Vyhledavani a objednavani vyrobku

Skupiny vyrobku:

Vzhledem k tomu, Ze katalog obsahuje velmi rozsahlé mnozstvi
vyrobkd, jsou tyto v katalogu zafazeny dle jednotlivych obor(
do

Pro rychlou orientaci je na za¢atku kazdé z téchto hlavnich
vyobrazen prehled vyrobkl s ¢isly stranek na kterych jsou

Vyhledavani vyrobki v digitalni verzi katologu:

Digitalni verze katalogu je pro snadné vyhledavani vyrobkii

opatfenav zalozkami, které pfislusi jednotlivym skupinam vyrobku.

Rozbalenim zalozky zvolené skupiny se zobrazi dal$i zalozky
jednotlivych podskupin. Klepnutim na zalozku je automaticky
nalistovana strana na které zac¢ina zvolena podskupina vyrobku.
PFi zobrazovani katalogu z webovych stranek vyckejte
prosim na stazeni dat pro zobrazeni zalozek.
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Objednaci ¢isla:
Kazdy vyrobek v katalogu PREMIUM je oznacen jednoznaénym
osmimistnym objednacim &islem. Toto ¢islo vznika spojenim
dvou &tyfmistnych &isel, , které je
uvedeno na zacatku objednaciho ¢€isla a étyfmistného

, které oznacuije rlizna provedeni nebo velikost
pfislusného vyrobku.

Radiusova fréza z tvrdokovu

2410 bez povlaku

2413  poviakovanoTiAIN
TiAIN vys$§i feznd rychlost cca. 0 50 %

Obj. (] 2410 2413 fezna celkova stopka

¢islo dy=h10 format) rormar) dékal, dékal, d,=

mm TiAIN mm mm mm

W GE & vowy- x 0100 1,0 11,30 13,00 2 38 B
g T Ovod Al 0120 1,2 11,30 - 2,2 38 3
td ‘i Tni— 0150 1,5* 11,30 13,00 2,5 38 3
B ™ Gzempneny 1) 0200  2,0* 1025 11,80 3 38 3
E @[ 2 Obrabini 2

(Zerspannung 2)
71 ©154 3 Upinaci technika ium_
i‘ (Spanntechnik) o
& [0 skiicidia pro Objednavani vyrobki
ke soustruhy

": Nozove reicy T I e — Vyrobky jsou dodavany na zakladé platné objednavky,

S Dty YA B = kterou Ize zaslat postou na adresu:

U Speetnilnické hioty e Blumenbecker Prag s.r.o.

D Skliidla pro wiatky I - Po&ernicka 96

Whects ey CZ - 108 03 Praha 10

morse Punpyms}
Sibha iy g faxem na ¢islo
05 upinacit R e
hydraulcke. : (+420) 296 411 636

Ir Tepelné upinate -:—‘.:?_:--—_-— = (]

(33 Drzaky pro Multi-Task = e T e nebo prostfednictvim elektronické posty

[ Kiedtiny e — e-mail: naradi@blumenbecker.cz

[y PAislugenstvi upinaci ‘_5': ; ?
E ) techniky . =

s E‘:‘;“p‘:::"é W3 — Nase obchodni oddéleni je Vam pFipraveno poskytnout
F (B Montéz pligravky pgdrobnvé informace o dodévkéclh a terminech,
E M Stenint swlréley pfipadné zpracovat cenové nabidky.




MIUM
Ubersicht — Gruppe 1
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7 . Hochleistungs- VHM
Hochleistungs- HSS Hartmetall —
2.B.| H Schnellstahl K10/
Werkstoff SS  Schnellstah Cos | Schnelstahl K19 Sorte K10/K20
DIN entspricht DIN 208 DIN ) EN entspricht___
2. B. » FormB - entspricht DIN 338 der Europaischen
Norm | 208-B spiralgenutet 338 22568 Norm 22568
T Zerspanen von Werk- T Cgéizami; Schrupp- T Fréaser mit feiner
Typ 2.B. |¥lp stoffen mit normaler NyF? (S anteile?mit HyFFZ) Schruppverzahnung
Festigkeit und Harte rur?dem Profil) (Feinkordelprofil)
. Z .
Schneidenzahl | 2B.| j 4 Schneiden
GeW| nde | z.B.| M  metrisches Gewinde %W mit Flankenwinkel 60
E— metrisches
ISO 2 1S0O-Regelgewinde
TOIe ranz 2.B.| H7 = Toleranzfeld H7 6H  Anwendungsklasse 2
— mittlere Toleranz 6H
- zyl. Schaft mit
Schaft 2.B.|Lon || Mitnahmeflache {1 2zylinderschaft
ausfﬁhrung 8358 hach DIN 1835 B
. . Senker mit . . o
Spitzenwinkel | 2.8 Q Spitzenwinkel 90° @ Spitzenwinkel 130
. . Z F Rechtsspirale Linksspirale mit
Splralwmkel zB. mit 25° bis 30° Winkel @ ca. 7° Winkel
| 25-80° | ca7
AnWend u ng | 2.B. I R Li:\rdDgggtﬁ)i%%se_winde @ 7 Vorschubrichtungen % j Trockenbearbeitung
. Werkzeug
Neigung | 2B =] i kegel 1:50

Fiir die Bestimmung des richtigen Werkzeuges

1/2

Rost- und
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- saure- i, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis i i i i bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Moszing
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis iber i Sonder- werkstoffe Mg-Leg. essing,
N N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG (Slﬁlac')‘;; stahle Bronzen
1004 [ J L)) o © © . J
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet




Beschichtung — Oberflichenbehandlung

Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall werden
aufgrund ihrer allgemeinen guten Grundeigenschaften ohne
zusétzliche Oberfldchenbehandlung, d. h. in blanker Ausfiihrung
geliefert. Fiir spezielle Einsatzféalle empfiehlt es sich jedoch,
durch Oberflachen-Veredlungsverfahren die VerschleiRfestigkeit
zu erhéhen, den Gleitwiderstand und die AufschweiRneigung
zu mindern.

TiN-Schicht (Titannitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Gold
Millionenfach bewahrte, preisgiinstige Allroundschicht.
Damit lassen sich hohe Leistungssteigerungen erzielen.

TiN2-Schicht (Titannitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Gold

Hohe Schnittgeschwindigkeiten, Nass- und Trocken-
bearbeitung, wesentliche Leistungssteigerung,
Verbesserung der Produktivitat. TIN2 zeichnet sich
durch hohe Zahigkeit des Schichtmaterials sowie
hohe thermische und chemische Stabilitéat aus.

TIAIN-Schicht (Titanaluminiumnitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Schwarzviolett
Spezialschicht fiir Zerspanungsaufgaben in abrasiven
Werkstoffen (Guss, AlSi) und/oder hohen Temperatur-
belastungen, also bei Einsatzen ohne Kiihlung oder ein-
geschrankter Kiihimdglichkeit, wie bei tiefen Bohrungen

Weitere Oberflachen-Veredlungsverfahren

Die nachfolgend aufgefiihrten Veredlungsverfahren verlieren
immer mehr an Bedeutung. Generell sehr viel bessere Ergebnisse
erzielen Sie mit den hartstoffbeschichteten Werkzeugen (s. o.).

1. Nitrieren

Nitrieren ist eine weitere Moglichkeit, Werkzeuge verschleilR-
fester zu machen. Empfehlenswert fiir die Bearbeitung von
Werkstoffen wie Grauguss, Al mit hohem Si-Gehalt, Kunst-
stoffen, Stahlen mit hohem Perlitgehalt u. a.

2. Hartverchromen

SolchermaRen behandelte Werkzeuge reduzieren insbeson-
dere den Gleitwiderstand und dadurch die Schnittkréafte.
Diese Vorteile gehen allerdings wieder verloren, wenn beim
Zerspanungsvorgang die Temperatur 250 °C (berschritten
wird.

3. Tenifer

Die zur Behandlung vorgesehenen Objekte werden ja nach
Stahlzusammensetzung und Form zwischen einigen Minuten
und einigen Stunden in ein Nitrierbad mit gesteuerten Zyanid-
Zyanatgehalt getaucht. Die Standardbehandlungsdauer
betragt 90 Minuten bei einer Temperatur von 580 °C. Die
Tenifer-Behandlung wird am fertig warmebehandelten und
bearbeiteten Werkzeug durchgefiihrt. Die letzte Anlasstem-
peratur (Anlassen = Warmebehandlung zur Verringerung der
Spannungen im Werkstiick) sollte tGber der Tenifer-
Behandlungstemperatur von 580 °C liegen, damit keine
unerwlinschten Gefligeveranderungen entstehen.

Bei der Beschichtung unserer Werkzeuge unterscheiden wir
zwischen

Hartstoffbeschichtung: TiN, TiN2, TiAIN, TiCN, Fire.

Jede Schicht bietet flir bestimmte Einsatzgebiete hoch-
interessante Vorteile.

oder kleinen Durchmessern. Speziell hier gilt, dass erst
bei héheren Schnittdaten die TiAIN-Schicht zu deutlichen
Leistungsverbesserungen fihrt.

TiCN-Schicht (Titancarbonnitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Grauviolett
Mehrlagige Schicht mit laminarem Aufbau.

Bringt deutliche Vorteile bei der Stahlbearbeitung,
bei unterbrochenen Schnitten, schwer bearbeitbaren
Werkstoffen oder ganz allgemein: wenn Gberdurch-
schnittlich hohe Anforderungen an Harte und
Zahigkeit gestellt werden.

Fire-Schicht

Optisches Kennzeichen: Farbe Rot
Multilayer-TiAIN-Schicht mit gradientem Aufbau.
Allroundschicht mit min. 2-mal héherer Leistung als TiN.
Vereinigt die Vorteile von TiN, TiAIN und TiCN.
Exzellente, sozusagen ,feuerfeste” Warmeisolierung.
Hohe Zahigkeit.

4. Dampfanlassen (dampfbehandeln)

Dampfbehandelte Werkzeuge bieten gleichfalls einen gerin-
geren Gleitwiderstand. Dadurch kénnen KaltverschweilRun-
gen, wie sie beispielsweise gerne bei der Bearbeitung von
kohlenstoffarmen Stéhlen auftreten, preisgiinstig vermieden
werden. Dampfbehandelte Werkzeuge sind nur fiir die
Bearbeitung von Eisenwerkstoffen geeignet.

5. Briinieren

Das Briinieren erfolgt in wassrigen Lésungen bei Temperatu-
ren dicht oberhalb von 100 °C. Die Lésungen enthalten
oxidierende Stoffe wie Nitrate und/oder Stoffe zur Einfarbung
(z. B. Phosphate). Die niedrigen Prozesstemperaturen beein-
trachtigen selbst Stahle mit geringer Anlassbesténdigkeit in
ihrer Festigkeit nicht.

Die Oxidschichten sind nur wenige Mikrometer dick.

Im Gegensatz zum Grundwerkstoff haben sie nichtmetallischen
Charakter. Als wichtigste Eigenschaften sind ein herab-
gesetzter Reibungskoeffizient sowie eine gute Bestandigkeit
gegeniiber Korrosion und Verschlei3 zu nennen.
Insbesondere wird die Neigung zu adhésivem Verschleil
verringert und dadurch die AufschweiRungsgefahr mit den
zu zerspanenden Werkstoffen verhindert.

ﬂ.
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Ubersicht - HSS-Spiralbohrerprogramm

dleNNI

Bestell-Nr. 1040 | 1055 1056 1058 1061 1062 1063 1064 [ 1007 1001 1002 1004 1005 1020

m.

& mm von-bis 0,1-1,45( 1-12 1-12 1-20 1-20 1-20 1-14 25-6| 1-16 0,2-16 0,2-16 1-16 0,2-13 1-13

DIN 1899-A| 1897 1897 1897 1897 1897 1897 1897 338 338 338 338 338 338
Werkstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSCo HSS HSS HSS HSS HSS HSS M42
Cob Cob Cob Cob Rollg. Cob
Bohrertyp N N N INOX INOX INOX GU500 N N N N N N
Beschichtung v HEEE TN TiH Tt

Spitzenwinkel 118° | 118° 118° 130° 130° 130° 118> 118° | 118> 118° 118° 118 118° 135°

Ausspitzung A A A A A A Kreuz-
anschliff
Seite 1/8 1/9 1/9 1/9 1/9 1/9 1/9 1/11 1/12 1/12 1/12 1/12 1/12 1/12
Werkstoffgruppe

Stihle

) e e o ¢ O © e ©0| 0 © © e e o

Stahle

e 0 © e © e e 0|0 © © e e @

Stahle

Y e | 0 O e e e o O O 0O © o©o e

Sté.hle

ot O O O O o

Sté.hle

SZb:HC D
Hoﬁl- uf\d
L)) ° ° o ] O

(INOX)

i, Tir;ld_eg.

O O O e ©c e
et O © © © o o o © @) © © o o ©
igrLos. © o ® O
3 © © © e O * ©

@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht — HSS-Spiralbohrerprogramm
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Bestell-Nr. 1035 1010 1013 1014 1016 1017 1018 1022 1025 1026 | 1048 1045 1046 1051

@ mmvon-bis 10,56-16 1-13 1-13 1-13  1-13 1-13 1-13  1-13 1-13 1-12 1-13  1-13 1-13 1-13

DIN 338 338 338 338 338 338 338 338 338 338 340 340 340 340
Werkstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSCo HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Rollg. Cob Cob Cob Cob Cob Cob Cob Rollg. Cob
Bohrertyp N W Ti Ti Ti Ti GU500 TF INOX INOX N N N TF
Beschichtung w HEEE TN

Spitzenwinkel 118° 130° 130° 130° 130° 130° 118° 130° 130° 130° 118° 118 118° 130°

Ausspitzung C© C C © A A

Seite 1/16 117 118 1/18 1/18 1/18 1/18 1/21 1/22 1/22 | 1/24 1/24 1/24 1/24
Werkstoffgruppe

© © 0 ©0 © e e O © © e

O © © © © e © O © © e

Stéhle

& O 0O © © ©o e o o e

S(éhle

42b;|sRC ‘ . O O O

Stéhle

52b:IsFlC O D

e e o O o ©c e o 0

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

e o o o0 o o O

Sty e O o © e e ©o© O Ol © o o
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Bestell-Nr. 1067 1068
@ mm von-bis 3-12 3-10
DIN 1869 1869
Werkstoff HSS HSS
Bohrertyp TF TF
Beschichtung TiN
Spitzenwinkel 130° 130°
Ausspitzung A A
Seite 1/25 1/25
Werkstoffgruppe
Stahle
55 ® o
N/mm?
Stahle
1360  J o
N/mm?
Stahle
o) o)
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
o O
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
enore © ©
Cs o O
© ©
@ empfohlen © geeignet

1/6

3,6-10,2
1869
HSS

Cob
TF

130°

1/25

Ubersicht - HSS-Spiralbohrerprogramm

1052
2,6-12
1898/1

HSS

N

118°

1/23

|

1083 1080
10-50 10-50
345 345
HSS HSS

Rollg.
N N
118° 118°
A
1/26 1/26
© ®
O o
O
© o
O

O bedingt geeignet

1081
10-50
345
HSS

Cob
N

118°

1/26

1082
10-35
345
HSS

INOX

130°

1/26

1085
7,8-30
343
HSS

N
120°

1/28

1089
10-50
341
HSS

N
118°

1/29

1092
8-30
1870
HSS

TF

130°

1/30

!

1093-
1097
16-40,56

VHM
(Platte)

it
140°

Spezial

1/31,
1/32



Bohrwerkzeuge -
Ubersicht
=
5
s
3
N
| =
| '
Bestell-Nr. 1100- 1109- | 1120- 1129- | 1140 1143 1146 1149 1152 1155 1156 1158
1107 1115 1132 1132
@ mm von-bis M3-M12 M3-M12| 0,5-10 1,0-6,3 | 3-20 3-20 5-20 5-20 5-20 5-20 6-12 6-12
DIN 8374- 333 332 NC-Anbohrer
8378
Werkstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Cob Cob Cob Cob Co5 Co5 Cob Co5
Bohrertyp N N Zentrier- Zentrier- N N N N N N N N
bohrer bohrer
sl i, TiM T IR DTSR TR e
Spitzenwinkel 118° 118° |60°120° 60°/120° 90° 120° 90° 120° 90° 120° lang lang
90° 120°
Ausspitzung A A
Seite 1/33 1/34 1/35 1/36 1/37 1/37 1/37 1/37 1/37 1/37 1/37 1/37
Werkstoffgruppe
Stahle
) © o | e ° e o ® o o o ° °
Stahle
% 0 © © ) e o e o o o ° °
Stahle
iy o o | o o © o © © © o o© ©
S(éhle
42b}:sRC O O O O
Stahle
bis
52 HRC
0 (D) © @) @) 0 © ) ® ® ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
o ® O O e e e e o ®
prsy © © © © o { ] o o o o ® ®
NigrLoa: © © (D) o o © (D)
ot O O © O ® o o o o o o o

@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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g Bohrwerkzeuge
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Kleinstbohrer
>
5 Ausfiihrung: HSS Co5, Typ N, DIN 1899-A.
E_ Spezialbohrer, Oberflache blank, rechtsschneidend, mit verstarktem Ié(S)? T')\/lp 1%3]% @ @/ gfe‘sﬁﬁma’t
e Schaft, hoher Rundlaufgenauigkeit und prézisem Spitzenanschliff. 118° 25-30° -
N
— @-Toleranz: am Spiralteil 0/—0,004 mm.

Anwendung: Zum Bohren kleiner Lécher mit hoher Bohrungs-
genauigkeit. Besonders fiir hochlegierte Stahle sowie flr kurz- und
langspanende Werkstoffe geeignet.

sianle stahle stehie Stahle Stéhle Stahle Stihle Hart- R hrand Ti, TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,

is is is is is is is ! bestandige un; usseisen- b Al- un essing

:I‘:Ste“' o0, N0, oo, 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC egféc (Slﬁfc')‘;gg e werkstofte Mo-tes: ronzen
1004 [ J L)) O © L)) L )
Bestell- @ 1040 Spirallainge Gesamtlange Schaft-p h8  Bestell- [0) 1040 Spirallange Gesamtlange Schaft-g h 8

Nr. mm format) mm mm mm Nr. mm format) mm mm mm
0010 0,10 6,30 0,5 25 1,0 0080 0,80 2,92 5,3 25 1,0
0015 0,15 6,10 0,8 25 1.0 0085 0,85 3,15 5,3 25 1,0
0020 0,20 4,80 1,5 25 1,0 0090 0,90 2,92 6,0 25 1,0
0025 0,25 4,28 1.9 25 1,0 0095 0,95 3,25 6,0 25 1,0
0030 0,30 4,08 1.9 25 1,0 0100 1,00 2,92 6,8 25 1,0
0035 0,35 3,65 24 25 1,0 0105 1,05 3.28 6,8 25 1,0
0040 0,40 3,08 3,0 25 1.0 0110 1,10 3,38 7,6 25 1,0
0045 0,45 342 3,0 25 1,0 0115 1.15 3,52 7,6 25 1,0
0050 0,50 2,98 34 25 1,0 0120 1,20 3,08 8,5 25 1,0
0055 0,55 3,15 3.9 25 1,0 0125 1.25 3,55 8,5 25 1,0
0060 0,60 2,88 39 25 1,0 0130 1,30 3,08 8,5 25 1,0
0065 0,65 3,38 4,2 25 1,0 0135 1,35 3,30 9,5 25 1,0
0070 0,70 2,78 4,8 25 1,0 0140 1,40 3,15 15 25 1,0
0075 0,75 3,08 4.8 25 1,0 0145 1.45 342 9,5 25 1,0
(100) (100)
Weitere Abmessungen sowie linksschneidend oder in VHM auf Anfrage lieferbar.
Bohrwertrechner

Ausfiihrung: Grundscheibe aus Kunststoff, beidseitig glanzkaschiert m

mit kunststofftransparenten Laufscheiben. Alle 3 Scheiben Umfang und gfe‘s:s.'oE qualityat

Zentrum gestanzt und mit einer Prazisionshohlniete verost. N

Lieferung im Einstecketui.

9 o , , , Bestell- @ 1042
Anwendung: Vorderseite dient zur Ermittlung der Einzelwerte wie NI mm formai)
Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Drehzahl sowie der Hauptzeiten.

Riickseite dient zur Ermittlung der Schnittwerte bei verschiedenen 0100 130 7,10
Werkstoffen. (100)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 1897. T DIN
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. HSS I)\Gp 1897
Ausspitzung < @ 2,4 mm &hnlich Kreuzschliff; > @ 2,4 mm nach 118° 25-30°
DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.
Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolverbénken und
Handbohrmaschinen geeignet. Besonders fiir Baustahle und Stéhle
bis 800 N/mm? Festigkeit sowie fiir diinnwandige Materialien
(Karosseriebau) verwendbar.
1055  oberfliche blank, ab 2,4 mm dampfangelassen. 1055 5&5@
1056  oberflache blank, ab 2,4 mm dampfangelassen. _
Ausfiihrung: HSS Cob, Typ INOX, DIN 1897.
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit préazisem Spitzenanschliff und 1056 [E]m
ausgepragter Warmhartebesténdigkeit. Ausspitzung > @ 2,4 mm nach
DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als
normal und Kernanstieg normal.
Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolverbénken und HSS | Typ DIN @
Handbohrmaschinen geeignet. Besonders fiir rost-/sdurebesténdige Co5 | INOX | 1897 54 ol
Stéhle (VA-Stéhle), Federstahle, austenitische Stéhle, Sonderlegierun-
gen wie Hastelloy, Inconel und Nimonic verwendbar. =
1058  Oberflache blank, ab 2,4 mm dampfangelassen.
1058 forn@
professional quality
1061 oOberfliche TiN-beschichtet. =
TiH 1061
forn‘_@
TiMH professional quality
1062  oOberflache Fire-beschichtet. E
WEEN
23 GUHRING)
e
1063 Ausflihrung: HSS CoS, Typ GU 500 DZ DIN 1897. hss [ypcu| DN @ @/
TiM rofilgeschliffen, Oberflache TiN-beschichtet, Co5 500Dz|| 1897
rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff und 118° 38°
ausgepragter Warmhartebestandigkeit. Mit Spezial-
ausspitzung. Seitenspanwinkel gréRer als normal,
Kerndicke normal und Kernanstieg normal.
Anwendung: Besonders flr den Einsatz auf Automaten :3_———
und Revolverbénken geeignet. Fiir NE-Metalle, Bau- und
Kohlenstoffstéhle, hochlegierte Stahle, Werkzeugstahle, 1063
Guss und Guss-Legierungen, Kunststoffe und Aluminium TiM
verwendbar.
Stahle Stahle Stahle Stahle stahle Stanle Stanle Hart- oS B | i, Ti-Leg. X
bis bis bis s s s s rbei ectindige und Gusseisen- | NAI Al- und upfer
z?ﬂe“' N, N0 A 42bHRC 52bHRC SGbHRC 60bHRC GE'LE;C ’ (sl:fg%g Soie werkstofte Mo-tes Bronzen
1055 ® () @) L)
1056 ® 0 @) L)
1058 [ ) o o [ J @) (D) L))
1061 O O [ J o @) ® ©
1062 (D) [ ) [ J @) o © ® L))
1063 [ ) L J (D) @) [ ] [ ] [ ] o ®
Bestell- Ph8 1055 1056 1058 1061 1062 1063 Spiral- Gesamt-
Nr. formai GUHRING| formai formai GUHRING] [GUHRING| lange linge
mm ) ) ﬂﬂ) [t | ™ mm mm
0100 1,00 0,82 1,86 1,44 4,82 9,85 3,90 6 26
0110 1,10 - - 1.44 4,98 10,60 3,90 7 28
0120 1,20 - - 1,33 4,98 9,50 4,05 8 30
0130 1,30 - - 1.33 4,98 9,60 4,25 8 30
0140 1,40 - - 1,33 4,98 10,60 3,85 9 32
0150 1,50 0,80 1,64 1,33 5,05 9,40 3,70 9 32
0160 1,60 - - 1,55 5,55 9,25 3,80 10 34
0170 1,70 - - 1,55 5,65 9,25 3,85 10 34
0180 1,80 - - 1,55 5,565 10,10 3,80 1 36
0190 1,90 - - 1,55 5,05 10,10 3,80 1 36
0200 2,00 0,98 1.19 1,55 4,45 8,85 3,20 12 38
0210 2,10 - - 1,52 4,45 10,10 3,90 12 38
0220 2,20 - - 1,55 5,00 9,40 3,90 13 40
(100) (101) (100) (100) (103) (115) Fortsetzung nachste Seite

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

ﬂ.




