Gewindeschneidwerkzeuge

Doppelseitiger Gewindebohrer HexTap DS

Ausfithrung: Doppelseitiger Gewindebohrer, Multi-Drive. e O Y e ———
Anwendung: Fiir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werk- (26 J IS0 VOI-KE L
|_ _22_8 THREADING SOLUTIONS B B

stoffen bis 900 N/mmz2. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle, ——
Durchgangs- und Sacklécher. Der Gewindebohrer ist fiir den
Handeinsatz ausgelegt.
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Bestell- Nenn-@ 1649 Gesamtlange I, Schneidenlange |, Schiusselweite 1 Schlisselweite 2
Nr. Zoll VOLKEL mm mm mm mm
0260 G1/4 11,50 70 22 8 4
0270 G3/8 17,00 70 22 12 4
0280 G1/2 23,00 80 24 15 6
0290 G3/4 34,40 90 27 19 8
0300 G1 58,50 100 29 24 10
(W161)
HexTap-Satz

Ausfithrung: Lieferung im Holzkasten.

Anwendung: Fiir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werk-
stoffen bis 900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle,
Durchgangs- und Sacklécher. Der Gewindebohrer ist fiir den
Handeinsatz ausgelegt.

Bestell- GroRe 1649  satzinhalt
Nr. VOLKEL
0201 M3-M20 149,00  M3:4:5;6;8;10;12; 14; 16; 18; 20
0301 G 1/8"-1" 18350 G 1/8; 1/4;3/8; 1/2; 3/4; 1"
(W1861)

HexTap-Gewindeschneidsortimente
Ausfithrung: Lieferung im Holzkasten.

Anwendung: Fiir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werk-
stoffen bis 900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle,
Durchgangs- und Sacklécher. Der Gewindebohrer und die Sechs-
kant-Schneidmuttern sind fiir den Handeinsatz ausgelegt.

Bestell- GroRe 1649  satzinhalt
Nr. VOLKEL
0203 M3-M20 31000  M3;4:5:6;8;10;12; 14; 16; 18; 20
0303 G 1/8"-1" 37850 G 1/8:1/4;3/8;1/2;3/4; 1"
W161)

1 / 1 80 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler (0 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewinde-Reparatur-Satz V-COIL

Bohren: Beschadigtes Gewinde mit normalen Spiralbohrern aufbohren.

Bei Zindkerzengewinden ist kein Aufbohren erforderlich, hier ist das
kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug zu verwenden. Bitte beachten
Sie, dass bei Gewindeformern gréRere Bohrungen erforderlich sind.
Kontrolle: Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde
und Steigung priifen.

Gewinde: Mit den speziellen V-COIL-Gewindebohrern das Aufnahme-
gewinde in das aufgebohrte Loch schneiden. Die Verwendung von
Schneiddl ist zu empfehlen.

Gewindeeinsatz einbauen: Den Einsatz auf das Werkzeug setzen und
darauf achten, dass der Mitnehmerzapfen in der Nutéffnung sitzt und
dann mit dem Stellring richtig einstellen. Danach unter leichtem Druck
den Gewindeeinsatz in Gewinderichtung eindrehen.

Nicht gegen die Laufrichtung drehen, der Zapfen kann abbrechen.

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug heraus-
nehmen und den Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.
Bei gréfReren Abmessungen und beim Ziindkerzengewinde ist der
Zapfen mit einer Spitzzange herauszunehmen. Nach Beendigung
dieser Arbeitsvorgange ist durch die engen und exakten Toleranzen
sowie die Formung des Federgewindes ein Gewinde entstanden,
welches oft besser und stérker ist als das urspriingliche Gewinde.

Lieferung bis M12 in Kunststoffkassette, ab M14 in Metallkassette.

Bestel- GroBe 16571 Satzinhalt

Nr. V-coiL.
0100 M2 23,00 1 Gewindebohrer M2;
1 Spiralbohrer 2,1 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 2;
1 Zapfenbrecher Nr. 2;
20 Gewindeeinsédtze 1,5 x D
1 Gewindebohrer M2,5;
1 Spiralbohrer 2,6 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 3;
1 Zapfenbrecher Nr. 3;
20 Gewindeeinsétze 1,56 x D
1 Gewindebohrer M3;
1 Spiralbohrer 3,2 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 4;
1 Zapfenbrecher Nr. 4;
20 Gewindeeinsétze 1,6 x D
1 Gewindebohrer M4;
1 Spiralbohrer 4,2 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 6;
1 Zapfenbrecher Nr. 6;
20 Gewindeeinsétze 1,6 x D
1 Gewindebohrer M5;
1 Spiralbohrer 5,2 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 8;
1 Zapfenbrecher Nr. 8;
20 Gewindeeinsitze 1,5 x D
1 Gewindebohrer M6;
1 Spiralbohrer 6,3 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 9;
1 Zapfenbrecher Nr. 9;
20 Gewindeeinsitze 1,5 x D
1 Gewindebohrer M8;
1 Spiralbohrer 8,3 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 11;
1 Zapfenbrecher Nr. 11;
20 Gewindeeinsitze 1,5 x D

0110 M25 23,00

0120 M3 23,00

0130 M4 23,00

0140 M5 23,90

0150 M6 25,80

0160 ms 32,90

(W161)

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

Gewindeschneidwerkzeuge

Anwendung: Gewindepanzerung von
Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,
z. B. Aluminium- und Magnesium-
Legierungen, im Maschinenbau, in der Kfz-,
Elektro- und Medizin-Technik sowie
in der Luft- und Raumfahrt.
Gewindereparatur
beschéadigter oder
abgenutzter Gewinde.
Ausschussriickgewinnung.

Bestell- Grofe
Nr. V-coiL.

0170 MF8x
1,00

Satzinhalt

1 Gewindebohrer MF8 x 1,0;
1 Spiralbohrer 8,3 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 11;
1 Zapfenbrecher Nr. 11;
20 Gewindeeinsétze 1,6 x D
1 Gewindebohrer M10;
1 Spiralbohrer 10,4 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 13;
1 Zapfenbrecher Nr. 13;
15 Gewindeeinsitze 1,5 x D
1 Gewindebohrer MF10 x 1,0;
1 Spiralbohrer 10,3 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 13;
1 Zapfenbrecher Nr. 13;
15 Gewindeeinsétze 1,5 x D
1 Gewindebohrer M12;
1 Spiralbohrer 12,4 mm;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 15;
1 Zapfenbrecher Nr. 15;
10 Gewindeeinsitze 1,6 x D
1 Gewindebohrer M14;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 16;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
1 Gewindebohrer MF14 x 1,25;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 17;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
1 Gewindebohrer M16;
1 Handeinbauwerkzeug mit Feststellring
Nr. 18;
10 Gewindeeinsitze 1,5 x D

0180 M10 35,10

0180 MF10x

1,00

35,10

0200 M12 39,40

0z10 M14 44,00

0230 MF14x

1.25

44,00

0220 M16 53,30

(W161)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Sortiment V-COIL

Bohren: Das beschadigte Gewinde mit normalen Spiralbohrern auf-
bohren. Bei Ziindkerzengewinden ist kein Aufbohren erforderlich, hier
ist das kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug zu verwenden. Bitte
heachten Sie, dass bei Gewindeformern gréfere Bohrungen erforder-
lich sind.

Kontrolle: Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde
und Steigung prifen.

Gewinde: Mit den speziellen V-COIL-Gewindebohrern das Aufnahme-
gewinde in das aufgebohrte Loch schneiden. Die Verwendung von
Schneiddl ist zu empfehlen.

Gewindeeinsatz einbauen: Den Einsatz auf das Werkzeug setzen und
darauf achten, dass der Mitnehmerzapfen in der Nut6ffnung sitzt und
dann mit dem Stellring richtig einstellen. Danach unter leichtem Druck
den Gewindeeinsatz in Gewinderichtung eindrehen.

Nicht gegen die Laufrichtung drehen, der Zapfen kann abbrechen.

Bestell- Satzinhalt 1652
Nr. V.coir,
0050 M5-M12 152,00
0075 M6-M10 90,60
0100 M6-M12 + M14 x 1,25 175,50
(W161)
Gewindeeinsétze
Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend
aus rostfreiem Stahl. 1,0 x D, nach DIN 8140.
Bestell- GroRe 1652 VE
Nr. v-con L2
0160 M2 65,50 [T 100 A
0180 M2,5 19,50 [T 100 A
0200 M3 14,60 1004
0210 M4 14,60 1004
0220 M5 16,75 1004
0230 M6 17,75 1004
0240 M8 18,80 100A
0250 M10 24,00 100 A
0260 mM1i2 35,50 100 A
(W161)
Ausfithrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend
aus rostfreiem Stahl. 2,0 x D, nach DIN 8140.
Bestell- Grofle 1653 VE
Nr. V-COiL. L4
0300 M3 16,75 100 A
0310 M4 16,75 100 A
0320 M5 18,80 100 A
0330 M6 22,00 100 A
0340 Ms 26,10 100 A
0350 M10 30,30 100A
0360 M12 46,00 100 A
(W161)
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Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindreh- _ #/ — — ——
werkzeug herausnehmen und den Mitnehmer- | = GON L
zapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen. THREAD INSERT SYSTEM o B &
Bei groReren Abmessungen und beim Ziind-

kerzengewinde ist der Zapfen mit einer Spitzzange herauszunehmen.
Nach Beendigung dieser Arbeitsvorgange ist durch die engen und
exakten Toleranzen sowie die Formung des Federgewindes ein Gewin-
de entstanden, welches oft besser und stérker ist als das urspriingliche
Gewinde.

Lieferumfang in Kunststoffkassette: Gewindeausdreher, Spiralbohrer
in Kernloch-MaRen, Gewindebohrer und Gewindeeinséatze (1,5 x D).

Anwendung: Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer
Scherfestigkeit, z. B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im
Maschinenbau, in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der
Luft- und Raumfahrt. Gewindereparatur beschadigter oder abgenutzter
Gewinde. Ausschussriickgewinnung.

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend
aus rostfreiem Stahl. 1,5 x D, nach DIN 8140.

Bestell- GroRe 1652 VE
Nr. V-coiL o
0590 M3 15,65 100 A
0595 M4 15,65 100 A
0600 M5 13,60 100 A
0605 M6 14,60 100 A
0214 MF8 x 1,0 29,30 [N 100 A
0610 M8 18,80 100 A
0245 MF10 x 1,0 34,80 [[TH1] 100 A
0615 M10 26,10 100 A
0620 M12 40,70 100A
0622 MF14 x 1,25 57,50 [0 100A
0623 M14 76,60 [0 100 A
0624 M16 94,70 =0 100 A

W161)

Ausfiithrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend
aus rostfreiem Stahl fiir Zindkerzengewinde.

Bestell- GroBe 1653 VE Gewindelénge
Nr. V-COiL | 22 mm
0840 MF14 x 1,25 28,70 50 A 84
1240 MF14 x 1,25 28,70 50 A 12,4
1640 MF14 x 1,25 28,70 504 16,4
{W1B1)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler @8 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz, V-COIL rapid
Bohren: Beschadigtes Gewinde mit den V-COIL rapid Spiralbohrern aufbohren.
Kontrolle: Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde und Steigung priifen.

Gewinde: Mit den speziellen V-COIL-Gewindebohrern das Aufnahmegewinde in das
aufgebohrte Loch schneiden. Die Verwendung von Schneiddl ist zu empfehlen.

Gewindeeinsatz einbauen: Den Einsatz auf das Einbauwerkzeug setzen und aufdrehen.
Danach unter leichtem Druck den Gewindeeinsatz eindrehen.

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug mit dem Linkslauf des Akku-
schraubers herausdrehen und den Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.

Nach Beendigung dieser Arbeitsvorgénge ist durch die engen und exakten Toleranzen sowie
die Formung des Federgewindes ein Gewinde entstanden, welches oft besser und stérker ist
als das urspriingliche Gewinde.

Lieferung in Kunststoffkassette: Gewindebohrer, Spiralbohrer in KernlochmaRen, Einbau-
werkzeug, Zapfenbrecher jeweils mit 1/4" Sechskantaufnahme, einem Universalhalter
mit Schnellwechselfutter und Gewindeeinsatzen.

Anwendung: Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,

z. B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im Maschinenbau, in der Kfz-, Elektro-
und Medizin-Technik sowie in der Luft- und Raumfahrt. Gewindereparatur beschédigter
oder abgenutzter Gewinde. Ausschussriickgewinnung.

Bestell- GroRe 1654  satzinhatt
Nr. V> COoILo
0100 M3 21,50 1 Gewindebohrer M3;

1 Spiralbohrer 3,2 mm;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
0110 M4 21,50 1 Gewindebohrer M4;
1 Spiralbohrer 4,2 mm;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
10 Gewindeeinsétze 1,6 x D
0120 M5 22,40 1 Gewindebohrer M5;
1 Spiralbohrer 5,2 mm:;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
0130 M6 24,10 1 Gewindebohrer M6;
1 Spiralbohrer 6,3 mm;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
0140 M8 30,70 1 Gewindebohrer M8;
1 Spiralbohrer 8,3 mm; -
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme; e {
1 Zapfenbrecher; m
1 Universalhalter; i
10 Gewindeeinsitze 1,56 x D a—
0150 M10 32,80 1 Gewindebohrer M10;
1 Spiralbohrer 10,4 mm;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
10 Gewindeeinsétze 1,5 x D
0160 M12 36,80 1 Gewindebohrer M12;
1 Spiralbohrer 12,4 mm;
1 Einbauwerkzeug mit 1/4" Sechskantaufnahme;
1 Zapfenbrecher;
1 Universalhalter;
6 Gewindeeinsitze 1,5 xD

(W161)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz, V-COIL rapid

Bohren: Beschédigtes Gewinde mit den V-COIL rapid Spiralbohrern
aufbohren.

Kontrolle: Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde

und Steigung priifen.

Gewinde: Mit den speziellen V-COIL-Gewindebohrern das Aufnahme-
gewinde in das aufgebohrte Loch schneiden. Die Verwendung von

Schneiddl ist zu empfehlen.

Gewindeeinsatz einbauen: Den Einsatz auf das Einbauwerkzeug
setzen und aufdrehen. Danach unter leichtem Druck den Gewinde-

einsatz eindrehen.

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug mit dem
Linkslauf des Akkuschraubers herausdrehen und den Mitnehmer-
zapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.

Nach Beendigung dieser Arbeitsvorgénge ist durch die engen und
exakten Toleranzen sowie die Formung des Federgewindes ein
Gewinde entstanden, welches oft besser und stéarker ist als das

urspriingliche Gewinde.

Lieferung in Kunststoffkassette: Gewindebohrer, Spiralbohrer in Kern-
lochmaRen, Einbauwerkzeug, Zapfenbrecher jeweils mit 1/4" Sechs-
kantaufnahme, einem Universalhalter mit Schnellwechselfutter und

Gewindeeinsatzen (1,5 x D).

Anwendung: Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer
Scherfestigkeit, z. B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im
Maschinenbau, in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der
Luft- und Raumfahrt. Gewindereparatur beschédigter oder abgenutzter

Gewinde. Ausschussriickgewinnung.

Bestell-
Nr.

1100
1000

Satzinhalt

M6-M10
M5-M12

1654 1100

1654

v.colLe

90,60

156,00
(W161)

1654 1000

Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Durchgangs-
Maschinengewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer

“w lhesel o 502 e 3, Format
| M !!HSS-E|! 352 :i 6H I N i 60® pmfevslonalqu_alily

Fertigschneid insetzbar. ' 3
(nur Fertigschneider) einsetzbar . 1| gll\
T A —
Stdhia ? Stiihle Stihlo Stahla Stihle Stahle s o) I 11, THag, — f"a::l“w
big his bis F - . e baarbeiten ke und Gusseisen- , Al e
:t:stell- i 1000, | At a2 52 Hhe se A 80 HAC | e ul%;:: Boes werkstole “Voies: Sronn :
f T bl e
1673 10 15
Bestel-  Gewinde 1673 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. format)
mm mm mm mm mm
0020 M2 18,10 040 36 2.8 21 1,60
0030 M3 7,60 0,50 40 3,6 2,7 2,50
0040 M4 7,60 0,70 45 4,5 34 3,30
0050 M5 7.80 0,80 50 6,0 49 4,20
0060 Mé 8,25 1,00 56 6,0 4.9 5,00
0080 M8 9,55 1,25 63 6,0 49 6,80
0100 M10 12,50 1,50 70 7.0 L 8,50
0120 M12 17,30 1,75 75 9,0 7.0 10,20
0160 M16 39,50 2,00 80 12,0 9,0 14,00
0200 M20 63,70 2,50 95 16,0 12,0 17,50
(W164)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindebohrer, kurz/ Einschnittgewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. [

e DIN | 1502 | Typ | —%’_}
Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Sackloch-Maschinen- M lHSS E" 352 | 6H | |‘<|p : | W
gewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertig- | iy 16° | =

L ..J S5t (b [iEbS
schneider) einsetzbar. o [ |
I% \\&\\ |
_: e 515

e —

blank |
e e e eV T R
AR TR IIEIIERIIERIIEEITER N E e e e
Bestell- N?:fn* N‘jﬁ} "‘.;"“Dmo, azh:nc Ezh:nr: 56nb-?nc Bnh:nl: b;E:’E;c Tﬁ* SOS::.: : ¢ i""‘"""‘ I ';‘9"':“' ’::EEE
Nr. ooy b e -
1738 10 15
Bestel-  Gewinde 1738 Steigung Gesamtlange Schaft-Z Schaft-Vierkant Kemloch-2
Nr. format)
mm mm mm mm mm
0030 M3 5,95 0,50 40 35 2,7 2,50
0040 M4 5,95 0,70 45 45 34 3,30
0050 M5 6,15 ) 0,80 50 6,0 4,9 4,20
0060 M6 6,45 1,00 50 6,0 49 5,00
0080 M8 8,60 1,25 56 6,0 49 6,80
0100 M10 11,10 1,50 70 7,0 5.6 850
0120 Mi2 14,55 1) 75 9,0 7.0 10,20
0160 M16 52,70 2,00 80 12,0 9,0 14,00
0200 M20 79,10 2,50 95 16,0 12,0 17,50
W164)
Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer
Anwendung: Fir NPT-Gewinde. 1 In-—z~H i l’
. | T m
Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Maschinengewinde- | NPT | | HSS- E| yp g—l | Dmfessionnlqualn)
bohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertigschneider) | ] = ' A -
einsetzbar.
[“blank |
Stihle Lol 5::" siahie swma Stahle St m"“l'm i) T Tl g i G.umim_ Py Kupfer,
Bestell- N%fm o, i, Py I I 52 HAcC sa e I w“;':;c iy sonder. | [ waratoio Vio-Lag Moathg,
Nr. J by -
1670 10 10 15
Bestel-  Gewinde 1670 Génge Gewinde  Gesamtlénge Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kernloch-&
Nr. format) pro
Zoll [ blank | Zoll mm mm mm mm mm
0001 NPT 1/16 31,60 27,0 8,190 56 6 49 6,30
0003 NPT 1/8 37.40 27,0 10,620 63 7/ 55 8,50
0005 NPT 1/4 47,20 18,0 14,140 63 1 9,0 11,10
0007 NPT 3/8 55,70 18,0 17,670 70 12 9,0 14,50
0009 NPT 1/2 75,80 14,0 21,900 80 16 12,0 17,70
0011 NPT 3/4 102,00 14,0 27,230 100 20 16,0 23,00
0013 NPT 1* 143,00 154 34,180 110 25 20,0 29,00
(W164) *=HSS

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 85



Gewindeschneidwerkzeuge

Der Gewindewerkzeug-Kompass

Die werkstoffbezogene Auswahlhilfe fiir das

bl ffprl@

Hinweis: Der Farbring am Schaft des Gewindebohrers it s qua‘_ ki
ermdglicht die direkte Zuordnung des zu

bearbeitenden Werkstoffes! m

Gusseisen-
werkstoffe

flir Gussmaterialien wie
z. B. Spharoguss, Grauguss,
Temperguss u. a.

0

1400 N/mm?

fir universelle N/mm? far Aluminium
Anwendungen und / und Aluminium-

fiir Stahle < 1000 N/mm? legierungen
200
N/mm?
1200
N/mm?
400
N/mm?
1000
N/mm?
Slghle N/mm3 Sthélhle
1S 5
N/mm? 800 Jioo
fiir allgemeine N/mm? fiir hochfeste
Stahle Stahle

TANDEM vereint die Fahigkeiten
von Blauring und Rotring in einem.
Besonders fir den universellen
‘Rost. und Einsatz geeignet.
sdure-
bestandige
Stihle
(INOX)

fiir rost- und
saurebestandige Stahle

1/186



Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle,
Einsatzstahle und Vergiitungsstédhle verwendbar.

Gewindeschneidwerkzeuge

!L'_MT {HSSE |soz| Tprg: o J

| ssz!

g?ﬁ M1 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft. DIN | 1676 mmwwm) m
371 | [[Gamatl]
%3 M3 -M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. DN | 1670 Fowmai h s
376 | |[aampt '
1678 M1 -M10DIN 371 mit verstarktem Schaft. oin |[Din | 1678 [EIIGINTH i s—
[%n ] M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschatt. 71 ‘ 376 e—
i ] ey -
ahle i Gl Stahle Stihle Stihla Stahla Han- iy Ti Ti-Lag. Kupfer,
Bestell- nf“;m_ rﬁ;:, rﬁi&e azvnc s2 e saHRC I 50 Hhc ::‘;‘E:s: ?':‘";é“ Si:;?f;' ot "‘L":'I-"’:dl ‘é‘rﬁ?}
Nr. SRR e | Seeesmes
1676 12 17
1679 12 17
1678 20 25
Bestell- Gewinde 1676 1679 1678 steigung Gesamt- Schaft-Z Schaft-Vierkant ~ Schaft-7 Schaft-Vierkant ~ Kem-
Nr. fovmat) fovmet) [EYIIINE lainge DIN371  DIN 371 DIN 376 DIN 376 loch-&
fempt] (e (W] mm mm
mm  mm mm mm 1676 1679 1678 1676 1679 1678 mm
0010 M1 28,70 - - 0.25 40 25 2,1 AR T e R
0012 M1,2 27,60 - - 0,25 40 25 2,1 AR BT i R G SR
0014 M14 2270 - 5560 0,30 40 25 2,1 e R e T R 1
0016 M16 20,220 - 4570 0,35 40 2,5 2,1 LRI T | R S A |
0018 M18 20,20 - 4940 035 40 25 2,1 ST ST | R S
0020 M2 11,45 - 2810 040 45 28 2,1 SRR Ank A | T s
0025 M25 11,15 - 2690 045 50 2,8 2,1 e T
0030 M3 830  1015* 2320 050 56 35 2,7 PR DWE F AR T S R
0040 M4 860 10,15 2500 0,70 63 45 34 G SR\ et S (R Y i R
0050 M5 880 1055 2530 080 70 6.0 4,9 1 S S e T MY G M P 1)
0060 M6 880 1055 3210 1,00 80 6,0 4,9 456 45 BT 34 :84Ta CEDO
0080 M8 10,35 12,80 3580 1,26 90 8,0 6.2 60 60 80 49 49 62 680
0100  M10 1270 15,65 4390 150 100 10,0 8,0 0 70 1OET6S 557780 BED
0120 M12 - 18,15 5000 175 110 - - 2 AR LT TP
0140 M4 - 25,10 - YRS v T 1) - = = 110 110 -. 90 80 1200
0160  M16 - 26,00 7040 200 110 - - SR 7 S R e | ¢
0180 M18 - 4070 12350 250 125 - - - 140 140 - 110 110 1550
0200 M20 - 4040 12050 250 140 - - - 160 160 - 120 120 17,50
0220 M22 - 5290 20750 250 140 - E - 180 180 - 145 145 1950
0240 M24 - 5430 14950 300 160 = = - 180 180 - 145 145 21,00
0270 M27 - 6750 23850 300 160 - E - 200 200 - 160 160 24,00
0300 M30 - 8420 24200 350 180 - - - 220 220 - 180 180 2650
(W164) (W164) (W165) * Ohne Vierkant.

