell- Nenn# 1585  schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. BECK linge lange hé Nr. BECK | linge linge h6
mm (A mm mm mm mm [T ] mm mm mm
0400 4,00 111,00 0 12 75 6 1050 1050 211,500 20 120 12
0450 4,50 115,50 ¢ 12 s 6 1100 11,00 211,509 20 120 12
0500 5,00 115,50 ¢ 12 75 6 1150 11,50 211,50 ¢ 20 120 12
0550 5,50 119,00 § 12 75 6 1200 12,00 233,00 ¢ 20 120 12
0600 6,00 119,00 ¢ 12 75 6 1300 13,00 233,50 ¢ 22 130 14
0650 6,50 119,00 ¢ 16 100 8 1400 14,00 241,00 ¢ 22 130 14
0700 7,00 119,00 ¢ 16 100 8 1500 15,00 241,00 ¢ 22 130 16
0750 7,50 125,00 ¢ 16 100 8 1600 16,00 249,00 ¢ 25 150 16
0800 8,00 125,00 § 16 100 8 1700 17,00 249,00 ¢ 25 150 18
0850 8,50 143,00 ¢ 20 100 10 1800 18,00 288,00 ¢ 25 150 18
0900 9,00 143,00 ¢ 20 100 10 1900 19,00 288,00 ¢ 25 150 20
0950 9,50 143,00 ¢ 20 120 10 2000 20,00 308,00 ¢ 25 150 20
1000 10,00 165,00 ¢ 20 120 10 (W143)
(W143)
VHM-Hochleistungs-Reibahle HNC-VA fiir Sackloch m::’_[]
Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC-VA mit IK fiir Sackloch, mit [ = i | 3| 1 ]
spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, drallgenutet, ’7VHM | Werks—l | H7 IJ | I ‘ % [ QQ\I\{\@ B ECK
EU-Teilung, Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und Hochgenauig- g || norm 1 L _‘_! = pptor i

keitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet. Fiir Passungen H7.

Anwendung: Zum Reiben Sacklochbohrungen. Fiir Rost- und séure-
besténdige Stéhle verwendbar.

b vl S':i:" s‘:':" Stahle Stihla Stihle Sthle B ooy T | ? P Kupfer,
Bestell- Nl it i Py s2he 58 HRC sotRC o _ﬁ:‘:‘“ ey | weratft ‘I W Lay e
Nr. b ol | —
1586 25
Bestell- Nenn-@ 1586 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1586 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. BECK | lange lange h6 Nr. BECK | linge lange h6
mm [TaN | mm mm mm mm | mm mm mm
0400 4,00 112,50 12 75 6 1050 10,50 215,00 20 120 12
0450 450 117,50 12 75 6 1100 11,00 215,00 20 120 12
0500 5,00 117,50 12 75 6 1150 11,50 215,00 20 120 12
0550 5,50 121,00 12 75 6 1200 12,00 236,50 20 120 12
0600 6,00 121,00 12 5 6 1300 13,00 237,00 22 130 14
0650 6,50 121,00 16 100 8 1400 14,00 245,00 22 130 14
0700 7.00 121,00 16 100 8 1500 15,00 245,00 22 130 16
0750 7.50 127,00 16 100 8 1600 16,00 253,00 25 150 16
0800 8,00 127,00 16 100 8 1700 17,00 253,00 25 150 18
0850 8,50 145,00 20 100 10 1800 18,00 292,00 25 150 18
0900 9,00 145,00 20 100 10 1900 19,00 292,00 25 150 20
0950 9,50 145,00 20 120 10 2000 20,00 313,00 25 150 20
1000 10,00 167,50 20 120 10 (W143)
(W143)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Hand- und Maschinengewindebohrer

Gewindeart M M
Farbring
Bestell-Nr. 1604 1618
Gewindebereich M1-M30 M2-M20
filr Durchgangsgewinde <3xD <3xD
filr Sacklochgewinde <3xD <3xD
Typ/Form N INOX
Werkstoff HSS HSS-E
Toleranzfeld IS0 2 6H IS0 2 6H
Oberflédche [ blank_| [ blank_|
Seite 1/164 1/165
Werkstoffgruppe
Stiihia
580 o ©
N/mm®
Ski.hle
1006 ® L]
N/mm?
Stiihle
Y o ©
N/mm*
iy o] O
42 HRC
Stéhla
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stihle
bis
B0 HRC
Hur!_-
iliber
B0 HRC
Ro;t- and
0 °
IR
i, Ti-Leg.
Sanr. 0 o)
atihle
tatete] 0 ©
by @ ®
° o

1612

M3-M20

<3xD

<3xD

N

HSS
150 2 6H

| blank

1/165

@® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/152

MF

1627
M2-M52
<3xD
<3xD
N
HSS
1502 6H

1/166

BSW G UNF
1635 1640 1650
wig-wr  Giggy  V0-80-

1-12
<3xD <3xD <3xD
<3xD <3xD <3xD

N N N
HSS HSS HSS
mittel IS0 22811 2B
[ blank_| [ blank_| | blank_|
1/167 1/168 1/168
@] ® [ ]
o @ @
(] ¢ [ )]
O O O
[} )] ()]
(6] @] 3]
[ ] © 0
[ ] [ ] [ ]
@ @] ®

UNC

1647

Nr. 1-64"-
1-8"

<3xD
<3xD
N
HSS
2B

1169



Ubersicht — Hand- und Maschinengewindebohrer

Gewindeart M
Farbring

Bestell-Nr. 1649
Gewindebereich M3-M10
filr Durchgangsgewinde

filr Sacklochgewinde

Typ/Form

Werkstoff HSS

Toleranzfeld

1651 1649
M3-M10 M12-M20

<1xD

HSS HSS

| bilank ]

Oberfléche

| blank | | blank |

Seite 1/175

Werkstoffgruppe

N/mm!

Stihie
bis
1000
N/mm?

Stihle
bis
1400

N/mm*
bt

Stihle

bis
42 HRC

Stéihla
bis
52 HAC

Stdhle
bis
B8 HRC

Stéhla

bés
60 HRC

Hart-

bar
60 HRC

Fost- und
sdure-
Ewstindige |

Stibie
11

Ti, Ti-Lag,
und

Sendar-
stihle

| Gusseisen-
werkstoffe |

4, Al- und|
Mg-Lag. o

Kugfar,
Massing,
Bronzen

® empfohlen © geeignet

1/176 1179

® 6]

O bedingt geeignet

1649

G1/8"

HSS

[ |

1179

O

Gewindeschneidwerkzeuge

1649

G1/4"-G1"

HSS

1/180

M M
1673 1738
M2-M20 M3-mM20

<3xD
<1,5xD
N/B NR 15/C
HSS-E HSS-E
1S0 2 6H 1S0 2 6H
blank [ blank |
1/184 1/185
L ©
© ©

NPT

1670
1/16"-1"
<15xD
<15xD

N/C

HSS-E

blank

1/185

1/153



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

M M M M

Gewindeart 1

Farbring gelb gelb gelb gelb gelb
Bestell-Nr. 1676 1679 1678 1682 1671
Gewindebereich M1-M10 M3-M30  M14-M30  M2-M30 M2-M30
filr Durchgangsgewinde <3xD <3xD <3xD

fiir Sacklochgewinde <3xD <3xD
Typ/Form N/B N/B N/B NR 40/C N/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld IS0 2 6H 1S0 2 6H IS0 2 6H 1S0 2 6H 1S02 6H
Oberfldche [dampi. | [Cdampt. | TN [ damet. | ]
Seite 1/187 1/187 1/187 1/188 1/188

Werkstoffgruppe

Stahla
ants [ ] O @ [ ] @
/e

s
Stihle

bis

1400

N/mm?

ub:nc

EEhlif;!C

60 Hic
?:‘!g:

Ti, Ti-Leg.