MiuUM
E Bohrwerkzeuge
o

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

>

§ Fortsetzung

s

[~

§ Bestell- ®h8 1055 1056 1058 1061 1062 1063 Spiral- Gesamt-

Nr. format [GUHRING] format) format [GUHRING] [GUHRING| lange lénge
= mm TiH EE TiH mm mm
0230 2,30 - - 1,55 5,15 10,40 3,30 13 40
0240 2,40 - - 1,55 5,15 9,50 3,95 14 43
0250 2,50 0,98 1,40 1,55 4,98 9,00 3,50 14 43
0260 2,60 - - 1,55 5,15 10,60 4,10 14 43
0270 2,70 - - 1,55 5,15 9,85 4,35 16 46
0280 2,80 - - 1,55 5,15 9,85 4,05 16 46
0290 2,90 - - 1,55 5,15 10,80 4,30 16 46
0300 3,00 0,98 1,40 1,55 4,74 9,10 3,65 16 46
0310 3,10 0,98 1,82 1,55 5,15 10,80 3,85 18 49
0320 3,20 0,98 1,75 1,55 5,05 9,60 3,70 18 49
0330 3,30 0,98 1,82 1,55 5,05 10,00 3,70 18 49
0340 3,40 0,98 2,28 1,55 5,15 10,80 4,25 20 52
0350 3,50 0,98 1,64 1,55 4,82 9,70 3,70 20 52
0360 3,60 - - 1,78 5,65 11,00 4,55 20 52
0370 3,70 - - 1,78 5,565 11,10 4,20 20 52
0380 3,80 - - 1,78 5,65 11,00 4,45 22 55
0390 3,90 - - 4,96 5,55 11,10 5,10 22 55
0400 4,00 1.18 1,64 2,59 5,00 10,10 4,15 22 55
0410 4,10 1,27 1,96 2,59 5,20 11,40 4,80 22 55|
0420 4,20 1.27 1,92 2,59 5,20 11,10 4,15 22 55
0430 4,30 - - 2,59 5,565 11,50 4,75 24 58
0440 4,40 - - 5,45 5,55 11,70 5,10 24 58
0450 4,50 1.42 2,00 2,89 5,20 11,40 4,75 24 58
0460 4,60 - - 2,89 6,55 11,95 4,80 24 58
0470 4,70 - - 2,89 6,55 12,15 5,10 24 58
0480 4,80 - - 2,89 6,55 12,40 5,40 26 62
0490 4,90 - - 2,89 6,55 12,95 5,45 26 62
0500 5,00 1,68 2,10 2,89 5,60 10,50 4,55 26 62
0510 5,10 1,70 3,15 2,89 6,75 13,40 5,05 26 62
0520 5,20 1,95 3,15 3.29 6,75 13,40 5,45 26 62
0530 5,30 - - 3,26 6,75 15,75 5,65 26 62
0540 5,40 - - 3,26 6,75 16,40 6,05 28 66
0550 5,50 1,95 2,76 3,26 6,10 13,25 5,15 28 66
0560 5,60 - - 344 6,75 17,40 6,20 28 66
0570 5,70 1,95 371 3,66 6,75 17,75 6,60 28 66
0580 5,80 1,95 4,06 3,40 6,75 17,75 6,30 28 66
0590 5,90 - - 4,00 6,75 18,40 6,65 28 66
0600 6,00 1,98 2,76 3,52 6,35 12,05 5,55 28 66
0610 6,10 - - 3,77 7.90 18,40 6,55 31 70
0620 6,20 - - 411 7,90 18,75 6,55 31 70
0630 6,30 - - 4,37 7.90 23,10 6,85 31 70
0640 6,40 - - 4,00 7,90 25,10 6,85 31 70
0650 6,50 2,20 329 4,00 7.90 19,10 6,55 31 70
0660 6,60 - - 4,11 10,25 28,50 7.20 31 70
0670 6,70 - - 5,00 10,25 28,80 7.40 31 70
0680 6,80 2,48 5,20 4,48 10,25 26,50 7.95 34 74
0690 6,90 - - 4,81 10,25 29,10 7.85 34 74
0700 7,00 2,48 3,99 4,51 9,50 20,80 7.30 34 74
0710 7.10 - - 5,40 9,90 29,80 8,80 34 74
0720 7.20 - - 5,70 9,90 30,50 9,05 34 74
0730 7.30 - - 6,70 9,90 30,50 9,05 34 74
0740 740 - - 5,20 9,90 28,10 9,15 34 74
0750 7.50 - - 5,05 9,90 23,80 7,60 34 74
0760 7.60 - - 7.70 - - 9,70 37 79
0770 7.70 - - 7.10 11,05 32,20 9,80 37 79
0780 7.80 - - 6,30 11,05 33,50 9,80 37 79
0790 7.90 - - 7.35 11,05 33,50 9,70 37 79
0800 8,00 3,02 4,55 6,00 10,25 21,10 9,05 37 79
0810 8,10 - - 7.25 12,30 34,20 11,55 37 79
0820 8,20 - - 6,70 12,30 34,80 12,10 37 79
0830 8,30 - - 7,75 12,30 36,20 12,20 37 79
0840 840 - - 7.70 12,30 37,50 12,20 37 79
0850 8,50 3,35 6,60 6,60 12,30 22,80 10,55 37 79
0860 8,60 - - 7.45 12,45 38,20 - 40 84
0870 8,70 - - 8,30 12,45 39,50 - 40 84
0880 8,80 - - 8,05 12,45 40,20 13,30 40 84
0890 8,90 - - 8,85 - - - 40 84
0900 9,00 3,85 6,00 7,25 12,45 26,10 10,80 40 84
0910 9,10 - - 9,45 15,15 41,50 - 40 84
0920 9,20 - - 8,45 15,15 38,90 - 40 84
0930 9,30 - - 9,00 15,15 39,50 12,20 40 84
0940 9,40 - - 10,30 - - - 40 84
0950 9,50 - - 7,90 17,10 26,80 11,85 40 84
(100) (101) (100) (100) (103) (115) Fortsetzung néchste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

>

Fortsetzung S

g

[~

Bestel-  ¢h8 1055 1056 1058 1061 1062 1063 Spiral- &

Nr. format |GUHRING] for@ format |GUHRING| |[GUHRING] Iénge
mm TiH i TiM mm =
0960 9,60 - - 9,80 17,10 43,60 - 43
0970 9,70 - - 9,65 17,10 45,60 - 43
0980 9,80 - - 9,25 17,10 45,60 14,15 43
0990 9,90 - - 13,05 17,10 46,20 - 43
1000 10,00 4,60 7.30 8,80 15,15 26,50 11,65 43
1020 10,20 - - 9,30 15,60 34,80 14,80 43
1050 10,50 - - 9,90 16,80 36,80 14,05 43
1080 10,80 - - 12,85 - - - 47
1100 11,00 5,10 13,45 11,30 17,25 38,90 15,55 47
1120 11,20 - - 14,00 - - - 47
1150 11,50 - - 12,55 20,20 42,20 17,95 47
1180 11,80 - - 13,80 12,95 63,90 - 47
1200 12,00 6,45 17,15 13,60 21,80 46,90 17,55 51
1250 12,50 - - 15,30 21,80 52,90 19,30 51
1280 12,80 - - 18,85 - - - 51
1300 13,00 - - 15,90 33,80 54,30 19,30 51
1350 13,50 - - 17,85 45,70 61,00 20,40 54
1380 13,80 - - 23,10 38,90 96,50 - 54
1400 14,00 - - 17,80 45,70 58,30 25,60 54
1450 14,50 - - 20,70 55,30 70,40 - 56
1480 14,80 - - 42,40 - - - 56
1500 15,00 - - 21,00 53,10 67,70 - 56
1550 15,50 - - 21,30 65,60 82,40 - 58
1575 15,75 - - - 73,80 61,70 - 58
1600 16,00 - - 24,30 78,10 71,70 - 58
1650 16,50 - - 66,30 84,50 91,60 - 60
1700 17,00 - - 55,50 71,10 93,80 - 60
1750 17,50 - - 55,20 70,30 91,60 - 62
1775 17,75 - - - 77,40 126,00 - 62
1800 18,00 - - 52,60 67,00 100,50 - 62
1850 18,50 - - 84,80 108,00 104,50 - 64
1900 19,00 - - 67,30 85,80 106,50 - 64
1950 19,50 - - 111,50 142,50 126,00 - 66
1975 19,75 - - - 140,00 126,00 - 66
2000 20,00 - - 105,50 134,00 108,50 = 66
(100) (101) (100) (100) (103) (115)

Extrakurzer Blechbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, dhnlich DIN 1897.
Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS D':;y?? @ @/ 5%5!@

mit prazisem, doppelseitigem Spitzenanschliff. Mit kleiner 118° 25-30°
Querschneide sowie am Umfang rundgeschliffen (ohne Fasen).
Ausspitzung > @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel,

Kerndicke und Kernanstieg normal.

Anwendung: Zum Bohren von dinnen Werkstilicken. Fiir runde und

malRgenaue Bohrungen (wichtig fiir Nietverbindungen). Besonders
fur Karosserie- und Metallbau, Nietlocher, Schraubenlécher usw. sowie

fir den Einsatz in Handbohrmaschinen geeignet.

Hart- Rost- und

Slév'l_hle Slb‘a'_hle Stb'a‘_hle Stli)ihle St:'hle Stéhle St:'hle - saure- i, Ti-'éeg- s AL Al und Kupfer,

IS IS IS is is is is ! andi un usseisen- ) Al- un Messing,

z‘:ﬂell' oS0 MO0 2 N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e o i werkstofte Mo-tes Bronzen

1064 [ ] 0 O L)) O
Bestell- ?h8 1064 Spirallange Gesamtlange Bestell- ?h8 1064 Spirallange Gesamtlange

Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm

0250 25 114 9,5 43 0420 4,2 1,32 14 55
0300 3,0 1,00 11 46 0450 4,5 1.36 16 58
0310 3.1 1,02 11 49 0480 4,8 1,56 17 62
0320 32 1,02 11 49 0500 5,0 1.48 17 62
0330 33 1,02 11 49 0510 5.1 1,68 17 62
0350 35 1,10 12 52 0520 5,2 1,68 17 62
0400 4,0 1,32 14 55 0600 6,0 1,94 19 66
0410 41 1,32 14 55 (100)

(100)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338. T DIN
Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung HSS ,)\/lp 338
< @ 2,4 mm &hnlich Kreuzschliff. Seitenspanwinkel, Kerndicke und 1g° 25-30°

Kernanstieg normal.

Anwendung: Besonders flr Stahl und Stahlguss (legiert und unleg.),
Grauguss, Temperguss, Sphéroguss, Sintereisen und Grafit “

verwendbar.

1007 pfpl'l@
1007 Rollgewalzt.

1001  Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm 1001 for@

dampfangelassen. professional quality

L
1002

Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm

dampfangelassen. 1002 @m

1004  Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 338 . OIN

yi  Profilgeschliffen, Oberflache TiN-beschichtet, rechts- i =
schneidend, mit prézisem Spitzenanschliff. Ausspitzung 118°
< @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff. Seitenspanwinkel,

Anwendung: Besonders fir Stahl und Stahlguss
(legiert und unleg.), Grauguss, Temperguss, Sphéroguss,
Sintereisen und Graphit verwendbar. 1004 for@

-"H professional quality

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

HSS

25-30°

1005  Ausfiihrung: HSS Co5, Typ N, DIN 338
Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm dampf-
angelassen, rechtsschneidend, mit prazisem Spitzen-
anschliff. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als
normal und Kernanstieg normal.

Anwendung: Besonders fiir legierte und unlegierte Stahle, _
Gussarten (iber 800 N/mm? Festigkeit, Warm- und

HSS
Co5

Typ | DIN @
N | 338

118°

25-30°

Kaltarbeitsstahle, Walzlagerstahle, hochlegierte Stahle,

Vergltungs- und Einsatzstahle verwendbar. 1005 [E]m
1020 Ausfilhrung: M 42, Typ N, DIN 338 . -
I  Profilgeschliffen, Oberfliche TiAIN-beschichtet, mit hoher maz | QP oag

Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit sowie M 42 fiir extrem 135° 35°

erhéhte Warmhartebestandigkeit. Ausspitzung mit Kreuz-
anschliff nach NAS 907 P3. Seitenspanwinkel normal,
Kerndicke wesentlich starker als normal und Kernanstieg

e asrome. L

Anwendung: Besonders fiir feste und hochfeste

Legierungen auf CrNi-Basis, Hastelloy, Inconel, Monel,

Nimonic, rost-, sdure- und hitzebesténdige Stahle, 1020 fﬂl‘@
verschleiRfeste Bleche und Stahle, Bronzen bis T profesionst auetty

1400 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- R‘;?-,'u}:." < Ti, Ti-Leg. Kupfer,
i i " . . " bearbeiten| Andi und Gusseisen-; Al, Al- und "

E‘:Ste"- N%?r)nf J/l‘r%;?sr%z p}?j&z 42b;|sRc 52b||-|sRc 56br:|sRc 5ob|:snc oo be(SIs:EgEge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Broneen
1007 0 O O
1001 ® ) O 0
1002 ) D) O LY
1004 @ [ ] O [ J [ ] o
1005 o ® © @) L) [ J
1020 [ ) [ J [ ] ® L)) O [ ] L) L) O

Bestell- Ph8 1007 1001 1002 1004 1005 1020 Spiral- Gesamt-

Nr. for@ for@ |[GUHRING| for@ |GUHRING| for@ Iénge Iénge

mm TN Al (Y TG
0020 0,2 - 2,59 4,76 - 8,35 - 2,5 19
0030 0,3 - 1,85 3,40 - 6,85 = 3 19
0040 04 - 1,51 2,90 - 5,20 - 5 20
0050 05 - 1,22 2,24 - 4,48 - 6 22
0060 0,6 - 1,20 2,24 - 4,55 - 7 24
0070 0.7 - 1,10 2,03 - 4,13 - 9 28
0080 08 - 1,06 1,92 - 3,85 - 10 30
0090 09 - 1,01 1,82 - 3,78 - 1 32
0100 1.0 0,19 1,10 1,78 2,87 3.29 5,05 12 34
0110 1.1 0,22 0,98 1,75 2,79 3,36 - 14 36

(102) (100) (105) (100) (107) (100) Fortsetzung néchste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=

Fortsetzung S

s

o

Bestel-  @h8 1007 1001 1002 1004 1005 1020 Spiral- &

Nr. for@ format | GUHRING| format | GUHRING]| for@ lange
mm TN i mm .
0120 1.2 0,22 1,10 1,78 2,92 371 - 16
0130 1.3 0,22 0,96 1,72 2,71 3,50 - 16
0140 1.4 0,22 1,01 1,64 2,63 3.32 - 18
0150 15 0,22 0,91 1,47 2,42 3,04 4,77 18
0160 1,6 0,24 0,79 1,44 2,31 3,32 - 20
0170 1,7 0,24 0,91 1,44 2,31 3.40 - 20
0180 1.8 0,24 0,79 1,33 2,05 3,32 - 22
0190 1.9 0,24 0,79 1,36 2,13 3.40 - 22
0200 2,0 0,24 0,65 1,08 1,76 2,80 4,56 24
0210 21 0,24 0,79 1,30 2,08 3,64 - 24
0220 2,2 0,24 0,77 1,36 2,13 3,64 - 27
0230 23 0,24 0,77 1,40 213 3,64 - 27
0240 24 0,24 0,84 1,36 2,18 3,64 - 30
0250 215 0,24 0,84 1,36 2,92 2,94 4,60 30
0260 2,6 0,24 0,79 1,44 2,31 3,78 - 30
0270 2,7 0,24 0,79 1.44 2,31 3,78 - 33
0280 2,8 0,24 0,91 1,44 2,31 3,78 - &g
0290 2,9 0,24 0,91 1,44 2,31 3,85 - 33
0300 3.0 0,24 0,77 1,23 1,95 2,94 4,60 33
0310 3.1 0,26 0,94 1,54 2,45 3,85 5,30 36
0320 3.2 0,26 0,94 1,54 2,45 3.32 5,05 36
0330 33 0,29 0,94 1,54 2,50 3,36 5,05 36
0340 34 0,29 0,94 1,54 2,47 413 - 39
0350 35 0,24 0,84 1,36 2,18 3.29 5,05 39
0360 3,6 0,31 0,94 1,68 2,63 4,34 - 39
0370 37 0,31 0,98 1,75 2,79 4,34 - 39
0380 3.8 0,31 1,10 1,78 2,92 4,34 - 43
0390 39 0,31 1,03 1,86 3,00 4,62 - 43
0400 4,0 0,31 0,84 1.44 2,31 3,57 5,15 43
0410 41 0,34 1,10 2,03 3,18 4,55 5,75 43
0420 4,2 0,34 0,98 1,75 2,79 4,55 5,75 43
0430 4,3 0,34 1.10 2,03 3.23 4,55 - 47
0440 44 0,34 1,10 2,03 3.23 4,69 - 47
0450 45 0,34 1,01 1,82 2,92 4,55 5,75 47
0460 4,6 0,34 1,10 2,10 3.23 4,83 - 47
0470 4,7 0,34 1,15 213 3,26 4,90 - 47
0480 4,8 0,34 1,15 2,10 3,31 4,97 - 52
0490 4,9 0,34 1,20 2,24 3,52 5,20 - 52
0500 50 0,34 1,10 1,78 2,87 4,34 5,65 52
0510 5.1 0,41 1,22 2,24 3,60 510 6,25 52
0520 5,2 0,41 1,22 2,28 3,63 5,20 6,25 52
0530 53 0,41 1,22 2,31 3,63 5,30 - 52
0540 54 0,41 1,42 2,70 4,02 5,80 - 57
0550 55 0,41 1,34 2,48 4,02 6,15 6,95 57
0560 5,6 0,43 1,44 2,76 4,08 5,95 - 57
0570 5,7 0,43 1,49 2,76 4,21 5,95 - 57
0580 58 0,43 1,51 2,76 4,23 5,95 6,70 57
0590 59 0,43 1,51 2,90 4,23 5,95 - 57
0600 6,0 0,43 1,34 2,48 3,97 5,75 6,55 b7
0610 6,1 0,50 1,66 312 4,76 6,60 - 63
0620 6,2 0,50 1,66 312 4,76 6,65 - 63
0630 6,3 0,50 1,66 3,18 4,84 6,65 - 63
0640 6,4 0,50 1,78 3,36 5,30 7.20 - 63
0650 6,5 0,50 1,66 3,04 4,84 6,45 10,15 63
0660 6,6 0,55 1,85 3,36 5,45 7.20 - 63
0670 6,7 0,55 1,92 3,50 5,60 7.90 - 63
0680 6.8 0,55 2,23 4,13 6,65 7.85 11,20 69
0690 6,9 0,55 2,23 413 6,65 7.90 - 69
0700 7.0 0,55 1,99 3.7 5,85 6,70 10,40 69
0710 71 0,70 2,26 4,34 6,75 9,40 - 69
0720 7.2 0,70 2,35 4,48 6,80 9,40 - 69
0730 73 0,70 2,35 4,55 6,80 9,40 - 69
0740 7.4 0,70 2,38 4,76 7.20 9,40 - 69
0750 75 0,70 2,23 413 6,55 7.30 10,80 69
0760 7.6 0,84 2,57 4,90 7.65 11,35 - 75
0770 7.7 0,84 2,57 4,90 7.65 12,45 - 75
0780 7.8 0,84 2,59 4,76 7.65 11,35 - 15
0790 7.9 0,84 2,62 5,05 7,75 11,35 - 75
0800 8,0 0,84 2,23 413 6,55 8,90 12,05 7%
0810 8.1 0,84 3,00 5,25 8,00 11,35 - 75
0820 8,2 0,84 3,07 5,25 8,15 11,95 - 75
0830 8,3 0,84 334 5,75 8,65 12,05 - 75
0840 84 0,84 334 5,75 8,80 12,60 - 75
(102) (100) (105) (100) (107) (100) Fortsetzung néchste Seite

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
g Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=

§ Fortsetzung

s

o

é Bestell- ?h8 1007 1001 1002 1004 1005 1020 Spiral- Gesamt-

Nr. for@ format | GUHRING]| format [GUHRING]| for@ lange lange
e mm TN iiF mm mm
0850 8,5 0,84 2,86 5,25 8,40 8,90 12,05 75 117
0860 8,6 1,01 343 6,30 9,50 13,25 - 81 125
0870 87 1,01 343 6,30 9,50 13,35 - 81 125
0880 8,8 1,01 3,50 6,50 9,50 14,35 - 81 125
0890 8,9 1,01 3,67 6,70 9,60 15,05 - 81 125
0900 9,0 1,01 3.26 5,75 Gk 11,55 13,80 81 125
0910 9.1 1,15 3,67 6,70 10,55 15,75 - 81 125
0920 9,2 1,15 3,67 6,85 10,55 16,80 - 81 125
0930 93 1,15 4,03 7.00 10,65 17,15 - 81 125
0940 9,4 1,15 4,03 7.00 10,65 18,55 - 81 125
0950 9,5 1,15 3,98 6,60 10,55 13,60 - 81 125
0960 9,6 1,37 4,03 7.65 11,20 19,25 - 87 133
0970 9,7 1,37 4,03 7.75 11,20 19,25 - 87 133
0980 9.8 1,37 4,97 8,05 11,60 18,90 - 87 133
0990 9,9 1,37 4,97 8,10 11,60 18,90 - 87 133
1000 10,0 1,37 3.82 6,95 11,05 12,90 15,05 87 133
1010 10,1 - - - 15,35 - - 87 133
1020 10,2 1,54 4,85 8,75 13,00 18,20 18,85 87 133
1050 10,5 1,54 5,45 8,90 13,00 18,90 19,10 87 133
1080 10,8 - 7.15 12,75 21,40 38,50 - 94 142
1100 11,0 1,70 5,80 10,30 14,45 21,00 20,60 94 142
1120 11,2 - 7.25 13,00 22,50 42,70 - 94 142
1150 11,5 1,94 6,35 11,25 15,00 26,60 25,00 94 142
1180 11,8 - 8,20 14,35 26,70 46,20 - 94 142
1200 12,0 2,26 7.15 12,65 16,05 30,10 27,40 101 151
1220 12,2 - 9,65 17,15 31,20 48,30 - 101 151
1250 12,5 2,28 7.95 14,00 17,50 36,40 31,20 101 151
1280 12,8 - 10,70 19,25 34,80 56,00 - 101 151
1300 13.0 2,59 8,70 15,40 17,90 38,50 33,60 101 151
1320 13,2 - 11,40 22,40 - - - 101 151
1350 135 3.84 10,10 17,85 - - - 108 160
1380 13,8 - 14,65 28,70 - - - 108 160
1400 14,0 3.84 11,15 20,30 34,20 - - 108 160
1420 14,2 - 16,70 29,80 - - - 114 169
1450 14,5 4,37 12,05 21,40 37,20 - - 114 169
1480 14,8 - 17,80 34,30 - - - 114 169
1500 15,0 4,63 12,90 23,10 40,20 - - 114 169
1520 15,2 - 30,30 43,40 - - - 120 178
1550 15,5 5,15 14,20 25,20 46,20 - - 120 178
1580 15,8 - 32,50 42,00 - - - 120 178
1600 16,0 5,15 15,25 27,30 47,40 - - 120 178
(102) (100) (105) (100) (107) (100)

1 /1 4 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 338, rechtsschneidend. T
Hss | P

DIN @
Rollgewalzt, mit prazisem Spitzenanschliff. N 338 ka8 s
Ausspitzung < @ 2,4 mm &hnlich Kreuzschliff.
Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.
Lieferung in robuster Metallkassette.
Spiralbohrer-Magazin 170-tlg. Lieferung im stabilen
Metallkoffer mit 2 integrierten Schléssern und Tragegriff.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1007)
je 10 Stick. @ 1,0- 8,0 (steigend um 0,5)
je b Stick. @ 8,5-10,0 (steigend um 0,5)

format
professional quality

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

Bestell- ?h8 1031 Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm format) Stiick mm
0001 1,00- 5,90 28,90 50 0,1
0003 6,00-10,00 68,80 41 0,1
0005 1,00-10,00 13,10 19 0,5
0007 1,00-10,50 27,80 24 0,5 +K.B*)
0009 1,00-13,00 30,00 25 0,5
0170 1,00-10,00 109,00 170 0,5
(102)
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A Strand Ti, Ti-Leg. p
bis bis bis is is is is ar i saure. und Gusseisen- Al, Al- und :sps'iin
z‘:ﬁell' N oo oo, 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC e stanle Sonder werkstoffe Mg-Leg. e
1031 © ©) O
Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft
Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338, rechtsschneidend.
HSS DIN Typ
1028  Profilgeschliffen, Oberfliche blank, ab 2,4 mm dampf- 338 || N 1

angelassen. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg
normal. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1001).

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

1002

Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm dampf-
angelassen. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg
normal. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1002).

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

1029 Profilgeschliffen, Oberflache
TIH TiN-beschichtet. Seiten-

spanwinkel, Kerndicke und
Kernanstieg normal. Satz
bestehend aus (Bestell-Nr. 1004).
Lieferung in robuster, qualitativ
hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer
Aufrichtfunktion der Bohrer

beim Offnen.
1028 Format) 1029 for@
professional quall(y .I.IH professional quality
TN GUHRING
stahle stahle Stale Stahle stahle Stahle Stahle Hart. R:Sa'fu-r:? i Ti Ti-Leg. cusseisen | NAL Ak und Kupfer,
z‘:ﬂell' N0 oo, e Azbrlfnc 52b|:snc 56b+||sRc sobllisnc sgﬁzc (Sl;fg;(ﬁ S vetkstofte Marteo. Bronzen
1028 e () O ©
1002 ® 0 [®) ©
1029 L ) [ J © { ] o [ ]
Bestell- $h8 1028 1002 1029 Anzahl jeweils
Nr. format) | GUHRING| format) Bohrer steigend
mm TiM Stiick mm
0001 1,00- 5,90 61,40 117,00 134,50 50 0,1
0003 6,00-10,00 132,00 246,50 303,50 41 0,1
0005 1,00-10,00 38,30 71,40 95,10 19 0,5
0007 1,00-10,50 58,10 103,50 150,00 24 0,5 + K.B*)
0009 1,00-13,00 76,10 159,50 204,00 25 0,5
(100) (105) (100)

*) Mit ZwischengroBen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=
5 Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338. —
E Rollgewalzt, rechtsschneidend, mit abgesetztem Schaft. HSS T,)\/lp Igéhsl @ @/ prfofgsl.o!.l qua@
e Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. 118° 25-30°
N
s Anwendung: Fir robuste Bohrarbeiten in Handbohrmaschinen.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u[\ d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis o s s s roei e und Gusseisen- Al Al und (upfer
I?Ifsm“- N oo, oo, 42an0 52bHRG 5GbHRC 60an0 sgl:féc (Sl:j‘c',‘;g S werkstofte Morteo. ooz
1035 © O ®)
Bestell- ?h8 1035 Spirallainge  Gesamtlange Schaft-@ Bestell- ®h8 1035 Spirallange  Gesamtlange Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm Nr. mm format) mm mm mm
1050 10,5 3,75 87 133 10 1401 14,0 7.95 108 160 13
1100 11,0 4,05 94 142 10 1450 14,5 8,50 114 169 10
1150 11,5 4,39 94 142 10 1451 14,5 8,80 114 169 13
1200 12,0 4,88 101 151 10 1500 15,0 8,90 114 169 10
1250 12,5 4,91 101 151 10 1501 15,0 8,85 114 169 13
1300 13,0 5,75 101 151 10 1550 15,5 9,70 120 178 10
1350 135 7,95 108 151 10 1551 15,5 10,05 120 178 13
1351 135 7.60 108 160 13 1600 16,0 9,70 120 178 10
1400 14,0 7,95 108 160 10 1601 16,0 10,00 120 178 13
(102) (102)
Hochwertige Kassette
Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kassette mit 0t
automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. ;?ofg}:l qualityat
1034 Metallkassette. 1
1036 Kunststoffkassette.
Bestell- fiir Bohrer @ 1034 1036 fiir Anzahl jeweils
Nr. format) format)  Bohrer steigend
mm mm
0001 1,00- 5,90 15,90 14,45 50 0,1
0003 6,00-10,00 28,70 26,00 41 0,1
0005 1,00-10,00 8,55 7.70 19 0,5
0007 1,00-10,50 15,90 14,40 24 0,5 +K.B*)
0009 1,00-13,00 11,95 10,85 25 0,5
(100) (100)
*) Mit ZwischengroBen fur Gewindekernlocher: ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 - 10,2 mm. 1034 1036
Kunststoffkassette, leer
Ausfiihrung: Robuste Metallkassette mit automatischer Sortier- und Funktion: ormat
Messfunktion. Durch den abnehmbaren Deckel lasst sich die Kassette 1. Bohrer in rechten oberen Messkanal stecken. professional quality

auch in Schubladen einbauen oder per Wandhalterung auch an Wéanden 2. Senkrecht bis nachstmdglichen Anschlag ziehen.
montieren. Zudem sorgen die Gumminoppen an der Unterseite fiir einen 3. Dann nach links wieder bis zum Anschlag ziehen.
sicheren Stand. Passend fiir Spiralbohrer DIN 338. 4. In das dariiberliegende Aufnahmeloch einordnen.
Spiralbohrer @ 1,0-13,0 mm (steigend um 0,5)

Kernlochbohrer @ 3,3; 4,2;6,8; 10,2 mm
Anwendung: Zum Ordnen und Messen von Spiralbohrern und
Kernlochbohrern — in einem Zug.
Bestell- Fassungsvermdégen mm 1037 |
Nr. for@
0001 bis 4,0 jeweils 3 Bohrer 28,40
4,2- 8,0 jeweils 2 Bohrer
8,5-13 jeweils 1 Bohrer
(100)

Kunststoffstander, leer

Ausfiihrung: Aus Kunststoff.
Anwendung: Zum Bestiicken mit Spiralbohrern.