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz

Ausfithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette.

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft.

M12

Bestell-
Nr.

0100
0150

1000

1500

DIN 376 mit Uberlaufschaft.

GroRe 1790 satzinhalt
format)
[dampt. |
M3-M12 13,85 Leerkassette
M3-M12 1530 Leerkassette
+KB*

M3-M12 97,60 6 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676)

M3;4;5;6;8; 10

1 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M12
M3-M12 129,50 6 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676)

M3;4;5;6; 8,10

1 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M12
7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)
@25;3,3;4,2;50;,6,8;85; 10,2 mm

* Mit Aussparungen fiir Kernlochbohrer: 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2

(W164)

1790 format) 1790
[ dampf. | - (TN ]
Bestel- GroRe 1790 satzinhalt
Nr.

[T
1001 M3-M12 237,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678)
. M3;4;5;6;8;10; 12
1501 M3-M12 264,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678)
M3; 4;5;6;8;10; 12
7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)

@25;33;4.2;5,0;6,8,85;10,2 mm
(W165)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 87



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfilhrung: M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, T [ [ i) [Eais (an At [E P
% MT2-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. [ M ‘ iHSS—;‘ O o | bl %/ii Ales
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. S, | ! '—-------J| | 3 [ESRNNE [SRe0S) [SSI) oiode
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, !
Einsatzstahle und Vergiitungsstéhle verwendbar. ‘-‘ | m m
1682 format)
[ dampt. | N
[, S I,
Stiihla Stibe Stahis Stihie Stahie Stihle Stahia Haat- Mk Ti, Ti-Leg. ) Kispter.
Bestell- | oo 1000 1450 e T come LN some § LN come B L I ol T T e s
Nr_ N/mm? W/mmé MN/mm? | | 80 HRC [T stihle
1682 8 10
1671 20 25
Bestel-  Gewinde 1682 1671 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-Z
Nr. format) | GUHEING|
[gampt. | [T mm mm mm mm mm
0020 M2 11,50 28,70 0,40 45 2,8 21 1,60
0025 M2,5 11,30 34,60 0,45 50 28 2,1 2,00
0030 M3 8,50 23,20 0,50 56 35 Pt 2,50
0040 M4 8,65 25,30 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 8,85 25,60 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 8,85 3340 1,00 80 6.0 49 5,00
0080 Ms 10,55 36,40 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M1i0 13,65 45,70 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 mM12 18,05 53,70 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 25,50 79,60 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 28,80 74,10 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 Mi8 37,50 129,50 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 40,60 126,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 ma22 52,30 207,50 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 M24 51,50 150,50 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 m27 69,40 212,50 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 86,00 250,50 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(W164) (W165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

Ausfithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette.

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

1790 F"w“"'m'..m'Q 1790 [HIIGINTH
[ dampf. | N [N ]
Bestel- GroRe 1790 satzinhalt Bestell- Groge 1790 satzinhait
Nr. format) Nr.
["dampi. | [T ]
2000 M3-M12 97,60 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) 2001 M3-M12 247,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671)
M3; 4;5;6;8;10;12 M3; 4;5;6;8;10;12
2500 M3-M12 127,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) 2501 M3-M12 274,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671)
M3;4;5;6;8;10;12 M3; 4;5;6;8;,10; 12
7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) 7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1002)
@25;3,3;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm @25;3,3;4.2;50;6,8;8,5; 10,2 mm
(W164) (W165)

1 / 1 88 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler 18 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, UNI

Ausfithrung: M3 -M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft, g [ [
M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. Mm HSS E "o || v iso 2.| Typ ||
g | | 311 |376.. 6H | N ||

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach I1SO DIN 13. Bt gie J ] [ gl [ubinaCoiel [BERERONY |
Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustéhle, Automaten-
stahle, Einsatzstdhle, Vergiitungsstéhle, Nitrierstahle und Kugel-
grafitguss verwendbar.

- R, sabe _.__..i = =

11 1in-a%
!I

'L

1683 FTormat
1672 [EOGEINH
[ TN ]
e, R T prmr—y
s::h s‘I:i's‘l. ey el i I s‘;:" SL:E"’ el :'a:"i: i I:;Iu'w' Gusssisan- Al Al und Kapfeg
:(:stell- o, Jooo: . 42 HAC 52 HAC 58 HAC 60 HAC e e lerol Mskatylte Mo-Leg. o
1683 12 12 8 17
1672 20 20 10 25
Bestel-  Gewinde 1683 1672 Steigung Gesamtlange Schaft4# Schaft-Vierkant Kernloch-&
Nr. format) GUHHING|
_ E mm mm mm mm mm
0020 M2 14,90 - 0,40 45 28 2.3 1,60
0030 M3 12,30 29,60 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 12,65 27,50 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 13,10 30,50 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 13,10 35,80 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 15,25 40,70 1.26 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 18,90 53,70 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M1i2 25,70 63,60 1,76 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 35,40 97,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 36,80 90,10 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 mM18 57,00 158,00 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 57,00 162,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 M22 74,20 - 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 M24 76,40 - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 M27 101,50 - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 128,50 - 3,50 180 220 18,0 26,50
(W164) (W1EB5)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-
Satz, UNI

Ausfithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

17913000 format) 1791 3001 [ETILEIRTH
| dam. | h [T

Bestell- GroRe 1791  satzinhalt Bestell- GroRe 1791  satzinhatt
Nr. fomuat) Nr.
[ dampt. | 7]
3000 M3-M12 10800 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1683) 3001 M3-M12 28050 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1672)
Msmonbabribate M3; 4;5;6;8; 10; 12
(W1686) {W165)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusatzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 89



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, UNI

Ausfithrung: M2 —-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, ] | T TEZ T ] ey |
% M12-M30 DIN 376 mit Uberiaufschaft. ™ || 1/ | gj',': "56?_'2; e i @/ %Eo- 174N
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. | lismfis7e ][ eH [| N || B || |E]| ssa |
Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustahle, Automaten- p——
stahle, Einsatzstéhle, Vergiitungsstahle, Nitrierstdhle und Kugel- | i
grafitguss verwendbar. !HSS'EE i
e
1684 Hss-E .
[ damt. | g
1700 Hss-E HSS-E R
CT | <3
— 1700
1674  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit [ ]
[[min | (hohere Kantenstabilitét, verschleiRfester) und einen e
hoheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich HSS- E| M
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit | PM | 3
und eine bessere Oberflache des Gewindes. S| 1674 [ LITH
P L
Stihla B stahly Stihle Stihle Stshia Stahle Harks i) Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
Bestell- 0 1950 1400 a2tie I 52 A 5o e I sotme i e S e ”,(,.:_'L:;'_dl :?ﬁﬁ
er W/mm* N/mm? Nfmm? : BO HAC o | stiihile
1684 12 12 17
1700 20 20 25
1674 20 20 25
Bestel-  Gewinde 1684 1700 1674 Steigung  Gesamtlange  Schaft@  Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. format) format)
[dami. | W] mm mm mm mm mm
0020 m2 18,55 - 0,40 45 2,8 7] 1,60
0022 m2,2 19,70 - - 0,45 45 2,8 21 1,15
0023 m2,3* 20,80 - - 0,40 45 28 21 1,90
0025 M2,5 17,45 - - 0,45 50 2,8 7 | 2,05
0026 M2,6* 19,30 - - 0,45 50 2,8 21 2,10
0030 M3 15,25 17,75 32,10 0,50 56 35 2,7 2,50
0035 M35 16,00 - - 0,60 56 4,0 30 2,90
0040 M4 15,25 17,90 30,80 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 15,70 18,40 31,50 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 15,70 18,70 39,50 1,00 80 6,0 4.9 5,00
0080 M8 18,55 21,60 43,20 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 22,20 26,90 56,20 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 28,70 40,20 67,30 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 38,40 - 112,50 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 40,70 55,10 96,30 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 Mi8 59,20 - 149,50 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 59,20 81,90 154,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 M22 85,40 - - 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 M24 78,30 - - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 m27 107,00 - - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 129,00 - - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(W164) (W166) (W165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz, UNI

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette.

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
1791 2000 fowmat) 1791 2001 [FIIGEIRNTH
| dampf. | -
Bestel-  GroRe 1791  satzinhalt Bestel-  GréRe 1791  satzinhalt
Nr. format) Nr. | GUHAING]
[ dampt. |
2000 M3-M12 183,50 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1684) 2001 M3-M12 289,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1674)
M3;4;5;6;8;10;12 M3: 4;5;6;8;10;12
(W166) W165)

1/190

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, VA

Gewindeschneidwerkzeuge

— —

Ausfiihrung: M2 -M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft, ' ] .| 7 | 7
M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. : M 2'7'“1 | 3'?]"?; | T l |I g %' 7N
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13, (SRS (@S | | e J' B L ‘?"‘_"._.-
Besonders fiir rost-/sdurebestidndige Stahle wie geschwefelte
Stahle, austenitische Stihle, martensitische Stahle und ferritische
Stéhle verwendbar.
1686 Hss-E 7 [ —
: ' R
HSSE| 02 e S e
I 1686 format
blank | Q
1675 Hss-E = T3
e o 02 HE————
o 1675 format)
[ dampf. |
1698 Hss-E )
[T | HSS- E 1502 T o —
BH J
1694  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit e
{héhere Kantenstabilitat, verschlei3fester) und einen |H55 -E |[So 2
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich | PM J[
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 lingere Standzeit PR S D 1694 ‘E"’W
und eine bessere Oberflache des Gewindes. [ blank o
1699  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit [
Tin | (hohere Kantenstabilitéat, verschleiRfester) und einen HSS-E iISO 2‘
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich PM || 6H |
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit S 1699 m
und eine bessere Oberflédche des Gewindes. TN
1693  Hss-E, SIRIUS-Beschichtung zum Schutz vor Schaden e
[Siiuss] am Gewindebohrer: Kombination aus TiAIN und Zirkon- lHSS-EM BHX |
NEU] nitrid schafft eine besonders widerstandsfahige Werkzeug- |
oberflache mit niedrigem Reibwert. Toleranzfeld 6HX: I 1693 [HILLIH
Zusatz X" kennzeichnet Toleranzbereich auRerhalb der [ sirius® |
Norm - mit besonderer Eignung (des Gewindebohrers)
fiir UbergrdfRen, hochfeste und abrasive Werkstoffe —
bei langerer Standzeit.
e EER s | [
5‘:';"’ 5‘:;'9 S‘:I';'“ Skahla Stshie Stahle Stihle be:r:;‘m" i T TiAng g _ Rt
Bestell- Lo e i) 42 HRC szhHsﬁc SEhii:RC Euhti:nc g Sn|:|"dnr- | a:?::;\?n i n':;‘:-l-Le“qr?u Messing,
Nr, MN/mm? Nfmm? Nfmm? | 30 HHC o stihle Bronzan
1686 10 15
1675 10 17
1698 15 20
1694 5 17
1699 10 25
1693 19 18 12 3 25 30
Bestell- Gewinde 1686 1675 1698 1694 1699 1693 Steigung  Gesamt-  Schaft-@  Schaft- Kernloch-@
Nr. format) rowmad)  fowmat) | rosmwed) | [ERIE lange Vierkant
(banc] [ ][] E'im:] e mm mm mm mm
0020 M2 9,40 = z 15,45 32,70 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0025 M2,5 - - - - 31,50 0,45 50 28 21 2,05
0030 M3 995 11,20 16,70 14,85 25.00 30,50 0,50 56 35 27 2,50
0040 M4 10,20 11,50 18,55 15,25 25,30 30,80 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 10,20 11,50 19,10 16,40 26,20 30,80 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 1050 11,85 2330 1655 3580 32,10 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 1220 13,80 25,00 18,50 38,90 37,70 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 14,90 16,45 34,00 21,20 46,30 46,30 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 Mi2 18,90 20,90 38,10 23,70 52,50 55,00 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 Mi4 27,60 30,50 - 43,30 62,00 83,90 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 28,40 31,20 36,00 43,10 60,90 83,30 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 - - - 73,00 81,80 13850 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 42,80 47,10 60,90 82,80 91,80 12350 2,50 140 16,0 12,0 17.50
0240 M24 82,30 - - - - 183,00 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 m27 114,50 - - - - - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 130,50 - - - - 220,00 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(W164) (W164) (W186) (W164) (W1865) (W165)

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

1/191



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz, VA

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff- [ i
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

1793 1000
blank |

Bestell-
Nr.

1000

Bestell-
Nr.

1000

Bestell-
Nr.

1001

1/192

GroRe

M3-M12

GroRe

M3-M12

GroRe

M3-M12

1793
S

149,00
(W164)

1791
formeD
[F]

183,50
(W166)

1793
S
[damt. |
207,50

(W164)

e B R,

371 376 |INOX | 6H |

SHSSLIECE | BFCUTEE S - ST B

pr— G e
| 1 | | I |

™ |;HSS-E;‘ DIN /| DIN || Typ 11502/ m@
L L | =

T [
S grm
| 1 || =3xd |

-
|

1791 1000 1793 1001
| dampt. |
Satzinhalt

7 Gewindebohrer {Bestell-Nr. 1686) M3; 4; 5; 6; 8;10; 12

Satzinhalt

7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1698) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

Satzinhalt

7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1675) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1025) & 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm

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



Sackloch-Maschinengewindebohrer, VA

Ausfilhrung: M2 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Gewindeschneidwerkzeuge

e ] ,———. e —

i DIN | DIN (1502 Typ |
L 'HSSE' 371 |I 376 || 6H | INOX|

professional quality

Besonders fiir rost-/séurebestandige Stéhle wie geschwefelte | i —I e
Stéhle, austenitische Stahle, martensitische Stéhle und ferritische @/ | %: ||
Stéahle verwendbar. o || E S .
Sy .
1690
blank |
1701
[ dampt. |
ettt lead 3 PR
e || Joune | [ ome K o I s || [ sme || e I 0 1S S . e e
Bestell- 2, Joo0. s sz¥Re 62 HiC se A s0¥RC Lt "%;E’ Sy Werksifte I Mig-Lag. Bronzan.
Nr. | Eocmomt | R
1690 8 15
1701 10 17
Bestell-  Gewinde 1690 1701 Steigung Gesamtlange Schaft-7 Schaft-Vierkant  Kernloch-%
Nr. format) format)
[Gamst. | mm mm mm mm mm
0020 m2 - 16,45 0,40 45 2,8 21 1,60
0030 M3 10,20 15,06 0,50 56 35 2.7 2,50
0040 M4 10,50 15,45 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 10,90 16,15 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 10,90 16,40 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 11,55 19,40 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 14,70 23,30 1,50 100 10,0 8.0 8,50
0120 M12 16,50 29,50 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 23,20 42,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 31,30 43,40 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 47,00 65,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 m24 88,20 - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0300 M30 131,00 - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(W164) (W164)

Sacklock-Maschinengewindebohrer-Satz, VA

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette.

M3-=M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Bestel-  GroRe 1793  satzinhalt
Nr. format)
2000 M3-M12 142,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1690)
M3;4;5;6;8;10;12
(W164)

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

1793 2000 1793 2001
Bestell- GroBe 1793 satzinhalt
Nr. format)
[damgt. |
2001 M3-M12 208,00 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1701)

M3; 4;5;6;8;10; 12
7 Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1025)

@25;33;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm
(W164)

1/193



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, HSS-E PM
Ausfithrung: M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

IHS

:| "DIN || DIN llsoz

e .
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschat. L m || !! DIN
; 1 M [l 371 || 375 IISO13
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. —— i o _q - pim i
Besonders fiir rost-/saurebestindige Stahle wie geschwefelte E Typ M s :
Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische | INOX i| || 60 ‘% ;
Stéhle verwendbar. [ (A [ e Ll
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(héhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen héheren
Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich héhere Prozess- W
sicherheit, bis zu 1/3 ldngere Standzeit und eine bessere Ober-
flache des Gewindes.
1703 format)
[ blank
1704 [EITRTITH
[ TiN
I R L o]
Sithi Stshle Stlhie Stihle Sthia Stihle stnle Hont ey T, Ti-Lag, | - Kuger
ig bis is % = bearbeiten s uSSHISEn- J- uns A
Bestell- | 2 | (|3 | L ] (L) | Lt | Lo | Lo | L= | L = | |7 "ﬁnl s
" T T emrrreceaf|
1703 8 15
1704 25 25
Bestell-  Gewinde 1703 1704 Steigung Gesamtlange Schaft- Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. M_PP GLUHRING
_ blank TiN mm mm mm mm mm
0030 M3 16,85 22,90 0,50 56 3.5 2,7 2,50
0040 M4 16,85 25,00 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 17.85 25,30 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 17,85 32,10 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 21,10 35,20 1.25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 25,40 48,80 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 31,10 51,20 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0160 M16 45,00 64,80 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 67,10 128,50 2,50 140 16,0 12,0 17,60
(W164) (W165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, VA
Ausfithrung: M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, B i
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. M [HSS Bl DR ‘ Lo ['50 2 Ty .ﬂ?ﬂ@
"°")| 371 || 376 || 6H ||INOX| .

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir rost-/séurebesténdige Stihle wie geschwefelte
Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische
Stéhle verwendbar.

g

AL
Stidhla Stiihle Stiihla s‘éhh Stihle Stahla Stihie Hart- no-r o Ti, Ti-Leg. Ructar
Beste“' al;; % ‘IS:;) 1::;0. -ﬂ2 HRC 5zb||45nc S»BD:HC 80 I:IHC b“':"‘;:‘s" I b":‘:':" s‘::‘r‘;d"' . i‘:::?f;‘e‘ : A:;‘:I-L:;d hal::P::‘ﬂ
NI’. M/mm | Nfmm? Mimm? BO HAC N stiihle I an
1691 10 15
Bestell- Gewinde 1691 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)
[ damgt. | mm mm mm mm mm

0030 M3 13,05 0,50 56 =0 ot 2,50

0040 M4 1335 0,70 63 45 3.4 3,30

0050 M5 13,70 0,80 70 6,0 4.9 4,20

0060 M6 14,00 1,00 80 6,0 49 5,00

0080 Mms 16,55 125 30 8,0 6,2 6,80

0100 M10 20,10 1,50 100 10,0 80 8,50

0120 M1i2 19,70 1,75 110 9,0 7.0 10,20

0140 M14 27,40 2,00 110 154 18) 9,0 12,00

0160 M16 36,90 2,00 110 12,0 9,0 14,00

0200 M20 56,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50

(W164)

1 / 1 94 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 48 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer ,,.Synchro”, HSS-E PM

Ausfithrung: M3 -M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft, | P i | || e = [Eneis] m
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. Y |ng|\3” E|| g';: . 3D;|: !'[85?4 2| 6HX |
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. L__ — |7—-_—_ e i || _|

Besonders fir rost-/séurebestandige Stahle wie geschwefelte Stéhle, .r TVFI | CaT ] o = \ |
austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stéhle NOX | | 50° .% Noatfl
verwendbar. ' ! | =2 | |

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (héhere

Kantenstabilitat, verschleifester) und einen héheren Standweg aus. |I! i ! ! | I
Die Vorteile sind: eine deutlich héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3

langere Standzeit und eine bessere Oberfliche des Gewindes. TN

Verwendung nur in Verbindung mit Synchro-Gewindeschneidfutter
(2= 3/114) sowie nur fir die CNC-Bearbeitung.

1
Gillkia, Sishia b Srahlu Staha Stahle Stihle Hart- ek, Ti, Ti-Leg.
is s bis iton shuro- un usseisan- , Al- un Lt
:?5(0“- N;;:::‘ ﬁ“’m" ) . s2 v I s2 e 56 HAc 5ot . :':5;‘: Tome” 5{:;;'“?;' pracesnsid InL‘:-ILeg.ﬂ Hissihog,
1707 25 25 15 30
Bestel- Gewinde 1707  Stei- Gesamt- Schaft- Schaft- Kem-  Bestell- Gewinde 1707 Stei- Gesamt- Schaft- Schaft- Kern-
Nr. EMELTE  gung  léange @  Vierkant loch-@ Nr. gung lange @  Vierkant loch-@
] mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 32,70 0,50 56 35 27 2,50 0100 M10 61,10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0040 M4 3340 0,70 63 4.5 34 3,30 0120 mMi2 69,10 1,75 110 9,0 70 1020
0050 M5 3580 080 70 6,0 4.9 4,20 0160 M16 10050 200 110 12,0 90 14,00
0060 M6 42,00 1,00 80 6,0 4.9 5,00 0200 M20 14450 250 140 16,0520 SEEED
0080 m8 50,60 1.26 90 8,0 6,2 6,80 (W185)
{W165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer ,,HOCHFEST"
Ausfithrung: M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft. e o o | [
M12-M24 DIN 376 mit Uberlaufschaft. | HS- E.' gﬂ"‘: Il | g;‘; .‘Sﬁ?_‘z. v | éoj Ml é § |
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. b [ st b '|B |
Besonders fiir hochfeste Stahle wie Vergitungsstahle,
leg. Kaltarbeitsstéhle und Schnellarbeitsstéhle verwendbar. 1705 fgm@ Ay — g \
prot onal I'qul_ - ——
I ’ ;

1708 format)  (—
[ dampt. | R
170 formal) G
_Tien | '

[ LRI PGl
ey o sate | Qoo || | 550 F| ]S 0| | | I et
::31:&“‘ Nif"(:‘, rlf?n“r‘: N‘I,:?:l 42 HRC I 52 HRC 56 HAC 80 HRC I eo“';c . S:I"i‘:: e Mg-Leg. gl
1705 8 6
1708 10 8
1710 12 8
1709 12 8
Bestel- Gewinde 1705 1708 1710 1709  steigung Gesamtlange Schaft-# Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. fovmat) Iormar) format) GUHRING|
[ dampt. | [mien ] [T mm mm mm mm mm
0020 M2 16,80 - 37,00 - 0,40 45 E 2,1 1,60
0025 M25 18,65 - 36,70 - 045 50 B 2,1 2,05
0026 M26’ - - 36,70 - 0,45 50 = 2,1 2,10
0030 M3 10,45 12,05 18,25 - 0,50 56 35 25 2,50
0040 M4 10,45 12,05 16,30 - 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 11,00 12,75 17.30 - 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 11,00 12,75 18,90 47,50 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 12,60 14,60 21,20 46,30 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 15,35 17,75 25,70 59,30 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 20,00 23,10 41,80 75,30 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 25,30 29,20 67,80 127,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 28,30 32,60 71,40 103,00 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 - 47,60 - - 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 41,60 47,90 99,90 164,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 94,80 - 117,00 - 3,00 160 18,0 14,5 21,50
(W164) (W164) (W166) (W1865) * In DIN 13 nicht mehr enthalten.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 95



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer mit ausgesetzten Zihnen

e
|'HSS E| w 2'7“: I il format
I_ [BEwete et o

éll§

Ausfiihrung: Fiihrungsgewinde teils ausgesetzt, M3-M10 DIN 371
mit verstarktem Schaft, M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

I
|
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Beson- e
ders fiir hochfeste Stahle wie Vergiitungsstahle, leg. Kaltarbeitsstéhle, i g @j
|
| B | |B

Schnellarbeitsstihle und dinnwandige Werkstlicke verwendbar.