. ;_l;:d O [ }] 0 LY ©
Kupfar,

Messing,

Bronzan

® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/154

grin
1683
M2-M30

<3xD

N/B
HSS-E
1502 6H
(dampt. |

1/189

=

griin
1672
M3-M20

<3xD

N/B
HSS-E
1502 6H

1/189

grun
1684

M2-M30

<3xD
NR 40/C

HSS-E
1S02 6H
[dampt. |

1/190

griin
1700

M3-M20

<3xD
NR 40/C

HSS-E
IS0 2 BH

1/190

griin
1674

M3-M20

<3xD
N/C
HSS-E
IS0 2 6H
o]

1/190



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

)
Gewindeart M
Farbring blau
Bestell-Nr. 1686
Gewindebereich M2-M30

filr Durchgangsgewinde ~ <3xD

fiir Sacklochgewinde
Typ/Form INOX/B
Werkstoff HSS-E
Toleranzfeld IS0 2 6H
Oberflache blank
Seite 17191
Werkstoffgruppe
Stihle
bis
850
N/mm?
Stihleg
bis
1000
M
Stahle
bis
1400
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stihla
bis
56 HAC
Sli:hlu
80 II:RC
Hart-
fiber
60 HAC
o | ®
Stiihla
INOX|
Ti, Ti-Leg.
und
Sander-
stishle
Gusseisan-
warkstofie
prety o
Kupter,
Messing.
Bronzen

@ empfohlen € geeignet

J
M M M M M M
blau blau blau blau blau blau
1675 1698 1694 1699 1693 1690

M3-M20 M3-M20 M2-M20 M2-M20 M2-M30 M3-M30
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
<3xD

INOX/B INOX/B INOX/B INOX/B INOX/B INOX/C

HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E PM HSS-E HSS-E
1502 6H IS0 2 6H 1S0 2 6H IS0 2 6H BHX IS0 2 6H
. O (o] W) (e

1191 1/191 1/191 1/191 1/191 1/193

[ ]
L]
@] ® [ ] [ o @
[ ]
®
[&] ® 5] o [ ] L 1]

O bedingt geeignet

M
blau
1701

M2-M30

<3xD
INOX/C

HSS-E
1S0 2 6H
[[damp. |

1/193

M
blau
1703

M3-M20

<3xD

INOX/C
HSS-EPM
1502 6H
[oianc |

1/194

blau
1704

M3-M20

<3xD
INOX/C
HSS-EPM
1502 6H
]

1/194

1/155



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

Gewindeart M M M
Farbring blau blau rot
Bestell-Nr. 1691 1707 1705
Gewindebereich M3-M20 M3-M20 M2-M24
fiir Durchgangsgewinde <3xD
fiir Sacklochgewinde <3xD <3xD
Typ/Form INOX R 40/C INOX/C Syncro H/B
Werkstoff HSS-E HSS-E PM HSS-E
Toleranzfeld IS0 3 6G 1S02 6H 1802 6H
Oberfliche [dampt. |
Seite 1/194 1/195 1/195
Werkstoffgruppe
Njmim?
Stahle
1000 @ )
N/mm!
= ©
M/mem?
Stiihin
bis

42 HRC
52hli:ﬁc
Stihla
SBDITHC
Sﬂh}i«I‘RC
50 v

= e o

L

Ti. r:;dm

-

| warkstaffe

it © ©

e,

@® empfohlen

1/156

© geeignet O bedingt geeignet

M

rot

1708

M3-M20

<3xD

H/B
HSS-E

1502 6H

M
rot
1710
M2-M24

<3xD

H/B
HSS-E

1S02 6H

1709

M6-M20

<3xD

H/B

HSS-E

1502 6H

1728

M3-m20

<3xD

H/B

HSS-E

1502 6H

rot

1m

M5-M10

<3xD

H/E

HSS-E PM

IS0 2 6H

rot
1711

M5-M12

<3xD
H/C
HSS-EPM

BHX

1/195

1195

1/195

1/196

1/196

1197

rot
1712

M3-M20

<3xD
HR 40/C

HSS-E
1502 6H
Cbiank |

11197



Ubersicht — Maschinengewindebohrer

Gewindeschneidwerkzeuge

Gewindeart M M M M
Farbring rot rot rot

Bestell-Nr. 1714 1718 1715 1716
Gewindebereich M3-M20 M3-M20 M6-M20 M6-M12
filr Durchgangsgewinde <1,6xD
filr Sacklochgewinde <3xD <3xD <3xD

Typ/Form H/C HR 40/C H/C H/D
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-EPM  HSS-EPM
Toleranzfeld IS0 2 6H 1S0 2 6H IS0 2 6H 1502 6H
Oberfléche [ dampt. | [Tien ] [T [ Ticw |
Seite 11197 11197 1/197 1/202

Werkstoffgruppe

s%0

o
SIDEING

e
1600 o [ ®

Wfmam*

cl T
.
52 HRC

e J
Stahle

EDn:iaRC
iibulz

80 HRC

Sol:\zdet-
stahle

Al Al- u

Mg-Leg.

:unfw.

Bronane

@® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

M M M M M MF
schwarz schwarz weill weils
1717 1722 1725 1731 1719 1734
M3-M12 M3-M20  M16-M24  M3-M20 M3-M20 M3-M10
<1,5xD 3xD <3xD <3xD <3xD
<3xD <3xD <3xD <3xD
H/D W/B WR 45/C GG/C GG/C ms/C
VHM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
IS0 2 6H 1S02 6H IS02 6H 1S02 6HX 1S02 BHX  1SO2 6H
[ Coonc] (S AN o]
1/202 1/203 1/203 1/204 1/204 1/204
[
@
[ ]
@
® [
® @
@

1/157



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

Gewindeart M
Farbring
Bestell-Nr. 1720
Gewindebereich M3-M10
fiir Durchgangsgewinde ~ <3xD
fiir Sacldochgewinde <3xD
Typ/Form MS/C
Werkstoff HSS-E
Toleranzfeld 1S0 2 6G
Oberflache
Seite 1/204
Werkstoffgruppe
Stahba
bis
850
N/mem?
Stihle
bis
1000
Mmm®
Stahle
bis
1400
Nfmm?
—
S‘l_!!lu
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
B0 HRC
| Hart-
bearbaitan)
iber
B0 HRC
=l
wlure-
bestindigs
o
Ti. Ti-Leg.
und
Sonder-
stdhle
Gussisen-|
toffe §
JAl, Al- und)|
g-Leg.
@ empfohlen

1/158

M M-LH M
gelb gelb
1721 1737 1724 1750
M3-M10 M3-M20 M3-M20 M3-M20
<3xD <1,5xD
<3xD <3xD
H/C N/B N/C N
VHM HSS-E HSS-E HSS-E
1S02 6H IS0 2 6H 1S0 2 6H 1S02 6H
[ pank | [ blank_| [ blank_]
1/205 1/205 1/206 1/206
()] (6] [ ] @
()] ()]
©
€]
@ [ ] [ ]
@

© geeignet O bedingt geeignet

MF
gelb
1753

M3-M30

<3xD

N/B
HSS-E
1502 6H

1/207

MF
gelb
1727

M3-M30

<3xD

N/B
HSS-E
IS0 2 6H

1/207

gelb
1755

M4-M30

<3xD
NR 40/C

HSS-E
1802 6H
[ dampt. |

1/207

gelb
1729

M4-M24

<3xD
NR 40/C

HSS-E
1502 6H
TN ]

1/207

MF
griin
1736

M3-M30

<3xD

N/B
HSS-E
1502 6H
[amet. ]

1/208



Gewindeschneidwerkzeuge

l !
MF MF

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

MF

Gewindeart MF MF MF MF MF G G
Farbring griin griin grin blau blau blau blau rot gelb gelb
Bestell-Nr. 1739 1M 1742 1757 1730 1759 1733 1776 1763 1744
Gewindsbersich MB-M24  M5-M30  M8-M24  M4-M24  M4-M20  M3-M24  MB-M20  M3-M24 gi"ﬁz“ gl"ﬁz“
filr Durchgangsgewinde <3xD <3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
fiir Sacklochgewinde <3xD <3xD <3xD <3xD
Typ/Form N/B N/C N/C INOX/B INOX/B INOX R 40/C INOX/C H/B N/B N/B
Werkstoff HSS-EPM HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld IS0 2 6H IS0 2 6H 1S0 2 6H IS0 2 6H 1S0 2 6H IS0 2 6H 1502 6H IS0 2 6H IS0 228 IS0 228
Oberfliche [dampt. ] [dampi] [damgt. | [Tien ] [ dampt. |
Seite 1/208 1/209 1/209 1/209 1/209 1/210 1/210 1/210 1/213 1/213
Werkstoffgruppe

Sba_hls
= e o) [ €] @
N/mm?
‘I';n @ ] @ L ]
MNfmm*
St‘l.nla
1400 ®
N/mm?
Sr:;lu

42 HRC
Stahla

MB}-THC

e © ° ° o o

i

Gussnisen.

o o] o © © o © o o o]
Kupfer,

ey

@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/159



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

Vi

Gewindeart G G G UNC UNC UNC
Farbring gelb gelb blau gelb gelb griin
Bestell-Nr. 1765 1745 1766 1768 1770 1746
4 G1/8"- sy v nan  Nr2-56"-  Nr.4-40"-  Nr.4-40"-
Gewindebereich G 1.1/2" G1/8"-G1" G1/8"-G1 1-8" 1-8' 3/4-10"
filr Durchgangsgewinde <3xD <3xD
fiir Sacklochgewinde <3xD <3xD <3xD <3xD
Typ/Form NR 40/C NR 40/C  INOXR40/C N/B NR 40/C N/B
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 180 228 180 228 1S0 228 2B 2B 2B
Oberfléche [blank | [[damgt. | {en ] blnk | [[EwpE]
Seite 1/213 1/213 1/214 1/215 1/215 1/216
Werkstoffgruppe
Stéhla
) e ® o [ ] ®
N/mm?
EZ
1400
N/mm?
42b:RC
Stiihle
EZDITRC
Stdhle
bis
58 HAC
Hurt..
iibar
B0 HRC
b’:%n:;'” @ ©
Ti, Ti-Leg.
wnd
Sandar-
atihle
(Viiog © [ ° © e)
Kupfur,
Massing.
Bronzen
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/160