Bestell- fiir Bohr- 1037 fiir Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm [GUHRING] mm

0005 1,00- 5,00 3,65 41 0,1
0010 5,10-10,00 4,47 50 0,1

0015 1,00-13,00 3,31 25 0,5
(100)

1 /1 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=
Ausfithrung: HSS, Typ W, DIN 338. 5
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem HSS TV)\//p g:ls,’\sl ,Efgﬁmat E
Spitzenanschliff sowie weiten, geschliffenen Spannuten und engem 130° 35-40° - g

N

F

Drall. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel groRer als normal,
Kerndicke normal und ohne Kernanstieg.

Anwendung: Zum Bohren von weichen und langspanenden Werk-
stoffen. Besonders fiir weiche und langspanende Werkstoffe,

Aluminium-Legierungen (langspanend), Zink, Hittenkupfer, Silumin,
Elektroden, Kunststoffe (weich) und Holz verwendbar. W"‘T i
stehie stanle stahle stahie stéio statle stahle Hart- ;%;&;5:‘ de Ti, TiLeg. cusseisend | JlaL A und Kupfer,

z‘:gteu' N, N0, AR 42 HRG 52 HRG 56 HRG soHRC sgﬁec (sl:fg;f)g o werkstoffe Mg-Leg. Bronsen
1010 ® O
Bestell- ?h8 1010 Spirallange Gesamtlange Bestell- ?h8 1010 Spirallange Gesamtlange

Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0100 1.0 2,00 12 34 0530 53 2,96 52 86
0110 1.1 1,89 14 36 0540 54 317 57 93
0120 1.2 1.89 16 38 0550 5,5 2,90 57 93
0130 1.3 1,89 16 38 0560 5,6 344 57 93
0140 1.4 1.89 18 40 0570 5,7 344 57 93
0150 15 1,89 18 40 0580 58 3.44 57 93
0160 1,6 1,70 20 43 0590 59 344 57 93
0170 1.7 1,76 20 43 0600 6,0 3.42 57 93
0180 1.8 1,70 22 46 0610 6,1 3.44 63 101
0190 1.9 1,70 22 46 0620 6,2 344 63 101
0200 2,0 1,39 24 49 0630 6,3 3.74 63 101
0210 21 1,64 24 49 0640 6,4 374 63 101
0220 22 1,64 27 53 0650 6,5 3,51 63 101
0230 23 1,64 27 58 0660 6,6 4,20 63 101
0240 24 1,70 30 57 0670 6,7 4,22 63 101
0250 25 1.41 30 57 0680 6,8 4,47 69 109
0260 2,6 1,70 30 57 0690 6,9 447 69 109
0270 2,7 1,76 33 61 0700 7,0 4,03 69 109
0280 2,8 1,97 88 61 0710 71 5,65 69 109
0290 2,9 1,97 33 61 0720 7.2 5,55 69 109
0300 30 1,55 33 61 0730 7.3 5,65 69 109
0310 3.1 1,97 36 65 0740 7.4 5,65 69 109
0320 32 1,76 36 65 0750 7.5 4,62 69 109
0330 33 1,76 36 65 0760 7.6 6,10 75 117
0340 34 1,97 39 70 0770 7.7 6,10 75 117
0350 35 1.85 39 70 0780 78 6,10 75 117
0360 3.6 1,97 39 70 0790 7.9 7.15 75 117
0370 37 2,00 39 70 0800 8,0 5,15 75 117
0380 38 2,16 43 75 0820 8.2 7.60 75 117
0390 39 2,16 43 75 0850 85 5,95 75 117
0400 4,0 1.89 43 75 0880 88 8,90 81 125
0410 41 2,16 43 75 0900 9,0 6,40 81 125
0420 42 1,97 43 75 0920 9,2 10,05 81 125
0430 43 2,65 47 80 0950 9,5 7.55 81 125
0440 44 2,65 47 80 0980 9,8 11,65 87 133
0450 45 2,37 47 80 1000 10,0 8,00 87 133
0460 4,6 2,65 47 80 1020 10,2 12,10 87 133
0470 4,7 2,65 47 80 1050 10,5 9,75 87 133
0480 4,8 2,65 52 86 1100 11,0 11,65 94 142
0490 4,9 2,65 52 86 1150 11,5 13,10 94 142
0500 50 2,54 52 86 1200 12,0 14,25 101 151
0510 51 2,88 52 86 1250 12,5 14,25 101 151
0520 52 2,96 52 86 1300 13,0 16,75 101 151

(100) (100)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Co5, Typ Ti, DIN 338. HSS | Typ | DIN @ @/
Stabiles, kraftiges Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, Co5 Ti 338
mit prazisem Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung und 130° 35°
ausgepragter Warmhartebesténdigkeit. Kernanstieg normal.
Anwendung: Bei kurzen Bohrtiefen bis 3 x D verwendbar. Besonders e e e
fur Titan- und Titanlegierungen, rost-/séure-/hitzbestéandige und - - - _
aust.enltl.sche Stahle,.hochfeste/!(urzspanende Stéhle ab 9(_)0 N/.mm2 1013 fo'.@
Festigkeit, Sonderlegierungen wie Hastelloy, Inconel und Nimonic professional quality
verwendbar.
1013  Oberflache blank. Seitenspanwinkel groRer als m
normal (35°). Kerndicke stérker als normal.
1014  overflache blank. Seitenspanwinkel groRer als 1014 @m
normal (35°). Kerndicke starker als normal.
1016  Overflache TiN-beschichtet. Seitenspanwinkel groRer als #: — . =]
TiM normal (35°). Kerndicke starker als normal. 1016 -
format)
1017  Oberflache Fire-beschichtet. Seitenspanwinkel groRer als Ting  Proesoniawyy
[E=] normal (35°). Kerndicke stérker als normal. ﬁ
1018 Ausfithrung: HSS-Co5, Typ GU 500 DZ, DIN 338.
TN Stabiles, kraftiges Modell, profilgeschliffen, rechtsschnei- 1017 @m
dend, mit prazisem Spitzenanschliff sowie Spezialaus- =
spitzung und ausgepragter Warmhartebesténdigkeit.
Seitenspanwinkel groRer als normal (38°), Kerndicke
normal und Kernanstieg normal. HSS [TypGU | DIN @ @/
@- Toleranz: h8 Co5 |500DZ | 338 a8 e
Anwendung: Besonders fir Titan und Titanlegierungen
geeignet. Ebenso flr hochfeste und kurzspanende Stéhle m
bei kurzen Bohrtiefen bis 3 x D verwendbar. s
Oberflache TiN-beschichtet. Seitenspanwinkel gréRer als 1018 [E]m
normal (38°). Kerndicke normal. TiH
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot und Ti, Ti-Leg. , Kupfer,
bis bis bis i i i i estindige und Gusseisen-. Al, Al- und essin'
:IfStEII- N?:‘?n . ,J/?r?:‘ . '\‘1/1:'?[?12 42b:nc 52b;|sRc 5eb;|snc eob:Rc egkﬁéc b (SIE%% 9 ssotr'a!g?: werkstoffe Mg-Leg. hgmnzegr;
1013 O L)) O ) L J O [ ] (D)
1014 O L D) @) [ ) L J O L J L))
1016 © L)) © L J O L J L J L D) L)) L))
1017 O L)) L)) [ J © @ © o O
1018 L J L J L)) O [ ] [ J [ J [ J L )
Bestell- ?h8 1 01 3 1 01 4 1 01 6 1 01 7 1 01 8 Spiral- Gesamtlange mm
Nr. format | GUHRING| form@ |GUHRING| |GUHRING] lange
mm TiM [ TiN mm 1013 1014 1018
0100 1.0 1,46 3,36 4,99 9,50 3,10 12 34 34 34
0110 1.1 1.31 3,46 4,99 - 3,40 14 36 36 36
0120 1.2 1,31 3,78 5,20 - 3,30 16 38 38 38
0130 1.3 1.31 3,64 5,15 - 3,40 16 38 38 38
0140 1.4 1,31 3,40 4,99 - 3,45 18 40 40 40
0150 1.5 1.23 3,15 4,77 9,10 3,20 18 40 40 40
0160 1.6 1,31 3,40 4,99 - 3.20 20 43 43 43
0170 1.7 1.31 3,46 4,99 - 3,50 20 43 43 43
0180 1.8 1,31 3,40 4,99 - 3,45 22 46 46 46
0190 1.9 1,31 3,46 4,99 - 3,45 22 46 46 46
0200 2,0 1,23 2,84 4,56 8,85 3,30 24 49 49 49
0210 21 1,25 3,71 5,15 - 3,50 24 49 49 49
0220 22 1,25 3.7 5,15 - 3,65 27 53 53 53
0230 23 1,25 3,71 5,15 - 3,55 27 53 53 53
0240 24 1,31 3,71 5,20 - 3,30 30 57 57 57
0250 25 1.33 3,01 4,60 9,00 3,40 30 57 57 57
0260 2,6 1,44 3,78 5,20 - 3,65 30 57 57 57
0270 2,7 1,50 3,78 5,20 - 3,75 33 61 61 61
0280 28 1,50 3,85 5,40 - 3,70 33 61 61 61
0290 29 1,65 3,85 5,40 - 3,75 33 61 61 61
0300 30 1,46 3,01 4,60 9,00 3,60 33 61 61 61
0310 3.1 1,50 3,99 5,40 11,10 3,95 36 65 65 65
0320 32 1,50 3,40 4,99 9,60 3,85 36 65 65 65
0330 33 1,55 3,46 4,99 9,60 3,95 36 65 65 65
0340 34 1,76 4,20 5,55 - 4,25 39 70 70 70
0350 35 1,72 3,36 4,99 9,60 4,30 89 70 70 70
0360 3.6 1,72 4,27 5,565 - 4,35 39 70 70 70
0370 37 1,72 4,34 5,70 - 4,35 39 70 70 70
0380 38 1,89 4,41 5,70 - 4,55 43 75 75 75
0390 319 1,94 4,62 5,80 - 4,70 43 75 75 75
0400 4,0 1,81 3,64 5,15 9,70 4,45 43 75 75 75
(100) (107) (100) (103) (115) Fortsetzung néachste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- ?h8 1013 1014 1016 1017 1018 Spiral- Gesamtlange mm
Nr. format [GUHRING] format) (GUHRING| [GUHRING| lange

mm TiN - TiN mm 1013 1014 1018
0410 41 1,91 4,62 5,80 11,95 4,55 43 75 75 75
0420 4,2 1,89 4,62 5,80 10,85 4,55 43 75 75 75
0430 4,3 2,00 4,62 5,80 - 4,90 47 80 80 80
0440 44 2,00 4,76 5,95 - 4,90 47 80 80 80
0450 4,5 1,96 4,62 5,80 10,85 4,80 47 80 80 80
0460 4,6 1,98 4,97 6,05 - 5,05 47 80 80 80
0470 4,7 1,98 4,97 6,20 - 5,05 47 80 80 80
0480 4,8 1,98 5,10 6,20 - 5,15 52 86 86 86
0490 4,9 2,00 5,20 6,30 - 5,25 52 86 86 86
0500 5,0 2,00 4,48 5,70 10,50 5,10 52 86 86 86
0510 51 2,11 5,20 6,30 12,75 5,25 52 86 86 86
0520 52 2,11 5,30 6,30 12,75 5,25 52 86 86 86
0530 53 2,11 5,30 6,40 - 5,75 52 86 86 86
0540 54 2,67 5,90 6,75 - 6,30 57 93 93 93
0550 5,5 2,56 6,25 6,95 12,65 6,10 57 93 93 93
0560 5,6 2,77 6,00 6,75 - 6,45 b7 93 93 93
0570 57 2,77 5,95 6,75 - 6,45 57 93 93 93
0580 58 2,77 5,95 6,75 13,40 6,45 57 93 93 93
0590 59 2,77 6,00 6,75 - 6,55 57 93 93 93
0600 6,0 2,62 5,80 6,55 11,95 6,20 57 93 93 93
0610 6,1 312 6,65 10,30 - 6,95 63 101 101 101
0620 6,2 312 6,65 10,30 - 6,85 63 101 101 101
0630 6,3 312 6,65 10,30 - 6,75 63 101 101 101
0640 6.4 3,38 7.35 10,70 - 6,85 63 101 101 101
0650 6,5 3,10 6,60 10,25 19,10 7.40 63 101 101 101
0660 6,6 338 7.30 10,70 - 7.60 63 101 101 101
0670 6,7 3,38 7.30 10,70 - 7,75 63 101 101 101
0680 6,8 3,59 8,05 11,30 20,80 8,40 69 109 109 109
0690 6,9 3,59 8,10 11,30 - 8,50 69 109 109 109
0700 7.0 3.27 6,95 10,45 19,45 8,40 69 109 109 109
0710 71 4,43 9,45 12,30 - 9,25 69 109 109 109
0720 7.2 4,43 9,45 12,30 - 9,25 69 109 109 109
0730 73 4,43 9,50 12,30 - 9,70 69 109 109 109
0740 74 4,43 9,50 12,30 - 9,70 69 109 109 109
0750 75 3,46 740 10,80 19,75 8,80 69 109 109 109
0760 7,6 5,35 13,00 14,00 - 10,55 75 117 117 117
0770 7.1 5,35 11,70 14,00 - 10,35 75 117 117 117
0780 7.8 5,35 11,70 14,00 - 10,45 75 117 117 117
0790 7.9 5,35 11,85 14,00 - 11,00 75 117 117 117
0800 8,0 4,08 9,15 12,10 21,80 10,00 75 117 117 117
0810 8.1 5,05 11,70 - - 10,90 75 117 117 117
0820 8.2 5,05 12,25 14,15 - 10,80 75 117 117 117
0830 8,3 5,35 12,40 - - 10,80 75 117 117 117
0840 8.4 5,35 12,75 - - 11,35 75 117 117 117
0850 856 4,21 9,15 12,10 22,10 10,25 75 117 117 117
0860 8,6 6,25 13,60 - - - 81 125 125 -
0870 8,7 6,25 13,60 - - - 81 125 125 -
0880 8,8 6,45 14,35 15,80 - 12,00 81 125 125 125
0890 89 6,45 15,40 - - - 81 125 125 -
0900 9,0 5,45 11,95 14,00 24,80 11,35 81 125 125 125
0910 9,1 6,95 15,75 - - - 81 125 125 -
0920 9,2 6,95 17,15 17,65 - - 81 125 125 -
0930 93 7,60 17,50 - - 12,20 81 125 125 125
0940 94 7.60 19,25 - - - 81 125 125 -
0950 9,5 5,55 13,95 15,55 - 11,85 81 125 125 125
0960 9,6 7.80 19,95 - - - 87 133 133 -
0970 9,7 7.80 19,60 - - - 87 133 133 -
0980 9,8 8,00 19,60 19,30 - 13,85 87 133 133 133
0990 9,9 8,00 19,60 - - - 87 133 88 -
1000 10,0 6,25 13,45 15,10 26,50 13,40 87 [88 133 133
1010 10,1 10,75 23,40 17,65 - - 87 133 133 -
1020 10,2 8,85 18,90 19,05 32,50 15,45 87 133 133 133
1050 10,5 8,85 19,60 19,30 32,80 15,55 87 133 133 133
1080 10,8 17,80 41,30 26,00 - - 94 142 142 -
1100 11,0 11,10 21,40 20,70 38,90 16,10 94 142 142 142
1120 11,2 19,65 41,30 28,50 - - 94 142 142 -
1150 11,5 12,95 27,60 25,10 46,20 17,85 94 142 142 142
1180 11,8 21,50 49,00 32,40 - - 94 142 142 -
1200 12,0 13,20 31,20 27,40 45,60 19,05 101 151 151 151
1220 12,2 22,30 49,70 27,50 - - 101 151 151 -
1250 12,5 17,05 36,40 31,60 57,00 19,80 101 151 151 151
1280 12,8 26,00 38,50 42,60 - - 101 151 151 -
1300 13,0 19,10 39,20 33,40 54,30 21,20 101 151 151 151

(100) (107) (100) (103) (115)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Cob, Typ Ti, DIN 338. HsS | T DIN
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem Co5 }Iflp 338
Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung und ausgepragter Warm- 130° 35°

hartebestandigkeit. Seitenspanwinkel groRer als normal (35°),
Kerndicke starker als normal und Kernanstieg normal.

1030  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1013).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.

1014  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1014).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.
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1030 fprln@ NI GUHRING|
professional quality

Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros o < Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s i o bearbeiten coimaige und Gusseisen| | AL Al- und (upfer
:I‘:Ste“- Nifmm? N2 p:/i?r?\z 42bHRC 52an0 SSbHRC GObHRC sgt’:;m ’ ﬁ:‘fg%g S vetkstore Morteg. ‘Srnah
1030 O L D) O L] [ J O L J L))
1014 L)) © ®) L J  J ®)  J ©
Bestell- ?h8 1030 1014 Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm format) [GUHRING| Stiick mm
0001 1,00- 5,90 114,00 263,00 50 0,1
0003 6,00-10,00 234,00 567,00 41 0,1
0005 1,00-10,00 65,50 148,50 19 0,5
0007 1,00-10,50 103,00 228,00 24 0,5 + K.B*)
0009 1,00-13,00 144,00 378,00 25 0,5
(100) (107)

*) Mit ZwischengroBen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick @ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.

1 /20 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Cob, Typ TF, DIN 338. 0T
Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, rechtsschneidend, gi? leFp g:ls,’\sl ,Efg!;quamyat

Oberflache blank, ab 2,4 mm Fasen nitriert, mit prazisem Spitzenanschliff 130° 38°
sowie weiten Spannuten mit stark gerundeten Riickenkanten und aus-

gepragter Warmhartebestandigkeit. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.

Seitenspanwinkel grofer als normal, Kerndicke starker als normal und

ohne Kernanstieg.

- o
Anwendung: Durch die Fasennitrierung und die weiten Spannuten fiir ‘:“ﬁ:‘ by - Mg o -
Bohrtiefen tiber 3 x D geeignet. Besonders fiir legierte/unlegierte Stahle
und Gussarten {iber 800 N/mm? Festigkeit, Warm- und Kaltarbeitsstéhle,
Wialzlagerstahle, hochlegierte Stéhle, Vergiitungs- und Einsatzstahle

>
=
=
=
©
[~
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=
]
N
—

verwendbar.
srb'a'irsne s«b'a'itsﬂe Stéiitslle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros-sa;r:?d i, Iin-laeg- Gusseisen] Al Al und Kupfer,
zes{e“' s N0, oo, 42b:nc 52brl|sRc sebrlisnc sob:ﬂc P bi%s?ggge Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ey
.
1022 L J [ J L J O L)) L)) ©) [ J
Bestell- [0)] 1 022 Spiral-  Gesamt- Bestell- @ 1 022 Spiral-  Gesamt- Bestell- [0} 1 022 Spiral-  Gesamt-
Nr. h8 format) lange lange Nr. h8 fermat) lange lange Nr. h8 format) lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1.0 2,92 12 34 0430 4,3 4,10 47 80 0760 7.6 10,40 75 117
0110 1.1 3,04 14 36 0440 44 4,10 47 80 0770 7.7 10,40 75 117
0120 1.2 3.04 16 38 0450 45 3,76 47 80 0780 7.8 10,40 75 117
0130 1.3 2,97 16 38 0460 4,6 4,32 47 80 0790 7.9 10,40 75 117
0140 1.4 3,04 18 40 0470 4,7 4,32 47 80 0800 8,0 8,00 75 117
0150 15 2,74 18 40 0480 4,8 4,32 52 86 0810 8.1 11,05 75 117
0160 1,6 2,77 20 43 0490 4,9 4,46 52 86 0820 82 11,45 75 117
0170 1,7 2,77 20 43 0500 50 3,92 52 86 0830 83 12,20 75 117
0180 1.8 2,77 22 46 0510 51 4,46 52 86 0840 84 12,20 75 117
0190 1.9 2,77 22 46 0520 5,2 4,70 52 86 0850 85 9,05 75 117
0200 2,0 2,50 24 49 0530 53 4,70 52 86 0860 8,6 13,65 81 125
0210 21 2,72 24 49 0540 54 5,00 57 93 0870 87 13,65 81 125
0220 2,2 2,72 27 53 0550 55 4,70 57 93 0880 8.8 13,65 81 125
0230 23 2,72 27 53 0560 5,6 5,10 57 93 0890 89 13,95 81 125
0240 24 2,72 30 57 0570 57 5,10 57 93 0900 9,0 10,45 81 125
0250 25 2,54 30 57 0580 58 5,15 57 93 0910 9.1 14,75 81 125
0260 2,6 2,72 30 57 0590 59 5,50 57 93 0920 9,2 16,00 81 125
0270 2,7 2,88 33 61 0600 6,0 5,15 57 93 0930 9,3 16,00 81 125
0280 2,8 2,97 B3 61 0610 6,1 5,50 63 101 0940 9,4 16,00 81 125
0290 2,9 2,97 &) 61 0620 6,2 5,80 63 101 0950 9,5 11,30 81 125
0300 3.0 2,66 23] 61 0630 6,3 6,45 63 101 0960 9,6 16,85 87 133
0310 3.1 2,88 36 65 0640 6.4 6,45 63 101 0970 9,7 18,35 87 133
0320 32 3,04 36 65 0650 6,5 5,65 63 101 0980 9,8 18,35 87 133
0330 33 3.15 36 65 0660 6,6 6,55 63 101 0990 9,9 18,35 87 133
0340 34 349 39 70 0670 6,7 6,55 63 101 1000 10,0 12,90 87 133
0350 35 2,88 39 70 0680 6.8 6,75 69 109 1020 10,2 17,85 87 133
0360 3.6 340 39 70 0690 6,9 7.20 69 109 10560 105 16,25 87 133
0370 37 3.49 39 70 0700 7.0 6,05 69 109 1100 11,0 19,90 94 142
0380 3.8 371 43 75 0710 71 9,45 69 109 1150 115 23,40 94 142
0390 3.9 3,89 43 75 0720 7.2 9,45 69 109 1200 12,0 24,70 101 151
0400 4,0 3,17 43 75 0730 73 9,45 69 109 1250 125 3040 101 151
0410 41 3.89 43 75 0740 7.4 9,45 69 109 1300 13,0 3040 101 151
0420 4,2 3,69 43 75 0750 75 7.10 69 109 (100)
(100) (100)
Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft HSS | Typ || DIN @ @/ format
) Co5 TF 338 g g professional quall(y
Ausfiihrung: HSS Cob, DIN 338. 130

Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, rechtsschneidend,
Oberflache blank, ab 2,4 mm Fasen nitriert, mit prazisem Spitzen-
anschliff sowie weiten Spannuten mit stark gerundeten Rickenkanten
und ausgepragter Warmhértebesténdigkeit. Ausspitzung nach

DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel groer als normal, Kerndicke
starker als normal und ohne Kernanstieg.

Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette

mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1022).

Bestell- ?h8 1032 Anzahl Bohrer  jeweils steigend

Nr. mm format) Stiick mm
0007 1,00-10,50 157,00 24 0,5 + K.B¥)
0009 1,00-13,00 245,00 25 05

(100)
*) Mit ZwischengréBen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft

>

EBN  Ausfiihrung: HSS Co5, Typ INOX, DIN 338. eel 5 ™

= Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Co5 IN)g)X 338

e mit prézisem Spitzenanschliff und ausgepréagter Warmharte- 130° 35°
N

F

bestandigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel groRer als
normal, Kerndicke schwacher als normal und Kernanstieg normal.

Anwendung: Besonders fiir rost-/séure-/hitzebesténdige und

austenitische Stahle (INOX) verwendbar. W

1025  profilgeschiiffen, Oberflache blank. 1025 for@

professional quality

1026 Profilgeschliffen, Oberfliche blank. m

1026 [T
Stéiigle scba'igle Stb:a'irsnle Stshle St:.hle Stghle St:hle Hart. ;2%;;%?“ Ti, Ti-Leg. Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
ﬁ‘:Ste"' s, N, A 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG e ef:%;gge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Broneen
1025 L J O ©) L J L]
1026 L J @) ©) [ J [ ]
Bestell- Ph8 1025 1026 Spirallange Gesamtlénge Bestell- ®h8 1025 1026 Spirallange Gesamtlédnge
Nr. mm format) [EILLINH mm mm Nr. mm format [GUHRING| mm mm
0100 1,0 241 4,97 12 34 0590 59 - 8,95 57 93
0110 1.1 - 5,10 14 36 0600 6,0 4,78 7.85 57 93
0120 1.2 - 5,05 16 38 0610 6,1 = 9,95 63 101
0130 1.3 - 5,30 16 38 0620 6,2 - 9,05 63 101
0140 1.4 = 5,10 18 40 0630 6,3 - 9,95 63 101
0150 15 2,85 4,20 18 40 0640 6,4 = 10,90 63 101
0160 1,6 - 5,10 20 43 0650 6,5 5,20 8,75 63 101
0170 1,7 - 5,20 20 43 0660 6,6 - 10,90 63 101
0180 1.8 = 4,62 22 46 0670 6,7 = 10,90 63 101
0190 1.9 = 5,20 22 46 0680 6,8 6,20 10,80 69 109
0200 2,0 2,34 3,78 24 49 0690 6,9 - 10,80 69 109
0210 21 - 5,45 24 49 0700 7,0 5,50 9,40 69 109
0220 2,2 - 5,45 27 53 0710 71 - 14,00 69 109
0230 23 = 5,65 27 53 0720 7,2 - 14,00 69 109
0240 24 - 5,55 30 57 0730 7.3 - 14,00 69 109
0250 215, 2,34 4,06 30 57 0740 74 = 14,00 69 109
0260 2,6 - 5,65 30 57 0750 7.5 6,60 11,15 69 109
0270 2,7 = 5,65 33 61 0770 7.7 = 17.15 75 117
0280 28 = 5,75 33 61 0780 78 - 17,15 75 117
0290 29 = 5,25 33 61 0790 7.9 - 17,15 75 117
0300 3.0 245 4,06 33 61 0800 8,0 710 12,25 75 117
0310 3.1 2,96 5,95 36 65 0810 8.1 - 17,15 75 117
0320 32 2,88 4,62 36 65 0820 8,2 - 16,45 75 117
0330 33 2,96 4,62 36 65 0830 83 = 18,20 75 117
0340 34 = 5,65 39 70 0840 8.4 - 18,90 75 117
0350 35 2,59 4,48 39 70 0850 8,5 1,75 12,10 75 117
0360 3,6 = 6,45 39 70 0860 8,6 - 19,95 81 125
0370 3,7 - 6,45 39 70 0870 87 - 19,95 81 125
0380 3.8 = 6,65 43 75 0880 838 = 21,70 81 125
0390 2je) - 6,80 43 75 0890 8.9 = 22,40 81 125
0400 4,0 2,92 4,83 43 75 0900 9,0 8,35 15,75 81 125
0410 41 3,65 6,80 43 75 0910 9.1 - 24,50 81 125
0420 4,2 3,36 6,30 43 75 0920 9,2 - 25,60 81 125
0430 43 = 6,30 47 80 0950 9,56 = 18,55 81 125
0440 44 = 7.00 47 80 0970 9,7 - 27,00 87 133
0450 45 347 6,15 47 80 0980 9,8 - 29,80 87 133
0460 4,6 = 7.35 47 80 1000 10,0 9,00 17,50 87 133
0470 4,7 - 7.50 47 80 1010 10,1 - 33,20 87 133
0480 4,8 - 6,80 52 86 1020 10,2 16,05 25,20 87 133
0490 4,9 = 7.90 52 86 1050 10,5 14,80 26,60 87 133
0500 5,0 3,65 595 52 86 1080 10,8 - 53,90 94 142
0510 51 4,49 7.20 52 86 1100 11,0 16,05 28,70 94 142
0520 5,2 4,27 7.20 52 86 1120 11,2 - 55,30 94 142
0530 53 - 8,10 52 86 1150 11,5 17,10 37,10 94 142
0550 55 4,31 8,65 57 93 1180 11,8 = 63,70 94 142
0560 5,6 - 8,95 57 93 1200 12,0 20,00 41,30 101 151
0570 5,7 = 8,95 57 93 1250 12,5 35,90 - 101 151
0580 58 4,74 8,95 57 93 1300 13,0 39,60 - 101 151
(100) (107) (100) (107)

1 /22 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Cob, Typ INOX, DIN 338.

Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, Oberflache blank,
rechtsschneidend, mit prézisem Spitzenanschliff und ausgepréagter
Warmhértebesténdigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel
groBer als normal, Kerndicke schwacher als normal und Kernanstieg
normal.

1033

Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1025).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer

beim Offnen.
1026 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1026).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kuststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.
Bestell- sh8 1033 1026 Anzahl  jeweils
Nr. format GiiHRING| Bohrer  steigend
mm Stiick mm
0007 1,00-10,50 180,50 301,00 24 0,5 + K.B*)
0009 1,00-13,00 284,50 490,00 25 0,5
(100) (105)

*) Mit ZwischengroBen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.

Stiftloch-Kegelbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 1898/1.

Rechtsschneidend, Oberflache dampfangelassen, mit prazisem
Spitzenanschliff. Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff;

> @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke
und Kernanstieg normal.

Anwendung: Zur Herstellung konischer Bohrungen 1:50 in einem
Arbeitsgang flr Kegelstifte nach ISO 2339 (DIN 1) und ISO 8736
(DIN 7978).

HSS | Typ || DIN @
Co5 | INOX || 338

1033 Format

professional quality

Typ DIN @
= N 1898/1

]

118° 1:50

Stb'a’_hle S!béi_hle Stbé-h'e Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “2-:-‘“‘,:." . i, Ti-éeg- s AL Al- und Kupfer,
is is IS bis bis bis bis - bestandige un usseisen- L Al- un essing,
:I(:Ste“' Nyl N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC sgﬁic (SI';?'(')';SQ Sonder- werkstoffe Mg-Leg. fveliCe
1025 ® O ®
Bestell- ?h8 1052 Spirallénge Gesamtlange Bestell- $h8 1052 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm |GUHRING| mm mm Nr. mm [GUHHING] mm mm
0250 215 27,60 52 86 0600 6,0 42,70 114 160
0300 3.0 29,40 63 100 0800 8.0 69,30 157 207
0400 4,0 31,50 74 112 1000 10,0 92,40 190 245
0500 5,0 38,50 81 122 1200 12,0 116,00 228 290

(109)
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

(109)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft, lang

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 340.

Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung > @ 14,00 mm nach
DIN 1412, Form A.

Seitenspanwinkel normal, Kerndicke normal und Kernanstieg stérker als normal.

1048 Ausfiithrung: Rollgewalzt.

Anwendung: Besonders fiir Stahl und Stahlguss (legiert und unleg.),
Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sintereisen und Grafit verwendbar.

1045 Ausfithrung: Profilgeschliffen, Oberfliche blank,
ab ¢ 2,5 mm dampfangelassen.

Anwendung: Besonders fiir legierte/unlegierte Stahle und Gussarten tiber
800 N/mm? Festigkeit, Warm- und Kaltarbeitsstéhle, Walzlagerstéhle,
hochlegierte Stahle, Verglitungs- und Einsatzstéhle verwendbar.

1046 Ausfiihrung: Profilgeschliffen, Oberflache blank,
ab ¢ 2,5 mm dampfangelassen.

iss T,)\/lp DIN @

340
118° 25-30°
1048 formﬁ
professional quality

1045 Format

professional quality

Y GUHRING

Anwendung: Besonders fiir tiefe Bohrungen in legierte/unlegierte Stahle und
Gussarten (iber 800 N/mm?, Spharoguss, Sintereisen, Neusilber und Grafit
verwendbar.
1051 Ausfithrung: HSS-Co5, Typ TF, DIN 340. e BN @ @/
Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab @ 2,5 mm Fasen nitriert sowie weite Co5 'IYIP 340
Spannuten mit stark gerundeten Rickenkanten und ausgepréagter Warmharte- 130° 38°
bestandigkeit. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel groRer
als normal, Kerndicke erheblich stérker als normal und ohne Kernanstieg. m
Anwendung: Besonders fir legierte/unlegierte Stahle und Gussarten lber
800 N/mm? Festigkeit, Warm- und Kaltarbeitsstahle, Walzlagerstahle, 1051 ffﬂl‘l@
hochlegierte Stahle, Verglitungs- und Einsatzstéhle verwendbar. professional quality
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. Kupfer
bis bis bis N . N . estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
:I‘:Ste"' o, N0 s AR 42brlisnc 52b||45Rc 5eb:nc 60bll-|sRC e ° (Sl:fg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Broneen
1048 O O D)
1045 [ ] © O O
1046 [ J L D) ©) D)
1051 [ ) [ ] [ ] @) (D) (D) O L))
Bestell- ?h8 1048 1045 1046 1051 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm for@ for@ |GUHRING] for@ mm mm
0100 1.0 0,70 2,62 4,83 6,30 33 56
0150 15 0,72 1,83 340 6,00 45 70
0200 2,0 0,77 1.24 2,31 4,68 56 85
0250 25 0,77 1,28 2,45 4,91 62 95
0300 3.0 0,82 1,36 2,48 5,10 66 100
0310 3.1 0,86 1,68 3,12 6,30 69 106
0320 32 0,86 1,43 2,66 6,10 69 106
0330 33 0,86 1,60 3,01 6,65 69 106
0350 35 0,86 1,58 2,94 7,50 73 112
0400 4,0 0,96 1,73 3,26 6,50 78 119
0410 41 1,06 2,07 3,78 7.00 78 119
0420 42 1,06 1,73 329 7,20 78 119
0450 45 1,06 1,98 37 770 82 126
0500 50 1,08 2,17 413 7.70 87 132
0510 51 1,22 2,85 4,55 9,05 87 132
0520 52 1,22 2,43 4,62 9,45 87 132
0550 55 1,22 2,53 4,76 9,20 91 139
0580 58 1.34 2,53 4,83 10,35 91 139
0600 6,0 1,34 2,73 5,10 9,65 91 139
0650 6,5 1,39 2,94 5,55 10,80 97 148
0680 6,8 1,66 4,24 7.90 13,25 102 156
0700 7.0 1,66 347 6,45 12,05 102 156
0750 75 2,06 4,07 7.70 14,25 102 156
0800 8,0 2,50 4,09 7.65 13,25 109 165
0850 85 2,62 4,73 8,75 16,65 109 165
0900 9,0 2,81 4,98 9,15 16,40 115 175
0950 9,5 3,46 6,00 11,15 22,60 115 175
1000 10,0 3,96 5,90 10,85 24,50 121 184
1050 10,5 4,61 8,35 15,40 33,30 121 184
1100 11,0 4,61 8,65 15,75 37,00 128 195
1150 11,5 5,60 9,60 17,85 45,10 128 195
1200 12,0 5,70 10,85 20,30 45,30 134 205
1250 12,5 6,55 10,85 20,30 50,80 134 205
1300 13,0 6,55 11,50 21,40 53,50 134 205
(102) (100) (101) (100)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

1 /24 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

>
Ausfiihrung: Typ TF, DIN 1869. 5
Stabiler Spezialbohrer, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem lelg .:glgé @ @/ @ s
Spitzenanschliff sowie weiten Spannuten mit stark gerundeten Riicken- 130° 38° 10xD e
kanten. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel groRer N
als normal, Kerndicke erheblich starker als normal und ohne Kernanstieg. —
Anwendung: Zum Bohren extrem tiefer Locher bis 10 x D unter HSS
erschwerten Bedingungen wie z. B. bei schlechter Spanabfuhr und
dadurch verursachter mangelhafter Kiihlung der Bohrerspitze geeignet. —
Besonders fiir extrem tiefe Bohrungen in Grauguss und Stéhle bis 1067 fo]-@
1000 N/mm? Festigkeit verwendbar. Ausnahme: CrNi-Stahle, professional quality
INOX-Stahle.
1 067 HSS, Oberflache blank, ab ¢ 2,4 mm Fasen nitriert. HSS wﬁm T —
M GLIHRING|
1068  Hss, Oberfliche TiN-beschichtet. TN
TiH
1071  HSS Cob5, Oberfliche TiAIN-beschichtet. HSS
TisiIm ©o
1071 pfforl@
_ roftessiona ualr
Stt?igle Slé-ii'sﬂe Stbéigle St:hle Sl:-h e Stghle St:-hle oo bz%%;l;ﬁ?de ™ Ii;ld_eg. Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
z‘:.Ste“' o . N, N, 42 HRG s HRG 56 HRG 60 HRG e (f;‘ﬂé';gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
1067 o o O O (D) @) 0
1068 o ® O O © O ©
1071 ® L J O @) L)) [ ] L))
Bestell- #h8x 1067 1068 1071 Spiral- Reihe
Nr. Gesamtlidnge format) ECEDE format) e
mm TiN TidIk mm
0001 3,0x 150 7.55 28,00 - 100 1
0003 3,0x 190 10,15 - - 130 2
0005 3,5x 165 7,55 28,00 - 115 1
0007 35x210 10,30 - 33,80 145 2
0009 4,0x175 7.70 28,00 13,70 120 1
0011 4,0 x 220 10,95 - 34,50 150 2
0013 4,0 x 280 13,80 - 44,20 190 3
0015 4,5x 185 8,35 29,40 30,20 125 1
0017 4,5 x235 11,65 - 35,50 160 2
0019 5,0x 195 8,85 30,10 15,40 135 1
0021 5,0 x 245 11,65 - 36,90 170 2
0023 50x315 16,70 - 50,10 210 3
0025 5,5 x 205 9,65 31,80 18,40 140 1
0027 5,5 x 260 14,35 - 40,00 180 2
0029 6,0 x 205 9,65 31,50 17.85 140 1
0031 6,0 x 260 14,05 - 29,90 180 2
0033 6,0 x 330 19,15 - 52,40 225 3
0035 6,5x215 14,85 55,30 - 150 1
0037 6,5 x 275 16,20 - 44,90 190 2
0038 6,8 x 225 16,45 62,30 28,40 155 1
0039 7.0 x 225 13,80 56,00 29,40 155 1
0040 7.5x225 15,30 59,50 45,90 155 1
0041 7.0 x 290 17,70 - 46,90 200 2
0042 7.5 x290 20,10 - 50,20 200 2
0043 8,0 x 240 17.25 62,30 32,00 165 1
0045 8,0 x 305 20,60 - 55,40 210 2
0047 8,0 x 390 30,80 - 61,60 265 3
0049 8,5x240 22,20 70,00 36,40 165 1
0051 8,5 x 305 32,40 - 54,40 210 2
0053 9,0 x 250 23,70 72,80 49,60 175 1
0054 9,0 x 320 30,50 - 60,30 220 2
0055 10,0 x 265 24,50 73,50 50,20 185 1
0056 9,5 x 320 35,10 - 62,80 220 2
0057 10,0 x 340 33,40 - 65,20 235 2
0059 10,0 x 430 49,00 - 83,90 295 3
0060 10,2 x 340 - - 69,70 235 2
0061 10,5 x 340 49,20 - - 235 2
0063 12,0 x 375 59,40 - - 260 2
0065 12,0 x 480 73,90 - - 330 B
(100) (111) (100)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 345.
Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung nach HSS T,)\/lp gjg I
DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. MK 1-4 118° 25-30°

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

Anwendung: Besonders fiir Stahl und Stahlguss (legiert und unleg.),
Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sintereisen und Grafit verwendbar.

1083 Roligewalzt/flieRge esst, ohne Gefligeunterbrechung.
gewalzt/Mliebgepr Hgeunterbrechung 1083ff()l‘|@
professional quality

1080 Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, I - - -

mit hoher Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit.
1080 Format

professional quality

1081  Profilgeschliffen, Oberfliche dampfangelassen, m
1081 [TETIITH

mit hoher Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit.

1082 Ausfithrung: HSS Co5, Typ INOX, DIN 345.
Profilgeschliffen, Oberflache blank, rechtsschneidend, mit HSS Typ DIN D @ @/
prazisem Spitzenanschliff und ausgepragter Warmharte- Co5 |INOX | 345 MK 1-4 130° 38°

besténdigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel groRer

als normal, Kerndicke schwécher als normal und Kern-

anstieg norml. EREE s Ty =t

Anwendung: Besonders flr rost-/sdure-/hitzebesténdige

und austenitische Stahle (INOX) verwendbar.
) GUHRING|
stanle stahle stale St:'_me St;a_me St:hle sn:'_me Hart- . :é?:;g" de T Tikeg. susseisen] AL AL und Kupfer,

ﬁ‘:Ste"- N/ N Nimme 42 HRG 52 HRG S5 HRG 60 HRG P (Slﬂ‘;f;g S werkstoffe Mg-Leg. ronten

1083 L)) O L)) ©)

1080 ® O ) ®

1081 ® ® © ®

1082 @) L)) L J © ®) [ J [ ]
Bestell- ?h8 1083 1080 1081 1082 Spirallénge Gesamtlange MK

Nr. mm for@ for@ |GUHRING]| |GUHRING] mm mm
1000 10,00 4,38 10,60 18,20 48,10 87 168 1
1020 10,20 - - - 49,40 87 168 1
1025 10,25 - 15,40 28,40 - 87 168 1
1050 10,50 4,47 10,90 18,90 44,80 87 168 1
1075 10,75 - 15,20 27,00 - 94 168 1
1080 10,80 - - - 56,00 94 175 1
1100 11,00 4,70 11,20 19,60 51,40 94 175 1
1120 11,20 - - - 68,20 94 175 1
1125 11,25 - 14,25 31,80 - 94 175 1
1150 11,50 4,80 12,95 22,40 63,00 94 175 1
1175 11,75 - 15,00 27,30 - 94 175 1
1180 11,80 - - - 59,20 94 175 1
1200 12,00 4,70 11,65 20,30 54,60 101 182 1
1220 12,20 - - - 74,10 101 182 1
1225 12,25 - 15,20 29,80 - 101 182 1
1250 12,50 5,25 12,30 21,40 56,60 101 182 1
1275 12,75 - 15,20 27,60 - 101 182 1
1300 13,00 5,50 12,75 22,00 55,90 101 182 1
1325 13,25 - 15,60 29,00 - 108 189 1
1350 13,50 6,05 14,50 24,80 65,60 108 189 1
1375 13,75 - 16,50 30,10 - 108 189 1
1380 13,80 - - - 71,50 108 189 1
1400 14,00 6,20 13,45 23,10 59,20 108 189 1
1425 14,25 - 14,75 36,40 97,50 114 212 2
1450 14,50 6,50 14,10 24,50 69,60 114 212 2
1475 14,75 - 21,60 39,90 96,80 114 212 2
1500 15,00 7.20 15,00 25,90 70,80 114 212 2
1525 15,25 - 19,95 36,40 100,00 120 218 2
1550 15,50 7,50 16,10 28,00 68,20 120 218 2
1575 15,75 - 18,30 35,00 83,80 120 218 2
(102) (100) (101) (116) Fortsetzung néachste Seite

1 /26 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

1600
1625
1650
1675
1700
1725
1750
1775
1800
1825
1850
1875
1900
1925
1950
1975
2000
2025
2050
2075
2100
2125
2150
2175
2200
2225
2250
2275
2300
2325
2350
2375
2400
2425
2450
2475
2500
2525
2550
2575
2600
2625
2650
2675
2700
2725
2750
2775
2800
2825
2850
2875
2900
2925
2950
2975

?h8
mm

16,00
16,25
16,50
16,75
17,00
17,25
17,50
17,75
18,00
18,25
18,50
18,75
19,00
19,25
19,50
19,75
20,00
20,25
20,50
20,75
21,00
21,25
21,50
21,75
22,00
22,25
22,50
22,75
23,00
23,25
23,50
23,75
24,00
24,25
24,50
24,75
25,00
25,25
25,50
25,75
26,00
26,25
26,50
26,75
27,00
27,25
27,50
27,75
28,00
28,25
28,50
28,75
29,00
29,25
29,50
29,75
30,00
30,25
30,50
30,75
31,00
31,25
31,50
31,75
32,00
32,50
33,00
33,50
34,00
34,50
35,00
35,50
36,00
36,50

1083
rormat)

715

8,45

8,10

8745

9,25
1 071 0

9,10
1 0770

9,70
1 1785
1 1750
1 3?30
1 3700
14,45
1 4795
16,25
1 6725
1 7705
1 5790
1 9750
19,50
1 9780
2 171 0
2 171 0
2 1?1 0
24,40
23770
25720
24770
29720
27,90
3 1770
3 1770
37,40
37,40
39,00
37,70
43,50
38,00
43,80
40,90

47,40
(102)

1080
rormat)

16,10
24,60
17,35
24,60
18,00
22,70
18,50
22,90
19,40
23,30
15,60
24,50
20,90
26,20
24,20
27,30
22,30
29,90
23,50
26,80
25,10
33,80
28,80
32,60
27,90
33,40
30,10
34,30
32,80
41,40
32,60
44,90
34,10
50,70
35,40
49,30
37,60
54,60
39,10
51,10
43,30
58,80
41,80
66,00
43,10
64,60
44,50
63,20
47,50
70,80
58,50
66,00
51,50
73,20
52,80
67,40
51,50
74,70
62,90
79,50
61,00
81,40
69,50
78,50
64,30

1081

|GUHRING]

28,00
44,10
30,10
38,50
31,50
41,30
32,20
39,90
33,60
45,50
36,40
44,10
36,40
51,10
42,00
49,00
38,50
57,40
41,30
55,30
43,40
60,20
49,70
56,70
48,30
60,20
52,50
60,20
56,70
74,90
56,00
79,10
59,50
84,70
60,90
86,10
65,80
87,50
67,20
88,90
74,90
104,50
72,80
115,00
74,90
118,50
77,00
111,50
81,90
114,00
101,50
145,50
88,90
134,50
92,40
118,50

1082

|GUHRING|
73,40
110,50
76,00
79,00
70,80
78,00
68,70
80,00
91,80
78,60
96,00
82,60
103,00
89,70
122,00
89,00
123,50
96,20
136,50
106,00
110,00
154,00
113,00
140,50
123,50
153,50
144,50
147,00
190,00
183,50
170,50
213,00
182,00
230,00
209,50
242,50

210,50

206,00
295_,00
239_,50
29 ‘I_,OO
308_,00
308_,00
26(;,50

321,00

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

Spirallange
mm
120
125
125
125
125
130
130
130
130
135
135
135
135
140
140
140
140
145
145
145
145
150
150
150
150
150
155
155
155
155
155
160
160
160
160
160
160
165
165
165
165
165
165
170
170
170
170
170
170
175
175
175
175
175
175
175
175
180
180
180
180
180
180
185
185
185
185
185
190
190
190
190
195
195

Gesamtlange
mm

218
223
223
223
223
228
228
228
228
233
233
233
233
238
238
238
238
243
243
243
243
248
248
248
248
248
253
253
253
276
276
281
281
281
281
281
281
286
286
286
286
286
286
291
291
291
291
291
291
296
296
296
296
296
296
296
296
301
301
301
301
301
301
306
334
334
334
334
339
339
339
339
344
344

=
=~
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Fortsetzung néchste Seite
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MiuUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

>
§ Fortsetzung
&
[~
2 Bestell- ?h8 1083 1080 1081 1082 Spirallénge Gesamtlange MK
N Nr. mm formati) formai) GUHRING] GUHRING| mm mm
N 3700 37,00 42,20 96,80 168,00 - 195 344 4
3750 37,50 50,70 109,00 189,00 - 195 344 4
3800 38,00 46,40 102,50 178,00 - 200 349 4
3850 38,50 58,50 123,00 214,00 - 200 349 4
3900 39,00 49,40 112,00 197,50 - 200 349 4
3950 39,50 61,70 141,00 245,00 - 200 349 4
4000 40,00 52,00 116,50 203,00 - 200 349 4
4100 41,00 61,70 125,50 217,00 - 205 354 4
4200 42,00 64,00 136,50 239,50 - 205 354 4
4300 43,00 70,20 145,00 250,50 - 210 359 4
4400 44,00 71.10 152,00 264,50 - 210 359 4
4500 45,00 75.40 158,50 274,50 - 210 359 4
4600 46,00 76,60 165,00 285,50 - 215 364 4
4700 47,00 81,20 176,00 306,50 - 215 364 4
4800 48,00 87,70 180,50 313,50 - 220 369 4
4900 49,00 89,30 189,00 327,50 - 220 369 4
5000 50,00 91,90 193,50 337,50 - 220 369 4
(102) (100) (101) (116)
Aufbohrer mit Morsekegelschaft
Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 343. T DIN m
Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend. HSS YP D z
Seitenspanwinkel normal, Kerndicke normal und ohne Kernanstieg. . 843 " Mukie 3 120°

Anwendung: Zum Aufbohren vorgebohrter, vorgegossener oder vorge- g ;
stanzter Locher. Die stabile Konstruktion und die 3 Schneiden bewirken,

dass Fluchtungsungenauigkeiten und Unrundheit der vorgefertigten 22°
Bohrungen korrigiert werden. AuBerdem wird die Bohrwandoberflache

soweit verbessert, dass mit einer Reibahle anschlieRend einwandfrei

fertiggerieben werden kann. Beachten Sie die Spalte ,kleinster @ des
Hinweis: Der Anschnittdurchmesser muss unbedingt kleiner sein als
das aufzubohrende Loch.

stb'a'irgle Stb'a'igle Stbéigle sf_me S|§_hle S&:hle St:‘_hle Hart_» :::n ::‘de Ti, 'llj'ir;ld_eg. Gusseisen- Al Al- und N:(upf.ery
z‘:Ste"' N N0 N 42 HRC s2HRG 56 HRC GO HRC e (Sﬁ&e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Bronzon
1089 ® @) L
Bestell- $h8 1085 Spirallange Gesamtlange Kleinster ¢ des MK
Nr. [GUHRING] vorgebohrten Loches
mm mm mm mm
0780 7.80 27,30 75 156 5,6 1
0880 8,80 36,40 81 162 6,3 1
0980 9,80 30,10 87 168 7 1
1000 10,00 32,20 87 168 7 1
1075 10,75 40,60 94 175 7,7 1
1100 11,00 30,10 94 175 1,7 1
1175 11,75 34,00 101 182 84 1
1200 12,00 30,10 101 182 84 1
1275 12,75 39,20 101 182 9,1 1
1300 13,00 33,20 101 182 9,1 1
1375 13,75 39,20 108 189 9,8 1
1400 14,00 33,60 108 189 9,8 1
1475 14,75 43,40 114 212 10,5 2
1500 15,00 37,80 114 212 10,5 2
1575 15,75 43,40 120 218 11,2 2
1600 16,00 38,50 120 218 11,2 2
1675 16,75 48,30 125 223 11,9 2
1700 17,00 41,30 125 223 11,9 2
1775 17,75 47,60 130 228 12,6 2
1800 18,00 42,00 130 228 12,6 2
1870 18,70 51,10 135 233 13,3 2
1900 19,00 46,90 135 233 13,3 2
1970 19,70 49,70 140 238 14 2
2000 20,00 46,20 140 238 14 2
2070 20,70 59,50 145 243 14,6 2
2100 21,00 55,30 145 243 14,6 2
2170 21,70 59,50 150 248 15,3 2
2200 22,00 55,30 150 248 115:3 2
(109) Fortsetzung nachste Seite

1 /28 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Aufbohrer mit Morsekegelschaft

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- @ 1085 Spiralldnge Gesamtlange kleinster @ des MK
Nr. h8 [GUHHING| vorgebohrten Loches
mm mm mm mm
2270 22,70 62,30 155 253 16 2
2300 23,00 61,60 155 253 16 2
2370 23,70 67,90 160 281 16,6 3
2400 24,00 64,40 160 281 16,6 3
2470 24,70 70,00 160 281 17,3 3
2500 25,00 67,90 160 281 17,3 3
2570 25,70 75,60 165 286 18 3
2600 26,00 72,80 165 286 18 3
2670 26,70 102,00 170 291 18,6 3
2700 27,00 83,30 170 291 18,6 3
2770 27,70 86,10 170 291 19,3 &
2800 28,00 84,00 170 291 19,3 3
2870 28,70 103,50 175 296 20 3
2900 29,00 92,40 175 296 20 3
2970 29,70 96,60 175 296 20,5 3
3000 30,00 96,60 175 296 20,5 8

Weitere Abmessungen oder HSS-E-Ausfiihrungen oder VHM/HM-Bestiickung oder lange Aufbohrer nach DIN 1864 auf Anfrage lieferbar.

Bohrbuchsenbohrer mit Morsekegelschaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 341.
Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS T%p 32\1‘ D gfg};mat
mit prézisem Spitzenanschliff. Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich MK 1-4 118° 25-30°

Kreuzschliff; > @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, ——
Kerndicke und Kernanstieg normal.

Anwendung: Zum Bohren durch Bohrbuchsen sowie zum Bohren tiefer [ 1%0
Locher bis zu < 10 x D geeignet. Besonders fiir legierte/unlegierte
Stéhle, Stahlguss, Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sintereisen,

Hart Rost- und

Stb'a'irsue SL’a‘ilS\Ie Stéiifslle sxs_me St:_hle Stjhle St:_hle - g e i, Ikléeg- Gusseisen- Al Al- und Kupfer,

z?ﬂe“' NS0 oo, N s2HRC s2HRC 55 HRG GOHRC e 3:?3;39 Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e

1089 ® ) 0 ©

Bestell- ®h8 1089 Spirallange  Gesamtlange MK Bestell- ?h8 1089 Spirallange  Gesamtlange MK

Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
1000 10,0 17,85 116 197 1 2150 21,5 54,30 191 289 2
1050 10,5 18,35 116 197 1 2200 22,0 50,00 191 289 2
1100 11,0 18,80 125 206 1 2250 22,5 55,30 198 296 2
1150 11,5 18,80 125 206 1 2300 23,0 51,90 198 296 2
1200 12,0 18,80 134 215 1 2400 24,0 63,80 206 327 3
1250 12,5 19,05 134 215 1 2500 25,0 64,40 206 327 3
1300 13,0 19,05 134 215 1 2600 26,0 73,90 214 335 8
1350 13,5 21,20 142 223 1 2700 27,0 79,10 222 343 3
1400 14,0 21,50 142 223 1 2800 28,0 88,10 222 343 B
1450 14,5 27,20 147 245 2 2900 29,0 102,00 230 351 3
1500 15,0 26,90 147 245 2 3000 30,0 101,50 230 351 3
1550 15,5 26,20 153 251 2 3100 31,0 134,00 239 360 3
1600 16,0 28,10 153 251 2 3200 32,0 141,50 248 397 4
1650 16,5 29,50 159 257 2 3300 330 141,50 248 397 4
1700 17,0 29,30 159 257 2 3400 34,0 177,50 257 406 4
1750 17,5 33,60 165 263 2 3500 35,0 172,50 257 406 4
1800 18,0 33,30 165 263 2 3600 36,0 198,50 267 416 4
1850 18,5 40,20 171 269 2 3700 37,0 224,00 267 416 4
1900 19,0 36,70 171 269 2 3800 38,0 213,50 277 426 4
1950 19,5 42,10 177 275 2 3900 39,0 229,00 277 426 4
2000 20,0 40,30 177 275 2 4000 40,0 239,50 277 426 4
2050 20,5 50,50 184 282 2 4500 45,0 401,50 298 447 4
2100 21,0 45,90 184 282 2 5000 50,0 401,50 321 470 4
(100) (100)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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g Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, 10 x D

Ausfithrung: HSS, Typ TF, DIN 1870.
Besonders stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, HSS -'I-IYIE 1%% =
bis @ 16,0 mm Fasen nitriert, ab @ 16,0 mm Oberflache dampf- MK 1-3 130° 38°

angelassen, mit prazisem Spitzenanschliff sowie weiten Spannuten
mit stark gerundeten Riickenkanten. Ausspitzung nach DIN 1412,
Form A. Seitenspanwinkel gréRer als normal, Kerndicke erheblich
starker als normal und ohne Kernanstieg.