Durch teilweise Verzicht auf das Fiihrungsgewinde verringert sich E v
das Drehmoment deutlich und die Verteilung des Schmiermittels
wird verbessert.
—
[ blank |
T g
Sti:le s;a:n; Stegln Stahla sm.n Stihn Stihle :""‘i' : riad T, ::‘Lﬂl : i = Kupfar,
Elfsle"- N%‘“W N‘EC:‘;, ,\:5“0:; | a2hine I s nat I , 5sb:nc e b:;%: I “f&:h 5;25?;- i@"‘ﬂﬂ"- I‘:-'!;-“Lw.dl gﬁm
1728 10 8
Bestell- Gewinde 1728 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-2
Nr. format)
blank [ mm mm mm mm mm
0030 M3 22,80 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 22,80 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 21,00 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 21,40 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 23,80 1,25 a0 8,0 6,2 6,80
0100 M10 28,50 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 33,90 1,75 110 9,0 70 10,20
0140 M14 49,80 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 48,50 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 m1i8 76,70 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 74,40 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W164)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, HSS-E PM
Ausfiihrung: M5-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Besonders fiir hochfeste Stahle wie Vergiitungsstéhle, leg. Kaltarbeits- ' |
s-— 23 -+

stéhle und Schnellarbeitsstahle verwendbar.
% N

B o S S
Il

0 [HSSE* Typ || DIN
PM ': H {371J§ |

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (hdhere
Kantenstabilitét, verschleiBfester) und einen hoheren Standweg aus.
Die Vorteile sind: eine deutlich héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3
langere Standzeit und eine bessere Oberflache des Gewindes.
Toleranzfeld 6HX: Zusatz . X" kennzeichnet Toleranzbereich au3er-

halb der Norm - mit besonderer Eignung (des Gewindebohrers) w
fiir UbergroBen, hochfeste und abrasive Werkstoffe — bei léngerer 4
Standzeit.
| TiaN |
e FETESII S
Stihle i Suihie Stahle Srinle sianis Stihle wart- - ) JuJicAm, ; Kisper,
his rheiten ul s5aisan- L Al- i ity
Bestell- il N'J,:'g:, N‘a‘%: a2vic 52 e sa e I 60 ¥R b:;::;E hﬁ‘? S;;E:‘;' e i’ iy
Nr. ST e
1711 14 12 10 6 20
Bestell- Gewinde 1711 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. | GLIHHING|
[ A | mm mm mm mm mm
0500 M5 49,40 0,80 70 6 4.9 4,20
0600 M6 45,10 1,00 80 6 49 5,00
0800 M8 57,40 1,25 90 8 6,2 6,80
1000 M10 77,20 1,50 100 10 80 8,50
(W165)

1 / 1 96 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer () = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, HSS-E PM, ,.HOCHFEST“

Ausfithrung: M5-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders
fiir hochfeste Stahle wie Vergiitungsstéhle, leg. Kaltarbeitsstahle und
Schnellarbeitsstahle verwendbar.

v |HSS-E| Typ |
| PM; H ||

"DIN || DIN |
371|'376

GUHRING

r ? I
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (hohere ‘
Kantenstabilitat, verschleifester) und einen héheren Standweg aus. Die

Vorteile sind: eine deutlich hohere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 léngere

Standzeit und eine bessere Oberflache des Gewindes. Toleranzfeld

6HX: Zusatz "X" kennzeichnet Toleranzbereich au3erhalb der Norm

- mit besonderer Eignung (des Gewindebohrers) fiir UbergroRen, | TN ]
hochfeste und abrasive Werkstoffe - bei lédngerer Standzeit.
S Stiihle e |
bl pig iy iad Sidhla Stitdo &ilie ol ety T metion - Kugr,
ﬁ?ﬁta"- N-%-?n‘ N‘:nm-;* rﬁ?:a atinc 52 HAc I s e 60 RC b:g?z: I g S:rr:sz- | o a:-'!:fm-dl i
1711 12 10 5 20
Bestel- Ge- 177171 Stei- Gesamt- Schaft- Schaft- Kemn-  Bestell- Ge- 177171 Stei- Gesamt- Schaft- Schaft- Kemn-
Nr. winde [ECDLIH gung ldnge @  Vierkant loch-@ Nr.  winde gung lange @  Vierkant loch-7
N mm  mm mm mm mm A mm  mm mm mm mm
0050 M5 4450 080 70 6 49 420 0100 M10 7160 150 100 10 80 850
0060 M6 4200 100 80 6 49 500 0120 M12 6610 1,75 110 9 70 1020
0080 M8 5060 1,25 90 8 6,2 6,80 (W165)
(W165)

| Sackloch-Maschinengewindebohrer, ~HOCHFEST”

Ausfithrung: M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, [ R e REY 11 |
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. | M | Fg'ﬂ ' g;’; "SGC]’_I2| I Tlx_rlp | :
i |
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. L L | (AT e |
Besonders fiir hochfeste Stéhle wie Vergitungsstéhle, e S
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstéhle verwendbar. hase g/ mv#m.
i =E | -
1712 Hss-E i et 1712 format
1714 nssE HS_S—E r é/ RS —
------ —jtw—— 1714 format)
1718  Hss-E L
[_TicN_| &7
I
1715  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit HSS-E | z{’
AN  (hohere Kantenstabilitat, verschleilfester) und einen e |t
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 ldngere Standzeit
und eine bessere Oberflache des Gewindes. P 7
HSS-Ei |
M) e
AR
Stihle 5“":'9 s”:'e Stihls Stihle Stihle Stahle Hont- . s T ::"—‘ﬂ o Kugfer,
ﬁ?@'te"' N%}ﬂ__ N‘E"g, ,JE‘.].E: 4zb:nc 52||mc 5ah:nc I I 60 HAC h:‘gr%'?: ?‘:E’ S:ur:é‘f; ?mk:mwn Nﬁ:u?: h;::;ﬁ
. TTRe, | Sr——
1712 8 6
1714 10 8
1718 12 8
1715 12 8
Bestel- Gewinde 1712 1714 1718 1715 steigung Gesamtlange Schaft@  Schaft-Vierkant  Kernloch-@
N format) formai) format) [ETEITH
[oemp| — [OWown AN mm mm mm mm mm
0030 M3 10,30 12,05 30,70 - 0,50 56 35 2.7 2,50
0040 M4 10,65 12,40 31,60 - 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 11,05 12,85 32,20 - 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 11,05 12,85 32,80 49,40 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 12,30 14,25 42,30 50,00 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 15,60 18,10 51,20 64,20 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M1i2 21,70 25,00 64,00 76,00 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 28,80 33,70 = e 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16é 30,10 34,70 105,00 98,80 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 43,10 49,80 - - 2,50 125 14,0 11,0 15,60
0200 M20 44,40 51,40 135,00 169,00 2,50 140 16,0 12,0 17,60
(W164) {W164) (W166) [W165)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 1 97
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Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,,TANDEM“

Ausfithrung: M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

Gewindeschneidwerkzeuge

M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. ‘M| TI‘(IP i §: \% ' Il§ Nf"lﬂ'glp
Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum [saaol b L
fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
1660 Hss-E 7 e
() Hes ‘Sﬁ‘if o —
LR | NS 1660
| dampt. |
1661 Hss-E ; s
e Hss-g180.2]| DIN | _
£% i._GH 378 | 1661
| damp. |
1662 HSS-E, Toleranzfeld I1SO 3/6G mit UbermaR fiir oo i3
Q@  Werkstiicke, die bei der Bearbeitung zum Zuriickfedern ‘HSS-E 1503/ DIN i _
neigen, die beschichtet werden oder beim Hérten L 1186 || 371 1662
leicht schrumpfen. B [ gt |
1663  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit s Y SR e _
[‘_ﬁﬁ"’} (héhere Kantenstabilitat, verschleifester) und einen |HSS'E IISO 2? DIN ' m
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich | PM || BH || 371 | 663
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit e - [N ]
und eine bessere Oberfliche des Gewindes. . DIN =
| 376
A s s e | S FCEE S
5‘::;““ s'ﬂ'“ S::" stihle Stahe Stahle Stahla m::‘;:lmn rone . I;L-W s - Kupter, [
:(:Ste"' Nf:fn? N‘J?ﬁgr N‘,-:“D:ia Py 62 Hic 88 HAC 80 e i b?:t"'; s;g::' Werisioi ig-Leg. i
1660 12 10 8 15 15
1661 12 10 8 15 15
1662 12 10 8 15 15
1663 20 15 8 12 2 15 20 20
Bestel- Gewinde 1660 1661 1662 1663  steigung  Gesamt-  Schaft#  Schaft-  Kemloch-%
Nr. Samed) format) format) fopmot) lange Vierkant
[ demgt. | [[dampi. | [ damgt. | [T ] mm mm mm mm mm
0020 M2 - - - 11,30 0,40 45 2,8 25 1,60
0030 M3 - 10,00 - - 0,50 56 2.2 - 2,50
0030 M3 9,05 - 10,50 14,15 0,50 56 3,5 2.7 2,50
0040 M4 - 9,85 - = 0,70 63 2,8 21 3,30
0040 M4 9,20 5 10,50 12,95 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 - 9,85 - - 0,80 70 35 25 4,20
0050 M5 9,20 - 10,85 14,45 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 - 10,35 - - 1,00 80 45 34 5,00
0060 M6 9,35 - 9,70 17,25 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 - 12,15 - = 1,25 90 6,0 4.9 6,80
0080 M8 10,85 - 11,15 19,30 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 12,95 - 15,80 25,40 1,50 100 10,0 8,0 8,60
0100 M10 - 13,95 - - 1,50 100 7.0 55 8,50
0120 M12 - 16,40 - 30,40 1.76 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 - 24,20 - 46,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 - 24,20 - 42,70 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M1i8 - - - 74,70 2,60 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 - 38,60 - 77,20 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W163) (W163) (W163) (W163)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz, , TANDEM"
Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette

mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

Bestel- Groge 1661 1663 Satzinhalt

Nr. fonmat) format)
[EEmpt] TN ]
1000 M3-M12 87,50 - 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1661)
M3;4;5;6;8;10;12
1000 M3-M12 - 121,50 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1663)
M3;4;5;6;8;10;12
7 Spiralbohrer
#25;33;4,2;50;68;85; 10,2 mm
(W163) (W163)

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

1663
TiN

1/199



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM"
Ausfilhrung: M3 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. E,PMED
Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum a
fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
1664 HssE ]
ot nese 502 o | R
L] SR 65N 1664
1665 Hss-E U ]
L= O
| ] Bt 1665
[ dampt. |
1666 HSS-E, Toleranzfeld ISO 3/6G mit UbermaR fiir ) T
[Gampl]  Werkstiicke, die bei der Bearbeitung zum Zuriickfedern |HSS-E| ! I ! _
neigen, die beschichtet werden oder beim Hérten | | 6G || 371 1666
leicht schrumpfen. - oA
1667  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit hssElicos! DN | ST Eret——————
[[min_] (hShere Kantenstabilitat, verschleilfester) und einen 5 Sl | (N ! m
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich | PM [ 6H || 371 1667
hohere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit Tt e
und eine bessere Oberflache des Gewindes. | DIN l
| 376 |
SRR AE-ETTTE S PR
s::"‘ ey 9‘;":'9 Stahle Stahle Stéhle Stahia Wit bpmieiy LL Ir:" i S— Kupfer,
Bestell- Vi s i i 3 88 HRC a0 HAC A i ”?:‘:::m ficneia: e Moy ok
Nr. | T = i
1664 12 10 6 10 15 15
1665 12 10 6 10 15 15
1666 12 10 6 10 15 15
1667 20 15 6 4 8 2 15 20 20
Bestel- Gewinde 1664 1665 1666 1667 Steigung  Gesamt-  Schaftd  Schaft- Kernloch-@
Nr. format) farmat) format) format) lange Vierkant
[ damp. | { dampt. | [dampt. | [T ] mm mm mm mm mm
0030 M3 - 11,70 ~ - 0,50 56 22 - 2,50
0030 M3 9,65 - 11,00 16,10 0,50 56 3D i) 2,50
0040 M4 - 10,50 - - 0,70 63 28 21 3,30
0040 M4 9,55 - 10,00 16,10 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 - 10,35 - - 0,80 70 35 2.7 4,20
0050 M5 10,00 - 11,30 17,25 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 Mé - 10,15 - - 1,00 80 4.5 34 5,00
0060 M6 10,35 - 10,85 20,10 1,00 80 6,0 4.9 5,00
0080 M8 - 10,70 - - 1,25 90 6,0 49 6,80
0080 M8 1215 - 12,85 23,80 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,95 - 16,85 30,00 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0100 M10 - 14,45 - - 1,50 100 70 55 8,50
0120 M12 - 15,90 - 35,30 1315 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 - - - 50,90 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 - 23,40 - 50,90 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 - 35,30 - 58,30 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W163) {(W163) (W163) (W163)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz, ,TANDEM"

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

1665 1667 sstzinhait
fovmet)  Sfommab)
fesmpey] [T ]

Bestell-
Nr.

GroRe

1000 M3-M12

1000 M3-M12

1/200

91,90

(W163)

(W183)

7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1665)

M3;4;5;6;8;10; 12
138,50 7 Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1667)
M3; 4;5;6;8;10;12

7 Spiralbohrer

@25;3,3;42;5,0;6,8;85; 10,2 mm

1665

1667

[T ]

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, , TANDEM*
Ausfiihrung: Mit extrem kurzem Anschnitt.

| e e l T T
&7 JHSS E! DIN ‘DIN |802| Typ| format

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum ! || 371 | 376 | BH | professional quality
flr metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders geeignet —— — -
fiir Sacklocher mit sehr kurzem Gewindeauslauf. ‘ 5‘“‘ S| f T |
s 'E Al sa |
| dampf. |
7 KU
e s‘::‘“ Sl Stahle Stihle Stihle Stihla o e Fioa- et T Lo, = 5 e Kupfar,
Bestell- M?:\?n’ r;;?nomo’ N‘fﬂi Pige e e R ot ?ﬁ” i worstae 'b"":“ :‘mm:a:i
Nr_ stiihle
1668 12 10 6 10 15 15
Bestel-  Gewinde 1668 Steigung Gesamtlinge Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-Z
Nr. format)
[ dampf. | mm mm mm mm mm
0030 M3 10,00 0,50 56 35 257 2,50
0040 ma 11,00 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 10,00 0,80 70 6,0 49 420
0060 M6 10,15 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 me 12,30 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 16,10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 18,70 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0160 M16 27,30 2,00 110 12,0 9,0 14,00
(W163)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, iiberlang, ., TANDEM"”
Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum |r ] [ g | ;["” e | ;|’"”"":
fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. M ;HSS-EE g Tl‘\llp || 6HX || §o': g&w
Hinweis: Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet s | S LRI ANSH F [ :
Toleranzbereich au3erhalb der Norm - mit besonderer Eignung [z |
(des Gewindebohrers) fiir UbergréRen, hochfeste und abrasive % NS |
Werkstoffe - bei lingerer Standzeit. [CF R | s3ud |
M —
[N}
o Ll
e i b Stihle Stahle Stible stitie i i T Thiag: " B Kixgfor,
Bestell- | | sso | J oo NN vioo N | N il | ectic || [ sovic B[] oome || | ame |10 L e | e | e |
Nr. | meeees -
1669 12 10 6 10 15 15
Bestell-  Gewinde 1669 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)

: mm mm mm mm mm
0030 M3 34,10 0,50 112 35 27 2,50
0040 M4 30,40 0,70 112 28 Z 3,30
0050 M5 30,40 0,80 125 3,6 27 4,20
0060 M6 30,40 1,00 125 4,5 34 5,00
0080 Ma 31,20 1,25 140 6,0 4,9 6,80
0100 M10 37,80 1,50 160 7.0 55 8,50
0120 M12 43,50 1,75 180 9,0 7,0 10,20
0160 M16 60,00 2,00 220 12,0 9,0 14,00
0200 M20 89,50 2,50 280 16,0 12,0 17,50

(W163)

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm konnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 201



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, HSS-E PM

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. I | iHégE rDIN | [Cn [T ] m
Besonders fiir gehértete Stahle bis 56 HRC verwendbar. | M| PM— !‘ o ' 6HX | K{p | %o |
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit L) ] fam sl | el bt ||

(hdhere Kantenstabilitat, verschleilfester) und einen héheren
Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich héhere

Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit und eine bessere [ibes e B =n bt -
Oberfliche des Gewindes. Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" -
LTien |

kennzeichnet Toleranzbereich auBerhalb der Norm - mit
besonderer Eignung (des Gewindebohrers) fiir UbergréRen,
hochfeste und abrasive Werkstoffe - bei langerer Standzeit.

fr=essnry T e

S Sias Silie Sthhla Stihle Stihla Stihln Hon- P T Thiiy, " b v, |

bis his is p ; bearbaitan un usseisen. , Al- pler,

z(:stell- e, oo, N‘Em s2the s2HnC I 56 A b0t e I oy | 5;?:?.]' e In'{“:_lmrfn ﬁ s E

1716 6 6 4
Bestell-  Gewinde 1716 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kemloch-&
Nr.
[_Tien_| mm mm mm mm mm

0060 M6 45,10 1,00 80 6 4.9 5,00
0080 M8 50,00 1,25 a0 8 6,2 6,80
0100 M10 64,80 1,50 100 10 8,0 8,50
0120 M12 {?“31,53 1,75 110 12 9,0 10,20

VHM-Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13.
Besonders fir gehartete Stéhle bis 62 HRC verwendbar.

Hinweis: Kernloch-@ abweichend (Tabelle beachten).

Werks 150 2/ Typ | %:D. GUHRING|

'norm || 6H ! H

|_Tien |
P e O Py
it e . sishis Stihle Stzhis Stite bt g L b T Kupfar,
zt:stell- N?:‘?“J N‘ﬁl h:}‘:“f, 42HRe 52b||4=nc s A 6o AC oAt ?;I':":"w s:a‘:f;' Joreriatorte - Mor-Leg ha.:::m'
1717 4 2 2
Bestell- Gewinde 1717 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. | GSLIHHINI
[ men | mm mm mm mm mm
0030 M3 143,00 0,50 56 3.5 2,7 2,60
0040 M4 136,00 0,70 63 4.5 34 340
0050 M5 157,00 0,80 70 6,0 49 4,30
0060 M6 190,00 1,00 80 6,0 4.9 510
0080 Ms 225,00 1.2b 90 8,0 6,2 6,90
0100 M10 278,00 1,50 100 10,0 8,0 8,60
0120 M12 308,50 1,75 110 9,0 7.0 10,40
(W165)

format
professional quality

Gewindebohrer-
Verlangerung

zum Gewindeschneiden in
Werksticken mit extrem tief
liegenden Innengewinden.

1 / 202 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer & = 48 Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, Alu

Ausfilhrung: M3 —M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fir Al und Al-Leg. wie Reinaluminium-Leg., Al-Knetleg.,
Al-Leg. < 10 % Si und Al-Leg. > 10 % Si verwendbar.

Gewindeschneidwerkzeuge

|| il |
DIN | DIN 11180 2| Typ | fqr@
371 r| 76 |! 6H | W ! professional quality
_'

,saxd'

== o)
5::"; s:.:m Slg';m S”:.:" 5""‘" 5':."" 5':';" I ho:r::;mn l Eﬁm & R‘:en Gusseisan- Al, Al- und Kapue,
Bestell- 850 1000 101 42 HRe oy 58 HR 80 HAC Ll Frve S waetstoft Mg-Lag. ploredch
Nr. M/ MN/mm® W/mm? | 80 HRC [ stahla
1722 18
Bestell- Gewinde 1722 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)
[ bank_| mm mm mm mm mm
0030 M3 9,75 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 9,75 0,70 63 4,5 3.4 3,30
0050 M5 9,95 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 9,95 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 ms 12,26 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 14,65 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 Mi2 21,00 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 M14 24,50 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 28,90 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 39,00 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 42,40 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, Alu
Ausfithrung: M1,6-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, | | [ (i) e ]
% M12 _M24 DIN 376 mit Uberlaufschaft. ™ les E]| | 3'7"1' 3;’2 | | '50 2| f T\xf | .,ff‘“'.@
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. '—- ———J s L —
Besonders fiir Al und Al-Leg. wie Reinaluminium-Leg., Al-Knetleg., (g " 23 r NN
Al-Leg. < 10 % Si und Al-Leg. > 10 % Si verwendbar. w0 | %
s Sxd
1725
P S
5"::'* s';:‘“ s‘;’g" Stahle Srahla Stuhln Suhln ba:::';e" it i ::"0-9@ oasaicin i Kupfar,
Bestell- 850 1000 1400 a2 hhe I 52 Hac 56 HRC 60the ahet oy Sondse:. b Mg-Leg, e
Nr. N/mmy N/mmy N/’ 60 HRC (1 stihle i
1725 15
Bestell-  Gewinde 1725 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. farmat)
[ blank | mm mm mm mm mm
0016 M1.6 18,25 0,35 40 25 2 25
0020 M2 15,90 0,40 45 28 21 1,60
0025 M2,5 15,05 0,45 50 2,8 21 2,05
0030 M3 9,75 0,50 56 35 27 2,50
0040 M4 9,80 0,70 63 4.5 3.4 3,30
0050 M5 9,95 0,80 70 6,0 49 420
0060 M6 9,95 1,00 80 6,0 49 5.00
0080 ms 10,95 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 14,15 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 21,00 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 25,90 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 29,00 2,00 110 12,0 9,0 " 14,00
0180 M18 40,70 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 44,30 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 69,00 3,00 160 18,0 14,5 21,00
(W164)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen.

1/203



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer Guss

Ausfithrung: M3 —-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach 1ISO DIN 13.
Besonders fiir Gusswerkstoffe, Grauguss, Temperguss,
Kugelgrafitguss und Gusseisen mit Vermikulargrafit verwendbar.