1747

Nr. 4-40"-

7/8-9"

<3xD
N/C
HSS-E

28

1/216

UNF
gelb

1772

Nr. 10-32"-

1-12"
<3xD

N/B
HSS-E
28

1/218

UNF
gelb

1774

Nr. 10-32"-

1-12"

<3xD
NR 40/C
HSS-E
2B

1/218

UNF
griin
1748

Nr. 10-32"-
1-12"

<3xD

N/B

HSS-E

2B

1/219



Gewindeschneidwerkzeuge

MF M M

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

Gewindeart UNF Pg M M M M MF
Farbring griin blau/rot blau/rot
Bestell-Nr. 1749 1777 1780 1783 1784 1787 1785 1789 1660 1661
Gewindebereich Al 1‘_0{ 23..2 r 7-36 M3-M16 M3-M12 M3-M16 M3-M16 M6-M20 M6-M20 M3-M10 M3-m20
fiir Durchgangsgewinde <15xD 21,0xD 21,0xD >21,0xD 21,0xD 21,0xD 210xD <3xD <3xD
fiir Sacklochgewinde <3xD <15xD 21,0xD 21,0xD 210xD 210xD 210xD 21,0xD
Typ/Form N/C N/C N N N INOX N INOX N N
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 2B 6 HX 6 GX 6 HX 6 HX 6 HX 6 HX ISO 2 6H 1S0 2 6H
Oberfléche { dampt. | [T N ] [ ] TN [ dampt. | [ dompt. |
Seite 1/219 1/221 1/221 1/221 1/221 1/222 1/222 1/222 1/199 1/199
Werkstoffgruppe
° ® ° ® o ® ° ° ® °
sttt
Stshla
o O [ ] [ ] ® ® 8] [ ] @ [ ]
N/mim’
= o) o e @ e @
R b
Suihle
QZDII:RE .
Stahle
bis
52 HRC
SIl_!!Ie
BOHITRC
e e ° ° ® ° ° o °
iINDX
o]
S ] ® ® ® °® ®
stihla
P > .
LA o] [ ] [ ] [ ] [ ] ® @ ® [ ] [ ]
R::upf_u,

® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/161



Gewindeschneidwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

M M M

Gewindeart M
Farbring blau/rot
Bestell-Nr. 1662
Gewindebereich M3-M10
fiir Durchgangsgewinde <3xD
filr Sacklochgewinde
Typ/Form N
Werkstoff HSS-E
Toleranzfeld 1S0 3 6G
Oberflache [dampt. |
Seite 1/199
Werkstoffgruppe
Sld_mlc
850 o
N/mm?*
S‘é_hla
1000 @]
MN/mm?
Stihla
bis
1400
M/
Stahle
bis
42 HRC
Siahle
bis
62 HRC
Stahle
bis
56 HAC
Stéhla
bis
60 HRC
Han_.
ibar
60 HRC
Rost- und
m%ﬂ:l;. ]
INﬁ
Ti, Ti-Lag.
wnd
Sandar-
sthhle
| ©
oy ®
Kupfar,
Massing,
Bronzan
@ empfohlen

1/162

blaufrot
1663
M2-M20

<3xD

N
HSS-E PM
180 2 6H

1/199

blaufrot
1664

M3-M10

<3xD

N

HSS-E

1SO 2 6H

blau/rot

1665

M3-M20

<3xD

N

HSS-E

1S0 2 6H

blau/rot
1666

M3-M10

<3xD

N

HSS-E

IS0 3 6G

1/200

© geeignet O bedingt geeignet

1/200

1/200

M
blaujrot
1667

M3-M20

<3xD
N
HSS-E PM
1S0 2 6H
TN}

1/200

M
blau/rot
1668

M3-M16

<3xD
N
HSS-E
1S0 2 6H
[damt. |

1/201

M

blau/rot
1669

M3-M16

<3xD
N
HSS-E
6HX

1/201

MF
blau/rot

1779

M4 x 0,5~
M20x 1,5

<3xD

N
HSS-E
1S0 2 64

1/211



Gewindeschneidwerkzeuge

UNC UNC UNF UNF

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

Gewindeart MF MF MF G G
Farbring blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot blau/rot
Bestell-Nr. 1794 1796 1797 1798 1799 1696 1697 1658 1659
; . M8 x 1,0- M4 x 0,5- M8 x 1,0- Nr. 4-40"- Nr. 4-40"- Nr. 4-48'- Nr. 4-48"-
Gewindebereich Mea20 MIOREE [ Moaxzo BBV CEESY e G tene b
filr Durchgangsgewinde <3xD <3xD <3xD <3xD
fiir Sacklochgewinde <3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
Typ/Form N N N N N N N N N
Werkstoff HSS-E PM HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld IS0 2 6H 1S0 2 6H 1SO 2 6H 150 228 150 228 2B 2B 2B 28
Oberfléche (TN ] blank [Cbtank ] [ blank_] [Cbtank_] blank
Seite 1211 1/212 1/212 1/214 1/214 1/217 1/217 1/220 1/220
Werkstoffgruppe
SE:H L [ ] ® [ @ @ o o @
Himm?
Stiihle
el ® [ ] e [ ] @ ® @ @ @
N/mm?
1‘300 ® @ ® e
M/mm?
SI:I\IG
St;;la
52 HRC
Stihla
OOD'I:HC
bn;:;-a ) e e ® o @ ® ® ®
Ti, Ti-Leg,
i Q @ [ @
stiihia
Eorsmly e @] @ @ @ o ® Q ®
A'b:lll-_:;d ® @ [ ] 8] o [ @ [ ] [ ]
g o o o @ ¢] O 6] © e

@® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/163



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach I1SO DIN 13. [ [ ey | P |

Ber;sonders f?ir hochfeste Werks?of?e bis 1200 N/mm? Festigkeit M || HSS ‘ DIN |/ISO 2i| Tvp || % : m@

sowie rost- und saurebesténdige Stahle verwendbar. | I || 352 || 6H | LN

1600 vorschneider mit Anschnitt Form A (6-8 Gange). gl:\g

s&} e )

1601 wmittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge). b i VHh a

- orschneider

lj_a—rﬁ(—l | blank

1 603 Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). 3

[l ] -

1604  3-teiliger Satz bestehend aus Mittelschneider

“blank | (Bestell-Nr. 1600, 1601, 1603).

— Fertigschneider
Sy i ftl stahie Stala Stihls Stshs I Wiyl g Liel HE PR L PR Kupor,

E:Ste“' N?:fw i , i a2 e I I 2 HAC se HAC 50 HAC aoRC I ”E&E" e ;t:"":"'; N | i

1600 e [ ()] C L)) O © @ @

1601 [ ® © [¢] ¢ @) © [E] @

1603 O ] o O O o © @] [ ]

1604 o] [ ] ()] @] © O © 8] [

Bestell- Gewinde 1600 1601 1603 1604 Steigung Gesamtldnge  Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. Eovmat) fouvat) Rl foxmat)
[ blankc ] [blank | [ blank mm mm mm mm
0010 M1 18,25 18,25 18,25 53,70 0,25 32 2,1 0,75
0012 M1,2 16,90 16,90 16,90 50,00 0,25 32 21 0,95
0014 M1,4 15,35 15,35 15,35 45,70 0,30 32 2.1 1,10
0016 M1.6 14,25 14,25 14,25 42,40 0,35 32 2.1 1,25
0017 M1,7 14,60 14,60 14,60 43,20 0,35 32 2,1 1,30
0020 M2 10,80 10,80 10,80 31,40 040 36 20 1,60
0022 M2,2 11,95 11,95 11,95 35,20 045 36 2.1 1,75
0023 M2,3 11,95 11,95 11,95 35,20 040 36 21 1,90
0025 M2,5 9,05 9,05 9,05 26,10 045 40 2,1 2,05
0026 M2,6 10,40 10,40 10,40 30,10 045 40 21 2,10
0030 M3 4,96 4,96 4,96 14,45 050 40 27 2,50
0035 M3,6 9,70 9,70 9,70 28,00 0,60 45 3,0 2,90
0040 M4 4,96 4,96 4,96 14,45 0,70 45 34 3,30
0045 M4,5 12,30 12,30 12,30 36,60 0,75 50 4,9 3,70
0050 M5 5,35 5,35 5,35 15,35 0,80 50 49 4,20
0060 M6 5,35 5,35 5,35 15,35 1,00 50 4,9 5,00
0070 M7 11,40 11,40 11,40 34,10 1,00 50 4.9 6,00
0080 M8 6,00 6,00 6,00 17,30 1,25 56 4.9 6,80
0090 M9 15,10 15,10 15,10 44,70 125 63 55 7,80
0100 M10 7.05 7,05 7,05 20,40 1,50 70 55 8,50
0110 M11 20,30 20,30 20,30 58,90 1,50 70 6,2 9,50
0120 m12 8,85 8,85 8,85 25,50 1,75 75 7.0 10,20
0140 M14 14,10 14,10 14,10 40,90 2,00 80 9,0 12,00
0160 M16 17,35 17.35 17,35 50,40 2,00 80 9,0 14,00
0180 M18 29,90 29,90 29,90 86,70 2,50 95 11,0 15,50
0200 M20 31,90 31,90 31,90 92,30 2,50 95 12,0 17,50
0220 m22 38,30 38,30 38,30 113,50 2,50 100 14,5 19,50
0240 M24 40,30 40,30 40,30 119,50 3,00 110 14,5 21,00
0270 Mm27 59,50 59,50 59,50 176,50 3,00 110 16,0 24,00
0300 M30 72,20 72,20 72,20 214,00 3,50 125 18,0 26,50
(W180) (W160) (W160) (W160)