Anwendung: Zum Bohren extrem tiefer Locher bis 10 x D unter
erschwerten Bedingungen wie z. B. bei schlechter Spanabfuhr und
dadurch verursachter mangelhafter Kiilhlung der Bohrerspitze
geeignet. Besonders fiir Grauguss und Stéhle bis 100 N/mm?
Festigkeit verwendbar. Ausnahmen: CrNi-Stéhle, INOX-Stahle u. A.

Ffor

professional

man)
quality

S!b'a'iZIe Stb'a'its\le stb'a'igle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z;;r;d i, Iir;'d-eg- Gusseisen- AL Al- und Kupfer,
Bestell- | | i || | s | | | || st | | Qe ] | festi || Qoo | | Lz | | 28R | Lo ]| o] o] |5
1092 ® L J O O L J [ J L J
Bestel-  @h8x 1092  spirallinge MK Reihe  Bestel-  @h8x 1092  Spirallinge MK Reihe
Nr.  Gesamtlinge format) Nr.  Gesamtlinge formar)
mm mm mm mm
1080 8,0 x 265 36,00 165 1 1 1170 17,0 x 355 70,70 230 2 1
2080 8,0x 330 55,00 210 1 2 2170 17,0 x 445 109,00 295 2 2
2085 8,5 x 330 61,40 210 1 2 1175 17,5 x 370 74.10 245 2 1
1090 9,0 x 275 39,30 175 1 1 2175 17,5 x 465 117,50 310 2 2
2090 9,0 x 345 62,00 220 1 2 1180 18,0 x 370 76,80 245 2 1
1100 10,0 x 285 41,40 185 1 1 2180 18,0 x 465 122,00 310 2 2
2100 10,0 x 360 62,60 235 1 2 1185 18,5 x 370 80,80 245 2 1
1105 10,5 x 285 50,50 185 1 1 2185 18,5 x 465 122,00 310 2 2
2105 10,5 x 360 78,40 235 1 2 1190 19,0 x 370 86,20 245 2 1
1110 11,0 x 300 48,40 195 1 1 2190 19,0 x 465 133,50 310 2 2
2110 11,0 x 375 71,70 250 1 2 1195 19,5 x 385 93,40 260 2 1
1115 11,5 x 300 50,80 195 1 1 2195 19,5 x 490 152,00 325 2 2
2115 11,5 x 375 76,00 250 1 2 1200 20,0 x 385 98,90 260 2 1
1120 12,0x 310 51,40 205 1 1 2200 20,0 x 490 150,00 325 2 2
2120 12,0 x 395 86,90 260 1 2 1205 20,5 x 385 125,50 260 2 1
1125 125 x310 53,00 205 1 1 1210 21,0 x 385 114,00 260 2 1
1130 13,0x310 53,60 205 1 1 2210 21,0 x 490 161,00 325 2 2
2130 13,0 x 395 91,20 260 1 2 1220 22,0 x 405 119,50 270 2 1
1135 13,5 x 325 61,90 220 1 1 2220 22,0x515 191,50 345 2 2
2135 13,5 x410 97,30 275 1 2 1230 23,0 x 405 141,00 270 2 1
1140 14,0 x 325 60,20 220 1 1 2230 23,0x515 194,50 345 2 2
2140 14,0 x 410 97,30 275 1 2 1240 24,0 x 440 157,50 290 3 1
1145 14,5 x 340 62,40 220 2 1 2240 24,0 x 555 219,00 365 8 2
2145 14,5 x 425 97,90 275 2 2 1250 25,0 x 440 160,00 290 3 1
1150 15,0 x 340 65,80 220 2 1 2250 25,0 x 555 222,00 365 3 2
2150 15,0 x 425 98,40 275 2 2 1260 26,0 x 440 171,50 290 8 1
1155 15,5 x 355 71,80 230 2 1 2260 26,0 x 555 258,50 365 3 2
2155 15,5 x 445 102,50 295 2 2 1280 28,0 x 460 199,00 305 3 1
1160 16,0 x 355 68,50 230 2 1 2280 28,0 x 580 304,00 385 3 2
2160 16,0 x 445 101,00 295 2 2 1300 30,0 x 460 229,50 305 B 1
1165 16,5 x 355 69,10 230 2 1 2300 30,0 x 580 352,50 385 8 2
2165 16,5 x 445 115,50 295 2 2 (100)
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Bohrwerkzeuge

Wechselplattenhalter RT 800

Ausfithrung: Aus hochwertigem, hochfestem Werkzeugstahl, mit vernickelter Oberflache 0
fiir verminderte Reibung, reduzierten Verschleil? sowie verbesserten Korrosionsschutz.
Mit Ratio-Ausspitzung sowie mit verdrallter Innenkiihlung zur Kiihlung des Bohrers sowie 6535-HE
zur verbesserten Spanabfuhr. Durch die innere Kiihimittelzufuhr wird die Bohrungsarbeit

beziiglich Leistung und Genauigkeit nochmals unterstiitzt. Die kompakte Bauweise verleiht
dem Werkzeug eine hohe Steifigkeit und ermdglicht somit wesentlich héhere Vorschiibe,

im Vergleich zu herkémmlichen Wende- bzw. Wechselplatten-Bohrern. 3xD

1093 3xb. 1093
1095 sxb. -h-—

1096 7 x D, mit Bund nach DIN 6595.

Bestell- Trager- Schneiden- 1093 1095 1096 we-sit:- Trager- Schaft- Schaft- @ -ﬁ

B
:ﬂ-

Nr.  groBe @-Bereich [EILINH EILGINE EIEILTE  breite [0) [0) Iange
d b d, dors 1095
mm mm mm mm mm

0001 0.1 1600-17.00 241,50 25850 27950 45 157 20 50

0002 02 17,01-17,99 24150 25850 27950 45 167 20 50 Bund nach 2ylindersahatt
0011 1.1 1800-1900 25850 27950 29850 50 177 20 50 DIN 6595 DIN 6536-HE
0012 12 1901-2000 25850 27950 29850 50 187 20 50 @

0021 21 2001-21,00 25850 27950 29850 55 197 25 56

0022 22 2101-2250 25850 27950 29850 55 207 25 56 l l

0031 3.1 2251-2400 27950 29850 340,00 63 222 25 56
0032 3.2 2401-2550 27950 298,50 340,00 63 237 25 56 gﬁ
0041 41 2551-27,50 29850 340,00 39500 73 252 32 60 L =

0042 4.2 2751-2950 29850 340,00 395,00 73 272 32 60

0051 5.1 29,51-3200 29850 340,00 395,00 85 292 32 60 1096

0052 52 3201-3450 29850 340,00 39500 85 317 32 60

0061 6.1 3451-3750 32850 37250 427,50 10,0 34,0 32 60
0062 6.2 37,51-4050 32850 37250 427,50 10,0 37,0 32 60

(113) (113) (113)
¥ —=1]
=== : &l nurbei7xD & = = —
ol — — 1 s
[] Zylinder- I;--" Zylinder-
1 — schaft | schaft
N DIN 6535-HE Bund nach _§ DIN 6535-HE
- - DIN 6595
[
&
1093 1095 1096
3xD 5xD 7xD
Trager-  Gesamtlange  Spannut- effektive ~ Gesamtlange  Spannut- effektive Bund- Gesamtlange ~ Spannut- effektive
groe incl. WP lange Bohrtiefe incl. WP lange Bohrtiefe [0) incl. WP lange Bohrtiefe
Iy I, Iy Iy I, Iy d, Iy I, Iy
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0.1 130 76 54 166 112 90 25 202 148 126
0.2 130 76 54 166 112 90 25 202 148 126
1.1 138 84 60 178 124 100 25 218 164 140
1.2 138 84 60 178 124 100 25 218 164 140
21 153 93 66 197 137 110 31 241 181 154
2.2 153 93 66 197 137 110 31 241 181 154
31 161 101 72 209 149 120 31 257 197 168
32 170 110 78 222 162 130 31 274 214 182
4.1 182 118 84 238 174 140 38 294 230 196
42 190 126 90 250 186 150 38 310 246 210
5.1 198 134 96 262 198 160 38 326 262 224
5.2 206 142 102 274 210 170 38 342 278 238
6.1 218 154 114 292 228 190 38 366 302 266
6.2 231 167 120 311 247 200 38 391 327 280
Spannschraube
Ausfiihrung: Spannschraube mit TORX"-Aufnahme. S [E]m
Anwendung: Zum Spannen der Wechselplatte fiir Bohrsystem 3
RT 800 WP. s
mit Spezialfaden-
Sicherung by
Bestell- fiir TragergraBe 1096  Gewinded,  Lingel, fir TORX®  Bestell- fiir TrigergroBe 1096  Gewinded,  Lingel, fiir TORX"
Nr. |GUHRING| mm mm Nr. |[GUHRING| mm mm
3006 0.1-0.2 2,52 M3 x0,35 6 T6 4009 4.1-4.2 2,61 M4 x0,50 9 T 8
3007 1.1-1.2-2.1-22 261 M3 x0,35 7 T6 4510 5.1-5.2 2,61 M 4,5 x 0,50 10 T8
3508 3.1-3.2 2,61 M 3,5x0,35 8 T6 5011 6.1-6.2 2,52 M5 x0,50 1 T10
(113) (113)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
g Bohrwerkzeuge
o

Wechselplatte RT 800 WP

>
B Ausfithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall. VHM @ (GUHRING
= Zahes und biegebruchsicheres Modell, mit zwei Geometrien und Fire- UE
e Beschichtung. Durch den prazisen Spitzenanschliff, den 140°-Spitzen- 140° TR
N winkel sowie die Ratio-Ausspitzung ergibt sich eine selbstzentrierende
Ll Schneidengeometrie. Zudem kdnnen durch die angebrachten Rund- Formschlissige Spannung
fasen Bohrungsqualitéten bis IT9 erreicht werden. der Wechselplatte (WP) I
A gar_zla_r]_tiert sichere Spannung - AmiSiopeiireute
L im Trager. § " -
] GroRe @-Bereich Anzugs- ey
\ moment 2
1 Torx  mm My (Ngr) L
] | T6  >160-255 72 v |
[ T8  >255-345 180 - R —
| bl TI0 >345-40,5 345 Rt &
Stb'a'igle Stb'a'its\le stb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z%;r;d i, Iir;'d-eg- Gusseisend AL Al- und Kupfer,
Bostell- | | i || L || | i | | fozime § | Lozt | | Lo || Looine ] | L atime B | 5050 | Lot || =] (L] |5
1097 [ ) [ ) L)) L)) (D) @) L)) L)) [ ) O L))
Bestell-  fir 1097 Nenn-¢ Schneid- Breite  Hohe Bestel-  fir 1097 Nemn-¢ Schneid- Breite  Hohe
Nr. Tragerr EZDE  d; h7 spitze g b h Nr. Trager- ETZLE  d, h7 spitze g b h
gréRe [N mm mm mm mm gréRe [N mm mm mm mm
0160 0.1 69,40 16,00 2,9 4,5 8,0 0275 4.1 111,00 27,50 5,0 73 11,6
0165 0.1 69,40 16,50 3,0 4,5 8,0 0280 4.2 111,00 28,00 5,1 73 11,6
0170 0.1 69,40 17,00 3.1 4,5 8,0 0285 4.2 111,00 28,50 5,2 73 11,6
0175 0.2 69,40 17,50 32 4,5 8,0 0290 4.2 111,00 29,00 5,3 73 11,6
0180 1.1 69,40 18,00 B 5,0 8,0 0295 4.2 111,00 29,50 54 73 11,6
0185 11 69,40 18,50 34 5,0 8,0 0300 5l 127,50 30,00 5,5 8,5 13,6
0190 1.1 69,40 19,00 35 5,0 8,0 0305 5.1 127,50 30,50 5,6 8,5 13,6
0195 1.2 69,40 19,50 Bi5 5,0 8,0 0310 5.1 127,50 31,00 5,6 8,5 13,6
0200 1.2 69,40 20,00 3,6 5,0 8,0 0315 5.1 127,50 31,50 5,7 8,5 13,6
0205 2.1 72,20 20,50 3,7 55 8,8 0320 1] 127,50 32,00 5,8 8,5 13,6
0210 21 72,20 21,00 38 5,5 8,8 0325 5.2 127,50 32,50 59 8,5 13,6
0215 22 72,20 21,50 &) 55 8,8 0330 5.2 127,50 33,00 6,0 8,5 13,6
0220 22 72,20 22,00 4,0 5,5 8,8 0335 5.2 127,50 33,50 6,1 8,5 13,6
0225 22 72,20 22,50 41 5,5 8,8 0340 5.2 127,50 34,00 6,2 8,5 13,6
0230 3.1 84,60 23,00 4,2 6,3 10,0 0345 5.2 127,50 34,50 6,3 8,5 13,6
0235 3.1 84,60 23,50 4,3 6,3 10,0 0350 6.1 148,00 35,00 6,4 10,0 16,0
0240 341 84,60 24,00 4.4 6,3 10,0 0360 6.1 148,00 36,00 6,6 10,0 16,0
0245 32 84,60 24,50 45 6,3 10,0 0370 6.1 148,00 37,00 6,7 10,0 16,0
0250 341 84,60 25,00 4,5 6,3 10,0 0375 6.1 148,00 37,50 6,8 10,0 16,0
0254 32 84,60 25,40 4,6 6,3 10,0 0380 6.2 148,00 38,00 6,9 10,0 16,0
0255 3.2 84,60 25,50 4.6 6,3 10,0 0390 6.2 148,00 39,00 7.1 10,0 16,0
0260 4.1 111,00 26,00 4,7 7,3 11,6 0400 6.2 148,00 40,00 7,3 10,0 16,0
0265 4.1 111,00 26,50 4.8 7,3 11,6 0405 6.2 148,00 40,50 74 10,0 16,0
0270 4.1 111,00 27,00 4,9 7,3 11,6 (113)
(113)
TORX"-Schraubendreher mit Fihnchen
Ausfiihrung: Klinge aus Chrom-Vanadium-Stahl (59 CrMoV4), Anwendung: Speziell fir die Befestigung von
briiniert, mit Féhnchen. Hartmetall-WWendeschneidplatten. 5&5@
Bestell- GroRe 5879 Klingenlange @
Nr. format) mm
0002 TEG6 2,22 35
0004 T8 2,22 40
0010 T10 1,95 40
(528)

Drehmoment-Schrauber fiir Spannschrauben
Ausfiihrung: Mit ergonomischem und abrutschsicherem Gummigriff. Lieferumfang: Drehmoment-Schrauber mit Priif- %//

Einfache und genaue Werteinstellung durch den Mikrometer-Skalen- zertifikat nach DIN EN ISO 6789, Adapter-
ring. Die eingestellten Werte werden automatisch durch die verstell- Antriebstiick Bedienungsanleitung.
sichere Arretierung , Positiv-Lock” fixiert. Mit Prézisions-Umlauf- Quergriff mit Gleitstiick.

Kugelkupplung fiir kontrollierten Rechts- und Linksanzug. Konstante
Wiederholgenauigkeit mit einer Toleranz von £ 6 % vom eingestellten
Wert. Bei Erreichen des eingestellten Wertes 16st die automatische
Durchrutschmechanik deutlich spiirbar aus und schlieRt so das
Uberziehen der Werte aus. Zur Betatigung von 1/4" 6-kant-Bits nach
C 6,3 DIN 3126 oder mit Adapterstick (im Lieferumfang enthalten)
flir 1/4" Steckschlissel-Einsatze nach DIN 3124 geeignet.

Bestell- Messwert 6230 Skalenteilung
Nr. N/m (GEDORD) 77/ N/m
0050 1-6 275,00 0,1 )

(522)

Anwendung: Im Bereich der Elektrik- und Elektronik-Industrie sowie
der Apparatebau-Industrie. Das schnelle und kontrollierte Anziehen
von Schrauben erméglicht die Anwendung in der Serienproduktion und
der Qualitétskontrolle.
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Bohrwerkzeuge

Kurzstufenbohrer mit zyl. Schaft

>
Ausfiihrung: HSS, Typ N, nach Werksnorm. 5
Sehr torsionsstabiles Modell, profilgeschliffen, Oberflache blank, HSS TI)\/Ip Hheise @ 1%|9N7 .Efegﬁmat E
rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Kurze Bauform nach o 118° - e
DIN 1897, Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, D
Kerndicke und Kernanstieg normal. Bohrung und Senkung werden in Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach dem groRen —
einem Arbeitsgang zueinander fluchtend gefertigt. Durchmesser, der Vorschub nach dem kleinen.

@-Toleranz: d, =h 6.

sianle stahle stahle Stahle Stahle Stahle stahle Hart. P e ToTibea | 1 sceisent. | A Al una Kupfer,

bi: bi bi bi ” bestandige 4 s A M ing,

z?ﬂe“' s N0, N0 42 HRG s2HAC s6 HRC 6o HRC 6;1:12;0 (SI:;"(;‘; o werkstofte Mo-tes. Bronzen
1100 ® ) @ 0 © L) ©
1101 D) ) @) o 0 L) ©
1103 ® () O @) L) © 0
1104 ® () O @) O © L)
1106 D) ) @) o 0 L) ©
1107 { ] © @) O L)) © L))

Kurzstufenbohrer 90° fiir Durchgangsbohrungen

Ausfiihrung: Senkwinkel 90°, fein. =
Anwendung: Fiir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273 und Schraubenkopf-

senkungen 90°. Form A und B nach DIN 74, Teil 1. Fir Schrauben nach DIN 963 und DIN 964.
Besonders fiir den Einsatz auf CNC- bzw. NC-Maschinen geeignet. 1100 5&5@
1100 Blank. 1101  TiN-beschichtet.
TiM
Bestell- fir Gewinde 1100 1101 d, xd, I, L xl,
Nr. format |GUHRING]|
TiN mm mm mm
0030 M3 11,75 17,85 32x 6 9 28x 66
0040 M4 13,40 19,60 43x 8 1 37x 79
0050 M5 16,80 25,20 53x10 13 43 x 89
0060 M 6 19,70 28,40 6,4x115 15 47 x 95
0080 M8 22,70 36,40 84x15 19 56 x 111
0100 M 10 34,20 54,60 105x19 23 64 x 127
(104) (109)

Kurzstufenbohrer 90° fiir Gewindekernbohrungen
Ausfiihrung: Senkwinkel 90°.

Anwendung: Fir Gewindekernbohrungen nach DIN 336, Teil 1 und
Freisenkungen 90° entsprechend den Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273. 1103 fforll@
Besonders fiir den Einsatz auf CNC- bzw. NC-Maschinen geeignet. protessional quaTlty

1 103 Blank. 1 104 TiN-beschichtet.
e -rp:‘E=u

Bestell- fiir Gewinde 1103 1104 d, xd, Iy I, x I, 1104 [E]m
Nr. for@ | GUHRING] TiH
TiM mm mm mm
0030 M3 11,05 15,40 25x 34 8,8 20x 52 N A
0040 M4 11,35 15,40 33x 45 11,4 24 x 58 L 5 2.
0050 M5 12,30 16,80 42x 55 13,6 28x 66 sk e TN @
0060 M6 12,65 17,85 5 x 6,6 16,5 31x 70 \’ L'3 N 1
0080 M8 15,10 21,40 6,8x 9,0 21 40x 84 ’ B %z
0100 M 10 19,45 27,30 85x11 25,5 47 x 95 I 0.7
0120 M 12 24,90 35,00 102x 13,5 30 54 x 107
(104) (109)

Kurzstufenbohrer 180° fiir Durchgangsbohrungen “#.=
Ausfiithrung: Senkwinkel 180°, mittel. —_ ¥
Anwendung: Fir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273 und Schraubenkopf- 1106 format
senkungen 180°. Form H, J und K nach DIN 84 DIN 912, DIN 6912, DIN 7513 und DIN 7984. professional quality
1106 Blank. 1107  TiN-beschichtet.

TiM H‘F

—orre——
Bestell- firGewinde 1106 1107 d, xd, I, I xl, Ty GUHRING
Nr. format |[GUHRING] TN
TiN mm mm mm
0030 M3 11,35 17,15 34x 6 9 28x 66 i .
0040 M4 15,80 19,25 45x 8 1" 37x 79 Y 8 %
0050 M5 19,50 24,20 5,5x 10 13 43x 89 B )
0060 M6 18,60 28,00 6,6 x 11 15 47 x 95 "\\/ Ll | [
0080 M8 23.40 35,00 9 x15 19 56111 W NNHY
0100 M 10 35,40 53,90 11 x18 23 62 x 123 b =
(104) (109)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Mehrfasenstufenbohrer mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS, Typ N. 0TD
Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS T%p ,ng!; quamyat
mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. 118° 25-30° -

Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. Bohrung und
Senkung werden in einem Arbeitsgang zueinander fluchtend gefertigt.
@-Toleranz: d;=h9

d,=h8

Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach dem groRen
Durchmesser, der Vorschub nach dem kleinen.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

stanle stanle stahle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- ROt und Ti Tr-Leg. o AL und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un; usseisen- Al Uun essing,
z‘:Ste"' N0, /o0, N AZbHRC 5sznc seanc SObHRC P (S"‘\‘%‘;f)g S wetkstofte Mo-tea ronzen
1109 [ ) (D) @) L)) ©)
1112 L J L)) O LD @)
1115 [ ) L)) @) L)) ©)
Mehrfasenstufenbohrer 90° fiir Kernbohrungen DIN
8378
Ausfiihrung: DIN 8378, Senkwinkel 90°.
Anwendung: Fir Gewindekernbohrungen nach DIN 336, Teil 1 und Freisenkungen 90°
entsprechend den Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273. ,
o
Bestell- fiir Gewinde 1109 d; x d, Iy 1 x Iy < ; )
Nr. for@ mm mm mm —= 7

0030 M3 14,25 25x 34 8.8 39x 70 HH

0040 M4 15,55 33x 45 114 47 x 80 ‘ 7

0050 M5 15,90 42x 55 13,6 57x 93 e

0060 M 6 28,80 5 x 66 16,6 63 x 101

0080 M8 26,50 68x 9 21 81x125

0100 M10 32,50 85x11 255 94 x 142 |-

0120 M12 33,80 102x 1356 30 108 x 160 h

(104)

Mit Morsekegelschaft DIN 8379 oder VHM-Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar.

Mehrfasenstufenbohrer 90° fir Durchgangsbohrungen DIN

. . 8374
Ausfuihrung: DIN 8374, Senkwinkel 90°, fein.

Anwendung: Fir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273 und
Schraubenkopfsenkungen 90°.
Form A und B nach DIN 74, Teil 1. Fiir Schrauben nach DIN 963 und DIN 964.

Bestell- fiir Gewinde 1112 d, x d, Iy I, x Iy
Nr. fm@ mm mm mm
0030 M3 16,85 32x6 9 57x 93
0040 M4 19,55 43x8 11 75x 117
0050 M5 24,60 5,3x 10 13 87x 133
0060 M 6 27,60 6,4x11,5 15 94 x 142
0080 M8 45,90 84x15 19 114 x 169
0100 M 10 70,70 105x19 23 135x 198
(104)

Mit Morsekegelschaft DIN 8375 auf Anfrage lieferbar.

Mehrfasenstufenbohrer 180° fiir Durchgangsbohrungen DIN
Ausfiithrung: DIN 8376, Senkwinkel 180°, mittel. e

Anwendung: Fiir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273 und Schraubenkopf-
senkungen 180°. Form H, J und K nach DIN 84 DIN 912, DIN 6912, DIN 7513 und DIN 7984.

Bestell- fiir Gewinde 1115 d xd, I l,x1,

Nr. for@ mm mm mm
0030 M3 16,95 34x 6 9 57x 93
0040 M 4 19,65 45x 8 11 75x 117
0050 M5 23,80 5,5x 10 13 87 x 133 ,
0060 M6 27,50 6,6x 11 15 94 x 142 %!
0080 M8 34,50 9 x15 19 114 x 169 =
0100 M 10 71,90 11 x18 23 130x 191

(104)

Mit Morsekegelschaft DIN 8377 oder VHM-Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar.
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Bohrwerkzeuge

Zentrierbohrer

Ausfiithrung: DIN 333-A. Senkwinkel 60°. Profilgeschliffen, DIN &
rechtsschneidend. 333-A ?
@-Toleranz: #10 -25=+0,14 mm

@ 3,15-5,0=+0,18 mm

% 6,3 =+0,22 mm
Anwendung: Standardzentrierbohrer zum Herstellen von

Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, Form A
(ohne Schutzsenkung).

ﬂ.