Hinweis: Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet
Toleranzbereich auBerhalb der Norm - mit besonderer Eignung
(des Gewindebohrers) fiir UbergréRen, hochfeste und abrasive

I 11 N R
DINI DIN | Typ |
e 376| Slaloy | G |

Werkstoffe - bei langerer Standzeit.
1731 format)
[ nitriert |
1719 [ LGINH
[ TiaN |
RS gy
o s i il B Suhe i Pitiio " o Gussaisen- Al, Al und K.
Bestell- B0 1000 1400 42 HRC 52 HAC 58 HRC ao HRC sd e fiandes, iy, Mg-Leg. !?::;:%
/e N/mm? /e 80 HRAC (L1 stihle
Nr. xper e v k
1731 10
1719 20
Bestel-  Gewinde 1731 1719 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
N, format)
[ nitriert | [ TAIN | mm mm mm mm mm
0030 M3 9,25 46,30 0,50 56 ab 2.7 2,50
0040 M4 9,50 49,40 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,50 50,60 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 9,50 45,70 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 ms 10,65 52,50 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,45 64,80 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 20,20 74,70 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 24,40 90,80 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 26,50 95,10 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 38,30 170,50 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 m20 41,70 178,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W164) (W165)
Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer, Messing
A - Mi Arkt Schaft. ;"""" _| ] T |-—|u—2-{ gt
usfithrung: Mit verstarktem Schaft i |HSS E; DIN | T | w ,
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. | 371 || MS 1 | |
Besonders fiir kurz- und langspanende Buntmetalle verwendbar. - - - . 1 J
1734  Toleranzfeld ISO 2/6H. 150 2|
[k | R | 1734 595@
[ blank
1720  Toleranzfeld ISO 2/6G mit UbermaR. 150 2| e —
[ blank | e
=R 1720 [EGIRTH
R . T e La = S
Y R b statie I st statie stanle Pl I ey “iat B | | cussean | R ml Kupter,
Bestell- 850 1000 1400 uh:nc 5zb:|enc seb:nc Bun:ﬁc M T Pondu- - Ma-Leg. :mnu
N/mm? N/mm? N/mm?* B0 HRC o stihle kit L
Nr. B! ke el il
1734 12
1720 12
Bestell- Gewinde 1734 1720 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. farmat)
[ blank_| [ blank mm mm mm mm mm
0030 M3 11,60 17,90 0,50 56 35 LT 2,50
0040 M4 12,05 18,85 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 12,05 18,85 0,80 70 6,0 49 420
0060 M6 12,90 19,75 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 Ma 13,65 21,00 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 16,60 25,90 1,50 100 10,0 8.0 8,50
(W164) (W165)

1/204

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



Gewindeschneidwerkzeuge

VHM Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: Mit verstarktem Schaft. [ [ i [ | L [Em
iy : M .’VHM"DIN ‘TVP!I =
. 6H | ‘

Anwendung: Fir metrische Gewinde nach DIN 1SO 13. ‘ L 371 | H
Besonders fiir Aluminium und Al-Legierungen, Nitrierstéhle, - I-—_ ]| i,
Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, Messing, Bronze, 2 |
Kupfer und Kunststoffe verwendbar. % ! NSRY || {
i < 3xd {
Hinweis: Ab M5 mit Innenkiihlung. S R |3
blank |
prT e
Sthihle S‘i.hln 5li.hle Stdhla Sluhla Siuhlz Stahle Hurt.- Fuost- usd Ti, Ti-Leg.
i bis is . arbeiten - un uBBAlgEn- , Al- un Kupfer,
:estell- M{:‘r’“ I N‘“?"“:, N‘i"gr 42":1:: I 52 HAC I sa HAc o :ﬁ-:: "“:‘:";&“ s;;:?:. ﬁmlm |‘|L1:-|Las_d gém.
r. ==L S
1721 30 50 40
Bestell-  Gewinde 1721 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-Z
Nr. | GLIHHING |
mm mm mm mm mm
0030 M3 68,30 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 52,80 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 94,20 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 81,80 1,00 80 6,0 4.9 5,00
0080 M8 123,00 1.25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 131,50 1,50 100 10,0 8,0 8,50
(W167)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde
Ausfithrung: M3 -M10 mit verstarktem Schaft, iz ‘

L E| o |Fo [fiso2]| Typ | fqrnflp

| 371 | 376 || 6H | = professional quality
= : ST s G W

M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN I1SO 13. SR —
Besonders fiir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle und g 1

71N,

s3d |

Einsatzstidhle verwendbar.

Eankj
me— | p——
oy b i g ng Stiahla Stihle siabie Stahe e s Tl o i B
Bestell- o, oo, i a2 I s2HRC 56 HRC Py b ME“J!.::'T Sondar. weristaffa Neg-Lag. st
Nr. e s
1737 10 15
Bestel-  Gewinde 1737 Steigung Gesamtlange Schaft44 Schaft-Vierkant Kernloch-&
Nr. fermat)
[ blank | mm mm mm mm mm
0030 M3 21,00 0,50 56 35 )iy} 250
0040 M4 21,00 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 22,20 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 22,20 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 ma 25,50 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 31,80 1,60 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 49,20 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 66,50 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 70,50 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 106,50 2,50 126 14,0 11,0 15,50
0200 M20 107,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(W164)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fir Artikel ab 110 cm kénnen zuséitzliche Frachtkosten anfallen. 1/205



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde

Ausflihrung: M3 —-M10 mit verstarktem Schaft,
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13.

Besonders fir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstahle und
Einsatzstéhle verwendbar.

[
'M-LH

DN || DIN | |sozll e
o 6H | N

371 376

: professional quality
{

:,_ e
| g
|

= 3xd

Stiihl St | [ I Leg.
- iy tving Stihls Sthie iabie sahie bt o VeTrias — - Kupfr,
Bestell- Nf??w ,LE;:‘J S a2vmc I s2 e sa A I 80 WAC I el I M:!-&m g werkstoffe i eani
Nr. B SR T o st
1724 10 15
Bestel-  Gewinde 1724 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)
[ blank | mm mm mm mm mm
0030 M3 26,70 0,50 56 35 ) 2,50
0040 M4 24,40 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 25,50 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 24,40 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 30,20 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 34,40 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 48,70 1,75 110 9,0 7.0 10,20
0140 M1i4 68,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 69,60 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 95,90 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 102,00 2,50 140 16,0 12,0 17,60
(W164)
Durchgangsloch-Muttermaschinengewindebohrer
Ausfilhrung: Extralang, die Anschnittldnge betrégt B L] : 1 f
ca. 21-23 Gewindegénge. i M e HSS-E ; gg;‘ 1 Ise?.|2| | Tzlp ! | %:w ; p,fufow
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach I1SO DIN 13. — il t] ot ] st e )
Speziell zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. e _‘
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle und I ;
Einsatzstahle verwendbar. | [Esaias
[ blank ]|
TR
s‘::" ke vl Stahle Stahi Skuhln stahle P Tagl s . E":W Py TR Kupfor,
Bestell- L eri¥ e et Pyed 52 1R 5s HAc soWRC I oS mﬁﬁv Sander- | werkstoffa Mg-Leg. h;:;m'
er N/mm Nfmm? M/fmm’ | stihle
1750 10 10
Bestell-  Gewinde 1750 Steigung Gesamtlinge Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-
N. format)
[ blank_| mm mm mm mm mm
0030 M3 19,90 0,50 70 2,2 = 2,50
0035 M35 23,10 0,60 80 25 21 2,90
0040 M4 19,05 0,70 90 28 24 3,30
0050 M5 20,60 0,80 100 <L 27 4,20
0060 Mé 21,30 1,00 110 45 34 5,00
0080 M8 27,70 1.25 125 6,0 49 6,80
0100 M10 32,40 1,50 140 7.0 55 8,50
0120 Mi2 42,90 1,75 180 9,0 7.0 10,20
0140 Mi4 55,10 2,00 200 11,0 9,0 12,00
0160 M16 62,40 2,00 200 12,0 9,0 14,00
0180 M18 116,00 2,50 220 14,0 11,0 15,50
0200 M20 128,00 2,50 250 16,0 12,0 17,50
(W164)
1 / 206 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48 Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1ISO DIN 13.
Besonders fir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstahle und Vergltungsstahle verwendbar.

ST . )
2 GUHRING)
[N ]
s TR R
i filinie Stabie St I Stiihia Stihle Stihle Het Mot i T Ti-Log. | |
Bestell- 0 1550 1459 Pyt el e ] b""l:&:‘“ _ﬁ,’{‘. Sancer # m : AI'\'ﬁ“:.-ll-.‘:::u I ':‘(:3:;
Nr. Nfmm? Nimm? m 60 HAC mem stihla ] | | Bronzen
1753 11 20
1727 25 25
Bestell- Gewinde x Steigung 1753 1727 Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-2
Nr. format) [GUHHING|
mm [ damet. | [ | mm mm mm mm
0001 M3 x 0,35 17.35 40,10 56 2.2 S 2,65
0003 M4 x050 17,05 45,10 63 2,8 21 3,50
0005 M5 x 0,50 16,80 43,90 70 35 27 4,50
0007 Mé x 0,50 14,30 55,00 80 45 34 5,50
0009 M6 x0,75 14,25 54,40 80 45 34 5,20
0011 M8 x0,50 19,05 69,10 80 6,0 4,9 7,50
0013 M8 x0,75 16,55 58,00 80 6,0 49 7,20
0015 M8 x 1,00 15,50 51,20 90 6,0 49 7,00
0017 M10 x 0,75 22,80 80,90 90 70 55 9.20
0019 M10 x 1,00 17,35 56,20 90 70 55 9,00
0021 M10x 1,25 18,80 63,60 100 7,0 55 8,80
0023 M12 x 1,00 20,50 7350 100 9.0 7.0 11,00
0025 M12 x 1,25 21,80 62,30 100 9,0 7.0 10,80
0027 M12 x 1,50 19,55 69,10 100 9,0 7,0 10,50
0029 M14 x 1,00 27,00 93,20 100 11,0 9,0 13,00
0031 M14x 1,25 25,80 92,00 100 11,0 9,0 12,80
0033 M14 x 1,50 25,50 72,20 100 11,0 9,0 12,50
0035 M16 x 1,00 31,80 102,00 100 12,0 9,0 15,00
0037 M16 x 1,50 30,40 90,80 100 12,0 9,0 14,50
0039 M18 x 1,50 36,40 115,50 110 14,0 11,0 16,50
0041 M20 x 1,00 46,40 168,00 125 16,0 12,0 19,00
0043 M20 x 1,50 42,60 149,50 125 16,0 12,0 18,50
0045 M22 x 1,50 44,80 180,50 125 18,0 14,5 20,50
0047 M24 x 1,50 48,70 200,00 140 18,0 14,5 22,50
0049 M27 x 1,50 76,80 238,50 140 20,0 16,0 25,50
0051 M30 x 1,50 77,30 301,50 150 22,0 18,0 28,50

(W164) (W165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. R | YaRg [
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, { MF ||HSS-E i h_
Einsatzstdhle und Vergiitungsstahle verwendbar. } 374
S5 e e 1765 m@
02| e || S, fdamem
| 6H N :
E T o] =
7 SRV I GUHRING]
| e || =5 | (RTINS
Stiih Stahla Stah H i
hle . i Stifle Stahls Stihln Stihle e - g W X-Lag. i
bis big big s i 5 s arbaitan M::':a- ul usseisen- . Al i Fiplit,
Bestell- | | %o | § oo ||} s [ ] e I I I A NES IR N E NEBE NN E NG
Nr. v
1755 10 15
1729 23 20
Bestell- Gewinde x Steigung 1755 1729 Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)
mm [ dampf. | [N ] mm mm mm mm
0001 M4 x 0,50 17,55 43,20 63 2,8 21 3,50
0003 M5 x 0,560 17.256 45,70 70 35 2,7 4,50
0005 M6 x 0,50 15,35 56,80 80 4,5 34 5,50
(W164) (W165) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 207



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Fortsetzung
Bestell- Gewinde x Steigung 1755 1729 Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-&
Nr. format) [GUHRING|
mm [ dampf. | o] mm mm mm mm
0007 M6 x0,75 15,30 55,00 80 45 34 5.20
0009 M8 x0,50 20,40 56,80 80 6,0 49 7,50
0011 M8 x0,75 17,80 59,30 80 6.0 49 7.20
0013 M8 x 1,00 16,60 46,90 90 6,0 49 7.00
0015 M10x 0,75 24,40 62,30 90 7,0 5,5 9,20
0017 M10 x 1,00 18,60 55,60 90 7.0 55 9,00
0019 M10 x 1,25 20,20 64,80 100 7,0 5,5 8,80
0021 M12 x 1,00 23,40 74,10 100 9.0 7,0 11,00
0023 M12 x 1,26 23,40 74,10 100 9,0 70 10,80
0025 M12 x 1,50 21,80 63,60 100 9,0 7.0 10,50
0027 M14 x 1,00 28,00 99,40 100 11,0 9,0 13,00
0029 M14x 1,25 28,70 101,50 100 11,0 9,0 12,80
0031 M14 x 1,50 26,80 79,60 100 11,0 9,0 12,50
0033 M16 x 1,00 33,50 107,50 100 12,0 9,0 15,00
0035 M16 x 1,50 33,20 93,20 100 12,0 9,0 14,50
0037 M18 x 1,50 42,90 115,00 110 14,0 11,0 16,50
0039 M20 x 1,00 49,00 145,50 125 16,0 12,0 19,00
0041 M20 x 1,50 45,30 142,00 125 16,0 12,0 18,50
0043 M22 x 1,50 53,40 184,00 125 18,0 145 20,50
0045 M24 x 1,50 64,60 225,00 140 18,0 145 22,50
0047 M27 x 1,50 104,50 = 140 20,0 16,0 26,50
0049 M30 x 1,50 108,00 - 150 220 18,0 28,50
(W164) (W165)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, UNI

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstihle und Vergultungsstéahle verwendbar.

1736 Hss-E —
— _

R e
Bl

| 7
' DIN | .|soz_ Typ | 0,4%
| B

374  6H | N s

1736 format)
| dampt. | -
1739  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit e E'
(hdhere Kantenstabilitat, verschleifester) und einen
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich PM 7

héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit
und eine bessere Oberflaiche des Gewindes.

Sillie wiad el stahle Stihia sute stabe Ciruirecl g Th T : i R Kupter,
Bestell- i I il hea s2tie s2 e I 50 HRC sothe I e BEE‘:':‘ Builer: werklofe § | Mo-Leg. ool
Nr. et === | B 3
1736 12 12 8 17
1739 20 20 10 25
Bestell- Gewinde x Steigung 1736 1 739 Gesamtlange Schaft-2 Schaft-Vierkant  Kernloch-
Nr. format)
mm [ dampt. | @ mm mm mm mm
0001 M3 x035 25,20 - 56 2.2 = 2,65
0005 M5 x050 24,10 - 70 S 2,7 4,50
0009 Mé x0,75 24,10 - 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 26,80 - 80 6,0 49 7,20
0015 M8 x 1,00 24,10 52,50 90 6,0 49 7,00
0017 M10 x 1,00 25,20 61,10 90 7.0 55 9,00
0019 M12 x 1,00 29,20 74,70 100 9,0 7.0 11,00
0021 M12 x 1,50 32,70 69,10 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 36,90 85,80 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 42,30 96,30 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 51,00 128,50 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 59,00 173,00 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 82,50 162,00 2b 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 71,20 186,50 140 18,0 14,5 22,50
0035 M26 x 1,50 88,60 - 140 18,0 14,5 24,50
0037 M28 x 1,50 105,50 - 140 20,0 16,0 26,50
0039 M30 x 1,50 107,50 - 150 22,0 18,0 28,50
(W164) (W165)

1 / 208 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler s = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer, UNI

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1SO DIN 13. I I | = ) e =
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, MF || DIN !iISO 2| Typ ‘ 50 | J' %/i NN
Einsatzstdhle und Vergiitungsstéhle verwendbar. | 374 | 2 9’_"_ | N | | IE | aoe __: <3 |
1741 Hss-E |
£ I
(HAEEE e
1741 format)
| dampf. | '
1742  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit {I-_Iéé_El
TN {(héhere Kantenstabilitét, verschleifester) und einen [ =5
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich | PM
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit 1742 [HILGITH
und eine bessere Oberflache des Gewindes. TN ]
5‘::" s‘glr;'“ o Stihle | Stahie Stahe Stahla Pkl — T, Ti-Lag. . Kupter,
Bestell- N‘:‘F’:‘, N‘m. ircian P B2 e 80 Hhe soWRG e, g S:Er;iﬂ- &w::::fr: ”'\’l;-ll-:&;‘-d ':::m
Nr' L |y’ mm . 1Moo stihle
1741 12 12 17
1742 20 20 25
Bestell- Gewinde x Steigung 1 75 1742 Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. Sl | GLIHAING ]
mm [[damgt. | [T mm mm mm mm
0005 M5 x0,50 24,10 - 70 35 2,7 450
0009 M6 x0,75 25,50 = 80 45 3.4 5,20
0015 M8 x1.00 23,80 51,80 90 6,0 4.9 7,00
0017 M10 x 1,00 24,50 67,30 90 7.0 55 9,00
0019 M12 x 1,00 30,20 77,20 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 28,90 74,10 100 9,0 7.0 10,50
0023 M14 x 1,50 39,60 87,70 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 45,60 113,50 100 12,0 9.0 14,50
0027 M18 x 1,50 60,40 148,00 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,60 57,70 170,50 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 79,90 186,50 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 85,30 191,50 140 18,0 14,5 2250
0035 M26 x 1,50 112,00 - 140 18,0 14,5 24,50
0037 M28 x 1,60 131,00 - 140 20,0 16,0 26,50
0039 M30 x 1,50 129,00 - 150 220 18,0 28,50
(W164) (w165}
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, VA
Anwendung: Flr metrische Feingewinde nach I1SO DIN 13. | 1 1 DIN |
Besonders fur rost-/séurebesténdige Stahle wie geschwefelte Stéhle, | MF EHSS-E;I 3;4 l
austenitische Stahle, martensitische Stéhle und ferritische Stéhle | i '
verwendbar. e | — 1757 ,iwh.u.nm'.'m'...w'@
1502 Typ || S| EmE
{ BH | INOX | ;
) T 4 :
el — —————— |
8 v | LrE I GUHRING|
R [N
|
s:'s“‘ -y ik Stihia Stéihla Stihia Stihle m:‘::;m - T I:;Bﬂ- _— i Kopler,
Bestell- Mf'f‘g‘ J;ﬂa ;f‘,‘n“:, e s2rRC 5sb:isnc sob:nc agb:.;c _I;“:;':-" Sonder-  wrkstoffa | Mg-Lag. G
Nr. J — ;
1757 8 17
1730 10 20
Bestell- Gewinde x Steigung 1757 1730 Gesamtlinge Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kernloch-&
Nr. format)
mm [ dampt. | o] mm mm mm mm
0001 M4 x 0,50 17,95 36,40 63 2,8 g 3,50
0003 M5 x 0,50 18,20 37,70 70 35 2,7 4,50
0005 Mé x0,756 20,30 50,60 80 4,5 34 5,20
0007 M8 x0,75 22,20 53,70 80 6,0 49 7,20
0009 M8 x 1,00 21,30 52,50 90 6,0 49 7,00
0011 M10 x 1,00 22,60 57,40 90 70 55 9,00
0013 M12 x 1,00 26,10 64,20 100 9,0 7,0 11,00
0015 M12 x 1,50 29,70 62,30 100 9,0 7,0 10,50
0017 M14 x 1,50 32,30 77,80 100 11,0 9.0 12,50
0019 M16 x 1,50 39,40 89,50 100 12,0 9,0 14,50
(w164} (W185) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. . 1 / 209



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, VA

Fortsetzung
Bestell- Gewinde x Steigung 1757 1730 Gesamtlange Schaft-# Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. formai) |GLHHING|
mm [ damt. | Til mm mm mm mm
0021 M18 x 1,50 46,80 118,00 110 14,0 11,0 16,50
0023 M20 x 1,50 57,20 157,00 125 16,0 12,0 18,50
0025 M22 x 1,50 62,00 - 125 18,0 14,5 20,50
0027 M24 x 1,50 66,80 - 140 18,0 14,5 22,50
(W164) (W165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, VA

Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. | ] [ DIN
Besonders fiir rost-/séurebesténdige Stahle wie geschwefelte Stahle, MF l HSS-E
austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stéhle | _374

LIS 4759 fowmat)
verwendbar. |— professionst qualty
s02 | .| .
Mimee| Raeenis] e
% %’ﬁ
%

| | s3xd 1733 @m
e ] ey EJ

s';?" “he sg:m el I I Sb:""’ s‘"h" Bearbaen I :'::‘TI:: T :;I&“'  Gusseisen- A, Al- und Mipler,
Bestell- egind 1000 i 42 s 52 HRC 8 HRC so HAC el Sishin Sonder- | werkstofis Mg-Leg. '\S”""g'
Nr N/mm? N/mm? N/mm* 80 HRC aNGx) athhie ranzan
1759 8 17
1733 10 20
Bestell- Gewinde x Steigung 1759 1733 Gesamtlange Schaft-2 Schaft-Vierkant  Kernloch-2
Nr. format)
mm [ dampt. | [mn] mm mm mm mm
0001 M3 x0.35 34,30 - 56 22 = 265
0003 M4 x 0,50 20,00 - 63 2,8 21 3,50
0005 M5 x 0,50 19,75 - 70 35 20 450
0007 M6 x 0,50 19,00 - 80 45 34 5,50
0009 M6 x075 18,80 - 80 45 34 5,20
0011 M8 x0,50 25,20 - 80 6,0 49 7,50
0013 M8 x0,75 22,50 - 80 6,0 49 7,20
0015 M8 x 1,00 22,00 52,50 90 6,0 49 7,00
0017 M10 x 1,00 23,40 59,30 90 7.0 5,5 9,00
0019 M12 x 1,00 30,30 70,40 100 9,0 7.0 11,00
0021 M12 x 1,50 28,50 67,90 100 9,0 7.0 10,50
0023 M14 x 1,50 36,80 84,60 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 43,20 96,30 100 12,0 9.0 14,50
0027 M18 x 1,50 53,90 133,50 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 58,50 168,00 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 66,70 - 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 74,80 - 140 18,0 14,5 22,50
(W184) {(W165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,,Hochfest”
Anwendung: Flr metrischg_ Feinglewinde_lnach ISO DIN 13. | BTE ‘ : DIN l ISO 2 [ e m
Besonders fir hochfeste Stahle wie Vergitungsstahle, { MF : HSS-E| || j %o‘ [
leg. Kaltarbeitsstéhle und Schnellarbeitsstéhle verwendbar. . J 374 I S

_TicN_|
PrET e R e Tt :
i 5 o i il i St Phirg 5 L:f:. Lo l Gusseisan- .'-‘ AL, A und Kiiptst,
:(:stell- e d Apes 42 HRC I | N setie 56 HAC 50 HAC : - e Soncer. werkstofs | Mg-Leg. Messig,
1776 12 8

Bestel- Gewindex 1776 Gesamt- Schaft- Schaft-  Kern- Bestell- Gewindex 1776 Gesamt- Schaft- Schaft- Kem-
Nr. Steigung lange @ Vierkant loch-i Nr. Steigung A ldnge @ Vierkant loch-@

mm [men ] mm mm mm mm mm | Tien | mm mm mm mm

0001 M3x0,35 32,70 56 &2 - 2,65 0009 M6 x075 37,00 80 4,5 34 5,20
0003 M4x050 33,30 63 28 2 3,50 0013 M8 x075 47,00 80 6,0 49 7,20
0006 M5x050 38,60 70 3,5 2.7 4,50 0015 M8 x1,00 45,80 90 6,0 49 7,00
0007 M6 x 0,50 39,00 80 45 34 5,50 0017 M10x1,00 51,80 90 7.0 5.5 9,00

(W165) (W165) Fortsetzung nachste Seite

1 / 2 1 0 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler @3) = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,,Hochfest”

Fortsetzung
Bestel- Gewindex 1 776 Gesamt- Schaft- Schaft-  Kem- Bestel- Gewindex 1776 Gesami- Schaft- Schaft- Kern-
Nr. Steigung lénge @  Vierkant loch-4 Nr. Steigung lange @ Vierkant loch-@
mm [Cmien | mm mm mm mm mm [[meN ] mm mm mm mm
0019 M12x1,00 58,30 100 9,0 7.0 11,00 0027 M18x150 115,00 110 14,0 <Jajte) 16,50
0021 M12x150 58,30 100 9,0 7.0 10,50 0029 M20x150 159,50 125 16,0 12,0 18,50
0023 M14x150 73,50 100 11,0 9,0 12,50 0031 M22x150 177,50 125 18,0 145 20,50
0025 M16x 1,50 90,00 100 12,0 9,0 14,50 0033 M24x150 254,00 140 18,0 145 22,50
(W165) (W165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,,Hochfest”

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. iy | e | DIN ISC_) 2 T i [ m
Besonders fur hochfeste Stahle wie Vergiitungsstéhle, . MF HSS El| 1 | ISt il
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. |_ S| B |. 374 | _ | | 6H 'L H dll_ ;
'h—a-an e il B
=
K| i | % |
ek 5"::;'9 s‘;:" Sthle snﬂme St Stihla e il - L ::“""“ H Kupfer,
Bestell- =0 o . a2 s2¥he 56 e sotRC ot -{%:"&:” Sonder- waracfe i e
Nr. SEERR -
1778 12 8
Bestell- Gewindex 1778 Gesamt- Schaft- Schaft- Kem- Bestell- Gewindex 1778 Gesamt- Schaft- Schaft- Kemn-
Nr. Steigung [EMEINE  linge @ Vierkant loch-@ Nr. Steigung linge @  Vierkant loch-4@
mm [CTien | mm mm mm mm mm [Cmien_ ] mm mm mm mm
0001 M3 x035 2880 56 2,2 - 2,65 0019 M12x1,00 53,70 100 9,0 70 100
0003 M4 x0,50 28,80 63 2,8 2,1 3,50 0021 M12x1,50 53,70 100 9,0 7.0 10,50
0005 M5 x050 34,00 70 35 2,7 4,50 0023 M14x1,50 64,40 100 11,0 9,0 12,50
0007 M6 x050 34,60 80 45 34 5,50 0025 M16x150 79,00 100 12,0 90 1450
0009 M6 x0,75 34,00 80 45 34 5,20 0027 M18x1,50 105,00 110 14,0 11,0 16,50
0013 M8 x0,75 45,10 80 6,0 49 7.20 0029 M20x1,50 145,00 125 16,0 120 1850
0015 M8 x1,00 32,90 93 6,0 49 7,00 0031 M22x150 148,00 126 18,0 14,5 20,50
0017 M10x1,00 48,10 93 7.0 55 9,00 0033 M24x150 18850 140 18,0 14,5 22,50
(W165) (W165)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ., TANDEM"

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum

| ENERE [ h—l—iA-!
> ? ; A | DIN |ISO 2| Typ ||
flir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. ‘ MF |: 374 | || 6H | N I | pms.qnm qua[.t,

| e T =

aIn
1779 Hss-E e
[ dampt. | HSS-E
=R
1794  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit HSS £

TiN (héhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen
héheren Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich I PM |
héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit
und eine bessere Oberflache des Gewindes.