1 / 1 64 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 3 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfilhrung: 3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit
Anschnitt Form A (6-8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt
Form D (3,5-5 Génge) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C
(2-3 Génge).

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit,
und rost- und séurebestdndige Stéhle verwendbar.

Gewindeschneidwerkzeuge

TR R (() e s
DIN||I802|| VP || 50| 5&“}!‘.@
11352 | 6H | /INOX || X7

Vorschnelder
e !!!! !!! !!!!!!!- " -
% Mittelschneider
) ——————
Fertlgschnalder
blank | 1
T, —
Gl Htilke e stinlo Statie I Stae Stitle e g T T-te, e upfes,
Bestell- Mﬁ&* 'lf?““:l rl,‘:"":, 4zb:nc EZD‘F:RC I ESD:HC aob:Hc b:gt:ﬁ: ME-E' 5::"%' 4 (i:"::"?ﬂl A:;-I-L:;.d E:EE:E'
Nr. I e | - —
1618 L] [ ] © 5] @ ) O ® @
Bestel- Gewinde 1618 Steigung Gesamt- Schaft- Kernloch- Bestel- Gewinde 1618 Steigung Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. format) lange  Vierkant @ Nr. format) linge  Vierkant @
blank mm mm mm mm blank mm mm mm mm
0020 m2 65,60 0,40 36 2,1 1,60 0080 M8 53,10 1,25 56 4,9 6,80
0025 M2,5 58,00 045 40 21 2,05 0100 M10 65,60 1,50 70 55 8,50
0030 M3 42,80 0,50 40 2,7 2,50 0120 M12 82,10 1,75 75 7.0 10,20
0035 M35 53,10 0,60 45 30 2,90 0140 M14 113,50 2,00 80 9.0 12,00
0040 M4 42,80 0,70 45 34 3,30 0160 M16 88,40 2,00 80 9,0 14,00
0050 M5 45,40 0,80 50 4.9 4,20 0200 M20 134,00 2,50 95 12,0 17,50
0060 Mé 48,00 1,00 50 49 5,00 {W160)
(w180}

Hand-Gewindebohrer-Satz fiir Linksgewinde

Ausfiihrung: 3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit
Anschnitt Form A (6—-8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt
Form D (3,5-5 Génge) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C
(2-3 Gange).

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13. Y
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, S ey QY i
und rost- und séurebestandige Stéhle verwendbar. @ % 1 -
Vorschneider
Ll Mittelschneider
fz-a |
I
- Fertigschneider
[ blank
S | P g
Blne il iy sutie Stahle sighia Stahie m*:‘b:'lm oo Tl ' 5 Kuplsr,
Bestell- 880 00 T400 s2 ¥R sz A se e 50 v e Sander- I E.‘L’ﬁlﬂ‘»". 5 NM::;.d Mesing,
Nr. MNmim mm? Hmm . | ao an oK stahla .,. A Bronzen
1612 ° o © 0 0 0 © o ®
Bestel- Gewinde 1612 Steigung Gesamt- Schaft- Kernloch- Bestell- Gewinde 16712 Steigung Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. Zowmat) linge  Vierkant @ Nr. Format) lange  Vierkant @
[ otank ] mm mm mm mm blank mm mm mm mm
0030 M3 48,00 0,50 40 27 2,50 0120 M12 87,90 1.75 75 7.0 10,20
0040 M4 48,50 0,70 45 34 3,30 0140 M4 125,00 2,00 80 9,0 12,00
0050 M5 48,50 0,80 50 4,9 4,20 0160 M16 142,00 2,00 80 9,0 14,00
0060 M6 49,50 1,00 50 4,9 5,00 0180 M18 196,00 2,50 95 11,0 15,50
0080 M8 60,10 1,25 56 4.9 6,80 0200 M20 176,00 2,50 95 12,0 17,50
0100 M10 74,60 1,50 70 5.5 8,50 (W160)
{(W160)

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfithrung: 2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit |

Izl el rmalens
Anschnitt Form A (6-8 Génge), und Fertigschneider mit Anschnitt | MF | HSS | DIN /IS0 2| Typ !g%mi ,&'ﬂm@
Form C (2-3 Génge). 1l i

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. Besonders II

fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und rost- und

| 1 I'-2181|I 6H | N

I N

saurebestandige Stahle verwendbar. | =3 |

Vorschneider

Fertigschneider
S o ac ]
o i sheig Sl B ol ke i 3:;: gy Gussaisen- AL, Al- und Haphoe,
Bestell- oo s W] 42 HAC 52 HRC 56 HAC 80 HAC e Bk e S Ma-Leg. picpastd
Nr. kvt L el
1627 ) [ © Q L) O C [ ) ®
Bestell-  Gewinde x 1627 Gesamt- Schaft- Kernloch-Z Bestel-  Gewinde x 1627 Gesamt-  Schaft- Kemloch-@
Nr. Steigung  fermea)  jange  Vierkant Nr. Steigung  forma)  [ange  Vierkant
mm mm mm mm mm [ blank | mm mm mm
0001 M2 x025 40,50 36 2.1 1,75 0069 M22 x 1,00 83,20 80 14,5 21,00
0003 M25x036 27,00 40 21 2,15 0071 M22 x 1,50 67,70 80 14,5 20,50
0005 M26x035 27,00 40 21 2:25 0073 M22x2,00 70,80 80 14,5 20,00
0007 M3 x035 18,05 40 27 2,65 0075 M24x1,50 54,70 90 14,5 22,50
0009 M4 x035 18,05 45 34 3,65 0077 M24 x2,00 83,20 90 14,5 22,00
0011 M4 x0,50 18,05 45 34 3,50 0079 M25 x 1,60 103,00 90 14,5 23,50
0013 M5 x0,50 16,60 50 4.9 4,50 0081 M26 x 1,50 103,50 90 14,5 24,50
0015 M6 x0,50 18,05 50 49 5,60 0083 M27 x 1,50 106,50 0 16,0 25,50
0017 M6 x0,75 16,25 50 4.9 5,20 0085 M27x2,00 118,00 a0 16,0 25,00
0019 M7 x075 21,90 50 49 6,20 0087 M28 x 1,50 110,50 90 16,0 26,50
0021 M8 x050 23,00 50 49 7,50 0089 M30 x 1,00 147,00 90 18,0 29,00
0023 M8 x0,75 19,95 50 49 7,20 0091 M30 x 1,50 121,00 90 18,0 28,50
0025 M8 x1,00 18,90 56 49 7,00 0093 M30 x 2,00 141,00 90 18,0 28,00
0027 M9 x1,00 37,00 63 55 8,00 0095 M32x150 140,50 90 18,0 30,50
0029 M10 x0,75 29,00 63 55 9,20 0097 M33x150 161,00 100 20,0 31,50
0031 M10 x 1,00 21,70 63 5,5 9,00 0099 M33x2,00 187,50 100 20,0 31,00
0033 M10 x 1,256 23,50 70 5,5 8,80 0101 M34 x 1,50 160,50 100 22,0 32,50
0035 M11 x1,00 30,50 63 6,2 10,00 0103 M35x1,50 173,50 100 22,0 33,50
0037 M12 x1,00 26,00 70 7.0 11,00 0105  M36 x 1,50 184,00 100 22,0 34,50
0039 M12x125 26,00 70 7,0 10,80 0107  M36 x2,00 199,50 125 22,0 34,00
0041 M12 x 1,50 25,40 70 7.0 10,50 0109 M36 x 3,00 210,00 125 220 33,00
0043 M14 x 1,00 38,80 70 9,0 13,00 0111 M38 x 1,50 199,50 110 220 36,50
0045 M14 x 1,25 38,10 70 9,0 12,80 0113 M39 x 2,00 282,00 125 24,0 37,00
0047 M14 x 1,50 31,80 70 9,0 12,50 0115 M39 x 3,00 280,50 125 24,0 36,00
0049 M15 x 1,00 49,40 70 9,0 14,00 0117 M40 x 1,50 255,50 110 24,0 38,50
0051 M15 x 1,50 43,50 70 9,0 13,50 0119 M42x200 311,50 125 240 40,00
0053 M16 x 1,00 45,30 70 9,0 15,00 0121 M42 x 3,00 307,00 125 24,0 39,00
0055 M16 x 1,50 38,90 70 9,0 14,50 0123 M45 x 1,50 310,00 110 29,0 43,50
0057 M18 x 1,00 55,40 80 11,0 17,00 0125 M45x2,00 326,50 125 29,0 43,00
0059 M18 x 150 45,80 80 11.0 16,50 0127 M48x150 34150 140 29,0 46,50
0061 M18 x 2,00 64,00 80 11,0 16,00 0129 M48x3,00 38950 140 29,0 45,00
0063 M20 x 1,00 57,60 80 12,0 19,00 0131 M50x 1,50 374,50 140 29,0 48,50
0065 M20 x 1,50 50,00 80 12,0 18,50 0133 M52x2,00 40450 140 32,0 50,00
0067 M20 x 2,00 76,70 80 12,0 18,00 (W160}
(W160)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: 3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit | ‘_|