1120 HsS, Oberflache blank. s
HSS — <

1120 Format
professional quality

1121  HsS, Oberflache blank.
————l

I GUHRING|

1123  HsS, Oberfliche TiN-beschichtet.
TiH HSS
1123 forn‘_@
“H professional quality

1126  HSS Co5, Oberflache blank. e -
Co5
1126 for@
professional quality

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R‘;;L‘,:."" Ti, Ti-Leg. : Kupfer,
bis bis bis i i i i andi und Gusseisen- Al, Al- und =
ﬁeste"- 2 oo, e N e 1 B HECI eI A s sonder. | | Jwerisore | | Pvigtea | | | esene:
r.
1120 [ ) L D) O @) O (D) [ ) (D)
1121 L J (D) O @) O L) L ) D)
1123 [ ] [ ) ©) L)) ) [ ) L)) [ )
1126 [ ) [ ) O © O [ ) [ ] L]
Bestell- Bohrer-¢ 1120 1121 1123 1126 Schaft-¢ Gesamtlange fiir
Nr. k12 for@ [GUHRING]| for@ for@ h8 Werkstiick-@
mm TiH mm mm mm
0050 0,50* = 6,30 = - 3,156 25 bis 4
0080 0,80* - 6,00 - - 8,115 25 4- 6
0100 1,00 2,26 5,55 6,70 3,62 3,15 31,5 6- 8
0125 1,25 2,26 6,50 6,70 - 3,15 31,5 8- 10
0160 1,60 2,35 5,65 7.10 3,62 4 35,5 10- 15
0200 2,00 2,65 5,30 745 3,94 5 40 15— 20
0250 2,50 31 6,30 7.80 4,62 6,3 45 20- 30
0315 3,15 4,06 8,80 8,95 5,95 8 50 30- 40
0400 4,00 5,75 12,65 10,80 8,25 10 56 40- 63
0500 5,00 8,00 18,20 - 11,55 12,5 63 63-100
0630 6,30 10,70 26,60 - 14,20 16 71 100-150
0800 8,00 17,50 42,00 - - 20 80 150-250
1000 10,00 36,70 83,30 - - 25 100 >250
(106) (101) (106) (106)

* @ 0,5 mm und 0,8 mm einseitig schneidend.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Bohrwerkzeuge

Zentrierbohrer
=
5 Ausfithrung: HSS, DIN 333-R, mit Radius, profilgeschliffen, oo, 0ot
S Oberflache blank, rechtsschneidend. HSS S%NR F?ofgsl.o!.l qua@
£ @-Toleranz: am Bohrer » 1,0 -2,5 =+ 0,14 mm -
] @ 3,15-5,0 =+ 0,18 mm
— % 6,3 =+0,22 mm
Anwendung: Standardzentrierbohrer zum Herstellen von
Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, Form R (mit Radius).
SL’aihle Stb'a'_hle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart.- sza'tr:-"d Ti,Ti-Id_eg. - . ALA " Kupfer,
S IS 3 is is is is ! bestandige une usselsen- ly - uni essin X
zfsm"- N/ N Nim? 42bHRC SZbHRC sstnc 60bHRC 5;":;0 (Slfgf)g g werkstofte Ma-teo- Bronzen
1129 o (D) O O O [ J [ ] [ )
Bestell- Bohrer- k 12 1129 Schaft- h 8 Gesamtlange fiir Werkstiick-g
Nr. mm format) mm mm mm
0100 1,00 2,32 3,15 31,6 6- 8
0125 1.25 2,32 3,15 31,5 8- 10
0160 1,60 2,84 4 35,56 10- 15
0200 2,00 2,97 5 40 15— 20
0250 2,50 321 6,3 45 20- 30
0315 3,15 4,40 8 50 30- 40
0400 4,00 5,55 10 56 40- 63
0500 5,00 875 12,5 63 63-100
0630 6,30 12,45 16 71 100-150
(106)
Zentrierbohrer
Ausfiihrung: HSS, DIN 333-B, 60/120° Senkwinkel, profilgeschliffen, %
Oberflache blank, rechtsschneidend. HSS Sgil’;'le \B/ ;Fofgsl'o!.lmat
@- Toleranz: @ 1,0 —2,5 =+ 0,14 mm U
@ 3,15-5,0 =+ 0,18 mm
? 6,3 =+0,22 mm
Anwendung: Standardzentrierbohrer zum Herstellen von
Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, -
Form B (mit Schutzsenkung 120°).
Stihle Stahle Stéhle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. K
an ol bie it o i o i e o und Gusseisen- Al, Al- und upfer,
E?Ste"' N?,f,?"z ,\‘1,‘,),?,?,2 ,\,1,',‘,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56an0 SObHRC sgb:;c ’ ﬁ,’:%‘%g Ssocgﬁle; werkstofte Ma-teo. ’g“’"’eg"y
1132 ® O O O @) O (D)
Bestell- Bohrer- k 12 1132 Schaft- h 8 Gesamtlange fiir Werkstiick-g
Nr. mm format) mm mm mm
0125 1,25 4,42 5 40 8- 10
0160 1,60 397 6,3 45 10- 15
0200 2,00 4,38 8 50 15— 20
0250 2,50 5,75 10 56 20- 30
0315 3,15 6,80 11,2 60 30- 40
0400 4,00 11,50 14 67 40- 63
0500 5,00 14,85 18 75 63-100
0630 6,30 20,80 20 80 100-150
(106)

1/36

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

NC-Anbohrer mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Co5, Typ N, nach Werksnorm.

Sehr stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem
Spitzenanschliff und schmaler Querschneide. Ohne Ausspitzung, mit
einem Seitenfreiwinkel von 12°/30°. Seitenspanwinkel kleiner als normal,
Kerndicke erheblich kleiner als nornmal und Kernanstieg normal.
Lieferung ab » 6 mm mit Mitnahmeflache nach DIN 1835-B.
@-Toleranz: h 6.

Anwendung: Speziell fir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf
NC-Maschinen und Lehrenbohrwerken geeignet. Zum Zentrieren und
Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang verwendbar.

Nur zum Anbohren geeignet.

HSS
Co5

Con ) Werks- a7 f‘“‘“)m

1835-B 90° 120°

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

1140/1143

1140 90>, 1143  120°,
Oberflache blank. Oberflache blank. 1146/1149  Tine
1146 o0, 1149 1207,
TIN Oberflache TiN-beschichtet. i Oberflache TiN-beschichtet. —
1152 o0, 1155 120,
@A  Oberflache TiICN-beschichtet. [l  Oberfléche TiCN-beschichtet. 1152/1155 [ eR
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A Strand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe e und Gusseisen- Al Al- und upfer
zeSte"' NS0 2 oo N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;l:frrzc ﬁ;fg;g e werkstorte Mares. Bronzen
r
1140 { ] { ] © O O @) © o
1143 { ] ] © O O ©) © o
1146 L ] L ] © L)) ® o © [ ]
1149 ] o © © { ] o © o
1152 [ ) [ ) O @) [ J [ ) [ ) [ )
1155 L ] L ] © O [ ) [ ) [ ] [ ]
Bestell- @ 1 140 11 43 11 46 11 49 1 52 1 55 Nuten- Gesamt-
Nr. h8 for@ for@ for@ for@ for@ for@ lange lange
mm TiN TiN | THCH | [ oM | mm mm
0300 3 2,96 2,96 - - - - 12 46
0400 4 3,52 3,52 - - - - 12 55
0500 5 4,60 4,60 6,50 6,50 8,00 8,00 15 60
0600 6 6,20 6,20 8,55 8,55 10,05 10,05 20 66
0800 8 7,35 7,35 10,95 10,95 12,45 12,45 25 79
1000 10 9,45 9,45 14,50 14,50 16,00 16,00 25 89
1200 12 12,75 12,75 18,60 18,60 22,10 22,10 30 102
1600 16 22,60 22,60 27,00 27,00 31,10 31,10 35 115
2000 20 31,50 31,50 39,90 39,90 45,10 45,10 40 131
(106) (106) (106) (106) (106) (106)
NC-Anbohrer mit zyl. Schaft, lang
Ausfiihrung: HSS Co5, nach Werksnorm, mit Zylinderschaft 0o
profilgeschliffen, Oberflache TiCN-beschichtet, rechtsschneidend. gig { on ] Werks- prfofgs.’o!; qua@
Lieferung ab @ 6 mm mit Mitnahmefliche nach DIN 1835-B. wesp || MOM
@-Toleranz: h 6.
Anwendung: Spezialbohrer fiir positionsgenaues und schnelles
Anbohren auf NC-Maschinen, Lehrenbohrwerken u. a. kapitalintensiven
Bohrwerken, zum Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen in -__ 4
einem Arbeitsgang. 90°
1156 SR
1156 o0°
2
1158 120 L SN .
[ TeCH | 1158 [EEN
stahle stahie stahle Stihle Stahle Stihle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. s AL AL und Kupfer,
is IS IS bis bis bis bis - bestandige un usseisen- 5 Al- un essing,
z?ﬂell' o, N0, e 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Gg'ﬁéc ﬁ:fg;f)g e werkstofte Mgres. Bronzen
1156 o [ ] O O ® { ] { ] o
1158 L ] o L)) O [ J L ] o [ ]
Bestell- [0) 1156 1158 Nutenlange Gesamtlange
Nr. h8 for@ for@
mm TN TR mm mm
0600 6 25,20 25,20 20 140
0800 8 27,10 27,10 25 140
1000 10 35,40 35,40 25 170
1200 12 44,20 44,20 30 170
(106) (106)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
E Bohrwerkzeuge
o

Ubersicht — Vollhartmetall-Spiralbohrerprogramm

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

Bestell-Nr. 1180 1170 1172 1174 1176 1191 1185 1188 1200 1203 1206
@ mm von-bis 1-6,3 3-20 6-16 4-20 6-16 2-16 1-12 1-12 3-16 3-16 3-20
DIN NC-Anbohrer 8037 6539 338 6537 6537 6537
kurz kurz kurz
Werkstoff VHM VHM VHM VHM VHM HM VHM VHM VHM VHM VHM
Bohrertyp Zentrier- N N N N N N N RT100U RT100U RT100U
bohrer
Beschichtung TiAIN Tisim BN EEE R
Spitzenwinkel 60° 90° 90° 142° 142° 118° 118° 118° 140° 140° 140°
Ausspitzung A Spezial  Spezial Spezial
Bohrtiefe 3xD 5xD 3xD 3xD 3xD
Schaftausfiihrung bis 5 mm HA HB bis 5 mm HA HB HA HE HA
ab 6 mm HB ab 6 mm HB
Kiithlkanéle IK 1K
Seite 1/40 1/40 1/40 1/40 1/40 1/41 1/42 1/42 1/43 1/43 1/43
Werkstoffgruppe
Stahle
N;i’s‘?a . o © o o ® o o o ® ®
Stahle
® ° ° ° ° e ° ° ° ° °
Stahle
J/‘Zi?% { © o (D) o O o o O © o
© o o 0 © 0 0 © ©
o 0 o) o o) 0 o) o)
© O © O () () © ° ° °
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
S © o © o © © © o o ©
ey { o ® o o © ® ® ® o ®
igrise: O ® © o © © ® o O O O
'!B'K:e o o o o ® © O O O (D) ()]
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1 /38 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Ubersicht — Vollhartmetall-Spiralbohrerprogramm

Bestell-Nr. 1209 1212 1215 1218 1221 1224 1227 1228 1234
& mm von-bis 3-20 3-16 3-16 3-20 3-20 5-20 5-20 4-20 3-14
DIN 6537 6537 6537 6537 6537 WN

kurz lang lang lang lang

Werkstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Bohrertyp RT100U RT100U RT100U RT100U RT100U RT100U RT100U RT100 RT100T
Beschichtung O e S S .
Spitzenwinkel 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135°
Ausspitzung Spezial  Spezial Spezial Spezial Spezial Spezial Spezial  Spezial Spezial
Bohrtiefe 3xD 5xD 5xD 5xD 5xD 7xD 7xD 12xD 20xD
Schaftausfiihrung HE HA HE HA HE HA HE HA HA
Kiihlkanéle IK 1K 1K 1K 1K 1K 1K 1K
Seite 1/43 1/45 1/45 1/45 1/45 1/47 1/47 1/48 1/49

Werkstoffgruppe

Stahle

i) ° ° ° o ° ° ° ° °

Stahle

= ° ° ° ° ° ° ° ° °

° © © ° ® © ° ° ®

T © © © () © © © o) ]

Stéhle

o o) o o o o) o)

° ° ° ° ° © © © °

(INOX)

© O O © © © © ©
encsioe| o { { o o { ] o o ®
"Nig-Loo. O O O O O @) @) O

© 0 © © © © © © o
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet

WN
VHM
RT100T
i1
135°
Spezial
25xD
HA

IK

1/50

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

WN
VHM
RT100T
MiA&TH
135°
Spezial
30xD
HA
IK

1/50




Bohrwerkzeuge

Vollhartmetall-Zentrierbohrer

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/20), nach Werksnorm. VHM ~ & 0T
Profilgeschliffen, Oberflache blank, rechtsschneidend, mit prazisem K10/ Vr\]/gT; \? prfofgsl.o!.l qualityat
Spitzenanschliff. Ausspitzung > @ 1,60 mm nach DIN 1412, Form A. K20

@-Toleranz: am Bohrer ¢ 0,50-2,5 =+ 0,14 mm
@ 3,15-5,0 =+ 0,18 mm

@ 6,30 =+0,22 mm
Anwendung: Fir Zentrierbohrungen ohne Schutzsenkung. Besonders
flr abrasive Werkstoffe, AlSi-Legierungen, faserverstarkte Kunststoffe,

Duroplasten mit Schmirgelwirkung auf Schneiden und Fasen, hochfeste
Stahle, Stahlguss, Grauguss, Hartguss, Mangan-Hartstahl, CrNi-Stéhle,
Bronzen, Leicht- und Buntmetalle verwendbar.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. “‘;qu}:?“ Ti, Ti-Leg. cusseisend AL Al- und Kupfer,
ﬁis'te"' N2 N2 N/ Py s2 R0 56 R0 Py e e Sonder werkstoffe Mg-Leg. Broneen
1180 [ J o [ J L)) O L)) L)) [ ] L D) [ ]
Bestell- Bohrer- 1180 Schaft-g Gesamt-  flr Werk- Bestell- Bohrer- 1180 Schaft-¢ Gesamt-  flr Werk-
Nr. [0) format) h9 lange stlick-@ Nr. [0) format) h9 lénge stlick-@
mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,00 25,00 &5 &l 6- 8 0315 3,15 43,20 8,00 50 30- 40
0125 1,25 27,40 3,15 31,5 8-10 0400 4,00 48,10 10,00 56 40- 63
0160 1,60 26,40 4,00 35,5 10-15 0500 5,00 83,70 12,50 63 63-100
0200 2,00 28,70 5,00 40 15-20 0630 6,30 122,00 16,00 71 100-150
0250 2,50 32,40 6,30 45 20-30 (108)
(108)
Vollhartmetall-NC-Anbohrer mit zyl. Schaft
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, nach Werksnorm. VHM 0T
Sehr stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem K10/ 129 {on ] gfg}; qualityat
Spitzenanschliff und schmaler Querschneide. Ohne Ausspitzung, 6535-HA | 6535-HB 90° 142°

mit einem Seitenfreiwinkel von 12°/30°. Seitenspanwinkel kleiner als
normal, Kerndicke erheblich kleiner als normal und Kernanstieg normal.
Lieferung ab @ 6 mm mit Mitnahmeflache nach DIN 6535-HB.
@-Toleranz: bis @ 10 mm=h 6,

ab @ 10 mm: Schneidentoleranz =h 8.

90° - Zum Anbohren und gleichzeitigem Ansenken, wenn ein

Spiralbohrer mit kleinerem @ folgt. 1170/1174

142° - Fir den Eingriff der Hauptschneide des nachfolgenden
Spiralbohrers.

Speziell fir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf NC- —

Maschinen und Lehrenbohrwerken geeignet. Zum Zentrieren und

Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang verwendbar. 1172/1176
Nur zum Anbohren geeignet. Besonders fiir hochfeste Stéhle, Al
Stahlguss, Grauguss, Hartguss, Mangan-Hartstahl, CrNi-Stéhle,

Bronzen, Leicht-und Buntmetalle verwendbar.

1170  90°, Oberfliche blank. 1174  142°, Oberflache blank.

1172  90°, Oberfliache TIAIN-beschichtet. 1176  142°, Oberflache TiAIN-beschichtet.

MialH ikl

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Mo Ti, Ti-Leg. ' Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing

z‘:Ste"- Nomm? Nl l\}/‘r‘r?r?\z 42b:Rc 52bll4§Rc 56bll-|sRC sobrllsRc snge,;C ’ 3&%‘%9 S vetkotofte Me-tes ‘oz
1170 { ] L J O O @) L J L J L J
1172 L J L) ® O © O o © L )
1174 ® [ ) © O @) L J L J L J
1176 { ] L ] o ©) © © L ] L)) @
Bestell- [0} 1 170 1 172 1174 1 176 Nuten- Gesamt-

Nr. h6 for@ for@ for@ for@ Iénge I‘cinge
mm TisiN iz mm mm
0200 2 13,40 18,25 13,20 18,40 8 38
0300 S 13,40 18,25 13,20 18,40 12 46
0400 4 14,60 19,85 13,20 20,00 12 55
0500 5 16,65 22,60 14,40 21,60 14 62
0600 6 17,60 25,10 15,65 23,60 16 66
0800 8 27,40 40,80 21,50 35,20 21 79
1000 10 39,30 56,20 25,50 42,00 25 89
1200 12 52,40 73,70 30,10 50,40 30 102
1600 16 73,60 100,50 81,30 111,50 37 115
2000 20 115,00 188,00 108,50 181,50 45 131
(108) (108) (108) (108)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

LI
e
a

Hartmetallbestiickter Spiralbohrer mit zyl. Schaft

nach DIN 8010. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.
Lieferung ab @ 3 mm: Schaft mit Mitnehmer nach DIN 1809.

Anwendung: Besonders fiir Federbandstahl, Hartguss tGber 300 HB, W"
Reinmolybdén und zéhharte Bronzen verwendbar.

=
Ausfiihrung: Hartmetall (K10), Typ N, DIN 8037. 5
Rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem Spitzenanschliff, E:\(A) TI)\GP SI%I:';I? ,Efg!;mat E_
dampfbehandelten Nuten und hartmetall-bestiickten Schneidplatten 1g° - g
N

F

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ-SE-L}:f'd Ti, Ti-Leg. : Kupfer,
bis bis bis i i " i andi und Gusseisen- Al, Al- und =
E?s‘te"' o0, No0o, Rhan 42b:nc 52brl1sRc 5ebrlisnc eobrlisnc egb:;c mfglg S werkstofte Mo-tes: ronzen
1191 ® O 0 O [ ] L) L))
Bestell- [0)] 1191 Spiral- Gesamt- Bestell- [0} 1191 Spiral- Gesamt-
Nr. h8 format) lange lange Nr. h8 format) lange lange

mm mm mm mm mm mm
0200 20 8,80 18 45 0520 5,2 9,75 32 71
0220 2,2 10,40 18 45 0540 5,4 9,75 32 71
0250 25 8,80 18 45 0550 55 8,30 32 71
0260 2,6 10,40 20 50 0580 58 9,75 32 71
0280 2,8 10,40 20 50 0600 6,0 8,65 32 71
0290 29 10,40 20 50 0650 6,5 9,05 32 71
0300 3.0 8,65 20 50 0680 6,8 9,15 40 80
0310 3.1 10,05 25 56 0700 7.0 9,70 40 80
0320 32 10,05 25 56 0750 75 10,00 40 80
0330 33 10,05 25 56 0800 8.0 10,00 40 80
0340 34 10,05 25 56 0850 85 12,30 50 90
0350 35 7.70 25 56 0900 9,0 10,85 50 90
0360 3.6 8,80 25 65 0950 9,5 13,15 50 90
0370 37 8,80 25 56 1000 10,0 13,80 56 100
0380 3.8 8,80 25 56 1020 10,2 21,00 56 100
0390 39 8,80 25 56 1050 10,5 15,60 56 100
0400 4,0 7.70 25 56 1100 11,0 13,80 56 100
0410 41 8,95 28 63 1150 11,5 18,40 63 112
0420 42 8,95 28 63 1200 12,0 15,90 63 112
0430 4,3 8,95 28 63 1250 12,5 21,00 63 112
0440 4,4 8,95 28 63 1300 13,0 19,70 63 112
0450 45 8,00 28 63 1350 135 26,00 71 125
0480 4.8 8,95 28 63 1400 14,0 25,30 71 125
0500 50 7.85 28 63 1500 15,0 29,20 71 125
0510 5.1 8,95 32 71 1600 16,0 33,50 80 140

(110) (110)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Bohrwerkzeuge

Vollhartmetall-Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Kernanstieg normal.

=

5 Ausfithrung: Hartmetall (K10/20), Typ N, DIN 6539, DIN 338. VHM 0TD

E Oberflache blank, rechtsschneidend, aus dem Vollen geschliffen, K10/ T,)\/lp @ @/ lg‘ﬁg‘nl:l qual@
e mit prazisem Spitzenanschliff. Seitenspanwinkel, Kerndicke und K20 118° 25-30° -

N

F

Anwendung: Wichtige Voraussetzungen fir effektiven Einsatz:
» Moglichst stabile Bedingungen (Maschine, Werkzeugaufnahme,

Werkstiick und Aufspannung) DIN
« Starker Kiihimitteldruck 6539

1185 Kurze Bauform, DIN 6539. 1185

1188  Normale Baulénge, &hnlich DIN 338.
DIN T e
»

1188
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- Rost: und Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis . i " i andi und Gusseisen- Al, Al- und o

ﬁ?Ste"' NS0 2 Nooo, s 42brl|snc 52brlisnc 5ebrI|sRc eobrlisnc eglﬁc ﬁ;‘ag;g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e

1185 [ ] [ ) [ J 0 O © © [ J [ ) L))

1188 { ] [ J ] © O © © ® [ J ©
Bestell- [0} 11851188 Spirallange Gesamtlange Bestell- [0} 11851188 Spirallange Gesamtlange

Nr. h8 Format for@ 1185 1188 1185 1188 Nr. h8 Fformat for@ 1185 1188 1185 1188
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,0 3,20 417 6 12 26 34 0420 4,2 8,00 10,85 22 43 55 75
0110 1.1 3,20 417 7 14 28 36 0430 4,3 835 14,45 24 47 58 80
0120 1.2 344 4,76 8 16 30 38 0440 44 835 14,45 24 47 58 80
0130 1.3 3.44 4,76 8 16 30 38 0450 45 835 13,15 24 47 58 80
0140 1.4 3.44 4,76 9 18 32 40 0460 4,6 9,00 15,15 24 47 58 80
0150 1.5 344 4,76 9 18 32 40 0470 4,7 9,00 15,15 24 47 58 80
0160 1,6 3,61 6,45 10 20 34 43 0480 4.8 9,00 15,15 26 52 62 86
0170 1,7 3,61 6,45 10 20 34 43 0490 4,9 9,00 15,15 26 52 62 86
0180 1.8 3,61 6,45 11 22 36 46 0500 5,0 9,00 14,45 26 52 62 86
0190 1.9 3,61 6,45 11 22 36 46 0510 51 11,90 21,00 26 52 62 86
0200 2,0 4,20 6,45 12 24 38 49 0520 5,2 11,90 21,00 26 52 62 86
0210 21 3,81 6,00 12 24 38 49 0530 53 13,00 21,00 26 52 62 86
0220 2,2 3,81 6,00 13 27 40 53 0540 54 13,00 21,00 28 57 66 93
0230 23 381 6,00 13 27 40 53 0550 55 11,90 21,00 28 57 66 93
0240 24 3,81 6,00 14 30 43 57 0560 5,6 13,70 22,550 28 57 66 93
0250 25 381 6,00 14 30 43 57 0570 5,7 13,70 22,550 28 57 66 93
0260 2,6 5,00 8,10 14 30 43 57 0580 58 1250 22,50 28 57 66 93
0270 2,7 5,00 8,10 16 33 46 61 0590 59 13,70 22,550 28 57 66 93
0280 2,8 5,00 8,10 16 33 46 61 0600 6,0 1250 20,50 28 57 66 93
0290 29 5,00 8,10 16 33 46 61 0650 6,5 15,40 25,00 31 63 70 101
0300 3.0 5,00 8,10 16 33 46 61 0680 6,8 18,65 28,50 34 69 74 109
0310 3.1 6,40 9,25 18 36 49 65 0700 7.0 17,95 29,70 34 69 74 109
0320 3.2 6,40 9,25 18 36 49 65 0750 75 21,80 2850 34 69 74 109
0330 33 6,40 9,25 18 36 49 65 0800 8,0 2450 35,50 37 75 79 117
0340 34 6,40 9,25 20 39 52 70 0850 85 30,80 41,50 37 75 79 117
0350 B0 6,40 9,25 20 39 52 70 0900 9,0 31,50 42,10 40 81 84 125
0360 3,6 7.35 10,45 20 39 52 70 0950 9,5 34,70 46,70 40 81 84 125
0370 37 7.35 10,45 20 39 52 70 1000 10,0 36,00 52,00 43 87 89 133
0380 38 7.35 10,45 22 43 55 75 1020 10,2 42,30 63,20 43 87 89 88
0390 3.9 7.35 10,45 22 43 55 75 1050 10,5 42,30 59,90 43 87 89 133
0400 4,0 7.35 10,45 22 43 Bb) 75 1100 11,0 46,80 7370 47 94 95 142
0410 41 8,00 10,85 22 43 55 75 1200 12,0 54,50 85,60 51 101 102 151
(110) (110) (110) (110)

1 /42 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 3 x D

als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt Gber ein sehr
gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei
langspanenden Werkstoffen.

=
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, DIN 6537. |\, | TP || ) (GUHRING) 5
Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und UF RT 6537 @E =
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker 100U 140 3xD 2
N

F

Hartmetall-Anwendungsgruppe: K/P — universell einsetzbar.
(Ultra-Feinstkorn KO5-K50/P0O5-P50)

Anwendung: Fiir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Lochern bis zu 3 x D mit
hochsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende
Werkstoffe wie GGS und ADI, Gusswerkstoffe, Grauguss, Spharoguss
und Temperguss hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte Stéhle

bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

1200  schaft nach DIN 6535-HA, ohne Innenkiihlung. ‘
P e
6535-HA
1200 |EEEN
1203  schaft nach DIN 6535-HE, ohne Innenkiihlung. — —
- 6535-HE
1203 [N
1206 Schaft nach DIN 6535-HA, mit verdrallter Innenkiihlung 0
[t durch die Stege. {on ] 0
6535-HA 1206 -
1209  schaft nach DIN 6535-HE, mit verdrallter Innenkiihlung y
[T durch die Stege. {ow ] 0
6535-HE 1209 -

Verdrallte Innenkihlung. Das Kiihimittel kommt direkt an die Schneiden
und spiilt die Spane aus der Bohrung.