Stihle Stdhle Stiihle = i = = Han- Fan- und Ti, Ti-Leg.
Bestell o0 o5 e ey sr':i:h s::u srl:i:h beartrsiten — und Gusseizan- | Al, Al- und ;::::ru
stell- B50 1000 1400 iiber St Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
Mfmam? Njmm? N/ e A2 Ba e Sotnc 60 HAC mom stihle Lol
Nr. | o

1779 15 12 4 10 2 10 15 15

1794 20 15 8 12 2 15 20 20

Bestell- Gewinde x Steigung 1779 1794 Gesamtlénge Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@

Nr. format) format)
mm [damet. | [N ] mm mm mm mm
0003 M4 x0,50 21,00 - 63 2,8 Z 3,50
0005 M5 x050 21,00 - 70 35 2 4,50
0009 Mé x0,75 21,00 - 80 45 34 5,20
0015 M8 x 1,00 18,75 30,40 90 6,0 49 7,00
0017 M10x 1,00 19,35 34,90 90 7.0 5,5 9,00
(W163) (W163) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 2 1 1



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM”

Fortsetzung
Bestell- Gewinde x Steigung 1779 1794 Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-#
Nr. format) fommer)
mm [ dampt. | mm mm mm mm
0018 M10x 1,25 - 37,40 100 7,0 55 8,80
0019 M12 x 1,00 25,00 42,90 100 9,0 7,0 11,00
0020 M12 x 1,25 - 44,90 100 9,0 7.0 10,80
0021 M12 x 1,50 21,90 39,90 100 9,0 7,0 10,50
0022 M14 x 1,00 - 51,90 100 11,0 9,0 13,00
0023 M14 x 1,50 31,40 49,40 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 32,50 55,90 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 - 73,90 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 49,90 99,80 125 16,0 12,0 18,60
0031 M22 x 1,50 - 93,80 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 - 108,00 140 18,0 14,5 22,50
0035 M24 x 2,00 - 123,00 140 18,0 14,5 22,00
(W163) (W163)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM"

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum [Fae) B s | | 3
fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. " mF | DN 1 2| Typ || 5| " ffgﬂ.@
i l_374 ok S ic . .

|
=]

B
1796 Hss-E =
[ dampt. | HSS-E
[eaos ez
1797  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit |
(héhere Kantenstabilitat, verschleiBfester) und einen HEsE
hoheren Standweg aus. Die Vont:ilg sind: eine deutlich LF'__N]_J' 1797
héhere Prozesssicherheit, bis zu langere Standzeit
und eine bessere Oberflache des éewinges.
1 T [ros s S
A s';:‘" S Stahie stile stati Stahe W:T,:i'm . T e s Kuper,
Bestell- 9kO 4000, b a2 e s e e S e o Sonder werkstafie Mg-Leg. Massing.
Nr. . | B Bl U L == i — — Au
1796 12 10 6 10 15 15
1797 12 10 6 10 15 15
Bestell- Gewinde x Steigung 1796 1797 Gesamtlange Schaft- Schaft-Vierkant Kernloch-Z
Nr. format) fonmat)
mm [ dampt. | [N ] mm mm mm mm
0003 M4 x0,50 21,00 - 63 28 21 3,50
0005 M5 x0,50 21,00 - 70 3.b 2.7 4,50
0009 M6 x0,75 22,50 - 80 45 34 5,20
0015 M8 x 1,00 18,20 29,90 90 6,0 4.9 7,00
0017 M10x 1,00 18,95 38,90 90 7.0 5,5 9,00
0018 M10x 1,25 21,00 37,90 100 7,0 55 8,80
0019 M12 x 1,00 25,50 44,40 100 9,0 7.0 11,00
0020 M12 x 1,25 29,90 48,40 100 9,0 7.0 10,80
0021 M12 x 1,50 22,50 42,90 100 9,0 7,0 10,60
0022 M14 x 1,00 3340 51,90 100 11,0 9,0 13,00
0023 M14 x 1,50 30,40 50,90 100 11,0 9,0 12,50
0024 M16 x 1,00 35,90 - 100 12,0 9,0 15,00
0025 M16 x 1,50 34,90 65,90 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 - 85,80 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 44,40 97,80 125 16,0 12,0 18,60
0031 M22 x 1,50 - 108,00 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 - 110,00 140 18,0 14,5 22,50
0035 M24 x 2,00 - 128,00 140 18,0 14,5 22,00

(W163) (W163)

1 / 2 1 2 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 48 = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Gewindeschneidwerkzeuge

Anwendung: Fir Rohrgewinde DIN ISO 228 (DIN 259). T | i | f | |,.,,_H x
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, G "HSS EI' DIN 1/ Typ || >¢. J]
Einsatzstahle und Vergiitungsstéhle verwendbar. | ;|5156 | N | I |
1763 fg"m9
1744 |GUHRING |
| y - |
SI:iTe smlu SE:i:m i Stltle o b rind ne:r::[mn " ¥ L:‘Lw ussaisen- i Al und omitoi
ﬁ:stall- Firal N‘:r?'gl N‘jﬁ, a2 imc szh;:nc I 56 HRc I . et SOreh “I%E' s:“"‘sz' E_'“”“"’_"f'_ 1 Iﬁk‘ﬂ'uﬁ- —
1763 10 15
1744 12 15
Bestell- Gewinde 1763 1744 Gewinde-@ Gange Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-@
Nr. format) lange Vierkant
Zoll [ blank | [ dampt. | mm pro Zoll mm mm mm mm
0001 G1/8 19,50 40,10 9,728 28 90 7 5,56 8,80
0003 G1/4 25,80 50,60 13,157 19 100 1 9,0 11,80
0005 G3/8 32,70 71,00 16,662 19 100 12 9,0 15,25
0007 G1/2 43,70 95,10 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G 3/4 69,50 169,00 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 G1* 97,30 201,50 33,249 1 160 25 20,0 30,75
0015 G1.1/4* 161,00 307,50 41,910 " 170 32 24,0 39,50
0017 G11/2* 222,00 432,00 47,803 1 190 36 29,0 45,25
(W164) (W165) * Ausfithrung HSS
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Anwendung: Fir Rohrgewinde DIN ISO 228 (DIN 259). |—' | DIN 1B 1T ==l | [
Besonders fiir allg. Stihle, Baustéhle, Automatenstahle, 5 ;HSS-E| .' Typ || 5. | ‘ @/ N
Einsatzstdhle und Vergiitungsstéhle verwendbar. 51 55_ | N | 4' [C¥%K | a0r || =3u i
=)
17656 XOEITR
[ blank |
1745  [EIGINTH
[ dampf. |
= - Py IR R
sute siibis ki surie siare suie st e :"‘.?"...‘.": T Trta. i ok Koot
Bestell- N?z& r“lxm 'me, a2 HAC 2 HRC 56 HRC ao HAC “fb:éc - S:;:f;' i WarLon: Bronzsn
Nr. | SES——
1765 10 15
1745 12 15
Bestell- Gewinde 1765 1745 Gewinde-@ Génge Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-@
Nr. format) GUHHING lange Vierkant
Zoll [ dampf. | mm pro Zoll mm mm mm mm
0001 G1/8 21,10 40,10 9,728 28 90 7 5,5 8,80
0003 G1/4 28,00 51,80 13,1567 19 100 1 9,0 11,80
0005 G 3/8 30,80 67,30 16,662 19 100 12 9,0 15,256
0007 G1/2 45,50 93,20 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G3/4 74,80 163,00 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 Gt 113,00 231,00 33,249 by 160 25 20,0 30,75
0015 G1.1/4* 212,50 - 41,910 1 170 32 24.0 39,50
0017 G1.1/2* 292,50 ~ 47,803 & 190 36 29,0 45,25
(W164) (W165) * Ausfithrung HSS

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

1/213



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM”

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum

| | 5 6 17 i Il__‘_s_ﬂ
fiir Rohrgewinde DIN 1SO 228 (DIN 259). G ||Hss- E| DIN ‘; e || &% | ] ,,E,g!:,“,@
| X | | RS =
a N i
= 3xd
[ damet. |
1] = T P =
Btie i SN, stahie Stihla state Staba Wi Nt T e HE e Kupfar,

:;:stell- e, o o, s2nc 52 R s6 e 60 R Syl e ol b """"‘f’“’"‘ | WLy, s
1798 15 12 4 10 2 10 15 15

Bestell- Gewinde 1798 Gewinde-@ Génge Gesamt- Schaft-2 'Schaft- Kemloch-2

Nr. format) lange Vierkant
Zoll [dampf. | mm pro Zoll mm mm mm mm

0001 G1/8 17,65 9,728 28 90 7,0 55 8,80

0003 G1/4 23,80 13,157 19 100 11,0 9,0 11,80

0005 G3/8 29,10 16,662 19 100 12,0 9,0 15,25

0007 G1/2 40,20 20,955 14 125 16,0 12,0 19,00

0009 G3/4 78,80 26,441 14 140 20,0 16,0 24,50

0011 G1 87,00 33,249 11 160 25,0 20,0 30,75

(W163)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM*
Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum R [2a =
fiir Rohrgewinde DIN ISO 228 (DIN 259). [ G ||HssA E'[ D'” T"p [_%E—s‘% 5&@

B |51 56
X
AR ey
Lsad
[ dampf. |
Eti.hln Stihle Sn!_hh uhln 1ahle Stiihle Hart_- “0:"‘.:\0 T, TLLW = T. =
wa | E LENENENEEEWNENELE] = || |2
Nr. M/mm Mfmm’ Nfmm? | BO HRC [0 stihle | - ":- ronzen
1799 12 10 6 10 156 15
Bestell- Gewinde 1799 Gewinde-@ Gange Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-@
Nr. format) linge Vierkant
Zoll [ dampt. | mm pro Zoll mm mm mm mm
0001 G1/8 18,50 9,728 28 90 7.0 5,5 8,80
0003 G1/4 26,30 13,157 19 100 11,0 9,0 11,80
0005 G3/8 38,20 16,662 19 100 12,0 9,0 15,25
0007 G1/2 49,30 20,955 14 125 16,0 12,0 19,00
0009 G3/4 75,50 26,441 14 140 20,0 16,0 24,50
0011 G1 105,00 33,249 11 160 25,0 20,0 30,75

W163)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, VA
s ndion Bitlo wie gesctwarelt StEble, bustaniiache FG_] | ?E’\%J 77 format)
Stihle, martensitische Stéhle und ferritische Stahle verwendbar. _] 51 EJ NOX! 2 | [e%4 A el
W=

lw]ssm

1

e e 1 pes—— |
Slhii':IB Skl::IE Sb::s S'::"" s'"h" s‘:;" 5""" n:::ﬂm ::"Z L Tndm ";Gu:uisaﬂ- : AL, - und Kupfer
::.Stﬂll' Rl st tpec 42 HRC I s2 e I l 56 HRC I 80 HAC o A ek :"_'d"_m Morten. I Beoaer
1766 8
Bestell- Gewinde 1766 Gewinde-@ Génge Gesamt- Schaft-2 Schaft- Kernloch-@
Nr. format) lange Vierkant
Zoll [ men ] mm pro Zoll mm mm mm mm
0001 G1/8 42,40 9,728 28 90 7 5,6 8,80
0003 G1/4 55,60 13,157 19 100 1 9,0 11,80
0005 G3/8 74,10 16,662 19 100 12 9,0 15,25
0007 G1/2 101,00 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G3/4 157,00 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 G1 239,50 33,249 11 160 25 20,0 30,76
(W168)

1 / 2 1 4 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler @ = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: UNC Nr. 2-56 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft, | AR
UNC 7/16-14 bis 1-8 mit Uberlaufschaft. | UNC "HSS E‘ 253':: 1| Efg |! TVP |i ] &Eﬁ@
Anwendung: Fir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. (. | |~ N_J| k| -

Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle [ ! ]
und Vergiitungsstahle verwendbar. - NS e
(BESCA [0 - s ——— ;
[“biank |
e T it o e T A —— I
5::I= Slha:le 5::|:Ie 5::1.; thle Stx;:m 5::-,; bn:::‘:"u :'fr.,.;m i, "r.nld.eg e | T Ko, 1."?
Bestell | | 2%, (L= | L= L0 =0 LD = s == (= = |
1768 10 15
Bestell- Gewinde 1768 Gange Gewinde-@ Gesamtlange Schaft-@ Schaft- Kernloch-Z
Nr. format) Vierkant
inch [ plank_| per inch mm mm mm mm mm
0001 UNC Nr. 2 24,40 56 2,184 45 2,8 21 1,85
0003 UNC Nr. 3 20,50 48 2515 50 28 21 2,10
0005 UNC Nr. 4 18,05 40 2,845 b6 3.b 2,7 2,35
0007 UNC Nr. 5 17,15 40 3176 56 35 20, 2,65
0009 UNC Nr. 6 16,70 32 3,505 56 4,0 3,0 2,85
0011 UNC Nr. 8 16,15 32 4,166 63 45 34 3,50
0013 UNC Nr. 10 18,05 24 4,826 70 6,0 49 3,90
0015 UNC Nr. 12 20,50 24 5,486 80 6,0 4,9 450
0017 UNC 1/4 18,45 20 6,350 80 7,0 5,b 5,10
0019 UNC 5/16 21,20 18 7,938 30 8,0 6,2 6,60
0021 UNC 3/8 24,10 16 9,525 100 9,0 8,0 8,00
0023 UNC 7/16 29,80 14 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0025 UNC 1/2 32,40 13 12,700 110 9,0 7.0 10,80
0027 UNC 5/8 42,20 11 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0029 UNC 3/4 54,70 10 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0031 UNC 7/8 68,10 9 22,225 140 18,0 14,5 19,50
0033 UNC 1 3”9.20 8 25,400 160 18,0 14,5 22,25
(w164}

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstérktem Schaft, fE 11 | =5 >
UNC 7/16-14 bis 1-8 mit Uberlaufschaft. ‘ UNC ‘ HSS- E| |21D£1 l ';OE‘! || Tvp 1 %Eu.: !ﬂ?ﬁm@
Anwendung: Fir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. L | |

Besonders fir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle 2 _jll ' —I .. il
und Vergiitungsstéhle verwendbar. 4| \\\\§ |
L5 || sea |

su:_a.lu Sthle Stshle Btitde 5Iul||= Stihle _— Hart- At ued T, Ti-Leg. y B

is bis bis r bearbeiten e und F— ’ Kupfer, |

Bestell- 850 1000 1400 1 e e e —— Sande e AN Messing,
Wfmm? Njmm? Hjmm? 42 HRC 52 HAC 58 HAC 60 HRC Foon S e Ry | werksiofie Mg-Leg. Bronzen

Nr. -]
1770 10 15
Bestell- Gewinde 1770 Gange Gewinde-@ Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-#
Nr. farmat) lange Vierkant
inch per inch mm mm mm mm mm
0001 UNC Nr. 4 16,60 40 2,845 56 3 2,7 2,35
0003 UNC Nr. 5 16,35 40 3,175 56 35 2,7 2,65
0005 UNC Nr. 6 15,50 32 3,505 56 4,0 3,0 2,85
0007 UNC Nr. 8 16,35 32 4,166 63 4.5 3.4 3,50
0009 UNC Nr. 10 16,60 24 4,826 70 6,0 49 3,90
0011 UNC Nr. 12 19,80 24 5,486 80 6,0 49 4,50
0013 UNC 1/4 18,65 20 6,350 80 7.0 55 510
0015 UNC 5/16 19,80 18 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 24,10 16 9,625 100 9,0 7.0 8,00
0019 UNC 7/16 29,40 14 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 32,40 13 12,700 110 9,0 7.0 10,80
0023 UNC 9/16 46,30 12 14,288 110 1,0 9,0 12,20
0025 UNC 5/8 40,80 1 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0027 UNC 3/4 50,30 10 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0029 UNC 7/8 61,40 9 22,225 140 18,0 14,5 19,60
0031 UNC 1 ?VZ"E’?] 8 25,400 160 18,0 14,5 22,25
{

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 2 1 5



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, UNI
el |

Ausfiilhrung: UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft, 5 ' .I DIN e B Tol. ] [ T | “7 m
UNC 7/16-14 bis 7/8-8 mit Uberlaufschaft. | UNC | HSS E| P184 1;. ZOB | p ‘ |

Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. - -
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstahle A '||
und Vergiitungsstahle verwendbar. % @

' v\

Ailipm————

[ dampf. |
R 5 = P,
51;2|s 5.:::& S:Te 3‘;:‘“ I 5“""9 SL‘:" 5‘.:'“ I bu::;:nan :M': I IL:QB Gusssisen- Al Al- und "“D'I"-
EI:STE“' u?:ow "‘J?"D:; 'Lf‘:]ra, 42 HRC 52 Hﬁr. 56 HAC 50 HAC iy an I S 5:;::' werkstoffe Mg-Leg. '::‘;“’x';:
1746 12 12 8 17
Bestell- Gewinde 1746 Génge Gewinde-#  Gesamtlange Schaft#  Schaft-Vierkant  Kemloch-2
Nr. | GLHHING |
inch [dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0005 UNCNr. 4 30,20 40 2,845 56 40 3,0 2,35
0007 UNCNr. 5 34,60 40 3,175 63 45 34 2,65
0009 UNCNr. 6 26,50 32 3,605 70 6,0 49 2,85
0011 UNCNr. 8 27,50 32 4,166 80 6,0 49 3,50
0013 UNC Nr. 10 36,40 24 4,826 80 7.0 6,5 3,90
0015 UNC Nr. 12 42,00 24 5,486 90 8,0 6,2 450
0017 UNC 1/4 29,60 20 6,350 100 9,0 7.0 5,10
0019 UNC5/16 35,80 18 7,938 100 8,0 6,2 6,60
0021 UNC 3/8 46,90 16 9,525 110 9,0 7.0 8,00
0023 UNC 7/16 47,50 14 3B o 110 11,0 9,0 9,40
0025 UNC 1/2 58,00 13 12,700 110 12,0 9,0 10,80
0027 UNC 5/8 73,50 1 15,875 125 14,0 11,0 13,50
0029 UNC 3/4 95,10 10 19,050 140 18,0 14,5 16,50
0033 UNC 1 180,50 8 25,400 160 18,0 14,5 2225
(W165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, UNI
Ausfithrung: UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft, [ DIN | |".|i;|' ||W T e B 'l m
UNC 7/16—-14 bis 7/8-9 mit Uberlaufschaft. | uNc ‘Hss EI 184—1|i hE || Klp IB<3
Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. [ P ! I

Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle [~ 220 | %/

und Vergitungsstéhle verwendbar.
40° | = 3xd

| dampf. |
ey 7 =
sn::;m 5':.2" SI:;IR 5‘.‘;"9 I S“h" s'"‘" I sn:i:m mx[m I :‘;I‘i: " IlndLBg Gusseisen- Al, Ak und J::;f’-
::stell- N?ffm N‘f::l N‘;":g, 42 HRC 52 HAC sa HAC B0 HRC , e e e S:::— werkstoffe Mg-Leg. Masaing.
1747 12 12 17
Bestell- Gewinde 1747 Génge Gewinde-#  Gesamtlénge Schaft-#  Schaft-Vierkant  Kernloch-2
Nr.
inch [dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4 38,30 40 2,845 56 35 2,7 2,35
0003 UNCNr. 5 34,60 40 3,175 56 35 57 2,65
0005 UNCNr. 6 32,70 32 3,505 56 4,0 3.0 2,85
0007 UNCNr. 8 35,20 32 4,166 63 45 34 350
0009 UNC Nr. 10 34,60 24 4,826 70 6,0 49 3,90
0011 UNC Nr. 12 42,00 24 5,486 80 6,0 49 4,50
0013 UNC 1/4 37.70 20 6,350 80 70 b5 510
0015 UNC 5/16 36,40 18 7.938 90 80 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 39,50 16 9,625 100 9,0 70 8,00
0019 UNC 7/16 63,00 14 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 58,00 13 12,700 110 9,0 7,0 10,80
0023 UNC 9/16 92,00 12 14,288 110 11,0 9,0 12,20
0025 UNC 5/8 73,50 11 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0027 UNC 3/4 101,50 10 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0029 UNC 7/8 147,00 9 22,225 140 18,0 14,5 19,50
(W165)

1 / 2 1 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer {8 = 48 Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,, TANDEM*

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum [ EEnn| e e e e
fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. | UNC !IHss-E}r"D'NIrDIN”Tol- ll’ Typ | "l:'g""""@
. | || 371 |1 376 || 2B || N |