Anschnitt Form A (6-8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt b § orimalt

professional quality

'

Form D (3,5-5 Gange) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C

(2-3 Génge).

Anwendung: Fiir Whitworth-Gewinde nach DIN 11. Besonders fiir
hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und rost- und
saurebestandige Stahle verwendbar.

e | G
DIN || Typ |
IBSW| Hsjmaft "!L

3::1 ,

Vorschneider
o
i
Fertigschneider
blankj
Stihle Stdhla Stihle Hart- Plest- und T, Ti-Ls ' |
bis is bis smle "‘“h"’ 5'“‘" sn;:u rbaitan b o ¥ Gusssisen- | I, Al- un Kupher,
:t:stell- e, N:“m. e 42 HRC s2tRe 56 HRC | 60 HRC b:;::c gﬁ’ Somlos- =t I A""U"-‘Fd ";‘El&
. T B iy wmagsd
1635 [ ] [ ] O O © O © [ [ ]
Be:lteil- Gewinde ;iig Gange Gewinde- Gesamtlinge  Schaft-Vierkant Kernloch-2
r.
Zoll Zoll mm mm mm mm
0001 W 1/8 27,00 40 3,175 40 3,0 2,50
0003 W 5/32 30,70 32 3,969 45 3.4 3,20
0005 W 3/16 28,00 24 4,762 50 4,9 3,60
0007 W 7/32 34,70 24 5,556 56 4,9 4,50
0009 W 1/4 28,80 20 6,350 56 49 5,10
0011 W5/16 35,40 18 7,938 63 4,9 6,50
0013 W 3/8 38,50 16 9,525 70 5,0 7,90
0015 W7/16 54,60 14 11,113 70 6,2 9,20
0017 wWi/2 57,40 12 12,700 75 7.0 10,50
0019 W 9/16 88,30 12 14,287 80 9,0 12,00
0021 W5/8 80,30 11 15,876 80 9,0 13,50
0023 W 3/4 111,50 10 19,051 95 12,0 16,50
0025 wW7/8 149,00 9 22,226 100 145 19,20
0027 Wi 186,00 8 25,401 110 18,0 22,00
(W160)
Windeisen format)

finden sie auf L2 1/223

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zus#tzliche Frachtkosten anfallen.
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Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer
Anwendung: Fiir Rohrgewinde nach DIN I1SO 228/1 (DIN 259). e | i | AP A0 —‘ i
Besonders fir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, | G || Hss iI DIN |' Typ || <6se AN p,ofe“iuﬂmED
und rost- und séurebestandige Stahle verwendbar. ! [ | 8157 | N | ] <o z
1638  Vorschneider mit Anschnitt Form A (6-8 Gange). =] :
%
1639 Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). '
[“blank | [ blank |
1640  2-teiliger Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1638, 1639). :
blank
Fertigschneider
blank |
N T T S TET SIS
Gt b s‘:.:l' Stahla Stihle Stahle Stahie m:r;':"m iy L r',;:"“' s IN Kuper,
Bestell- ‘?5"0 ‘ol'go it azb:nt 5zh|i1‘m: Eab:-i‘ﬁc &Dbla:RC Shac Gt Sontor wanaofs "I":"‘;"d LE‘::::
Mfmm? Mimm? N/mm? &0 HRC Nax] atAhla
Nr. ] | Mo e & i
1638 &} ¢} © O © O 0 €] @
1639 @ L] © O © O 0 €] @
1640 o e © O © O © 8] @
Bestell- ~ Gewinde 1 638 1639 1640 Gange  Gewindes? Gesamtlénge Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. format) format) format) per
inch [ blank ] [ blank_| inch mm mm mm mm
0001 G1/8 11,35 11,35 20,90 28 9,728 63 5,5 8,80
0003 G1/4 13,90 13,90 25,40 1 13,167 70 9,0 11,80
0005 G3/8 18,15 18,15 33,60 19 16,662 70 9,0 15,25
0007 G1/2 26,50 26,50 48,60 14 20,955 80 - 12,0 19,00
0009 Gb5/8 35,50 35,50 65,10 14 22971 80 14,5 21,00
0011 G3/4 43,90 43,90 80,60 14 26,441 90 16,0 24,50
0013 G7/8 60,70 60,70 112,00 14 30,201 a0 18,0 28,25
0015 G1 73,40 73,40 135,00 1 33,249 100 20,0 30,75
0017 G1.1/4 172,50 172,50 316,00 1 41,910 125 24,0 39,50
0019 G1.1/2 215,00 215,00 396,50 1 47,803 140 29,0 45,25
0021 G2 316,00 316,00 576,50 1 59,614 160 35,0 57,00
(W160) (W160) (W160)
Hand-Gewindebohrer-Satz
Ausfiihrung: 2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit [P | | g | ity
Anschnitt Form A (6—8 Gange) und Fertigschneider mit Anschnitt i UNF i| HSS | DIN |‘ Typ |! éo- | N m@
Form C (2-3 Géinge). L[ (e | | s |
Anwendung: Fiir UNF-Einheits-Feingewinde ANSI B1.1. Besonders = .
fir hochfeste _Werk§toffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und rost- und IF% e
saurebestandige Stéhle verwendbar. X A ]
Vorschneider
Fertigschneider
TR fia=ema i = L
SEiTE s:r;l: sv;:m i g+ fashl g bn:r::i-ben " X IL;'U ‘E Gussalsan- | AL Al und Rapoas
Bestell- 850 i e umr:ﬁc szb:n: Eahr:ﬁc aohil:nc ber e Sonder- | wedatoffe | Mg- '::;:3.
- Nt Nfmem? | N/mmi | 80 HAC o stihle - |
1650 o 9] © &) © O © 8] 8]
Bestell- Gewinde 1650 Gange Gewinde-@ Gesamtlinge  Schaft-Vierkant Kemloch-@
Nr. format) per
inch inch mm mm mm mm
0001 UNFNr. O 3380 80 1,624 32 2 1,30
0003 UNFNr. 1 30,40 72 1,854 36 21 1,60
0005 UNFNr. 2 28,80 64 2,184 36 2,1 1,90
0007 UNFNr. 3 26,50 56 2,516 40 21 210
0009 UNFNr. 4 23,40 48 2,845 40 2L 2,40
0011 UNFNr. 5 22,40 44 3,175 40 3,0 2,70
0013 UNFNr. 6 22,40 40 3,605 45 30 3,00
0015 UNFNr. 8 21,40 36 4,166 45 49 3,50
0017 UNF Nr. 10 22,40 32 4,826 50 49 4,10
0019 UNF Nr. 12 23,90 28 5,486 56 49 4,70
(W160) Fortsetzung néchste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler & = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

Fortsatzung
Bestell- Gewinde 1650 Génge Gewinde-@ Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-iZf
N, format) per
inch [ blank | inch mm mm mm mm
0021 UNF 1/4 20,80 28 6,350 56 49 5,50
0023 UNF 4/16 26,20 24 7,938 63 4,9 6,90
0025 UNF 3/8 28,20 24 9,525 63 5b 8,50
0027 UNF 7/16 36,00 20 11,113 70 6,2 9.90
0029 UNF 1/2 39,00 20 12,700 70 9.0 11,50
0031 UNF 9/16 56,40 18 14,288 70 9,0 12,90
0033 UNF 5/8 52,40 18 15,875 70 9,0 14,50
0035 UNF 3/4 74,10 16 19,050 80 12,0 17,50
0037 UNF 7/8 88,60 14 22,225 80 14,5 20,40
0039 UNF 1 125,50 12 25,400 90 14,5 23,20
(W160)