Stt)é}gle Stb‘a.irsIIE S‘béigle St:hle Sl;\h . St;:i.hle SQ:-hle ol E%Eﬁ?de Ti’ Iir;ld_eg- Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
z‘:Ste"_ N/ Nime N 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG egbri:tc (SI;;"(;‘;SQ g werkstofte Ma-teo- ronzen
1200 L ] ] (D) © O [ ] O { ] O ©
1203 [ ] [ ] 0 © O o O [ ) O ©
1206 o [ ® © O @ 0 [ ] O ©
1209 (] [ ) o © O [ J L)) { ] O ©
Bestel- ¢ 1200 1203 1206 1209 spi- Ge- Schaft- Bestel- ¢ 1200 1203 1206 1209 spi- Ge- Schaft-

Nr. [ I GUHRING | GUHRING | GUHRING | GUHRING I - SEEC-T:1 | SRR} Nr. 11l GUHRING | GUHRING | GUHRING | GUHRING [ ¢ SEEEC-Y:10 () SRR

7 DEiEE DEEN BEE EEE lange lange h6 7 NN SN BN EEE lange linge h6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 300 26,70 2780 3380 3480 20 62 6 0420 4,20 26,70 27,80 3650 3810 24 66 6
0310 3,10 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0430 4,30 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6
0317 3,17 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0437 4,37 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6
0320 3,20 26,70 2780 3380 3480 20 62 6 0440 4,40 26,70 2780 3650 3810 24 66 6
0325 3,25 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0450 4,50 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6
0330 330 2670 2780 3380 3480 20 62 6 0460 4,60 2670 27,80 3650 3810 24 66 6
0340 3,40 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0465 4,65 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6
0350 3,50 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0470 4,70 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6
0357 357 2670 27,80 3380 3480 20 62 6 0476 4,76 26,70 27,80 3650 3810 28 66 6
0360 3,60 26,70 27,80 33,80 34,80 20 62 6 0480 4,80 26,70 27,80 36,50 38,10 28 66 6
0370 370 26,70 2780 3380 3480 20 62 6 0490 4,90 26,70 2780 3650 3810 28 66 6
0380 3,80 26,70 27,80 33,80 34,80 24 66 6 0500 5,00 26,70 27,80 36,50 38,10 28 66 6
0390 3,90 26,70 27,80 33,80 34,80 24 66 6 0510 5,10 26,70 27,80 36,50 38,10 28 66 6
0397 397 2670 2780 3380 3480 24 66 6 0516 5,16 26,70 27,80 3650 3810 28 66 6
0400 4,00 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6 0520 5,20 26,70 27,80 36,50 38,10 28 66 6
0410 4,10 26,70 27,80 36,50 38,10 24 66 6 0530 5,30 26,70 27,80 36,50 38,10 28 66 6

(112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) Fortsetzung néachste Seite

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 3 x D

=

5 Fortsetzung

s

o

2 Bestel- ¢ 1200 1203 1206 1209 spi- Ge- Schaft- Bestel- ¢ 1200 1203 1206 1209 spi- Ge- Schaft-

N Nr. 11 GUHRING | GUHRING | GUHRING | GUHRING I 7:| BERE-Y: 111} & 0] Nr. m [IEINE ERERNE [(OERE [RERE  ral- - samt- @

— 7 EEEE SN EEEN SN linge linge h6 7 EEEE #EEEN BEEN  BEEW linge linge h6
mm mm mm mm mm mm mm mm

0540 540 26,70 2780 3650 3810 28 66
0550 550 26,70 2780 3650 3810 28 66
0555 555 26,70 2780 3650 3810 28 66
0556 556 26,70 27,80 3650 3810 28 66
0560 5,60 26,70 2780 3650 3810 28 66
0570 570 26,70 2780 3650 3810 28 66
0580 580 26,70 2780 3650 3810 28 66
0590 590 26,70 2780 3650 3810 28 66
0595 595 26,70 2780 3650 3810 28 66
0600 6,00 26,70 2780 3650 3810 28 66
0610 6,10 26,70 27,80 4960 5180 28 79
0620 6,20 26,70 27,80 4960 5180 28 79
0630 6,30 26,70 2780 4960 5180 28 79
0635 635 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0640 6,40 26,70 2780 4960 5180 34 79
0650 6,50 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0660 6,60 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0670 6,70 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0675 6,75 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0680 6,80 26,70 2780 4960 5180 34 79
0690 6,90 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0700 7,00 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0710 7,10 26,70 27,80 4960 5180 34 79
0714 714 26,70 2780 4960 5180 41 79
0720 7,20 26,70 27,80 4960 5180 41 79
0730 730 26,70 2780 4960 5180 41 79
0740 740 26,70 27,80 4960 5180 41 79
0750 750 26,70 2780 4960 5180 41 79
0754 754 26,70 2780 4960 5180 41 79
0760 7,60 26,70 27,80 4960 5180 41 79
0770 7,70 26,70 2780 4960 5180 41 79
0780 7,80 26,70 27,80 4960 5180 41 79
0790 7,90 26,70 2780 4960 5180 41 79

0952 9552 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
0960 9,60 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
0970 9,70 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
0980 9,80 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
0990 9,90 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
0992 9,92 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
1000 10,00 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10
1010 10,10 44,60 4660 7950 8280 47 102 12
1020 10,20 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1030 10,30 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1032 10,32 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1040 10,40 4460 46,60 7950 8280 55 102 12
1050 10,560 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1060 10,60 44,60 4660 79560 8280 55 102 12
1070 10,70 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1080 10,80 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1090 10,90 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1100 11,00 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1110 11,10 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1111 11,11 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1120 11,20 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1130 11,30 4460 46,60 7950 8280 55 102 12
1140 11,40 4460 4660 7950 8280 55 102 12
1150 11,60 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1160 11,60 4460 46,60 7950 8280 55 102 12
1170 11,70 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1180 11,80 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1190 11,90 44,60 4660 7950 8280 55 102 12
1191 11,91 4460 4660 7950 8280 55 102 12
1200 12,00 4460 46,60 7950 8280 55 102 12
1220 12,20 5990 62,00 111,00 11550 55 107 14
1250 12,560 59,90 6200 111,00 11550 60 107 14
1270 12,70 5990 62,00 111,00 11550 60 107 14
0794 794 26,70 2780 4960 5180 41 79 1300 13,00 5990 62,00 111,00 11550 60 107 14
0800 800 26,70 27,80 4960 5180 41 79 1350 13560 59,90 6200 111,00 11550 60 107 14
0810 8,10 30,00 3100 5560 5770 41 89 10 1370 13,70 5990 62,00 111,00 11550 60 107 14
0820 820 30,00 31,00 5560 57,70 41 89 10 1400 14,00 5990 62,00 111,00 11550 60 107 14
0830 830 3000 31,00 5560 57,70 41 89 10 1420 14,20 77,30 80,60 13550 141,00 60 115 16
0833 833 3000 3100 5560 57,70 47 89 10 1429 14,29 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0840 840 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10 1450 1450 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0850 850 30,00 3100 5560 57,70 47 89 10 1470 14,70 77,30 80,60 13550 141,00 65 115 16
0860 860 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 1500 15,00 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0870 870 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 1520 15220 77,30 80,60 13550 141,00 65 115 16
0873 873 30,00 3100 5560 57,70 47 89 10 1550 15,60 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0880 880 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 1570 15,70 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0890 890 30,00 3100 5560 57,70 47 89 10 1600 16,00 77,30 8060 13550 14100 65 115 16
0900 9,00 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10 1650 16,50 132,00 141,00 218,00 22650 73 123 18
0910 9,10 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10 1700 17,00 132,00 141,00 21800 22650 73 123 18
0913 9,13 30,00 3100 5560 5770 47 89 10 1750 17,50 132,00 141,00 218,00 22650 73 123 18
0920 9,20 30,00 31,00 5560 57,70 47 89 10 1800 18,00 132,00 141,00 218,00 22650 73 123 18
0925 9,25 30,00 3100 5560 5770 47 89 10 1850 18,50 144,00 153,00 238,00 24700 79 131 20
0930 930 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 1900 19,00 144,00 153,00 238,00 24700 79 131 20
0940 940 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 1950 19,50 144,00 153,00 23800 247,00 79 131 20

0950 950 3000 31,00 5560 57,70 47 89 10 2000 20,00 144,00 153,00 238,00 24700 79 131 20
(12) (112) (112) (112) (112) (12) (112) (112)
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1 /44 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, DIN 6537. VHM Typ DIN @
Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und UE RT 6537 @
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker 100 U

als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt tiber ein sehr

gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spane selbst bei

langspanenden Werkstoffen.
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Hartmetall-Anwendungsgruppe: K/P — universell einsetzbar.
(Ultra-Feinstkorn KO5-K50/P05-P50)

Anwendung: Fur fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 5 x D mit
héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende
Werkstoffe wie Bau- und Einsatzstéhle, Stahlguss, Vergiitungsstahle,
Kohlenstoffstéhle, Bronzen, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und
legierte Stéhle bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

1212  Schaft nach DIN 6535-HA, ohne Innenkiihlung. ; _
e Lon

6535-HA 1212
1215  Schaft nach DIN 6535-HE, ohne Innenkiihlung.
P e

6535-HE 1215
1218  Schaft nach DIN 6535-HA, mit verdrallter Innenkiihlung ' N g
EE  durch die Stege. Con || N

6535-HA 1 218 -
1221  Schaft nach DIN 6535-HE, mit verdrallter Innenkiihlung v

{
[  durch die Stege. (o) o

6535-HE 1221 -

Pt g T TR
! I -""-""t.' FLorW=F I

Verdrallte Innenkihlung. Das KiihImittel kommt direkt an die Schneiden
und spiilt die Spéane aus der Bohrung.

sianle stanle sianle stahle stahe Stahle Stahle Hart- Foaurer ToTibog b | 1 ceisent | Ban A ung Kupfer,
z‘:ﬂeu_ o0, N, s 42b:nc 52brl|sRc 5ebrlisnc eob:nc egkﬁ; c 3:7(’)';3 Sonder: werkstoffe Mg-Leg. Moo,
1212 L ] [ ) © © O [ ] O [ ] O O
1215 [ ) L ] [ D) © O (] O [ ) O ©
1218 [ ] [ ] o © O [ ) L)) [ ] O O
1221 [ ) L ] o © O (] O [ ) O ©
Bestel- ¢ 1212 1215 1218 1221 spi- Ge- Schaft- Bestel- ¢ 1212 1215 1218 1221 Spi- Ge- Schaft-
Nr. m [EOEE EOENE EOGNE EDEng  ral- - samt- [0)] Nr. m [ELONE EOENE EOGnE ECEnd  ral- - samt- @
7 N N SN RN lange lange h6 7 NN WSS AN RN léinge linge h6
mm mm mm mm mm mm

0300 3,00 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0310 3,10 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0317 3,17 3050 3220 4360 4460 28 66
0320 3,20 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0325 325 3050 3220 4360 4460 28 66
0330 3,30 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0340 340 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0350 350 3050 3220 4360 4460 28 66
0357 357 3060 3220 43,60 4460 28 66
0360 3,60 30,50 3220 43,60 4460 28 66
0370 3,70 3050 3220 4360 4460 28 66
0380 3,80 30,50 3220 4360 4460 36 74
0390 3,90 3050 3220 4360 4460 36 74
0397 397 3050 3220 4360 4460 36 74
0400 4,00 30,50 3220 46,80 4900 36 74
0410 4,10 3050 3220 4680 4900 36 74
0420 4,20 30,50 3220 46,80 4900 36 74
0430 430 3050 3220 4680 4900 36 74 0560 560 3050 3220 4680 49,00 44 82
0437 4,37 3050 3220 46,80 4900 36 74 0570 5,70 3050 32,20 46,80 4900 44 82

(112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) (112)  Fortsetzung néchste Seite

0440 440 3050 3220 46,80 4900 36 74
0450 450 3050 3220 4680 49,00 36 74
0460 460 3050 3220 4680 49,00 36 74
0465 4,65 3050 3220 46,80 4900 36 74
0470 470 3050 3220 4680 49,00 36 74
0476 4,76 3050 32,20 46,80 4900 44 82
0480 480 3050 3220 46,80 4900 44 82
0490 490 3050 3220 4680 49,00 44 82
0500 5,00 3050 3220 46,80 4900 44 82
0510 5,10 3050 3220 4680 49,00 44 82
0516 5,16 3050 32,20 46,80 4900 44 82
0520 520 3050 32,20 46,80 4900 44 82
0530 530 3050 3220 4680 49,00 44 82
0540 540 3050 3220 46,80 4900 44 82
0550 550 3050 3220 4680 49,00 44 82
0555 555 3050 32,20 46,80 4900 44 82
0556 556 3050 3220 4680 49,00 44 82

(>l el o>l o> o>l e>ie) o>l e >le oM oo ool e)) g
[e>le> o> le> o> le> e >N e le i)l e >le oM e le el e le)) g

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

Fortsetzung

Bestel- ¢ 1212 1215 1218 1221 spi-  Ge-
Nr. m [EOEE EOGE LG ERGg  ral- - samt-
7 NN NEEN BEEE RN lange lange

mm mm mm
0580 5,80 30,50 32,20 46,80 49,00 44 82
0590 5,90 30,50 32,20 46,80 49,00 44 82
0595 5,95 30,50 32,20 46,80 49,00 44 82
0600 6,00 30,50 32,20 46,80 49,00 44 82
0610 6,10 31,00 33,20 51,80 53,90 44 91
0620 6,20 31,00 33,20 51,80 53,90 44 91
0630 6,30 31,00 33,20 51,80 53,90 44 91
0635 6,35 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0640 6,40 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0650 6,50 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0660 6,60 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0670 6,70 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0675 6,75 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0680 6,80 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0690 6,90 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0700 7,00 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0710 7,10 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0714 7,14 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0720 7,20 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0730 7,30 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0740 7,40 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0750 7,50 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0754 7,54 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0760 7,60 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0770 7,70 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0780 7,80 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0790 7,90 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0794 7,94 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0800 8,00 31,00 33,20 51,80 53,90 53 91
0810 8,10 34,30 37,00 59,40 62,00 53 103
0820 820 34,30 37,00 59,40 62,00 53 103
0830 8,30 34,30 37,00 59,40 62,00 53 103
0833 833 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0840 840 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0850 850 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0860 8,60 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0870 8,70 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0873 873 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0880 880 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0890 890 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0900 9,00 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0910 9,10 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0913 9,13 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0920 9,20 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0925 9,25 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0930 9,30 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0940 9,40 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0950 9,50 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0952 9,52 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0960 9,60 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103
0970 9,70 34,30 37,00 59,40 62,00 61 103

0980 9,80 3430 3700 5940 6200 61 103
(112) (112) (112) (112)

1 /46 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Schaft- Bestel- ¢ 1212 1215 1218 1221 spi- Ge-
[0} Nr. || Il GUHRING | GUHRING | GUHRING | GUHRING [ 7] BRCE 1001 3
hé 7 EEEE WEEE EEEN  EEEW linge linge
mm mm mm mm
6 0990 9,90 3430 3700 5940 6200 61 103
6 0992 992 3430 3700 5940 6200 61 103
6 1000 10,00 3430 3700 5940 6200 61 103
6 1010 10,10 51,20 54,40 86,60 8980 61 118
8 1020 10,20 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1030 1030 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1032 10,32 5120 5440 8660 8980 71 118
8 1040 1040 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1050 1050 51,20 54,40 86,60 8980 71 118
8 1060 10,60 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1070 1070 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1080 10,80 51,20 5440 8660 8980 71 118
8 1090 10,90 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1100 11,00 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1110 11,10 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1111 11,11 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1120 11,20 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1130 11,30 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1140 11,40 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1150 11,60 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1160 11,60 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1170 11,70 51,20 54,40 86,60 8980 71 118
8 1180 11,80 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1190 11,90 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1191 11,91 5120 5440 8660 8980 71 118
8 1200 12,00 51,20 5440 86,60 8980 71 118
8 1220 12,20 6750 72,40 11650 121,50 71 124
8 1250 12,50 67,50 72,40 11650 12150 77 124
8 1270 12,70 6750 7240 11650 121,50 77 124
10 1300 13,00 6750 7240 11650 12150 77 124
10 1350 1350 67,50 72,40 11650 12150 77 124
10 1370 13,70 6750 72,40 11650 121,50 77 124
10 1400 14,00 67,50 72,40 11650 12150 77 124
10 1420 14,20 87,60 9360 14400 150,00 77 133
10 1429 14,29 87,60 93,60 14400 150,00 83 133
10 1450 14,50 87,60 9360 144,00 15000 83 133
10 1470 1470 87,60 93,60 14400 15000 83 133
10 1500 1500 87,60 9360 14400 15000 83 133
10 1520 15220 87,60 93,60 14400 15000 83 133
10 1550 15,50 87,60 93,60 144,00 15000 83 133
10 1570 1570 87,60 9360 14400 15000 83 133
10 1600 16,00 87,60 9360 14400 150,00 83 133
10 1650 16,50 140,00 149,00 23050 23950 93 143
10 1700 17,00 140,00 149,00 23050 23950 93 143
10 1750 17,50 140,00 149,00 230,50 23950 93 143
10 1800 18,00 140,00 149,00 23050 23950 93 143
10 1850 18,50 152,00 162,00 250,50 260,00 101 153
10 1900 19,00 152,00 162,00 250,50 260,00 101 153
10 1905 19,05 - - 250,50 260,00 101 153
10 1950 19,50 152,00 162,00 250,50 260,00 101 153
10 2000 20,00 152,00 162,00 250,50 260,00 101 153
10 (112) (112) (112) (112)
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Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 7 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, nach Werksnorm. VHM Typ Werks- @
Oberfléche Fire-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und = RT anie @E
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als normal 100U 140° 7xD
und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt tiber ein sehr gutes Eigenzentrier- ———

verhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei langspanenden Werkstoffen. (on ] *
Hartmetall-Anwendungsgruppe: K/P — universell einsetzbar.
(Ultra-Feinstkorn K05-K50/P05-P50) eosra 1224 [N

Anwendung: Fiir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen ; m
und guten Oberflachen. Zum Bohren tiefer Locher bis zu 7 x D mit héchsten -
Schnittwerten geeignet. Besonders flr lang- und kurzspanende Werkstoffe | 6535-HE 1227 I
wie Bau- und Einsatzstéhle, Stahlguss, Vergltungsstéhle, Kohlenstoffstéahle,

Bronzen, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte Stahle bis M e~
1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.
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Hinweis: Die Bohrer kdnnen mehrfach nachgeschliffen und Verdrallte Innenkiihlung. Das Kihimittel kommt direkt
nachbeschichtet werden. an die Schneiden und spiilt die Spane aus der Bohrung.
1224  Schaft nach DIN 6535-HA, mit verdrallter Innenkiihlung 1227  Schaft nach DIN 6535-HE, mit verdrallter Innenkiihlung
e durch die Stege. = durch die Stege.
sianle stanle stahle Stahle stahle Stahle stahle Hart- :‘Tt‘ :f'd T Tikeg. cusseisen | Ban - und Kupfer,
Bestell- | | 5. || L || | | | Lo ] [ Lot || Lo | | Lot || | atine § | (5] | Lo || ] | L
1224 [ J [ ] L J O O [ ] (D) [ ] @) D)
1227 L J [ ] L J L D) ©) [ J L)) [ J ©) L D)
Bestell- [0) 1224 1227 Spiral-  Gesamt-  Schaft- Bestell- [} 1224 1227 Spiral-  Gesamt-  Schaft-
Nr. m7 GUHRING [l GUHRING I C1 (e[ lénge dh6 Nr. m7 (GUHRING [l GUHRING I (e lange dh6
mm EEE s mm mm mm mm EEE $EEE mm mm mm
0300 3,00 96,40 98,60 30,00 70 6 0760 7,60 111,50 114,00 76,00 116 8
0310 3,10 96,40 98,60 30,00 70 6 0770 7.70 111,50 114,00 76,00 116 8
0317 317 96,40 98,60 30,00 70 6 0780 7.80 111,50 114,00 76,00 116 8
0320 3.20 96,40 98,60 30,00 70 6 0800 8,00 111,50 114,00 76,00 116 8
0325 3,25 96,40 98,60 30,00 70 6 0810 8,10 135,00 138,00 76,00 131 10
0330 3,30 96,40 98,60 30,00 70 6 0820 8,20 135,00 138,00 76,00 131 10
0340 340 96,40 98,60 35,50 75 6 0840 8,40 135,00 138,00 76,00 131 10
0350 3,50 96,40 98,60 35,50 75 6 0850 8,50 135,00 138,00 87,00 131 10
0357 3,57 96,40 98,60 35,50 75 6 0860 8,60 135,00 138,00 87,00 131 10
0360 3,60 96,40 98,60 35,50 75 6 0870 8,70 135,00 138,00 87,00 131 10
0370 3,70 96,40 98,60 35,50 75 6 0880 8,80 135,00 138,00 87,00 131 10
0380 3,80 96,40 98,60 37,50 75 6 0900 9,00 135,00 138,00 87,00 131 10
0390 3,90 96,40 98,60 37,50 75 6 0910 9,10 135,00 138,00 87,00 139 10
0397 3,97 96,40 98,60 37,50 75 6 0920 9,20 135,00 138,00 87,00 139 10
0400 4,00 96,40 98,60 37,50 75 6 0930 9,30 135,00 138,00 87,00 139 10
0410 4,10 96,40 98,60 37,50 75 6 0940 9,40 135,00 138,00 87,00 139 10
0420 4,20 96,40 98,60 37,50 75 6 0950 9,50 135,00 138,00 95,00 139 10
0430 4,30 96,40 98,60 37,50 85 6 0952 9,52 135,00 138,00 95,00 139 10
0437 4,37 96,40 98,60 45,00 85 6 0970 9,70 135,00 138,00 95,00 139 10
0440 4,40 96,40 98,60 45,00 85 6 0980 9,80 135,00 138,00 95,00 139 10
0450 4,50 96,40 98,60 45,00 85 6 0990 9,90 135,00 138,00 95,00 139 10
0460 4,60 96,40 98,60 45,00 85 6 1000 10,00 135,00 138,00 95,00 139 10
0465 4,65 96,40 98,60 45,00 85 6 1020 10,20 17800 181,50 106,00 155 12
0470 4,70 96,40 98,60 45,00 85 6 1050 10,50 178,00 181,50 106,00 155 12
0476 4,76 96,40 98,60 50,00 90 6 1080 10,80 17800 181,50 106,00 155 12
0480 4,80 96,40 98,60 50,00 90 6 1100 11,00 17800 181,50 106,00 155 12
0490 4,90 96,40 98,60 50,00 90 6 1120 11,20 178,00 181,50 106,00 163 12
0500 5,00 96,40 98,60 50,00 90 6 1150 11,50 17800 181,50 114,00 163 12
0510 5,10 96,40 98,60 50,00 90 6 1180 11,80 178,00 181,50 114,00 163 12
0516 5,16 96,40 98,60 50,00 90 6 1200 12,00 178,00 181,50 114,00 163 12
0520 5,20 96,40 98,60 50,00 90 6 1220 12,20 251,50 256,50 114,00 182 14
0530 5,30 96,40 98,60 50,00 90 6 1250 12,50 251,50 256,50 133,00 182 14
0540 5,40 96,40 98,60 50,00 97 6 1270 12,70 251,50 256,50 133,00 182 14
0550 5,50 96,40 98,60 57,00 97 6 1300 13,00 251,50 256,50 133,00 182 14
0570 5,70 96,40 98,60 57,00 97 6 1350 13,50 251,50 256,50 133,00 182 14
0580 5,80 96,40 98,60 57,00 97 6 1400 14,00 251,50 256,50 133,00 182 14
0590 5,90 96,40 98,60 57,00 97 6 1420 14,20 315,00 321,00 133,00 204 16
0600 6,00 96,40 98,60 57,00 97 6 1450 14,50 315,00 321,00 152,00 204 16
0620 6,20 111,50 114,00 57,00 106 8 1500 15,00 315,00 321,00 152,00 204 16
0630 3,30 111,50 114,00 57,00 106 8 1550 15,50 315,00 321,00 152,00 204 16
0635 6,35 111,50 114,00 66,00 106 8 1600 16,00 315,00 321,00 152,00 204 16
0650 6,50 111,50 114,00 66,00 106 8 1650 16,50 394,00 40350 171,00 223 18
0660 6,60 111,50 114,00 66,00 106 8 1700 17,00 394,00 40350 171,00 223 18
0670 6,70 111,50 114,00 66,00 106 8 1750 17,50 394,00 40350 171,00 223 18
0680 6,80 111,50 114,00 66,00 106 8 1800 18,00 394,00 40350 171,00 223 18
0690 6,90 111,50 114,00 66,00 116 8 1850 18,50 463,00 47250 190,00 244 20
0700 7,00 111,50 114,00 76,00 116 8 1900 19,00 463,00 47250 190,00 244 20
0710 7.10 111,50 114,00 76,00 116 8 1905 19,05 463,00 47250 190,00 244 20
0720 7.20 111,50 114,00 76,00 116 8 1950 19,50 463,00 47250 190,00 244 20
0750 7.50 111,50 114,00 76,00 116 8 2000 20,00 463,00 47250 190,00 244 20
(112) (112) (112) (112)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 12 x D

>
5 Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, Typ GUHRING
E nach Werksnorm. Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, VLTIL\A RT ng':(:; {on ]
e mit Spezialanschliff und Ratio-Ausspitzung. Mit verdrallter 100U 6535-HA | 12xD
N Innenkiihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke A
L) stérker als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt tiber @ N
ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spane T

selbst bei langspanenden Werkstoffen.

Hartmetall-Anwendungsgruppe: K/P — universell einsetzbar.

(Ultra-Feinstkorn KO5-K50/P05-P50) m
Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen

und guten Oberflachen. Zum Bohren tiefer Locher bis zu 12 x D mit EE=

hoéchsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir die rationelle Fertigung
tiefer Bohrungen in Stahl, Guss und NE-Metallen.

Hinweis: Die Bohrer kdnnen mehrfach nachgeschliffen und m e I
nachbeschichtet werden. H e i

Verdrallte Innenkihlung. Das Kiihimittel kommt direkt an die Schneiden
und spllt die Spane aus der Bohrung.

Hart- Rost- und

Slt;a'il’slle Slb'a'ilsﬂe Stélifsﬂe Stjhle St:.hle Sf_hle S‘Shle . s-a.\."et Ti, Ii;léeg. Gusseisen- AL AL und Kup(er,
E?Ste"' NS0 oo Rhan s2HRG sZHRG 55 HRG OHRC e Starle Sonder: werkstoffe Mg-Leg. i
1228 @ o [ ] O [ D) L)) o O L))

Bestell- 8 1228  spiral-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestell- @ 1228  spiral-  Gesamt-  Schaft-g
Nr. m7 [GUHRING] lange lange h 6 Nr. m7 [GUHHING| lange lange h 6
mm R mm mm mm mm e mm mm mm
0300 3,00 129,00 50 90 6 0770 7,70 151,50 108 146 8
0310 3,10 129,00 50 90 6 0780 7.80 151,50 108 146 8
0317 3,17 129,00 50 90 6 0790 7,90 151,50 108 146 8
0320 3,20 129,00 50 90 6 0800 8,00 151,50 108 146 8
0330 3,30 129,00 50 90 6 0810 8,10 191,50 108 162 10
0340 3,40 129,00 50 90 6 0820 8,20 191,50 108 162 10
0350 3,50 129,00 50 90 6 0830 8,30 191,50 108 162 10
0360 3,60 129,00 50 90 6 0840 8,40 191,50 108 162 10
0370 3,70 129,00 50 90 6 0850 8,50 191,50 120 162 10
0380 3,80 129,00 64 102 6 0860 8,60 191,50 120 162 10
0390 3,90 129,00 64 102 6 0870 8,70 191,50 120 162 10
0400 4,00 129,00 64 102 6 0880 8,80 191,50 120 162 10
0410 4,10 129,00 64 102 6 0890 8,90 191,50 120 162 10
0420 4,20 129,00 64 102 6 0900 9,00 191,50 120 162 10
0430 4,30 129,00 64 102 6 0910 9,10 191,50 120 162 10
0440 4,40 129,00 64 102 6 0920 9,20 191,50 120 162 10
0450 4,50 129,00 64 102 6 0930 9,30 191,50 120 162 10
0460 4,60 129,00 64 102 6 0940 9,40 191,50 120 162 10
0470 4,70 129,00 64 102 6 0950 9,50 191,50 120 162 10
0480 4,80 129,00 64 116 6 0952 9,62 191,50 120 162 10
0490 4,90 129,00 64 116 6 0960 9,60 191,50 120 162 10
0500 5,00 129,00 78 116 6 0970 9,70 191,50 120 162 10
0510 5,10 129,00 78 116 6 0980 9,80 191,50 120 162 10
0520 5,20 129,00 78 116 6 0990 9,90 191,50 120 162 10
0530 5,30 129,00 78 116 6 1000 10,00 191,50 120 162 10
0540 5,40 129,00 78 116 6 1020 10,20 251,00 156 204 12
0550 5,50 129,00 78 116 6 1050 10,50 251,00 156 204 12
0560 5,60 129,00 78 116 6 1100 11,00 251,00 156 204 12
0570 5,70 129,00 78 116 6 1150 11,50 251,00 156 204 12
0580 5,80 129,00 78 116 6 1200 12,00 251,00 156 204 12
0590 5,90 129,00 78 116 6 1250 12,50 312,50 182 230 14
0600 6,00 129,00 78 116 6 1270 12,70 312,50 182 230 14
0610 6,10 151,50 78 146 8 1300 13,00 312,50 182 230 14
0620 6,20 151,50 78 146 8 1350 13,50 312,50 182 230 14
0630 6,30 151,50 78 146 8 1400 14,00 312,50 182 230 14
0635 6,35 151,50 108 146 8 1450 14,50 443,00 208 260 16
0640 6,40 151,50 108 146 8 1500 15,00 443,00 208 260 16
0650 6,50 151,50 108 146 8 1550 15,50 443,00 208 260 16
0660 6,60 151,50 108 146 8 1600 16,00 443,00 208 260 16
0670 6,70 151,50 108 146 8 1650 16,50 494,00 234 285 18
0680 6,80 151,50 108 146 8 1700 17,00 494,00 234 285 18
0690 6,90 151,50 108 146 8 1750 17,50 494,00 234 285 18
0700 7.00 151,50 108 146 8 1800 18,00 494,00 234 285 18
0710 7.10 151,50 108 146 8 1900 19,00 704,00 258 310 20
0720 7.20 151,50 108 146 8 1905 19,05 704,00 258 310 20
0730 7.30 151,50 108 146 8 1950 19,50 704,00 234 310 20
0740 7.40 151,50 108 146 8 2000 20,00 704,00 258 310 20
0750 7,50 151,50 108 146 8 2150 21,50 704,00 258 310 20

0760 7.60 151,50 108 146 8 (112)
(112)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Tieflochbohrer

Vorgehensweise RT 100 T:
« Anfrésen einer Flache rechtwinklig zum Eintrittswinkel der Bohr-
bearbeitung.