L] ! __§

1
1
| S

e

l— »-'—i_sT‘}"__ 3|
%] %: AN
Rl 2% wevy

[ dampt. |
e
s:i:h sﬁ'ﬂ"’ sﬁh s‘:i:'" sm'e s‘:i:h 5”:;" be::»:mn :-:-!"'E: TI':;:.@ '; Gusssisen- i Al Al- und ;urﬁi:n
:t:stell- Pt I oo, . 42 HAC 52 HRC 58 HAC 60 HAC -4 I ) re } b Wg-Lag. et
1696 15 12 4 10 2 10 15 15
Bestell- Gewinde 1696 Gange Gewinde#  Gesamtlange Schaft-#  Schaft-Vierkant  Kernloch-2
Nr. format)
inch [ dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNC Nr. 4 17,35 40 2,845 56 35 2,7 2,35
0005 UNC Nr. 6 15,40 32 3,505 56 4.0 30 2,85
0007 UNCNr. 8 15,75 32 4,166 63 45 34 3,50
0009 UNC Nr. 10 21,00 24 4,826 70 6,0 4.9 3,90
0013 UNC 1/4 17,15 20 6,350 80 7,0 5,5 5,10
0015 UNC 5/16 21,00 18 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 26,90 16 9,625 100 10,0 7.0 8,00
0019 UNC 7/16 27,50 14 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 33,40 13 12,700 110 9,0 7.0 10,80
0025 UNC 5/8 42,40 11 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0027 UNC 3/4 54,90 10 19,050 125 14,0 11,0 16,50
(W163)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,, TANDEM"
Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum B 1 il l TR =
fir UNC—Ge?vinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. N | UNC | Hss-g | =PIN | =DIN || Tol. l [ ] | mm9
L[ em || sme | 28 || N | =
e |
lgw dl7gihe
||| 4o || <39
[ damptf. |
T ST
SEIE s::h S:sm il sl Sdhls Stltve ne:r;:i-mn " o ::u;m- ]. Gusselsan- ! AL, Al und Kuphar;
Bestell- 850 1000 1400 azh:nc I sznrac sanC snh;:nc ber ry Sonder | werkstatte | Mg-Leg. s
Nr, N/mm# N/mm? Nfmm: 60 HRC iMoo stihle J_-J —
1697 12 10 6 10 15 15
Bestell- Gewinde 1697 Génge Gewinde-#  Gesamtlinge  Schaft-@  Schaft-Vierkant  Kemloch-2
Nr. format)
inch [dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4 18,05 40 2,845 56 356 3,0 2,36
0005 UNCNr. 6 15,60 32 3,505 56 4.0 4.9 2,85
0007 UNCNr. 8 16,85 32 4,166 63 45 49 3,60
0009 UNC Nr. 10 16,40 24 4,826 70 6,0 55 3,90
0013 UNC 1/4 17,65 20 6,350 80 7.0 55 5,10
0015 UNC 5/16 17,25 18 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 18,90 16 9,625 100 10,0 7.0 8,00
0019 UNC 7/16 30,00 14 11,113 100 8,0 9,0 940
0021 UNC 1/2 27,50 13 12,700 110 9,0 9,0 10,80
0025 UNC 5/8 34,90 1 15,875 110 12,0 11,0 13,50
0027 UNC 3/4 47,60 10 19,050 125 14,0 14,5 16,50
(W163)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 21 7



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANS| B1.1. : ] ’.‘B"N_I :*T_‘“. -"“T“ | [T
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle | UNF !!HSS—E| (] ol. || TYP || %0 |
und Vergiitungsstahle verwendbar. | | |84y 2B || N <> |

<ol )l G B e T e

|
o B

professional quality

o e
Sli_hlu St'u_hln St,h_hlo Stihle Stihle Stible Stahle Han_- nm:-“:m Ti, Ti-Lag. -
Bestell- a0 ‘gg“, 1450 a2t se e 80 HAC N = s I e |Nﬂ‘§£u g
™ Nimm? Wimm? N/mm* 0 HRC ) stihla Bronzen
1772 10 15
Bestell- Gewinde 1772 Gange Gewinde-@ Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kemnloch-@
Nr. Ravaet)
inch [ plank | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 20,50 32 4,826 70 35 AT 410
0003 UNF Nr. 12 24,60 38 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 25,40 28 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF5/16 25,00 24 7,938 90 6,0 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 26,00 24 9,525 90 7.0 55 8,50
0011 UNF 7/16 33,10 20 11,113 100 8,0 6,2 9,80
0013 UNF 1/2 33,10 20 12,700 100 9,0 7.0 11,50
0015 UNF 5/8 44,80 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0017 UNF 3/4 58,20 16 19,050 110 14,0 11,0 17,50
0019 UNF7/8 72,90 14 2l bds 125 18,0 14,5 20,40
0021 UNF 1 96,70 12 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(W164)

Sackloch-Maschinengewindebohrer
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1. |: FE | E_J_IE_ !_TI |- & B
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle UNF | HSS-E | | [ | Typ '| B
und Vergiitungsstéhle verwendbar. , || 2184 2B || N ||

fnr@
professional quality

| blank
5:’:'= s:i:h 5:":'9 &:a:h s::h 5‘::'9 s‘:als‘h “‘:"::i-‘"" :ﬁ'-id. & 1"—;;"9. Gussaisen- AL Al und Kupfer.
s | | 2o ||| i || |8 | L ]| Lo | Lo d | L | L] | L L] | ) | | =
1774 10 15
Bestell- Gewinde 1774 Gange Gewinde-#  Gesamtlinge  Schaft  Schaft-Vierkant  Kernloch-2
Nr. format)
inch [ blank_| per inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 21,60 2 4,826 70 35 27 4,10
0003 UNFNr. 12 24,60 28 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 26,30 28 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF 5/16 27,60 24 7,938 90 6,0 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 28,40 24 9,625 90 7,0 5.5 8,50
0011 UNF 7/16 33,70 20 11,113 100 8,0 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 34,10 20 12,700 100 9,0 7,0 11,50
0015 UNF 9/16 50,70 18 14,288 100 11,0 9,0 12,90
0017 UNF 5/8 46,80 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0019 UNF 3/4 59,40 16 19,050 110 14,0 11,0 17,50
0021 UNF 7/8 73,90 14 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0023 UNF 1 104,00 12 25,400 140 18,0 14,5 23,25

(W164}

1 / 2 1 8 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48 Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, UNI

Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle

und Vergiitungsstéahle verwendbar.

Gewindeschneidwerkzeuge

" B Fias

H DN [ Tol.
"55E 01841 | 28 || N

e T p—"
%{ AIN|
By | <3w |
[ dampf. |
il : |
Stahle Stihle Stihle = Hart- Row- und Ti, Ti- N
5 sl e I Stihle Stihia I Stihla Stahla bl G Lu Leg — s I Kupter,
::sta"' N%En? ':E“ﬁ? N;;u:‘, 42""_““ szh':ﬁc Ssb:Hc ﬂohilsﬁc I h:'gl;::;c hﬁ"&?‘ S:;E:— : iorksim A;":_Im_d g:%:a
. B Y
1748 12 12 8 17
Bestell- Gewinde 1748 Génge Gewinde-@ Gesamtlénge Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. |GLIHHINEG ]
inch ["dompt. | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr.10 41,30 32 4,826 70 35 2,7 410
0003 UNF Nr.12 46,30 28 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 51,20 28 6,350 80 45 3.4 5,50
0009 UNF 3/8 55,60 24 9,625 90 7.0 55 8,50
0015 UNF 5/8 94,40 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0019 UNF 7/8 145,50 14 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0021 UNF 1 150,50 12 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(W165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, UNI
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1. [ g ] | il | T m
Besonders fir allg. Stahle, Baustéhle, Automatensthle, Einsatzstéhle | UNF | Hss-E |, DIN | Tol- | Typ || .|
und Vergiitungsstahle verwendbar. e @184 28 || N || =

[mzay |

o |

< 3xd

8 = !

Lt
4
40° |

[ dampt. |
o 1
5“&‘"‘ s’:i""' S:,"" Stihle Stahe Stihla Stihle N:T:i'm L T, T-Leg. i g Kupfer,
Bestell- i 2000 1400 I 4zb|l18ac Ezb:nc sebl:nc I I egb.lfgc i v s;,':,u,_ i:’:ms | “,{;‘:_"L;:d Massing,
NI Nfmm? Hfmen? Mfmm: 80 HAC g stihle I Bmezen
1749 12 12 17
Bestell- Gewinde 1749 Génge Gewinde-#  Gesamtlinge SchaftZ  Schaft-Vierkant  Kernloch-
Nr.
inch [ dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 36,40 32 4,826 70 3,0 AT 410
0005 UNF 1/4 43,20 28 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF 5/16 44,50 24 7,938 90 6.0 4.9 6,90
0009 UNF 3/8 46,90 24 9,625 90 7.0 59 8,50
0011 UNF 7/16 61,10 20 11,113 100 8,0 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 71,60 20 12,700 100 9,0 7.0 11,50
0017 UNF 5/8 96,30 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0021 UNF 7/8 158,00 14 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0023 UNF 1 201,50 12 25,400 140 18,0 14,5 23,26
(W165)

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

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, ,,TANDEM"

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum

T | | B
fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1. | UNF ||HSS E‘I ”grji Tz"; I TI’;" ‘ §w| 5&@
T | e

&
33 |

e
Hart- Rest- urd T, TiLeg. : ]
Stihle L £
b bearbeiten — und Gusseisen- | Al Al- und il
80 HAC Gber Siktie Sonder. werkstaffe Mg-Leg. fml
60 HRC = ‘stible a i Bronzen

T
el Sanm, i Stahle Stihls sule
big bis
ell- 850 1000 1400
Best N Nfmm? Nmm? 42 HAC 52 HAC 55 HRC

Nr. | | === S oo
1658 15 12 4 10 2 10 15 15
Bestell- Gewinde 1658 Gange Gewinde-& Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kernloch-@
N. format)
inch [ dampt. | per inch mm mm mm mm mm
0000 UNFNr. 4 19,70 48 2,845 56 250 = 2,40
0002 UNFNr. 6 19,70 40 3,505 56 2,5 2.1 2,95
0001 UNF Nr. 10 19,70 32 4,826 70 35 2.7 410
0005 UNF 1/4 24,20 28 6,350 80 45 3.4 5,50
0009 UNF 3/8 26,30 24 9,525 90 7.0 55 8,50
0017 UNF5/8 44,30 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
(W163)

Sackloch-Maschinengewindebohrer, ,TANDEM*

Anwendung: Universal-Gewindebohrer mit breitem Einsatzspektrum [ g _"""'1 l_ s [EEnCE) T [ =
fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1. | UNF \ || Tol \ Tye = To @
" 374 |I 28 | N || | e
'._3,@_-. 1 P — -i I,.__. ! - —
r%? @/! NS
XD | 4 || som |
[ dampf. |
ey | |
i v i stahle Sidhls Sishla stans e R wd T TiLag i e ik
Bestell- a0 1ond e s2ve 52 R 56 FRC Py Hbef T Sondar- werofte Waisg. e
Hfmme Nfmm? Wimm? 60 HAC o stihla Bronzen
Nr. B 2 | See— el
1659 12 10 6 10 15 15
Bestell- Gewinde 1659 Génge Gewinde-d  Gesamtlange Schaft-#  Schaft-Vierkant  Kernloch-@
NF. format)
inch [ damat. | per inch mm mm mm mm mm
0000 UNF Nr. 4 22,20 48 2,845 56 22 - 2,40
0002 UNFNr. 6 18,50 40 3,506 56 25 21 2,95
0001 UNF Nr. 10 17,25 32 4,826 70 35 2.7 410
0005 UNF 1/4 20,50 28 6,350 80 4,5 34 5,50
0009 UNF 3/8 22,20 24 9,525 90 7,0 5,5 8,50
0017 UNF 5/8 46,00 18 15,875 100 12,0 9,0 14,50
(W163)

1 / 220 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler s = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Maschinengewindebohrer, kurz

Anwendung: Fir Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430.
Besonders fir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle,

Gewindeschneidwerkzeuge

| PG “HSS E. DIN | TVP

|p—z-:z-|j

e g

Einsatzstahle und Vergiitungsstéhle verwendbar. o e 04?_. 1
f y
"
=1 EMJ
=
rdEEL i =
i i sl Siahla Stahle Stihle Stihle in Rkl T' TM'-I-N e .
Bestell- M_EEOM, N‘Enﬂ'ﬂ, N‘ :n‘o";__ 42 HAC 52D:HC sahri:m: aob;:isnc t:g?;zc MI;*:{EF S;Q"“,}: 3 E’“’““‘"‘ N"I‘:'L":: '5.:%?.
Nr. e ) | Sm——— A | —
1777 10 15
Bestell- Gewinde 1777 Génge Gewinde-@ Gesamtlénge Schaft-@& Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. farmat)
blank per inch mm mm mm mm mm

0001 PG 7 27,70 20 12,5 70 9 7.0 11,60

0003 PG 9 38,20 18 15,2 70 12 9,0 14,00

0005 PG 11 40,40 18 18,6 80 14 11,0 17,25

0007 PG 13,5 40,80 18 204 80 16 12,0 19,00

0009 PG 16 66,10 18 225 80 18 14,5 21.2b

0011 PG 21 96,00 16 283 90 22 180 27,00

0013 PG 29 136,50 16 37,0 100 28 22,0 35,50

0015 PG 36 237,00 16 47,0 140 36 29,0 45,50

(W164)

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)

Ausfiihrung: M3 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, T _'| e |D!N | DIN ] T‘"' ) !'.:'3;5';{‘| ===
M12-M16 DIN 376 mit Uberlaufschaft. M | HSSE | = e KIP P '%j i AN

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. | R (| Eeed2 | |L J [ s2d |
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustahle, Automaten-
stahle, Einsatzstahle, Verglitungsstahle, Kaltarbeitsstahle, Warmarbeits-
stéhle, Nitrierstahle, nichtrostende Stahle, Aluminium, Al-Legierungen,
Kupfer, Cu-Legierungen, Messing und Bronzen verwendbar. T
1780 Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet Toleranz- 6HX |

TiN bereich auRerhalb der Norm - mit besonderer Eignung J
(des Gewindebohrers) fiir UbergréBen, hochfeste und 1780 53@
abrasive Werkstoffe - bei langerer Standzeit.

1783  Toleranzfeld 6GX mit UbermaB 0,02-0,04 mm. Fiir den —

TN Einsatz bei Werkstiicken, die beim Schneiden zum Zuriick- | ggx ‘ m
federn neigen, galvanisiert werden oder beim Héarten leicht J o
schrumpfen. - 1783 W

1784  Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet Toleranz- [ TN ] B
[IFiEWl] bereich auBerhalb der Norm - mit besonderer Eignung LR
(des Gewindebohrers) fiir UbergréRen, hochfeste und i 1
abrasive Werkstoffe - bei lingerer Standzeit. | 6HX i '
o]
1784 [EOTITNTH
R ITER I e e e e e sl e e
:I‘:Stﬂu' NJ?:E“, N‘lrﬁ 'L‘,‘nf, a i 52 an mb:ﬂc eubrlrﬁc agb:;c hls'«};-r fonou: werkstoffi Mg-Lag. :;ﬂ“;ﬁ
1780 10 12 8 8 6 15
1783 10 12 8 8 6 ' 15
1784 10 12 8 8 6 15
Bestell- Gewinde 1780 1783 1784 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant  Kernloch-@
Nr. format) format) [GUHHING|
] ] [ mm mm mm mm mm
0001 M3 20,80 30,80 43,20 0,50 56 35 2,7 2,80
0003 M4 20,80 32,50 37,70 0,70 63 45 34 3,70
0005 M5 22,00 33,80 38,90 0,80 70 6,0 4.9 4,65
0007 M6 22,00 33,70 45,10 1,00 80 6,0 4,9 5,65
0009 M8 25,80 40,90 50,60 1,25 90 80 6,2 740
0011 M10 33,20 52,20 69,10 1,50 100 10,0 8,0 9,25
0013 M12 40,00 62,10 84,60 1,75 110 9,0 7.0 11,20
0015 M16 65,70 - 137,00 2,00 110 12,0 9,0 15,00
(w170} (W170) (W185)

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

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten), HSS-E PM

Ausfiihrung: M3 -M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M12-M16 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustédhle, Automaten-
stihle, Einsatzstahle, Verglitungsstéhle, Kaltarbeitsstahle, Warmarbeits-
stihle, Nitrierstihle, nichtrostende Stahle, Aluminium, Al-Legierungen,
Kupfer, Cu-Legierungen, Messing und Bronzen verwendbar.

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (hdhere
Kantenstabilitét, verschleifester) und einen héheren Standweg aus.
Die Vorteile sind: eine deutlich héhere Prozesssicherheit, bis zu 1/3
langere Standzeit und eine bessere Oberflache des Gewindes. Toleranz-

iPM

i
-
[
|
|
|
|

~ lssE| oin ||
M "&
]

FE
| o |

feld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet Toleranzbereich auRerhalb der i
Norm - mit besonderer Eignung (des Gewindebohrers) fiir UbergréRen,
hochfeste und abrasive Werkstoffe - bei lingerer Standzeit.
josrcsa o
Stilhle Stihle Stiihle Hort- ey Ti, Ti-Leg.
rl is is smma Skuhl: St,ahln Stahla fban shire. i aDN- 2 ™ Ku f.zr.
Bestell- N?t:f‘g‘, N‘:ﬁ, N‘:ﬂ, aztine e I 58 HRC 60 PRC h::nc ?&:‘Ef s:'i""& 2 et | N"‘:'I""“'d '::57::'
Nr. e ————] cxrmennd| Sea ]
1787 12 14 10 8 6 18
Bestel-  Gewinde 1787 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr.
[N ] mm mm mm mm mm
0001 M3 59,90 0,50 56 35 2. 2,80
0003 M4 52,50 0,70 63 45 34 3,70
0005 M5 59,30 0,80 70 6,0 4.9 4,65
0007 M6 67,90 1,00 80 6,0 49 5,55
0009 M8 75,30 1,25 30 8,0 6,2 7,40
0011 M10 98,20 1,50 100 10,0 8,0 9,25
0013 M12 120,50 1,75 110 9,0 7.0 11,20
0015 M16 207,50 2,00 110 12,0 9,0 15,10
(W165)
Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)
Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach 1SO DIN 13.
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustéhle, Automaten-
stiihle, Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, Kaltarbeitsstahle, Warmarbeits-
stihle, Nitrierstihle, nichtrostende Stahle, Aluminium, Al-Legierungen,
Kupfer, Cu-Legierungen, Messing und Bronzen verwendbar.
Hinweis: Toleranzfeld 6HX: Zusatz "X" kennzeichnet Toleranz-
bereich auBerhalb der Norm - mit besonderer Eignung (des Gewinde-
bo!\r_t_arsl fiir Ubargrﬁl:?.en, hochfeste und abrasive Werkstoffe - l_ = R
bei ldngerer Standzeit. IHSS-E ‘ T;p e
1785 Hss-E e
i 1785 format)
[N -
1789  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit |E§_E1 Fm E
TiN (héhere Kantenstabilitét, verschleiRfester) und einen héheren PM | INOX
Standweg aus. Die Vorteile sind: eine deutlich hohere (] [t
Prozesssicherheit, bis zu 1/3 langere Standzeit und eine 1789 [EIITNTH
bessere Oberfliche des Gewindes.
Stiihle Stéhla Stahle & - Hart- Aoat- und Ti, Ti-Leg.
s bis i Stihle 5|.en|e Stihle Stihle o aburs- Fri sanfen- , Al un Kupfer,
zastall- Nl{iﬂm? leﬁ JE““:P 4zh:nc I 52 HRC sah:nc eonl:nc b:.g':’:;;i: I "."?'::? S:L';"E;' ?‘“‘"“I“’"‘ NM:““'d ':f::l?.
r. L
1785 10 12 8 14 8 6 15
1789 12 14 10 15 8 18
Bestell- Gewinde x Steigung 1785 1789 Gesamtlange Schaft- Schaft-Vierkant  Kernloch<2
Nr. format) [GuHRING]
mm TiN [Cmn] mm mm mm mm
0001 M6 x0,75 54,20 103,00 80 45 34 5,65
0003 M8 x0,75 54,20 = 80 6,0 4.9 7,65
0005 M8 x1,00 50,70 107,50 90 6,0 49 7,55
0007 M10 x 1,00 58,40 B 90 70 5.5 9,55
0009 M10x 1,25 68,90 121,50 100 7.0 5,5 9,40
0011 M12 x 1,00 71,50 - 100 9,0 7,0 11,55
0013 M12 x 1,25 73,00 - 100 9,0 7.0 11,40
0015 M12 x 1,50 7340 133,50 100 9,0 7.0 11,30
0017 M16 x 1,50 93,60 242,00 100 12,0 9,0 15,30
0019 M18 x 1,50 111,00 292,50 110 14,0 11,0 17,30
0021 M20 x 1,50 126,50 300,00 125 16,0 12,0 19,30
(W170) (W165)

1/222

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer (13 = 48 Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Werkzeughalter

Werkzeughalter
Ausfilhrung: Verchromte Ganzstahlausfiihrung, die Knarre ist fiir Rechtsgang und Linksgang
umschaltbar oder mit Mittelarretierung. Mit gehéarteten, parallelspannenden Backen und Fmosm

verstellbarem Quergriff. o
Anwendung: Zum Spannen von Vierkantschéften, durch den verstellbaren Quergriff besonders

geeignet fiir Arbeiten auf engstem Raum.
&= .

Bestel-  Spannweite 1850 fur Gewindebohr- fiir Gewindebohr-  Gesamtlénge

Nr. Vierkant format) schafte nach DIN  schafte nach ISO .
mm mm -
0001 24-55 8,60 M3-10 M1- 6 85

0003  24-55 14,25 M3- 8 M1- 6 250
0005  4,5-80 11,35 M5-12 M6-12 100 bﬂ
18,85 M5-12 M6-12 300

0007 4,5-8,0
(W176)

Ersatzbacken-Set mit Feder
Ausfiihrung: Ersatzbacken-Set mit Feder fiir Werkzeughalter (Bestell-Nr. 1850).

Bestell- Grofde 1850 fiir Spannweite Vierkant
Nr. format) mm A
0004 M1-M6 2,18 2,4-55 N
0008 M6-M12 3,49 45-8,0 /‘)
(W176)
Verstellbares Windeisen

Ausfiihrung: Die Backen sind einsatzgehértet und phosphatiert, ]
mit abschraubbaren und verzinkten Stahlgriffen. 1%'::. i mﬁ@
Anwendung: Fir die Aufnahme von Hand-Gewindebohrern mit L )

Vierkant-Antrieb. Durch das Abschrauben eines Stahlgriffes ist
der Einsatz an schwer zuganglichen Stellen méglich.