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: 3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit ) | e ) g =
Anschnitt Form A (6-8 Génge), Mittelschneider mit Anschnitt |UNC || HSS | DIN | Typ ;’( =2 ! pﬂg@
Form D (3,6-5 Gange) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C | ||_ [2184 | N 1L ‘ | <3 | =

(2-3 Génge). o N

Anwendung: Fiir UNC-Einheits-Grobgewinde ANSI B1.1. Besonders [Feaa] =

fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und rost- und %: -

sdurebestandige Stahle verwendbar. i

———— Vorschneider

! Mittelschneider

~ Fertigschneider
blank |
- e s F [
tihie i g Stihla stihle Stahie Stahlo m"‘"‘.‘m Pes- s T Ilr-:zs. = n s
hB‘fs‘lit.'.ll- oo et o) I s2te I 52 Hre e e | Py . a;‘%?c NEEM Bnder s I e I Bronan
1647 [ ] o © ) O Q 0] ) [
Bestell- Gewinde 1647 Génge Gewinde-J Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format) per
inch inch mm mm mm mm
0001 UNCNr. 1 36,90 64 1,854 36 21 1,50
0003 UNCNr. 2 36,90 56 2,184 36 21 1,80
0005 UNCNr. 3 31,10 48 2,015 40 2 2,10
0007 UNCNr. 4 28,20 40 2,845 40 2.7 2,30
0009 UNCNr. 5 27,90 40 3,175 45 3,0 2,60
0011 UNCNr. 6 27,40 32 3,605 45 3,0 2,85
0013 UNCNr. 8 28,20 32 4,166 45 4,9 3,50
0015 UNC Nr. 10 29,20 24 4,826 50 49 390
0017 UNC Nr. 12 31,40 24 5,486 56 4.9 450
0019 UNC 1/4 25,10 20 6,350 56 4,9 5,20
0021 UNC 5/16 33,30 18 7,938 63 49 6,60
0023 UNC 3/8 38,30 16 9,625 70 4 8,00
0025 UNC 7/16 45,00 14 11,113 70 6,2 9,40
0027 UNC 1/2 53,70 13 12,700 75 7.0 10,70
0029 UNC 9/16 75,90 12 14,288 80 9,0 12,20
0031 UNC5/8 70,00 1 15,875 80 9,0 13,50
0033 UNC 3/4 101,00 10 19,050 95 12,0 16,50
0035 UNC 7/8 127,50 9 22,225 100 14,5 19,50
0037 UNC 1 163,50 8 25,400 110 16,0 22,20
(W160)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 69



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz
Satz bestehend aus: Bestell-Nr. 1600, 1601, 1603.

[ 1795 0080 1795 0100

Bestell-  GrofRe 1795 Satzinhalt
N fowmat)

1795 0120

0080 M3-M12 34,80 7 Einschnittgewindebohrer 1-teilig, DIN 3562, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Spiralbohrer HSS, DIN 338 RN, in den jeweiligen Kernbohrmalen @25;3,.3;4.2;50;6,8;85; 10,2 mm
1 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1.1/2
0100 M3-M12 54,10 7 Gewindebohrersitze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
0120 M3-M12 85,80 7 Gewindebohrersitze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Spiralbohrer HSS, DIN 338 RN, in den jeweiligen KernbohrmafRen @25:33;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm
1 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1.1/2
0150 M3-M12 63,60 Je 2 Einschnittgewindebohrer, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
1 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1.1/2

1 Werkzeughalter, GroRe 1
(W162)

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

Ausfiihrung: 30-teiliger Schneidsatz mit Bohr- und Haltewerkzeugen
in vaporisierter Ausfilhrung gegen Kaltverschweiungen. In stabilem
Stahlblechkoffer mit Tragegriffen und 2 Verschliissen. Die Werkzeuge
sind in verschiedenen Halterungen untergebracht und sofort griff-
bereit.

Anwendung: Fiir metrische AuRen- und Innengewinde von M3-M12.
Durch unterschiedlich groBe Schneideisenhalter und Windeisen ist
eine bestmégliche Handhabung gewahrleistet.

form )al
professional quality

1795 0150

HSS

EN | fgr@
22568' prof |Dnalqua_||ty

Bestell- GroRe 1795  satzinhalt
Nr. format)
0225  M3-MI12 16750 7 Gewindebohrersitze 3-teilig, HSS-G, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Spiralbohrer, HSS-G, DIN 338 N, in den jeweiligen KernbohrmaRen & 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Schneideisen HSS, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20x5; 20x 7;25x9;30x 11; 38 x 14 mm

2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroBe 1; 2
1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben, 4,5 mm

1 Gewindeschablone, metrisch
(W162)

1 / 1 70 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer &) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz, HSS + HSS-E

Ausfiihrung: Lieferung in stabilem Stahlblechkoffer mit Tragegriffen : [BERT| et [T [ [oRE]
und 2 Verschliissen. Die Werkzeuge, Oberfliiche blank, sind in Y |- MF | | HSS i!HSS'Eh DIN ]! DIN | 59175@
verschiedenen Halterungen untergebracht und sofort griffbereit. (ST L |_____! | 352 JI SSBJ

SRR AR |

1795 0200/0222/0224
Bestell- Grofe
Nr.
0220 M3 -M12
0222 M3 -M12
0224 MF3-MF12
0200 M3 -M20
0240 M3 -M24

1795
Sormad)

134,50

205,00

141,50

292,50

430,00

(W162)

[en [[S]
|2256§J 3

e

1795 0220 1795 0240

Satzinhalt

7 Gewindebohrersétze 3-teilig, HSS, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N, in den jeweiligen KernbohrmaRen & 2,5: 3, 3;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm
7 Schneideisen, HSS, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 25 x 9; 30 x 11; 38 x 14 mm
2 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1; 2
1 Schraubendreher fir Schlitzschrauben, 4,5 mm
1 Gewindeschablone, metrisch
7 Gewindebohrersatze 3-teilig, HSS-E, DIN 352, M3; 4; 5: 6: 8; 10; 12
7 Spiralbohrer, HSS-E, DIN 338 N, in den jeweiligen KernbohrmaRen & 2,5; 3,3: 4,2;5,0;6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Schneideisen, HSS-E, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20x 5; 20x 7; 25x 9; 30x 11; 38 x 14
2 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1: 2
7 Gewindebohrersétze 2-teilig, HSS, DIN 352, M3 x 0,35; 4 x 0,5; 5 x 0,5; 6x0,75;8x1,0;10x1,0;12x 1,56
7 Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N, in den jeweiligen KernbohrmaBen & 2,6; 3,5: 4, 5;5,2;7,0;9,0; 1056 mm
7 Schneideisen, HSS, M3x0,35; 4x0,5; 5x0,5; 6x0,75; 8x1,0; 10x1,0; 12x1 5
5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20x 5; 20x 7; 25 x 9; 30x 11; 38 x 14
2 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1: 2
11 Gewindebohrersatze 3-teilig, HSS, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16: 18; 20
11 Schneideisen, HSS, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14: 16; 18; 20
6 Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x5; 20x 7; 25 x 9; 30 x 11: 38 x 14: 45 x 18 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GréRe 1; 3
1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben, 4,5 mm
1 Gewindeschablone, metrisch
13 Handgewindebohrersitze 3-teilig, HSS, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14: 16; 18; 20; 22; 24
13 Schneideisen, HSS, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22; 24
7 Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x5; 20x 7; 25 x 9; 30 x 11; 38 x 14: 45 x 18,55 x 22 mm
3 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GréRe 0; 2; 4

Alle Preise in € ohne MwSt. Fir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1/171



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz, HSS INEU|

Ausfiihrung: Lieferung in stabilem Kunststoffkoffer mit Tragegriffen
und 2 Verschliissen. Die Werkzeuge, Oberflache blank, sind in
verschiedenen Halterungen untergebracht und sofort griffbereit.

Bestell-
Nr.