1860 Gehause aus Feinzink-Druckguss ZL 0410.
Fir die normale Beanspruchung.

1861 Gehause 1.1/2-2 aus Stahl geschmiedet, Gehéuse 3-7
aus Stahl ST 37, SchweilRkonstruktion.

Bestell- GréRe 1860 1861 DIN 352 fiir Gewindebohrer DIN 2184 Spannweite Vierkant  Lénge
NF. Format) format) DIN 5157 mm mm
0001 0 3,64 = M1 - 8 = BSW 1/16" -1/4" 2,0- 50 130
0003 1 3,98 - M1 -10 G1/8" BSW 1/16" -3/8" 20- 6,3 176
0005 1.1/2 4,00 6,45 M1 -12 G1/8" BSW 1/16" -1/2" 2,1- 80 176
0007 2 - 10,25 M4 -12 G1/8"-1/4" BSW 3/32"-1/2" 3,0- 9,0 280
0007 2 6,40 - M4 -12 G 1/8"-1/4" BSW 5/32" -1/2" 3,0- 90 280
0009 3 11,55 18,60 M5 -20 G 1/8"-1/2" BSW 7/32" -3/4" 4,9-12,0 380
0011 4 21,80 = M11-27 G 1/4"-3/4" BSW 7/16"-1" 5,5-16,0 505
0011 4 # 34,70 M11-27 G 1/8"-3/4" BSW 7/16" -1" 5,5-16,0 505
0013 B 33,50 53,50 M13-32 G1/4"-1" BSW 1/2" —-1.1/4" 7,0-20,0 700
0015 6 - 57,40 M18-42 G1/4"-1.1/4" BSW 3/4" -1.1/2" 11,0-24,0 1000
0017 7 - 102,00 M27-52 G 3/4"-1.3/4" BSW 1.1/8"-2" 16,0-32,0 1250

(W176) (W176)

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 223



Werkzeughalter

Gewindebohrer-Verldngerung

Ausfilhrung: Aus Stahl, gehértet, geschliffen und briiniert (rost- | =
geschi’ltzt},gDer AuRen- ugnd der Inganvierkant sind gleich g{roB. 3[,);]; | 5&%@
Anwendung: Zur Verldngerung von Hand-Gewindebohrern, Hand- (] _
Reibahlen und anderen Werkzeugen mit Vierkant-Aufnahme. -
Bestell- Vierkant 1870 Lénge fiir Gewindebohrer DIN 352 fiir Gewindebohrer DIN 5157
Nr. mm format) mm
0210 2,1 3,06 60 M1-2,6 =
0270 2,7 3,06 80 M3 =
0340 34 3,06 95 M4 =
0430 43 4,39 105 - 43
0490 49 345 110 M4,5-8 =
0550 55 389 115 M9-10 G1/8"
0620 6,2 4,28 120 M11 i
0700 7.0 5,25 125 M12 i
0800 8,0 6,60 125 - o
0900 9,0 7.20 130 M14/16 G 1/4" + 3/8"
1100 11,0 10,85 150 Mi18 X
1200 12,0 14,15 155 M20 G1/2"
1450 14,5 19,40 175 M22-24 G 5/8"
1600 16,0 20,60 180 Mm27 G 3/4"
1800 18,0 24,00 200 M30 G7/8"
2000 20,0 30,80 220 M33 G
(W176)

Gewindebohrer-Verldngerung mit Spannzange

Ausfithrung: Das vordere Ende der Verlangerung ist als Spannzange
ausgebildet. Drehmomentiibertragung erfolgt iber Vierkant.

Anwendung: Gewindeschneiden in Werkstiicken mit extrem tief
liegenden Innengewinden oder zum Gewindeschneiden unmittelbar
an Storkanten.

fqrn@
professional quality

Bestell-  Grofe 1872 Gewindebohrer Schaft-#  Gewindebohrer Vierkant ~ Verlangerung  Verlangerung Vierkant L
Nr. format) Schaft-@

mm mm mm mm mm
0113 1 121,00 28 21 6 49 130
0123 1 133,00 28 2.1 6 4.9 230
0213 2 121,00 35 2,7 6 49 130
0223 2 133,00 356 2,7 6 49 230
0313 3 121,00 4,5 34 6 49 130
0323 3 133,00 45 34 6 49 230
0413 4 121,00 6,0 49 7 5,5 130
0423 4 133,00 6,0 49 7 g 230
0513 B 125,50 7.0 55 7 55 130
0523 5 137,00 7.0 55 7 55 230
0613 6 125,50 8,0 6,2 8 6,2 130
0623 6 137,00 8,0 6,2 8 6,2 230
0713 7 125,50 9,0 7,0 9 7, 130
0723 7 137,00 9,0 7,0 9 7,0 230
0813 8 125,50 10,0 8,0 10 8,0 130
0823 8 137,00 10,0 8,0 10 80 230
0913 9 133,00 11,0 9,0 1 9,0 130
0923 9 145,50 11,0 9,0 1 9,0 230
1013 10 133,00 12,0 9,0 17 9,0 130
1023 10 145,50 12,0 9,0 12 9,0 230
1113 1 220,50 14,0 11,0 14 11,0 200
1123 1" 244,00 14,0 11,0 14 11,0 330
1213 12 220,50 16,0 12,0 16 12,0 200
1223 12 244,00 16,0 12,0 16 12,0 330
1313 13 240,50 18,0 14,5 18 14,5 200
1323 13 264,00 18,0 14,5 18 14,5 330

w191}

1 / 224 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48 Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schneideisen

Schneideisen
Ausfithrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form, ab M3 mit T | R
Schaélanschnitt auf beiden Seiten. | M l' EN ! e fP‘ )'
| ||22558|j | professional quality

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13.

1800 Hss, Toleranzfeld 6g. /m';:'\/

[ blank |

1801 Hss, Toleranzfeld 6e mit UntermaB 0,03 mm. HSS ‘ 1801
blank SINRESS]
o
1804  HsS-E, gelappt und nitriert (ab M3), Toleranzfeld 6g. ' Hss | 1800
[ it | L] (biank ] L it |
: - - pe— | o e " 1
e NI I - I I o I == 0 ES N E (1. IN,M o
:(:'stell- N::..;! I N‘mi h::“(f“’, 42 HRC I 52 HAC 56 HAC 60 HRC et - bevires ., “j”‘““\"‘{ MorLeg. 'é':.’.’i'f.}'.
1800 9
1801 9
1804 9 5 5
Bestell- Gewinde 1800 1801 1804 Steigung AuBen-& Bestell- Gewinde 1800 1801 1804 Steigung AuRen-Z
N format) formaf) format) x Hohe N formeD) format) format) x Hohe
[ blank_| T ] mm [GEem] mm mm
0020 M2 15,10 = 3720 040 16x 5 0120 M12 2130 39,30 4120 1,75 38x14
0025 M25 14,10 - 3200 045 16x 5 0140 M14 2190 E 4220 200 38x14
0030 M3 1210 2650 2450 050 20x 5 0160 M16 2850 = 5520 200 45x18
0040 M4 1210 2530 2310 070 20x 5 0180 M18 30,10 = 5670 250 45x18
0050 M5 12,10 22,40 2150 080 20x 7 0200 M20 30,10 = 5670 250 45x18
0060 M6 1210 22,40 2150 1,00 20x 7 0220 M22 4420 - 8470 250 55x22
0070 M7 21,50 - 3850 100 25x 9 0240 M24 44,20 = 8470 300 55x22
0080 M8 1325 2470 2580 125 25x 9 0270 M27 7370 - 14650 300 65x25
0090 M9 28,20 i 10350 125 25x 9 0300 M30 7370 = 16950 350 65x25
0100 M10 16,35 29,50 3090 1,50 30x11 W74 W174) (w174

(W174) W174) W174)

Schneideisen-Satz

Ausfithrung: EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank.
Lieferung in Kunststoffkassette.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
1800 Hss, Toleranzfeld 6g 1804 HSS-E, gelappt und

blank - nitriert, Toleranzfeld 6g
Bestell- Satzinhalt 1800 1804
Nr. Toerpat) formed)
[nitriert |
0001 M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12 107,50 192,50
(W174) (W174)

Schneideisen fiir Linksgewinde

Ausfithrung: Toleranzfeld 6g, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
ab M3 mit Schalanschnitt auf beiden Seiten.

Anwendung: Fir metrische Linksgewinde nach ISO DIN 13.

fnr@
professional quality

_ ¥ LI e
SL;:W S';i:h SL::G birig St Sthle il iatafion o e "r::..g 3 Gusseisen- || Al Al- und Kupfer,
Bestell- s e, i 42 HAC 52 R se e 60 HAC P "%E' Sonder- | werkstafie | Mo-Leg. ]
Nr. = I - S— | gl
1808 9
Bestell- Gewinde 1808 Steigung AuBen-@ Bestel- Gewinde 1808 Steigung AuBen-Z
Nr. format) x Hohe Nr. Format) X Hohe
mm mm [ blank_| mm mm
0020 M2 38,50 0,40 16x5 0100 M10 33,30 1,50 30x11
0030 M3 28,50 0,50 20x5 0120 M12 44,10 1,75 38x14
0040 M4 27,00 0,70 20x5 0160 M16 57,70 2,00 45x18
0050 M5 25,10 0,80 20x7 0200 M20 57,70 2,50 45x18
0060 Mé 25,10 1,00 20x7 0240 M24 84,00 3,00 55 x 22
0080 M8 27,60 1,25 25x9 wiza)
W174)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1 / 22 5



Schneideisen

Sechskantschneideisen
Ausfiithrung: Toleranzfeld 6g, Jll\uBen Sec.l?s.kant ohne‘ Schalan_schnnt. = I | i | i DIN | | A fﬂ@
Anwendung: Zum Nachschneiden beschadigter Gewinde sowie zum J3 i‘ 382 || | professional quality
Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. Fiir metrische e e e Tl
Regelgewinde nach ISO DIN 13.
sﬁi:h SI:;IG Stglr;w aEpe i Stikle i bu::::en "o I I::u Gusseisen- Al Al-und Kigter,
Bestell- . e, bl a2vic s2HRC 56 HRc soinc el h,‘iﬁ? Bondess yourisnite My-Leg. o
Nr. : S— | SA—]
1831 3 3 3
Bestell- Gewinde 1831 Steigung SW x Héhe Bestel- Gewinde 1831 Steigung SW x Hohe
N format) Nr. format)
[ bank | mm mm [ btank_| mm mm
0030 M3 19,60 0,50 18x 5 0160 M16 42,10 2,00 41x18
0040 M4 18,65 0,70 18x 5 0200 M20 44,20 2,50 41x18
0050 M5 18,30 0,80 18x 1 0240 M24 65,60 3,00 50x22
0060 M6 18,30 1,00 18x 7 0270 m27 102,50 3.00 60x 25
0080 M8 19,65 1.2b 2ix 9 0300 M30 102,50 3,50 60 x 25
0100 M10 24,50 1,50 27x11 0320 M33 107,00 3,50 60x 25
0120 M12 32,60 1,75 36x14 0360 M36 104,50 400 60x 25
W174) W174)
Schneideisen
Ausfiihrung: Toleranzfeld 6g, geschlossene, vorgeschlitzte Form, ) [ | [Foeru [EEay)
mit Sch‘alar?schnitt auf beidegn %eiten, e | MF ” HSS I|22E$NGB|| w! mﬂ!@
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1SO DIN 13. |—-—— -J' SR |—--—--- Jl =il
srt.:‘i:In S:IZI. 5|:I’|Ie Sthis Sithle Suthis Fahn, b-:ab:i-lm I R:I'-"u?‘ u;d | Gussalsen- IN Al- und Kupfar,
Bestell- 850 1000 1400 | Azb:n: s2HAC I san:nc sowRC L v o - j Werkonccin Mi-Leg. ::::;?\
Nr. Nfmim Nfmm? Nfmm? | | 60 HRC ] stiihle
1811 9
Bestell-  Gewinde x Steigung 1811 AuBen-& x Hohe Bestell-  Gewinde x Steigung 1811 AuBen-& x Hohe
Nr. fovmat) Nr. format)
mm [ blank_| mm mm [ blank_| mm
0001 M3 x0,35 24,70 20x 5 0029 M12 x 1,50 28,40 38x10
0003 M4 x0,35 24,70 20x b 0031 M14 x 1,00 32,80 38x10
0005 M4 x 0,50 21,60 20x B 0033 M14 x 1,25 34,50 38x10
0007 M5 x0,50 21,60 20x 5 0035 M14 x 1,50 28,40 38x10
0009 M6 x0,50 21,60 20x b 0037 M16 x 1,00 46,70 45 x 14
0011 M6 x075 18,50 20x 7 0039 M16 x 1,50 39,40 45 x 14
0012 M7 x075 25,00 Z26g 0041 M18 x 1,00 56,70 45x 14
0013 M8 x0,50 30,00 25x 9 0043 M18 x 1,50 39,40 45x 14
0015 M8 x0,75 21,00 25x 9 0045 M20 x 1,00 48,10 45 %14
0017 M8 x 1,00 20,10 25% 9 0047 M20 x 1,50 39,40 45x 14
0018 M9 x 1,00 27,70 26x 9 0049 mM22 x 1,00 75,60 55x 16
0019 M10 x 0,75 25,50 30x11 0051 M22 x 1,50 57,50 55x 16
0021 M10 x 1,00 23,50 30x 11 0053 M24 x 1,50 57,20 55x 16
0023 M10x 1,25 25,10 30x11 0055 M27 x 1,50 88,10 65x 18
0025 M12 x 1,00 31,00 38x10 0057 M30 x 1,50 85,50 65x18
0027 M12x 1,25 33,40 38x10 W174) )
W174) Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

1/226

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



Schneideisen

Schneideisen
Ausfiithrung: Toleranzfeld 6g, geschlossene, vorgeschlitzte Form, [Foann) [ T |
gelappt, mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. | MF | HSS-E| i2 EN || m@
Anwendung: Fiir metrisches Feingewinde nach I1SO DIN 13. L) [ |£5§_8 ?
| | ppe— 1 ,
s‘l:i:h StDuITs s::lrgle 5.:_2", Sléhle Stihla Stdhle b-:;:i-m Pk Ti, 1:;99. o ot
zl:stell- o0, o, A , az HAC 52 Hic semAC s0Hhe o MEE'":‘ /v ettty Voiss ol
1813 9 5 5 -
Bestel-  Gewinde x Steigung 1813  AuBen-@xHohe Bestel-  Gewinde x Steigung 1813  Auen-@xHohe
Nr. format) Nr. formar)
mm [Cnitriert | mm mm [ nitriert | mm
0011 M6 x0,75 31,00 20x 7 0031 M14 x 1,00 49,30 38x10
0015 M8 x0,75 36,70 25x 9 0035 M14 x 1,50 47,20 38x% 10
0017 M8 x 1,00 31,70 25X70 0037 M16 x 1,00 68,20 45x 14
0021 M10 x 1,00 38,00 30x 11 0039 M16 x 1,50 64,80 45 x 14
0023 M10 x 1,256 51,10 30x 1 0043 M18 x 1,50 64,80 45 % 14
0025 M12 x 1,00 49,30 38x10 0047 M20 x 1,50 64,80 45x 14
0027 M12x 1,25 77,50 38x10 0053 M24 x 1,50 90,70 55x16
0029 M12 x 1,50 47,20 38x10 W174)
(W174)
Schneideisen

Ausfiihrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form, mit Schélanschnitt
auf beiden Seiten.

Anwendung: Fiir Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228,
Toleranzklasse A.

ST
Stihia Stiihla Stshla . Hart- !
e o i Stahie Stihle Stihle Stihle b et . 1—:'-“1- = , i

Bestell- M?;om‘ N‘.-'m N‘.::'?:? My 52b||15nc iy aob:ﬂc E"E;:: ...::&.. s:‘"di" ?“"“"" N".‘:'L:;d éﬁﬁ
Nr. e ]| — ks
1817 9

Bestell-  Gewinde 181 Ginge  AuBenBxHohe  Bestel-  Gewinde 1817 Génge  AuBen-Zx Hohe

Nr. format) auf Nr. format) auf
Zoll blank 1 Zoll mm Zoll blank 1 Zoll mm

0001 G1/8 25,60 28 30x 11 0009 G5/8 57,50 14 56x 16

0003 G1/4 27,10 19 38x 10 0011 G3/4 58,40 14 55x 16

0005 G3/8 36,30 19 45x 14 0013 G7/8 83,40 14 65x 18

0007 G1/2 36,30 14 45x 14 0015 G1 79,90 " 65x18

(W174) W174)
Sechskantschneideisen
Ausfiihrung: AuRen-Sechskant ohne Schélanschnitt. BT | B I F
Anwendung: Zum Nachschneiden beschadigter Gewinde sowie foak :‘ HSS !‘ prcfessionalqu@D
zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. P
Fir Whitworth-Rohrgewinde DIN I1SO 228, Toleranzklasse A.
TR
Sthhia Sthle Stihle | Stlihle Stihle Stahle Stahle Hart- Fesi- wid Ti, Ti-Leg,
bis bis bis : : . rbaiten shure. u ussaisan- - un piintd
szteu‘ Nf:g‘, l\l‘ﬁ* J;:?.:r azbrlrnt szh:Rc ssb:nc aob:nc ‘E% o hﬁ':@-: S:QE-;- fuurksmrfe nnlt;!:-lLon-d “5:;:":;;?"
1834 3 3 3
Bestel-  Gewinde 1834 Gange SW x Hohe Bestel-  Gewinde 1834 Génge SW x Hohe
Nr. Fonmat) auf Nr. format) auf
Zoll blank | 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm

0001 G1/8 30,10 28 27611 0009 G3/4 79,40 14 50x16

0003 G1/4 34,20 19 36x10 0011 G1 97,50 1 60x18

0005 G3/8 44,90 19 41x14 0013 G1.1/4 134,50 1 70x20

0007 G1/2 44,90 14 41x14 0015 G1.1/2 182,00 " 85x22

(W174) (W174)

Alle Preise in € ohne MwSt. Filr Artikel ab 110 cm kinnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 1/227



Schneideisen

Schneideisen
e s

Ausfilthrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form, mit Schalanschnitt P i | | :
auf beiden Seiten. !_ BSW HSSJ 2;;:‘68- | g&s, | 5&5@

Anwendung: Fir Whitworth-Gewinde BS 84, Toleranzfeld mittel.

[ blank ]
R =
iy s‘“:" Gtihle Sthia Stahle stihle Gtahln T Rt s n :'“:“9 —— S Kapfer,
Bestell- mef’fn? r:f%qo:\a JE:":, 42?»10 s2 e et so HRC | 53?.;5 M.‘.”::":‘r s;:m I iemm : Eﬁiﬁﬁ
Nr. SR " ]
1814 9
Bestel-  Gewinde 1814  Ginge AuBen-BxHohe  Bestell-  Gewinde 1814  Gange AuBen@xHohe
Nr. Format) auf Nr. Format) auf
Zoll blank 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm
0001 BSW 1/8 23,50 40 20x b 0015 BSW 7/16 30,40 14 30x11
0003 BSW 5/32 25,90 32 20x 7 0017 BSW 1/2 35,30 12 38x14
0005 BSW 3/16 21,70 24 20x 7 0019 BSW 9/16 39,60 {2 38x14
0007 BSW 7/32 26,40 24 20T 0021 BSW 5/8 46,50 11 45x 18
0009 BSW 1/4 20,80 20 20x 7 0023 BSW 3/4 46,50 10 45x18
0011 BSW 5/16 23,50 18 25x 9 0025 BSW 7/8 76,30 9 55 x 22
0013 BSW 3/8 28,10 16 30x11 0027 BSW 1 76,30 8 55x22
(W174) (W174)
Schneideisen
Ausfiihrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form, mit Schalanschnitt [P [aarE _"I FE
auf beiden Seiten. | Pe || HSS | I DIN | S | ffﬂ@
1 L |40434] professicnal quality

Anwendung: Fiir Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430.

5“:'5'“ S':i:‘" Stlhle Stiihln Stshls Stihle S‘uhlc m"""i'mn — ™ 1—'“:‘9 Sy v Kugter,
:fs‘ta“- o st N‘:“"::? | I stte 52 hAc saHAC 8o R Egr:}éc MEE‘:"I“ ol : e Mg Lo e
. L p——
1825 9
Bestell-  Gewinde 1825  Ginge AuBen-@xHohe  Bestel-  Gewinde 1825  Giange AuBen-x Hohe
Nr. format) auf Nr. format) auf
[ blank | 1 Zoll mm | blank 1 Zoll mm
0001 PG7 49,30 20 38x10 0009 PG 16 78,40 18 55x 16
0003 PG O 49,30 18 38x 10 0011 PG 21 116,00 16 65x 18
0005 PG 11 58,60 18 45x 14 0013 PG 29 116,00 16 65x18
0007 PG 135 58,60 18 45x 14 0015 PG 36 259,00 16 90x 22
w174) Wi174)

1 / 228 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler 4 = 48 Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schneideisen
Schneideisen
Ausfiihrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form mit einseitigem - ; “‘ [ >
Schalanschnitt. I NPT |I HSS | | g | nrfof?@
| siona LI
Anwendung: Fir NPT kegliges amerikanisches Rohrgewinde — ----___..| S
ANSI B.20.1 Kegel 1:18, fir Gewinde mit Dichtmittel.
[ﬁank
R T eEa =
bl bl Aty Sluhlﬂ Stéhle Statle Stihin irlyed fri Ti. Ti-Lag.
bis bis bis f 5 rbeiten e un uEsalsen- - un Kugder,
:Ii:stell- 60, 21000, P . i I s2te 58 fvc 80 HRC D:::e‘éc ?:‘g? m%; 4 o A'l‘":'l"e" dI phociiiy
1828 5
Bestel-  Gewinde 1828 Gange  AuRen-@ x Héhe Bestell-  Gewinde 1828 Gange  AuRen-@ x Hohe
Nr. format) auf Nr. format) auf
Zoll [ blank | 1 Zoll mm Zoll [ blank 1 Zoll mm
0001 NPT 1/16 54,00 27,0 2580 0009 NPT 1/2 72,70 14,0 45x%18
0003  NPT1/8 54,00 27,0 30x 11 0011 NPT 3/4 120,50 14,0 55 x 22
0005 NPT 1/4 55,10 18,0 38x 14 0013  NPT1 154,00 11,5 65 x 25
0007 NPT 3/8 72,70 18,0 45x 14 (W174)
W174)
Schneideisen
Ausfilthrung: Geschlossene, vorgeschlitzte Form mit einseitigem [T P | FEET
Schalanschnitt, ab Nr. 5 mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. | Hss || _EN | l! Tol. | fforrn/a:t)
! | 22568| i I | 2A JI professional quflﬂy

1820 UNC Grobgewinde ANSI B1.1

blank |
1822  UNF Feingewinde ANSI B1.1
blank
[ blank |
Sillis Siffn Sithie Stahle Stibin Stihia Siahle puben Ros- ind T Tieg - . e
5:519"' et i) P I az¥ic 52 R I 86 thc 80 HhC I u@‘ﬁc ?ﬁ? iy § werkstofte F ﬁ’:m
1820 9
1822 9
Bestell- Gewinde 1820 Gange  AuRen-@ x Hohe Bestell- Gewinde 1822 Génge  AuRen-@ x Hohe
Nr. format) auf Nr. format) auf
Zoll [ blank_| 1 Zoll mm Zoll [ blank ] 1 Zoll mm
0001 UNCNr. 1 40,20 64 16x5 0015  UNFNr. 10 23,30 32 20x7
0003 UNCNr. 2 30,40 56 16x5 0017  UNFN. 12 25,20 28 20x7
0005 UNCNr. 3 42,70 48 16 x5 0019 UNF 1/4 22,80 28 20x7
0007 UNCNr. 4 27,10 40 16x5 0021 UNF5/16 25,80 24 25x9
0009 UNCNr. 5 24,70 40 20x5 0023 UNF 3/8 30,90 24 30x 11
0011  UNCNr. 6 23,80 32 20x7 0025 UNF 7/16 30,90 20 30x 11
0013  UNCNr. 8 22,70 32 20x7 0027  UNF1/2 38,80 20 38x10
0015 UNC Nr. 10 22,70 24 20x7 0031 UNF 5/8 51,30 18 45x 14
0017  UNC Nr.12 24,40 24 20x7 0033  UNF3/4 51,30 16 45x14
0019  UNC 1/4 21,80 20 20x7 0035 UNF 7/8 75,60 14 55x 16
0021  UNC5/16 24,70 18 25x9 0037 UNF 1 78,00 12 55x 16
0023 UNC 3/8 29,50 16 30x 11 (W174) Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.
0025  UNC 7/16 29,50 14 30x 11
0027 UNC 1/2 37,00 13 38x14
0029 UNC 9/16 38,50 2 38x14
0031 UNC 5/8 48,90 1 45x%18
0033 UNC 3/4 48,90 10 45x18
0035 UNC7/8 79.30 9 55x 22
0037 UNC 1 79,30 8 56x22
(W174)

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

1/229



Werkzeughalter

Schneideisenhalter

Ausfiihrung: Gehause stark dimensioniert, Spannschrauben nach
DIN-GroBRen.