0250

Gewindeschneidwerkzeug-Sortiment, HSS

GroRe

M3-M12

1795
formad)

96,90

(woo1j

i | | A
1 || DIN | Format
M || HSS l| 352 | professicnal quality
|

!_ o] |[ERERNRH S5

fon || en [[ S|
| 338 ,-;12563@_!L ’

Satzinhalt

7 Gewindebohrersétze 3-teilig, HSS, DIN 352, M3; 4;5; 6; 8; 10; 12

7 Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N, in den jeweiligen KernbohrmaBen @25;3,3;4.2;50;6,8;85; 10,2 mm
7 Schneideisen, HSS, DIN 223, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Fithrungen, DIN 223, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20x 5;20x 7;25x 9, 30x 11;38x 14

1 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1 + 2

1 Werkzeughalter, GroRe 1

1 Gewindelehre

1 Schraubendreher

1 Handbuch Gewindeschneiden

Ausfiihrung: Lieferung in sehr stabilem Kunststoffkoffer mit heraus- [ |
nehmbaren Schaumstoff-Inlays zur Ablage in Regal-Werkstattwagen- ‘ HSS | EZ?SS&FFZE;
Systeme. Figic J
- e
e .l
il
Bestell- Grofle 1795 Satzinhalt
Nr. EXACT
0600 M3-M12 227,00 7 Handgewindebohrersétze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

1/172

(W001)

7 Maschinengewindebohrer, DIN 371/376 Form B, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Spiralbohrer, DIN 338, @ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm

7 Schneideisen, DIN EN 225668, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Filhrungen, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 26 x9; 30x 11, 38 x 14 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 2

1 Handentgrater, @ 12,4 mm

1 Werkzeughalter, Gr. 2

1 Bohrpaste 20 g

1 Gewindelehre Standard

1 Schraubendreher Standard

1 Handbuch Gewindeschneiden

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler ) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Gewindeschneidwerkzeug-Sortiment, HSS-E

Ausfiihrung: Lieferung in sehr stabilem } |
Kunststoffkoffer mit herausnehmbaren |HSS-E.'
Schaumstoff-Inlays zur Ablage in Regal- (SRR
Werkstattwagen-Systeme.

ACT

PRAZISIDNSWERKZELIGE

Bestell- GroRe 1795 Satzinhalt
Nr. EXACT
0601 M3-M12 292,00 7 Handgewindebohrersitze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8: 10; 12

7 Maschinengewindebohrer, DIN 371/376 Form B, M3; 4: 5 6: 8; 10; 12
7 Spiralbohrer, DIN 338, @ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm

7 Schneideisen, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Fithrungen, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

5 Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x5; 20x 7; 25 x 9; 30 x 11; 38 x 14 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1: 2

1 Handentgrater, & 12,4 mm

1 Werkzeughalter, Gr. 2

1 Bohrpaste 20 g

1 Gewindelehre Standard

1 Schraubendreher Standard

1 Handbuch Gewindeschneiden
(Wo01)

Hand-Gewindebohrer- und Schneideisen-Satz

Ausfiihrung: Lieferung im hochwertigen
Kunststoffkoffer mit Schaumeinlagen fiir HSS
das perfekte Werkzeughandling.

‘on | en [[om ]
12184 /(22568 | 1814

Bestell- GroRe 1650  satzinhalt
Nr. formai)
0041  UNF 1/4-1" 32600 9 xHand-Gewindebohrer, DIN 2184 (2-teilig) - 1/4 - 5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2 — 5/8 ~ 3/4 - 7/8 — 1"

9 x Schneideisen, DIN EN 22568 - 1/4 - 5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2 - 5/8 - 3/4 — 7/8-1"
2 x Windeisen, DIN 1814 - Nr. 1 1/2 / Nr. 4

6 x Schneideisenhalter, DIN 225 - 20x 7 /25x9/30x 11/38x10/ 45 x 14/55x 16
1 x Schraubendreher

1 x Gewindelehre
(W162)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Erachtkosten anfallen. 1/173



Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer- und Schneideisen-Satz

Ausfiihrung: Lieferung im hochwertigen Kunststoffkoffer ] | 1

mit Schaumeinlagen fir das perfekte Werkzeughandling. i(HSS i|2|::lg4j 5&!7!3@
' EN | DIN |
22568 1814

Bestell- GroRe 1647  satzinhalt
Nr. format) :
0039  UNC 1/4-1" 43950 9 x Hand-Gewindebohrer, DIN 2184 (3-teilig) - 1/4 - 5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2 - 5/8 - 3/4 - 7/8 - 1"

9 x Schneideisen, DIN EN 22568 — 1/4 -5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2 -5/8 - 3/4-7/8 - 1"
2 x Windeisen, DIN 1814 - Nr. 1 1/2 / Nr. 4

6 x Schneideisenhalter, DIN 225 - 20x7 /25x9/30x11/38x14/45x 18 /55 x 22
1 x Schraubendreher

1 x Gewindelehre
W162)

Hand-Gewindebohrer- und Schneideisen-Satz

Ausfiihrung: Lieferung im hochwertigen Kunststoffkoffer
mit Schaumeinlagen fiir das perfekte Werkzeughandling.

professional quallty

Bestell- Grole 1646 Satzinhalt
Nr. format)
0001 BSP 1/8-1" 361,50 12 x Hand-Gewindebohrer, DIN 5157 (2-teilig) - 1/8 — 1/4 - 3/8 - 1/2 - 3/4 - 1"

6 x Schneideisen, DIN EN 22568 - 1/8 - 1/4-3/8 - 1/2-3/4-1"

2 x Windeisen, DIN 1814 - Nr. 3 /Nr. 5

5 x Schneideisenhalter, DIN 225 - 30x11/38x10/45x 14 /55x 16 /65x 18
1 x Schraubendreher

1 x Gewindelehre
(W162)

Handbuch Gewindeschneiden

Ausfithrung: Handbuch mit praktischen Tipps flr den taglichen
Gebrauch, u. a. zu den Themen Arbeitssicherheit, Gewindearten,
Fehler beim Gewindeschneiden, Gewindebestimmung, -reparatur,
Begriffe und MaRerklarungen. DIN AB, tber 60 Seiten, Hardcover.

fqrmjp
professional quality

Bestell- Ausfiihrung 1796
NT. formab)
0000 Deutsch 2,69
1000 Englisch 2,69 HANDBUCH
2000 Franzésisch 2,69 O NEIDEN
3000 Niederlandisch 2,69 o
4000 Spanisch 2,69 :
5000 Polnisch 2,69
(W001)

1 / 1 74 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufter @ = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Einschnittgewindebohrer-1/4"-Bit DIN 3126
Ausfithrung: Gewindebohrer-Bit, 1/4"-Sechskantaufnahme fiir metrisches 1SO-Gewinde

SN |

THREADING SOLUTIONS B & B

‘' Y o yep—
nach DIN 13. I w |\uss| VIOLKEL
B! —J

Anwendung: Einschnittgewindebohrer-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit Akku- A L
Bohrschraubern und Handbohrmaschinen mit Rechts- und Linkslauf konzipiert. Sie eignen

sich aber auch fiir das Gewindeschneiden von Hand und auf stationéren Bohrmaschinen.

lhr Akku-Bohrschrauber sollte mindestens eine Leistung von 7,5 Volt erbringen. Achten

Sie darauf, dass Werkzeugachse und Lochachse genau fluchten und verwenden Sie ein

geeignetes Schneiddl. .
Umdrehungen/min.: niedrigste Einstellungen (0-450 min-),
Drehmoment: maximale Einstellung. 1/4"
il Stihla Gushle Stihle Stihle Stéihla Stahia Hert- ot i) Ti. Ti-Lag.
vis bis ; I I : rhaiten e i i | i I Kupfar,
:SS‘IBH- M{%ﬂ) Lo, P sz e 52 hinc ss e s0the :"‘E:; s ?‘ﬁm m?fs" 1 e | g’ ?&l’éﬁ
r. e - | B | - ¥ |
1649 [ ) O
Bestell- Nenn-@ 1649 Gesamtlange Schneidenldnge Schliisselweite
Nr. mm VOLKEL mm mm mm
0030 M3 3,45 ok 1 6,35
0040 M4 345 35 12 6,35
0050 M5 4,26 36 15 6,35
0060 Mé 4,26 39 18 6,35
0080 M 6,20 40 19 6,35
0100 M10 7.25 41 21 6,35
(W161)

Einschnittgewindebohrer-1/4" Bit-Satz DIN 3126
Ausfiihrung: Lieferung in Kunststoffbox.

1649 0105 1649 0110
Bestel-  GroRe 1649  satzinhalt
Nr. /OLKEL,

0105 M3-M10 27,30 6 Gewindebohrer-Bits, M3; 4; 5; 6: 8: 10
0110 M3-M10 43,90 1 Bit-Halter

6 Gewindebohrer-Bits, M3; 4; 5: 6; 8; 10

6 Kernlochbohrer-Bits, @ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8: 8,5

(W161)

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 75



Gewindeschneidwerkzeuge

Kombi-Bit 1/4" DIN 3126

Anwendung: Zum Kernlochbohren, Gewindeschneiden und Entgraten in einem Arbeitsgang.

Kombi-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit Akku-Bohrmaschinen und Handbohrmaschinen | M
mit Rechts- und Linkslauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fir das Gewindeschneiden |

auf stationaren Bohrmaschinen. Es kénnen nur Durchgangsgewinde bis zu einer maximalen
Gewindetiefe von 1 x D gefertigt werden. Besonders geeignet fiir Montagearbeiten und Klein-
serien. Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und Lochachse genau fluchten und verwenden

Sie ein geeignetes Schneiddl (Bestell-Nr. 9829).

S
Sidhi Sihia o Sthle Stahle Stihle Stihla Hari- 7 M, TiAsg oo Kupfes,
bis is 3 g s 2 rbaitan ul | Gusseisen- , Al- ut #uin
Beatell- || 5, ||| 5 s, ““*5'“' ¥ Iw st | | [ I“*":“;-" =
1651 @ &) ]
Bestell- Gewinde 1651 Steigung Bohrer-@ Gesamtlange
Nr. LKE
[ otank | mm mm mm
0001 M3 6,65 0,50 25 36
0003 M4 6,65 0,70 33 39
0005 M5 6,65 0,80 42 41
0007 M6 6,65 1.00 5,0 44
0009 Ms 9,20 1,25 6,8 50
0011 M10 11,00 1,50 85 59
(W161)

Kombi-Bit-Satz 1/4" DIN 3126

Ausfithrung: Lieferung in Kunststoffkassette.
Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1651).

Bestell- Grofe
Nr.

0020 M3-M10

1/176

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer s = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.

1651
VOLKEL,

remtare v 8 8 8

47,70

(W161)

Satzinhalt

1 Bit-Halter
6 Kombi-Bits, M3; 4; 5; 6; 8; 10




format

professional quality

ALLROUNDER AN IHRER SEITE

Unschlagbar - drei Werkzeuge in einem. Dieser Teamspieler spart
Platz, Zeit und Geld: Mit dem Kombi-Bit von FORMAT sind sie unterwegs
immer auf der richtigen Seite, denn es erméglicht das Kernlochbohren,
Gewindeschneiden und Entgraten in einem Arbeitsgang.

Die Vorteile dieser Kombination sprechen auf Dauer fiir sich — in Form
reduzierter Rust- und bis zu 50 Prozent héherer Standzeiten. Auch die
Bruchgefahr ist weitaus geringer.

Die warmebehandelte Induktionszone macht dieses Werkzeug perfekt,
denn sie steht fiir groRere Biegeelastizitét.

Bewéhrte FORMAT-Qualitat trifft technische Innovation: Mit diesem
Allrounder bleiben beim Profi-Einsatz keine Wiinsche offen.

Zeit ist wertvoll.

Kombi-Bit SGE 1/4" (Bestell-Nr. 1656 0001, .12 1/178, 6/156)

‘..

-

B

o o vl

~

3 IN 1 WERKZEUG

|
!
:
i




Gewindeschneidwerkzeuge

Kombi-Bit SGE 1/4" DIN 3126
Ausfiihrung: Mit Kreuzanschliff und 1/4"-Sechskant-Schaft. |

| |
Anwendung: Zum Kernlochbohren, Gewindeschneiden und Entgraten | M | HSS !HSS'E I
in einem Arbeitsgang. Kombi-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit L L L }
Akku-Bohrmaschinen und Handbohrmaschinen mit Rechts- und Links-
lauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fiir das Gewindeschneiden
auf stationéren Bohrmaschinen. Materialstérke nicht iber Gewinde-
Nenn-@ (M6 = 6 mm Materialstérke). Besonders geeignet fiir Montage-
arbeiten und Kleinserien. Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und
Lochachse genau fluchten und verwenden Sie ein geeignetes Schneiddl

SN
B
fisi=24
B

| Formai
| professional quality
= 1xd |

(Bestell-Nr. 9829).
Hinweis: Die warmebehandelte Induktionszone erméglicht eine .
erhdhte Biegeeleastizitdt und reduziert somit die Bruchgefahr 1/4"
erheblich, dadurch eine bis zu 50 % hdhere Standzeit.
1656 Hss
blank
1657 HssE
blank
Guihle v i Stihis Stitle Stihle Sifhle Stahle I H: et il Ti, Thlag. ; : ‘l"J Kupfer,
Bestell- [ s 1000 1400 b v b b o | ] e somar- | | Qoneeme & | Whiniog” | | | eosive
Nr N Nfmm? Njmm? 42 HRC 52 HAC 56 HRC I 80 HRC 80 HAC poverrd xtihis . . ‘ U Branzen
1656 Q O O ] @
1657 [ ] &) L) [ 2]
Bestell- Gewinde 1656 1657 Steigung Bohrer<@ Gesamtlange
Nr. format) format)
mm mm mm
0001 M3 5,65 8,90 0,50 h 36
0003 M4 5,65 8,90 0,70 28 39
0005 M5 5,65 8,90 0,80 42 41
0007 M6 5,65 8,90 1,00 5,0 44
0009 M8 7,70 10,25 1.25 6,8 50
0011 M10 9,40 12,25 1,50 85 59
0013 M1i2 14,45 23,20 k745 10,2 66
(W161) (W161)

Kombi-Bit-SGE-Satz 1/4" DIN 3126

Ausfiihrung: Lieferung in Kunststoffbox.
Hinweis: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1656 oder 1657).

1656 Hss
1657 Hss-E
blank |
I 1656 [ER 1657
HSS | [ biank HSS-E| [ blank |
oy TECTETE
s::i';“g SIE":- s‘;i:h - St i Billis be:::-mn " o Ilndug Gusssisan- ' Al- uni Kugfor,
:t:siell- [ea, &Eﬂ:; . a0, s2tine 52 R so soHRC aa"’:ic T“E? o E"““’"’ ey I o
1656 ® 0 @ ®
1657 O 0 ® ® ®
Bestell- GroBe 1656 1657  satzinhalt
Nr. format) format)
0020 M3-M10 43,60 61,90 1 Bit-Halter mit Adapter 825-25
6 Kombi-Bits, M3; 4; 5; 6; 8; 10
(W161) (W161)

1 / 1 78 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurziristig.



Vorschneider mit Fiihrungszapfen

\/

Innensechskant fir Knarre
oder Winkelschraubendreher

Anwendung:

fir allgemeinen Einsatz

* gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm2
* unlegierte und niedriglegierte Stéhle

« fiir Durchgangs- und Sacklécher

e fiir den Handeinsatz

Gewindeschneidwerkzeuge

Fertigschneider

AuBensechskant
fiir Maulschliissel

Vorteile:

= Fithrungszapfen fiir fluchtgenauen Ansatz

* Vor- und Fertigschneider in einem Werkzeug

* Anwendung an schwer zugénglichen Stellen

* Zur Erstellung neuer Gewinde

* Zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde

Einschnittgewindebohrer-Bit 1/4" DIN 3126 HexTap S

Ausfiihrung: Gewindebohrer-Bit, 1/4"- Sechskantaufnahme fiir Rohr- [ RN H—
gewinde nach DIN ISO 228. G |{HSS|| IsO ‘ VOLKEL
|
Anwendung: Einschnittgewindebohrer-Bits sind fiir das Gewinde- L 228 ERAS SIS
schneiden mit Akku- und Handbohrmaschinen mit Rechts- und Links-
lauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fiir das Gewindeschneiden
von Hand und auf stationdren Bohrmaschinen. lhr Akku-Bohrschrauber
sollte mindestens eine Leistung von 7,5 Volt erbringen. Achten Sie
darauf, dass Werkzeugachse und Lochachse genau fluchten und
verwenden Sie ein geeignetes Schneidél.
3""'“ sLii';" s‘;:’“ o slsnle Stihle Smnla be:*’b:m R N T::O G.;n;' ) : Kupfer,
E:Ete"- ng.i.% N‘ﬁg i Poyean 52 Hlif. , sah:nc 80 HRe g “E:E" San:::r: iwnﬁ:} Ma-Leg. frasei
. o TR =
1649 [ O
Bestell- Nenn-& 1649 Gesamtlange Schneidenlange Schliisselweite
Nr. Zoll VOLKEL mm mm mm
0250 G1/8 6,90 40,5 17 6,35
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Doppelseitiger Gewindebohrer HexTap DS
Ausfiihrung: Doppelseitiger Gewindebohrer, Multi-Drive. I [ | BN Y e gempep—
Anwendung: Fiir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werk- LM J HSS ]l 13 UOLKE'.
ey sy | THREADING SOLUTIONS B B B

stoffen bis 900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle,
Durchgangs- und Sacklécher. Der Gewindebohrer ist fiir den
Handeinsatz ausgelegt.
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Bestell- Nenn-Z 1649 Gesamtlange |, Schneidenlange I, Schliisselweite 1 Schlisselweite 2
Nr. mm VOLKEL mm mm mm mm
0120 M12 14,95 70 22 8 4
0140 M14 17,20 70 22 10 4
0160 M16 19,50 70 22 10 4
0180 Mi8 21,80 80 24 13 5
0200 M20 24,10 80 24 13 6
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Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. ‘ 1 / 1 79