Anwendung: Zur direkten Aufnahme geschlossener und geschlitzter
Schneideisen nach EN 22568 und EN 24801.

1865 Gehause Druckguss-Legierung, grau Hammerschlag
lackiert, Griffe ab GréRe 20 x 5 mm aus verzinktem,
rostgeschiitztem Automatenstahl. Ab GroRe 45 x 14 mm
abschraubbar.

1867 Kérper aus Pulvermetall und lackiert, Griffe dampf-
angelassen, nitriert und poliert.

Bestell- fiir Schneideisen- 1865 1867 fiar far Schneid-  fiir Schneid-
Nr. @ x Hohe format) format) Schneideisen eisen eisen
mm metrisch  metrisch-fein  Whitworth-Rohr
1001 16x b 2,53 4,19 M1 - 26 M2 - 25 -
1003 20x 5 2,62 4,19 M3 -4 M3 - 4 -
1005 20x 7 2,58 5,10 M4,5- 6 M5* - 6* -
1007 25x 9 2,89 5,10 M7 -9 M7 - 9 -
1009 30x11 4,77 6,25 M10-11 M10-11 G1/8"
1011 38x10 7.40 - - M12-15 G1/4"
1013 38x14 7.40 10,10 M12-14 - -
1015 45 x 14 8,70 15,30 - M16-20 G 3/8"-1/2"
1017 45x 18 8,70 15,30 M16-20 - -
1019 55 x 16 11,45 20,70 - M22-26 G5/8"-3/4"
1021 55 x 22 11,45 - M22 -24 - -
1023 65x 18 19,05 39,20 - M27-36 G7/8"-1"
1025 65 x 25 19,05 - M27 -36 - -
(W176) (W176)

Gewindebohrer-Ausdreher

Ausflihrung: Sehr widerstandsfahiges Werkzeug mit federharten und
verstellbaren Fingern. Die Filhrungshiilse ist 1angs verschiebbar und
nimmt dadurch sehr hohe Torsionskréfte auf.

Anwendung: Zum Losen und Herausschrauben abgebrochener Gewinde-
bohrer mit 3 Nuten (Bestell-Nr. 1852) oder 4 Nuten (Bestell-Nr. 1848).
Die Finger werden durch Verschieben des oberen Halteringes in die
Nuten des abgebrochenen Gewindebohrers eingefiihrt und mit der

1852 Fir 3-nutige Gewindebohrer.
1848 Fur 4-nutige Gewindebohrer.

Bestel- Gewinde 1852 1848  Gewinde Gewinde
N, WATON  WALION BSW UNC/UNF

1852 1848 1852 1848

0030 M3 24,40 - 1/8 - Ni.6 -
0040 M4 24,40 20400 5/32: =5 RN B LT
0050 M5 24,40 2440 3/16 3/16 - N8
0060 M6 25,10 25,10 174  1/4 - -

0080 ms 26,30 2630 5/16 b5f16 - -
(W178) W178)

Ersatz-Finger-Satz
1853 3-teiliger Satz fiir 3-nutige Gewindebohrer.
1849 4-teiliger Satz fiir 4-nutige Gewindebohrer.

Bestell- Gewinde 1853 1849 VE Gewinde Gewinde

Nr. WALIOH  WAUION @ BSW  UNC/UNF
1853 1849
0030 M3 1,38 - A YPAENRS =
0040 M4 1,38 - 3A 632 N.B8 -
0040 M4 - e TR
0050 M5 1,92 - SEEs TS
0050 M5 - 192 44 316 - N8
0060 M6 2,38 B 3n /4 S
0060 M6 - 238 4A 1/4 - -
0080 M8 2,67 - SNSRI
0080 M8 - DY ANTTBABT s s

(W178) (W178)

fiir Schneid-
eisen
Wihtworth

1/16" -3/32"
1/8" -5/32"
3/16"-1/4"
5/16"

3/8" -7/16"
1/2" -9/16"

7!’8" = b

fur Schneid-
eisen
UNC

Nr. 1-3
Nr. 4-5

Nr. 6-

5/16"
3;"8"

1;"2“

5/8" -13/16" 5/8"

7}(3”

1/4"
-7/16"
-9/16"
-3/4"

_1Il

1.1/8"-1.3/8" 1.1/8"-1.1/2"

Fihrungsbuchse gesichert. Mithilfe eines Wind-
eisens wird dann das abgebrochene Gewinde-

bohrerstiick hin und her bewegt, bis es sich l&st
und herausgeschraubt werden kann.

Bestell- Gewinde

Nr.

0100
0120
0140
0160
0200

M10
M2
M4
M16
M20

professional quality

fiir Schneid- Lénge

eisen

UNF mm
Nr. 0-3 160
Nr. 4-6 200
Nr. 8-1/4" 200
5/16" 224
3/8"-7/16" 280
1/2"-9/16" 315
- 315
5/8"-3/4" 450
- 450
7/8"-1" 560
= 560
1.1/8"-1.1/2" 630
- 630

* Steigung 0,75,

WALION
GORIFLY

Bestell- Gewinde 1853 1849

Nr.

0100
0100
0120
0120
0140
0160
0160
0200

M10
M10
M12
M2
M4
M16
M16
M20

1852 1848 Gewinde Gewinde
% Hlll_gg BSW UNC/UNF
1852 1848 1852 1848
26,20 26,20 3/8 3/8 - =
29,30 29,30 1/2 1/2 - =
40,40 - 9/16 - - -
43,70 43,70 5/8 5/8 - -
- 56,30 - 3/4 - -
(W178) (W178)
U
ir
T N
VE Gewinde  Gewinde
% IIIM ® BSW UNC/UNF
18563 1849
2,67 = 3A  3/8 z =
- oy W YR T w 2
340 - 3A 1f2 - =
- 3,40 44 1/2 - -
394 - 3A 916 - -
4,86 - 3A b/8 - -
- 4,86 4A 5/8 - -
- 5,50 47 3/4 - -
(W178) (W178) A
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Gewindebohrer-Ausdreher/Gewindebohrer-Ausbohrer

Gewindebohrer-Ausdreher-Satz

Ausflihrung: Lieferung in stabiler Kunststoffkassette, inkl. der jeweiligen Gewindebohrer-
Ausdreher und der passenden Ersatz-Finger-Satze.

WALTON
GOMEBANN]

Bestell- Anzahl 1854 Ausfihrung Satzinhalt
Nr. .
0010 6-teilig 163,00 3-nutig M4;5;6;8;10;12
0020 10-teilig 325,50 3-nutig M3; 4;5;6;8;10; 12; 14; 16; 20
0030 6-teilig 163,00 4-nutig M4;5;6;8;10,12
0040 10-teilig 359,00 4-nutig M4;5;6;8;10; 12; 14; 16; 20; 22
(W178)

Gewindebohrer-Ausbohrer

Anwendung: Das Ausbohren muss trocken bei ca. 15600-3500 U/min B e
erfolgen. Durch Verwendung des passenden Gewindebohrer-Ausbohr- | VHM I| TVF' " 2 |- E&m@
werkzeugs wird der Kern des Gewindebohrers schnell ausgebohrt und =l 3 | o535+ HA P quality
die Reste des Gewindebohrers kénnen sauber aus dem Bohrloch aus- = o
geblasen werden. Das Werkstlick muss sehr stabil gespannt werden,
damit bei héheren Drehzahlen kein Verschieben maglich ist. Sollte
der Gewindebohrer schriag abgebrochen sein, muss zunéchst mit dem = i v
Gewindebohrer-Ausbohrwerkzeug durch mehrmaliges Anfahren eine
Zentrierung hergestellt werden. Erst jetzt kann mit dem Ausbohren & L
begonnen werden. Auerdem sollten durch mehrmaliges , Liiften” die L - -_l"*‘
Spane entfernt werden. l |
Kurz vor Beendigung des Ausbohrvorganges ist ein Vibrieren feststell- b
bar. Der Ausbohrer sollte nun entfernt werden.
AnschlieBend kann mit einem Gewindebohrer das neue Gewinde
geschnitten werden.
Bestel-  @d, 1854 Gewinde Gesamt-  Schneiden- Bestel-  @d, 1854  Gewinde Gesamt-  Schneiden-
Nr. h10 format) lange L1 lange L2 Nr. h10 Format) lange L1 lange L2
mm mm mm mm mm mm
0400 33 37,60 M4 50 16 1000 85 75,00 M10 70 25
0500 4,2 39,90 M5 50 15 1200 10,2 92,20 M12 75 30
0600 5,0 44,10 M6 50 15 1600 14,0 157,00 M16 100 40
0800 6,8 59,50 M8 60 20 2000 175 275,50 M20 100 50
(W176) (W176)
Bohrpaste

Ausfithrung: Schmiermittel fiir die Metallbearbeitung. Bohrpaste als
Drehstift mit 30 oder 50 g Inhalt.

Anwendung: Fiir Blechschalbohrer, Stufenbohrer, Kegelsenker-Bits.

Bestell- Bohrpaste 1312 1312
Nr. format) formart)
0005 30-g-Drehstift 4,43 =
0007 50-g-Drehstift 5 5,30
W124) (W001)

Schneiddlspray

Ausfithrung: Das Schneiddl-Spray bietet hervorragende Trenn- und
Kihlwirkung. Es erhéht die Oberfléachengiite und die Werkzeugstand-
zeiten.

Anwendung: Besonders geeignet zum Bohren, Drehen, Frasen und
Gewindeschneiden von harten und sproden Materialien.

Bestell- Inhalt 1336 ermet)
Nr. ml format
= Schnaiapi-Spral
0050 50 3,15 Uutting Spray
0420 420 6,50
(W01} UNiveRsaL
CoyraEy

IR
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Gewindefraser

VHM-Gewindefriéser TM SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- | 7 3 | | ; I A o Em
tiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere | M |l VHM 'I < Bor | %f | 4'{\{‘
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- | | | 55351 | | | o || 2d
fertigung bis nahe an den Grund. T 2 T
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie :
auch Linksgewinde) nach 1SO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sackloch- frey
bohrungen. F i semeeren M o0 s o me cug
Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten (UNC, UNF, _w% —— —
Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen finden %‘J | T— ey o]
Sie im technischen Anhang. - e & !
[ TN |
9‘:.“" 5‘:.""’ 5:""’ Stihla Stihle Stihia Stihle b;*r: i) T . i e Kupfo
is is 5 is s r is arbeiten i | Gussalsen- | Al- une apier,
Bestell- Ni?-?n* N}“ﬂ?ﬁ N‘{:‘:‘; 2 szanc 86 Hh o5 farc aé‘*":ac ?&E‘" S;Ernr- | warkstofte All\'ng-lug.d ';‘m“’;a
Nr. ey | —
1881 80 80 80 70 50 60 50 90 200
Bestell- Gewinde 1881 Steigung Schneidenlange Gesamtlange Schaft-@ Nutenzahl
Nr. k &
[Tien ] mm mm mm mm
0006 M6 187,00 1,00 135 54 6 3
0008 M8 207,50 1.26 181 54 6 3
0010 M10 229,00 1,50 217, 64 8 4
0012 M12 281,00 1,75 254 74 10 4
0014 M14 318,50 2,00 31,0 74 10 4
0016 M16 358,50 2,00 350 80 12 4

(W175)

VHM-Gewindefraser GFM fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- [ I 1 ] | [
tiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere [l vam | Ton ] | 2% @/l AN
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- : _| | 'Ls_sas-w\! 150 il
fertigung bis nahe an den Grund. W ' -
Unter Beriicksichtigung der Gewindesteigung kénnen auch gréRere

B
@-Bereiche bearbeitet werden. I EE—‘
L s

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie
auch Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sackloch-

bohrungen. o
Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten (UNC, UNF, =
Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen finden
Sie im technischen Anhang.
et e 5‘;" Stahls stahle Sthle Stahia i e L ::ﬂ“’ et o Kupler,
::Sta“* N?:’nﬂ h:f?“‘ﬁ . h:,m, e 52 WiC 56 HAC 6ok Lyt h:":f": S;Ef:' ) Werdabolie : Mg-Log. e
1884 80 80 80 70 50 60 50 90 200
Bestell- @d, 1884 Steigung Schneiden- d = fir Nutzlange Gesamtlange Schaft<Z  Nutenzahl
Nr. | GUHAING| lange I, Gew.-@ ls Iy dx
mm [mieN ] mm mm mm mm mm mm
0010 10 279,50 1,00 16 14 25 70 10 4
0012 12 358,50 1,00 20 18 AN 80 12 4
0013 12 341,50 1,50 20 18 31 80 12 4
0016 16 425,00 1,50 25 24 40 90 16 5
0017 16 454,00 2,00 25 24 40 90 16 b
0020 20 612,50 1,50 33 30 50 105 20 5
0021 20 670,00 2,00 33 30 50 105 20 h
0023 20 598,00 3,00 33 30 50 105 20 5
(W175)
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VHM-Gewindefrdaser TMC SP fiir Innengewinde

Ausfiithrung: Mit innerer Kihimittelzufuhr (ab GewindegréRe M4).
Durch das Fréasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr
hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis nahe
an den Grund.

Anwendung: Zum Gewindefrésen und Senken mit nur einem Werk-
zeug. Fir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-
gewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefréser flr weitere Gewindearten (UNC, UNF,
Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen finden

Sie im technischen Anhang.

rvHr\m 'Qzlzs"

&535 HA

#

Gewindefraser

il |

5‘;:" 5::" 5:’:" Slahln Staihle Sluhla Siahﬂe mﬂr;::m o vl . T"O-W o - Kupfer,
Bestell- el e g Py I s2Hhe I 56 HRC s0the adber. “ﬁ-:“;r I 5;:"':;: s INM:-lt::a 'Z.‘,“:‘Eﬁ
Nr. . i b gl sl Sl =}
1888 80 80 80 70 50 60 50 90 200
Bestell-  Gewinde 1888 Steigung Schneidenlange Gesamtlange Schaft-@ Schaftlange Nutenzahl
Nr. | GLIHHINIG| Iz |1 dz |3
[[ien | mm mm mm mm mm
0003 M3 191,500 0,50 52 48 6 36 a2
0004 M4 183,00 % 0,70 713 48 6 36 3
0005 M5 183,00 ¢ 0,80 92 54 6 36 3
0006 M6 201,50 ¢ 1,00 10,5 62 8 36 3
0008 M8 240,50 ¢ 1,25 13,7 74 10 40 3
0010 M10 282,50 0 1,50 17,2 80 12 45 4
0012 M12 403,50 ¢ 1,75 20,1 90 14 45 4
0014 M14 468,00 ¢ 2,00 25,0 102 16 48 4
0016 M16 590,50 ¢ 2,00 27,0 102 18 48 4
(w175}
VHM-Gewindefrdaser TMIC SP fiir Innengewinde
Ausfiihrung: Mit innerer Kiihimittelzufuhr (ab GewindegroRe M4). [From] '___ TRy R = ""‘| W 7l m
Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr F'M | vam | Com] Y‘:\Z e | %
hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung _J | 6535-HA | B ‘E'J HSe i_ 0

schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis
nahe an den Grund.

Anwendung: Zum Gewindefrésen und Senken mit nur einem Werk-
zeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-
gewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten (UNC, UNF,
Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weitere Informationen finden Sie
im technischen Anhang.

('|

m

d2

e R R SR e
s';‘:" s‘:i';‘" s::" Stihle Stishie Stihla Staila hmu rosib! L, I;;’g' prriteiny s Kupfer,
3:5158“‘ 0. <1000 et s2 e 52 e 56 e 80 HRC e hi':ﬁ':r ol wadatofle Mg-Leg. o=y
1891 80 80 80 70 50 60 50 90 200
Bestell-  Gewinde 1891 Steigung Schneidenlédnge Gesamtlange Schaft-@ Schaftlange  Nutenzahl
NI'. |GUHHING |z |'| dg |3
[mien ] mm mm mm mm mm
0003 M3 191,50 0,50 6,7 48 6 36 3
0004 M4 183,00 0,70 8,7 48 6 36 3
0005 M5 183,00 0,80 10,8 54 6 36 3
0006 M6 201,50 1,00 1.5 62 8 36 3
0008 M8 240,50 1,25 18,1 74 10 40 3
0010 M10 282,50 1,50 21,7 80 12 45 4
0012 M12 403,50 1,75 25,4 90 14 45 4
0014 M14 468,00 2,00 31,0 102 16 48 4
0016 M16 590,50 2,00 35,0 102 18 48 4
(W175)

Alle Preise in € ohne Mw§t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen.
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Bohrgewindefraser

VHM-Bohrgewindefriser DTMC SP fiir Innengewinde
Ausfiihrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- I | e |"" ||‘ 7"
tiefe, eine sehr hohe Oberflichengiite im Gewinde, eine prozesssichere | M | VHM |H || <o | | |
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- L ql ||esas-Hal{ s | D e
fertigung bis nahe an den Grund. S RS

[ =
TN
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrésen mit nur ! ZBN 5
einem Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- e |
wie auch Linksgewinde) nach 1SO DIN 13 fiir Durchgangs- und
Sacklochbohrungen.
Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten (NC, UNF,
Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen
finden Sie im technischen Anhang.
e
s":"’ e e stts Sthia Stihle Stahie ;‘r‘;‘:;m Lo R i iyl Kupfor,
:I:S‘te"- Né:ig‘__ J{:“% I N‘fﬂ“ﬁ | a2 ie s2 1 I 88 HRC B0 tRC hﬁgmc i | 5;:';5?; s Ia:“:mr?n resis
1893 120 200 200
Bestell- Gewinde 1893 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ I3 ls d; de Nuten-
Nr. | GLHRING] lange I lange |y d; zahl
[Tmien | mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 307,00 ¢ 0,50 54 48 6 36 0,50 34 25 2
0004 M4 275,00 ¢ 0,70 6,9 48 6 36 0,70 4.5 33 2
0005 M5 266,50 ¢ 0,80 8.7 54 6 36 0,80 55 4,2 2
0006 M6 266,50 ¢ 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6.6 5,0 2
0008 ms 328,50 ¢ 1,25 13,7 74 10 40 125 9,0 6,8 2
0010 M10 389,00 ¢ 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8.5 2
0012 M12 533,00 0 1.75 20,8 90 14 45 1,50 135 10,2 2
0014 M14 720,50 O 2,00 236 102 16 48 1,50 16,5 12,0 2
0016 M16 763,50 O 2,00 26,0 102 18 48 1,50 175 14,0 2
(W175)
VHM-Bohrgewindefréaser DTMC SP fiir Innengewinde
Ausfithrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- (R '_'—‘ [ramGT) s ”"' G| ’_"'“: 7 m
tiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere | M | VHM | |‘ , éz,! %Eo- |
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- | ] | ||esssmal| 4| {__J |

fertigung bis nahe an den Grund.

. , : TN :
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrésen mit nur K4S ‘
einem Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde {sowohl Rechts- Sty
wie auch Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und i I
Sacklochbohrungen. 2 M s 2 & ’
Hinweis: VHM-Bohrgewindefréser fiir weitere Gewindearten (UNC, g élﬁ‘;s‘: o~} - —'l%‘
UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen S 7 =
finden Sie im technischen Anhang. - - . ==
ettt
[ TieN |
R e i
s‘ai';'e smir;Ie e Sthia Stihle Stihle Stahle I by T 1"““' Es’ o I o Kupfer,
:fste"- N;ig" J::J':’ N‘E..n:: I azb:ﬁc I szh:ﬁr, Sﬁh:m wby:nc D:g’:-:g: "'I;":E.:- 5:;“:?:. ;Fim\s“oﬂe |_, Al{u;.lLog_" '::::l';?\
. SRy R, L
1895 120 200 200
Bestell- Gewinde 1895 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Is Is da dy Nuten-
Nr. [GUHRAING] lange I lange l dz zahl
[Cmien_ | mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 307,00 0 0,50 6,9 48 6 36 0,50 34 25 2
0004 M4 275,00 O 0,70 9,0 48 6 36 0,70 4,5 33 2
0005 M5 266,50 O 0,80 1.1 54 6 36 0,80 5,5 4.2 2
0006 M6 266,50 O 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 50 2
0008 M8 328,50 ¢ 1,25 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 389,00 ¢ 1,50 225 80 12 45 1,50 11,0 85 2
0012 M1i2 533,00 ¢ 1,75 26,1 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 720,50 ¢ 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 778,00 ¢ 2,00 36,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
W175)
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VHM-Bohrgewindebohrer DTMC SP fiir lnnengewinde

Bohrgewindefraser

Ausfiihrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- BT [ 71 m
tiefe, eine sehr hohe Oberfléchengiite im Gewinde, eine prozesssichere | M VHM r- QZ. l @q
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- 5 | | 5535-HA | | 2 |
fertigung bis nahe an den Grund. —| LB
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrdsen mit nur | % 5|
einem Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- | VB _I )
wie auch Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und
Sacklochbohrungen.
Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fiir weitere Gewindearten (UNC,
UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen
finden Sie im technischen Anhang.
: Stihls I
Subble Sl ek Stala Stahie Siiho Stanle drdi Lty Tl TiLeg.
bis. bis bis N " itan e uni — i Kupfar,
Bestell- it Hiind L0, a2 e I s2c s8R sorinc h:o“%; oy Eﬁ:d’:' et N 'L':f:“m
Nr. =
1897 120 200 200
Bestell- Gewinde 1897 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ I3 s d; dy Nuten-
Nr. | GiiHRING] lange I, lange |y d; zahl
[N mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 354,50 ¢ 0,70 6,9 48 6 36 0,70 45 2 ] 2
0005 M5 350,00 ¢ 0,80 8.7 54 6 36 0,80 55 42 2
0006 Mé 353,00 ¢ 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6,6 50 7]
0008 M8 410,50 ¢ 1,25 13,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 468,00 ¢ 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8,5 o
0012 M12 612,50 ¢ 175 20,8 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 778,00 & 2,00 236 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 879,00 ¢ 2,00 26,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(W175)
VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde
Ausfiihrung: Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewinde- r_ 1 | 3 —| m
tiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere | VHM i | & | 8 %{
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- 6535-HA || ' | a7 |

fertigung bis nahe an den Grund.
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrdsen mit nur

einem Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts-

wie auch Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und

Sacklochbohrungen.

||

Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fiir weitere Gewindearten (UNC,
UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage. Weiterfiihrende Informationen
finden Sie im technischen Anhang.

T s MBS =
TNy iy “ e S Bibn i [P " bl Gusseisen- A, A und Kupfer,
::Stﬂ"- N?:'“nl hzl?“":l N‘J,ﬁi 42 e 52 HBRE Eahr;c aob;rnc agb:;c ?ﬁ‘? 5;:;’ weerkeioffa Mg-Lag. I;mm';?'
¥ s S 4
1899 120 200 200
Bestel- Gewinde 1899 Steigung  Schneiden-  Gesamt-  Schaft@ |, ls d, d, Nuten-
N lange I, lange [ d, zahl
e | mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 354,50 ¢ 0,70 9,0 48 6 36 0,70 45 33 2
0005 M5 350,00 ¢ 0,80 11 54 6 36 0,80 5,5 42 2
0006 Mé 353,00 ¢ 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 50 2
0008 M8 410,50 ¢ 1;2b 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 Mi10 468,00 ¢ 1,50 225 80 12 45 1,60 11,0 8,5 o
0012 M12 612,50 ¢ 1,75 26,1 90 14 45 1,50 135 10,2 2
0014 M14 778,00 ¢ 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,56 12,0 2
0016 M16 879,00 ¢ 2,00 36,0 102 18 48 1,60 17,5 14,0 2
(W175)

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