Samtliche Tieflochbohrer miissen beim Anbohren
geflihrt werden. Tieflochbohrer dirfen nie mit voller
Drehzahl frei im Maschinenraum bewegt werden.
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« Herstellen einer zylindrischen Pilotbohrung (Toleranz F9) mit einer
Bohrtiefe von mindestens 1 x D.

« Einfahren in Pilotbohrung mit ca. 300 U/min bei f =500 mm/min.
« Einstellen des KiihIschmierstoffdruckes und der Drehzahl.

« Kontinuierliches Bohren auf volle Bohrtiefe ohne Entspanzyklus.

« Bei Durchgangsbohrungen mit schragem Austritt die Vorschub-
geschwindigkeit v; ca. 1 mm vor dem Durchbrechen auf 40%
reduzieren.

« Nach Erreichen der Bohrtiefe Drehzahl und Kiihlschmierstoff Verdralite Innenkiihlung. Das Kihimittel kommt direkt an die Schneiden
abschalten, Ausfahren im Eilgang. und splilt die Spéne aus der Bohrung.

« Konventionelle Kiihlschmierung mind. 40 bar.

Hinweis: Die Bohrer kdnnen mehrfach nachgeschliffen werden.

0
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache L7 [ es35HA || 200 185°
TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppelfasen,
Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter Innenkiihlung durch
die Stege. Seitenspanwinkel 30°, Kerndicke stérker als normal und ohne
Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt iber ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten.
Hartmetall-Anwendungsgruppe: K <<
Anwendung: Fir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr TikIH
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 20 x D, mit
hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurzspanende
Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, vergitetem Grauguss, Temper- und
Kugelgraphitguss und Aluminium-Legierungen mit hohem Siliziumgehalt.
stahle sianle stanie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Moo Ti, TrLeg. s AL Al und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestindige un usseisen- , Al- un essing,
z‘:ﬂell' N0 oo, N, 42bHRC 52anc 56bHRC SObHRC e (Slﬁg;zg S vetkstofte Mo-Leg. o
1234 o [ J O [ ] [ ) o o
Bestell- gm7/h7 1 234 Spiral- Gesamt- Schaft- Bestell- gm7/h7 1 234 Spiral- Gesamt- Schaft-@
Nr. TiAIH lange lange ?h6 Nr. &I lange lange h 6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,00 183,00 70 100 6 0700 7,00 284,00 162 202 8
0350 3,50 183,00 96 136 6 0750 7,50 308,00 183 223 8
0400 4,00 195,00 96 136 6 0800 8,00 332,00 183 223 8
0450 4,50 218,00 118 158 6 0850 8,50 366,00 205 249 10
0500 5,00 222,00 118 158 6 0900 9,00 372,00 205 249 10
0550 5,50 232,00 140 180 6 1000 10,00 372,00 227 271 10
0600 6,00 256,00 140 180 6 1200 12,00 410,00 274 323 12
0650 6,50 280,00 162 202 8 1400 14,00 590,00 318 367 14
(114) (114)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
g Bohrwerkzeuge
o

0
Tieflochbohrer, 25 x D e 780
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache 6535-HA 25xD 135°

TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppel-
fasen, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter Innen-
kiihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel 30°, Kerndicke starker

als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt tiber ein sehr
gutes Eigenzentrierverhalten.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

Hartmetall-Anwendungsgruppe: K

Anwendung: Fiir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr L = ssSSSs. > —————
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 25 x D, mit Ti&IH
hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurzspanende

Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, vergltetem Grauguss, Temper- und

Kugelgraphitguss und Aluminium-Legierungen mit hohem Siliziumgehalt.

Hinweis: Die Bohrer konnen mehrfach nachgeschliffen werden.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is rbeif Sagre und Gusseisen- Al, Al- und :spsfiir'
E?Ste"' NS0 2 oo Rhan 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC 6;":;0 fl‘:j'é‘;g S werkstofte Mo-tes: ronzen
1235 ® L J O L J [ ] ] ®
Bestell- @ m7/h7 1235 Spiral- Gesamt- Schaft- Bestell- @ m7/h7 1235 Spiral- Gesamt- Schaft-@
Nr. MisIE lange lange éh6é Nr. TisIE lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,00 202,00 85 125 6 0700 7,00 318,00 197 237 8
0350 3,50 202,00 116 156 6 0750 7.50 354,00 223 263 8
0400 4,00 218,00 116 156 6 0800 8,00 386,00 223 263 8
0450 4,50 244,00 143 183 6 0850 8,50 420,00 250 294 10
0500 5,00 254,00 143 183 6 0900 9,00 476,00 250 294 10
0550 5,50 266,00 170 210 6 1000 10,00 476,00 277 321 10
0600 6,00 302,00 170 210 6 1200 12,00 540,00 337 386 12
0650 6,50 314,00 197 237 8 (114)
(114)
0
Tieflochbohrer, 30 x D VHM vr\]/(:,)nr(ns1 v @ )
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache 6535-HA | 30xD 135°
TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppel-
fasen, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter
Innenkihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel 30°.
Anwendung: Fiir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 30 x D,
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurz- A S S S S S SSSS S
spanende Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, vergiitetem Grauguss, MiIe
Temper- und Kugelgraphitguss und Aluminium-Legierungen mit
hohem Siliziumgehalt.
Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen werden.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe Schmd und Gusseisen- Al Al- und (upfer
E?Ste"' o0, N, s 42bHRC 52bHRC 56bHHC GObHRC e;kﬁprzc fl‘:fg;g S werkstofte Mo-tes: oronzon
1236 ® ® O L J o ] ®
Bestell- @ m7/h7 1236 Spiral- Gesamt- Schaft- Bestell- @ m7/h7 1236 Spiral- Gesamt- Schaft-@
Nr. TIAIH lange lange ?dh6 Nr. TiAIH lénge lénge h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,00 228,00 100 140 6 0650 6,50 374,00 232 272 8
0350 3,50 228,00 136 176 6 0700 7.00 374,00 232 272 8
0400 4,00 248,00 136 176 6 0750 7,50 420,00 263 303 8
0450 4,50 288,00 168 208 6 0800 8,00 448,00 263 303 8
0500 5,00 294,00 168 208 6 0850 8,50 476,00 295 339 10
0550 5,50 310,00 200 240 6 0900 9,00 498,00 295 339 10
0600 6,00 346,00 200 240 6 1000 10,00 498,00 327 371 10
(114) (114)

1 /50 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

>
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ FT 200, DIN 6537. 5
Oberflache blank, rechtsschneidend, 3-schneidig mit punktférmiger VLTILVI FTTyz%o 6%@17 {on ] g E
Spitze, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Seitenspanwinkel 28°, 6535-HA e
Kerndicke stérker als normal und ohne Kernanstieg. @ =
Hartmetall-Anwendungsgruppe: K =

130° 5xD

Anwendung: Zum Bohren ins Volle fiir positions- und formgenaue
Bohrungen bis zu 5 x D. Besonders fiir Guss und langspanende
Al-Legierungen.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen werden.
Durch die Zentrierspitze kann das Anzentrieren bedingt entfallen.

Slb'a'ilsﬂe Stéiirslle s:ba'igle Stl')a'_hle Sté_hle Slt';a'_hle sng_hle Hart- :g%’;r%:‘d i, Iir;léeg' Gusseisen Al, Al- und Kupfer,
z‘:s.te“- Nimmz Nimm N s2HRC s2HRC SBHRC 6O HRC egb:,;‘; ef;%‘;f;ge g werkstoffe Mg-Leg. ey
1233 [ ] [ ) L))
Bestell- [0) 1233 Spiral- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [%) 1233 Spiral- Gesamt- Schaft-¢

Nr. m7 [GUHRING]| lange lange h6 Nr. m?7 |GUHRING] lénge lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,00 34,30 28 66 6 0860 8,60 47,40 61 103 10
0310 3,10 34,30 28 66 6 0870 8,70 47,40 61 103 10
0320 3.20 34,30 28 66 6 0880 8,80 47,40 61 103 10
0330 3,30 34,30 28 66 6 0900 9,00 47,40 61 103 10
0350 3,50 34,30 28 66 6 0910 9,10 47,40 61 103 10
0370 3,70 34,30 28 66 6 0950 9,50 47,40 61 103 10
0380 3.80 34,30 36 74 6 0980 9,80 47,40 61 103 10
0400 4,00 34,30 36 74 6 1000 10,00 47,40 61 103 10
0410 4,10 34,30 36 74 6 1010 10,10 69,70 71 118 12
0420 4,20 34,30 36 74 6 1020 10,20 69,70 71 118 12
0450 4,50 34,30 36 74 6 1030 10,30 69,70 71 118 12
0480 4,80 34,30 44 82 6 1050 10,50 69,70 71 118 12
0500 5,00 34,30 44 82 6 1100 11,00 69,70 71 118 12
0510 5,10 34,30 44 82 6 1120 11,20 69,70 71 118 12
0520 5,20 34,30 44 82 6 1150 11,50 69,70 71 118 12
0530 5,30 34,30 44 82 6 1180 11,80 69,70 71 118 12
0550 5,50 34,30 44 82 6 1200 12,00 69,70 71 118 12
0580 5,80 34,30 44 82 6 1210 12,10 91,50 77 124 14
0600 6,00 34,30 44 82 6 1250 12,50 91,50 77 124 14
0610 6,10 41,40 53 91 8 1300 13,00 91,50 77 124 14
0620 6,20 41,40 53 91 8 1350 13,50 91,50 77 124 14
0640 6,40 41,40 53 91 8 1400 14,00 91,50 77 124 14
0650 6,50 41,40 53 91 8 1450 14,50 112,50 83 133 16
0670 6,70 41,40 53 91 8 1500 15,00 112,50 83 133 16
0680 6,80 41,40 53 91 8 1550 15,50 112,50 83 133 16
0700 7.00 41,40 53 91 8 1600 16,00 112,50 83 133 16
0710 7.10 41,40 53 91 8 1650 16,50 167,00 93 143 18
0740 7.40 41,40 53 91 8 1700 17,00 167,00 93 143 18
0750 7.50 41,40 53 91 8 1750 17,50 167,00 93 143 18
0780 7.80 41,40 53 91 8 1800 18,00 167,00 93 143 18
0800 8,00 41,40 53 91 8 1850 18,50 226,50 101 153 20
0810 8,10 47,40 61 103 10 1900 19,00 226,50 101 153 20
0820 8,20 47,40 61 103 10 1950 19,50 226,50 101 153 20
0840 8,40 47,40 61 103 10 2000 20,00 226,50 101 153 20
0850 8,50 47,40 61 103 10 (112)

(112)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MiuUM
% SDS-plus-Hammerbohrer

SDS-plus-Hammerbohrer

Ausfiihrung: Hammerbohrer mit SDS-plus-Aufnahmeschaft und Spezial- 0T
Schneide fiir schnellsten Bohrfortschritt. Das computerberechnete gfe‘sﬁﬁ qualityat

Wendelprofil sorgt fiir optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren B
Bohrerlauf und optimalen Schlagenergietransport. Hohe Standzeiten
werden durch die spezialgehartete Oberflache erzielt, wodurch sich

eine geringe Bruchwahrscheinlichkeit bei Armierungstreffern ergibt. .
Zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer.

Anwendung: Fir Beton, Mauerwerk, Naturstein, Marmor, Klinker.
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Bestell- [0} 1250 Gesamtlange Spirallange Bestell- [0} 1250 Gesamtlange Spirallange

Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0411 4 2,51 110 50 1446 14 11,05 460 400*
0511 5 2,00 110 50 1460 14* 16,25 600 550"
0516 5 2,30 160 100 1499 14 42,90 1000 950
0611 6 2,05 110 50 1516 15 6,55 160 100
0616 6 2,18 160 100 1520 15 8,10 200 150
0621 6 375 210 150 1526 15 7.35 260 200
0626 6 3,54 260 200 1615 16 7,60 150 100
0652 6.5 6,10 260 200 1621 16 740 210 150
0716 7 2,94 160 100 1625 16 10,45 250 200
0811 8 2,71 110 50 1630 16** 11,80 300 250
0816 8 2,76 160 100 1645 16 14,95 450 400*
0821 8 322 210 150 1660 16** 17,10 600 550"
0826 8 377 260 200 1680 16 25,20 800 750
0831 8 6,25 310 250 1699 16 45,90 1000 950
0846 8 9,75 460 400 1820 18** 12,55 200 150
1011 10 324 110 50 1825 18 15,50 250 200
1016 10 3,22 160 100 1830 18 16,95 300 250
1021 10 384 210 150 1845 18* 16,25 450 400*
1026 10 4,58 260 200 1899 18 52,40 1000 950
1031 10 5,45 310 250 2020 20 15,50 200 150
1036 10 6,80 360 300 2030 20 19,50 300 250
1046 10 7.70 460 400* 2045 20" 19,40 450 400*
1060 10 13,90 600 550 2060 20 26,90 600 550
1121 1 5,15 210 150 2099 20 58,60 1000 950
1216 12 3,63 160 100 2225 22 24,70 250 200
1221 12 4,19 210 150 2245 22* 28,80 450 400*
1226 12 5,35 260 200 2299 22 60,90 1000 950
1230 12 7,65 300 250 2425 24 29,50 250 200
1246 12 9,20 460 400* 2445 24* 32,10 450 400*
1260 12* 1345 600 550* 2525 25 30,20 250 200
1299 12 39,10 1000 950 2545 25 39,20 450 400
1321 13 6,20 210 150 2599 25 72,80 1000 950
1416 14 5,35 160 100 2645 26 34,60 450 400*
1421 14 5,65 210 150 2845 28 41,60 450 400*
1426 14 6,80 260 200 3045 30 45,10 450 400*
1431 14 7.30 310 250 (120)

"
(120)

* Mit kurzem Bohrer gleichen Durchmessers mindestens 150 mm tief vorbohren.

** Ausfiihrung als Wendelhammerbohrer.

SDS-plus-Hammerbohrer-Satz -
Ausfiihrung: Satz besteht aus (Bestell-Nr. 1250).
Anwendung: Fir Beton, Mauerwerk, Naturstein, Marmor, Klinker.
1253 0010 Lieferung in Kunststoffkassette.
1253 0005 Lieferung in Metallkassette.

Bestel- Ausfihrung 1253 1253 Inhalt
Nr. for@ for@ mm
0010 5-teilig 15,85 - 5x110,6x 110, 6 x 160,
8x 160,10 x 160
0005 7-teilig - 2430 5x110,6x110,6x 160,

8x110,8x 160,

10x 160, 12 x 160
(120) (120)

1253 0010

1253 0005

1 /52 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




SDS-plus-Bohrer/SDS-plus-Meil3el

SDS-plus-Bohrer TriJET

g
o.
Ausfiihrung: Schaufelradschneide mit 3 Fliigeln fiir erhohte Effektivitat o -
beim Materialabtrag, verstérkte Kraftlibertragung beim Bohren durch SICHERSAFE
wellenférmiges Topfdesign, der eingelassene Hartmetallkopf hélt =)

heller
o
Armierungstreffern stand. Hochste Lebensdauer durch extrem verschleiRR- get abitmore
besténdige Ein-Phasen-Hartmetalllegierung, sehr schneller Bohrmehl-
transport ohne Verpuffung durch breite Wendelform, vibrationsoptimierter M

Dreifachwendel, DuraTec-Harteverfahren mittels Hochtemperatur-Létung
und Kugelstrahltechnologie.
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Zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer (PGM) nach Anwendung: Fiir Beton, Maurerwerk, Naturstein,
Anforderung des Deutschen Instituts fiir Bautechnik (DIBt). Marmor, Klinker.
Bestell- [} 1254 Gesamtlange Spirallange Bestell- @ 1254 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm he!ler mm mm Nr. mm he!ler mm mm
0511 5 6,70 110 50 1030 10 17,20 300 250
0516 5 7.15 160 100 1046 10 26,20 460 400
0611 6 7.15 110 50 1216 12 11,95 160 100
0616 6 7.15 160 100 1221 12 16,45 210 150
0621 6 11,95 210 150 1226 12 17,20 260 200
0626 6 14,95 260 200 1230 12 26,20 300 250
0652 6,5 12,70 210 150 1246 12 30,00 460 400
0811 8 8,20 110 50 1416 14 18,70 160 100
0816 8 8,95 160 100 1421 14 22,50 210 150
0821 8 11,95 210 150 1426 14 26,20 260 200
0826 8 14,20 260 200 1430 14 30,00 300 250
0845 8 30,00 450 400 1446 14 37,50 460 400
1011 10 9,70 110 50 1621 16 30,00 210 150
1016 10 10,45 160 100 1626 16 33,70 260 200
1021 10 12,70 210 150 1630 16 37,50 300 250
1026 10 14,95 260 200 1646 16 52,50 460 400
(119) (119)

SDS-plus-Bohrer-Satz TriJET

Ausfiihrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1254). i
SICHERSAFE eVer
Bestell- Ausfiihrung 1254 Inhalt get a bit more
Nr. heller mm
5000 7-teilig 48,70 5x 100, 6 x 100,
8x 100, 6 x 160,
8x160,10x 160, 12 x 160
(119)
SDS-plus-Meifel
Ausfiihrung: Stabiles Modell mit SDS-plus-Aufnahmeschaft, FfFormat
aus einem Stlick geschmiedet, nachschleifbar. Lange Standzeit. professional quality
Bestell-  Ausfiihrung 1256 Breite Lange
Nr. format) mm mm
0005  SpitzmeiRel 8,60 - 250 ﬁ ﬁ
0010 Flachmeifel 8,60 20 250
0015 HohimeifRel 13,95 22 250 1256 0005 =y 1256 0015 1256 0025
0020 Spatmeilel 14,10 85 250
0025 Fliesenmeilel 17,65 40 250
0030 FliigelmeiBel 21.20 20 250 “
(120)
1256 0010 1256 0020 1256 0030
SDS-plus-PowerMEISSEL
Ausfiihrung: Stabile Konstruktion mit SDS-plus-Aufnahmeschaft, h
verbesserte Kraftiibertragung durch verkiirzte MeiRellédnge, e er
ideale MeiRelwirkung ohne nennenswerten Schlagenergieverlust, ¥ geta M more
gefertigt aus Spezialstahl. 1257 0005
Bestell- Ausfiihrung 1257 Lange b
Nr. heller mm 1257 0010
0005 Spitzmeilel 7,75 140
0010 FlachmeiRel 1,75 140
0020 Spatmeifel 1(1212? 140 1257 0020

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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SDS-plus-PowerMEISSEL-Satz

Ausfiithrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1257) und
2 SDS-plus-Hammerbohrern. Lieferung in Metallkassette.

Bestell-  Ausfiihrung 1257 Inhalt
N heler
1000 5-teilig 33,00 Spitzmeilel, FlachmeiRel,
SpatmeilRel, je 1 SDS-plus-
Hammerbohrer 6 x 160, 8 x 160
(119)
Steinbohrer

Ausfiihrung: Mit Rundschaft. Das computerberechnete Wendelprofil
sorgt fiir optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren Bohrerlauf und
optimalen Schlagenergietransport. Extrem hohe Standzeiten werden
durch die hochfeste Létung der HM-Platten sowie durch die gehértete
Oberflache erzielt, wodurch sich eine garantiert erhhte Bruchfestigkeit

beim Schlageinsatz und hohere Festigkeit bei Armierungstreffern ergibt.

Bis zu 50 % mehr Locher als mit herkdémmlichen Betonbohrern.
Zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer.

Anwendung: Firr Beton, Stein, Maurerwerk, Klinker, Leichtbaustoffe,
Granit und Marmor.

Bestell- [0} 1259 Spirallange ganze Lange Schaft-@
Nr. mm fm@ mm ca. mm mm
0300 3 1,97 40 70 3
0400 4 1,80 40 75 4
0500 5 1,87 50 85 5
0600 6 2,04 60 100 6
0700 7 2,40 60 100 7
0800 8 2,33 80 120 8
(120)

Steinbohrer-Satz

Ausfiithrung: Lieferung in Ganzstahlkassette. Satz bestehend aus
(Bestell-Nr. 1259).

Anwendung: Fiir Beton, Stein, Mauerwerk, Klinker, Leichtbaustoffe,
Granit, Marmor.

Bestel-  Ausfiihrung 1268 Inhalt
Nr. for@ mm
0010 7-teilig 13,60 4,5,2x6,8,10,12
(120)

Steinbohrer-Satz

Ausfiithrung: Schlagbohrer mit Rundschaft. Rollgewalzte Spirale fiir
normale Beanspruchung. Bestiickt mit Hartmetallschneidplatte fiir
Standard-Bohrleistung. Lieferung in Kunststoffkassette.

Anwendung: Fiir Stein, Mauerwerk, Klinker, Leichtbaustoffe.

Bestell-  Ausfiihrung 1268 Inhalt
Nr. fm@ mm
0005 5-teilig 441 4,5,6,8,10
(120)

1/54
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SDS-plus-PowerMEISSEL/Steinbohrer

heller

get a bit more

format
professional quality

Bestell- [0} 1259 Spirallange ganze Lange Schaft-@
Nr. mm fm@ mm ca. mm mm

0900 9 2,76 80 120 9

1000 10 3,38 80 120 10

1200 12 3,94 90 150 12

1400 14 6,30 90 150 12

1600 16 8,15 100 160 12

(120)

format
professional quality

i ]
o i
i
-

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Universalbohrer/Glasbohrer
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Universalbohrer Allmat

Ausfiithrung: Universalbohrer mit Rundschaft. Leichtes Anbohren h
auch auf glatten und harten Flachen dank diamantgeschliffener e er
Hartmetall-Querschneide. Mit geschliffenem AuRendurchmesser geta M more

fiir exakte Bohrlocher. Ausgelegt fiir lange Lebensdauer.
Anwendung: Fiir Mauerwerk, Wandfliesen, Marmor, Kunststoffe, m
Leichtbaustoffe, Metall, Buntmetalle, beschichtete Spanplatten.

Auch fur leicht schlagenden Gebrauch geeignet.

Bestell- [0) 1261 Gesamtlange Spiralldnge Bestell- [0) 1261 Gesamtlange Spirallénge
Nr. mm he!ler mm mm Nr. mm he!ler mm mm
0040 4 345 75 40 0080 8 4,70 120 80
0050 5 3,58 85 50 0100 10 5,60 120 80
0060 6 3,92 100 60 0120 12 755 150 90
(119) (119)

Universalbohrer-Satz Allmat

Ausfiihrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1261),
Lieferung in Kunststoffkassette.

heller

get a bit more

Bestell-  Ausfiihrung 1261 Inhalt
Nr. he!ler mm
1000 4-teilig 17,80 5,6,8,10
(119)

T

—FuF
-

Glasbohrer CeramicMaster

Ausfiihrung: Mit angespitzter Querschneide und veredelter Oberflache h
fir geringe Reibung und lange Lebensdauer. Exaktes Anbohren auch e er
auf glatten und empfindlichen Oberflachen. Die Schneiden sind nach- geta M more

schleifbar. Mit 1/4"-Sechskantschaft.

Anwendung: Glas- und Fliesenbohrer fiir den drehbohrenden Einsatz.
Durch die Geometrie der Querschneide werden exakte Locher auch auf
empfindlichen und glatten Oberflachen erreicht. Fiir Keramik, Fliesen,
Hartbrandfliesen, Glas, Acrylglas, Spiegelglas etc.

Hinweis: Nur drehend (bei niedrigen Drehzahlen) verwenden und
ausreichend kihlen.

Bestell- [0} 1263 Gesamtlange Bestell- [0} 1263 Gesamtlange
Nr. mm he!ler mm Nr. mm he!ler mm
0030 3 4,01 60 0060 6 4,61 60
0040 4 4,10 60 0080 8 6,40 75
0050 5 4,44 60 0100 10 845 80
(119) (119)
Glasbohrer-Satz CeramicMaster e, ey

Ausfiihrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1263).
Lieferung im Blisterpack.

Bestell- Ausfiihrung 1263 Inhalt
Nr. he!ler mm
1000 5-teilig 25,80 4,5,6,8,10

(119)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Armierungsbohrer RebarCutter

Ausfiihrung: Mit eingelassenen und einzeln verléteten Hartmetallzahnen.
Zudem verfligt der Bohrer (iber eine integrierte Auswurfhilfe flr ein
einfaches Entnehmen der Armierung aus dem Bohrkérper. Der Schaft
verfugt Gber ein Gewinde zum schnellen Wechseln zwischen Armierungs-
bohrer und Hammerbohrer.

Anwendung: 100 % bohrhammertauglich. Ideal fiir Stahlbeton mit
baustellenliblichen Armierungen. Der Hammerbohrer trifft auf eine
Armierung. Der Armierungsbohrer wird eingesetzt und die Armierung
durchbohrt. Danach wird der Hammerbohrer wieder eingesetzt und
weitergebohrt.

Hinweis: Durchtrennen Sie Armierungen nur mit Genehmigung des
Baustatikers.

Bestell- [0) 1266 Gesamtlange Bohrtiefe
Nr. mm he!ler mm mm
0120 12 83,20 230 190
0140 14 83,20 230 190
0160 16 100,50 230 190
0180 18 107,50 230 190

(119)

Ratio-Adapter fiir Bohrhammer

Anwendung: Fir Armierungsbohrers RebarCutter (Bestell-Nr. 1266)
und Ratio-HM-Hammerbohrkrone (Bestell-Nr. 1276) in SDS-plus-
oder SDS-max-Bohrhammern.

Bestell- Aufnahmeschaft 1267 Lénge
Nr. heller mm
0010 SDS-plus 31,70 108
0020 SDS-max 31,70 185
(119)

SDS-max-Wendelhammerbohrer

Ausfiihrung: Mit Schneidenprofil in optimierter Form fir noch mehr
Schneidleistung und Laufruhe, hohe Bohrgeschwindigkeit, ergonomisch
optimiert — schont Gelenke und Muskeln. Das computerberechnete
Wendelprofil sorgt fiir optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren Bohr-
erlauf und optimalen Schlagenergietransport. Hohe Lebensdauer wird
durch die spezialgehartete Oberflache erzielt, wodurch sich eine geringe
Bruchwahrscheinlichkeit bei Armierungstreffern ergibt.

Anwendung: Fir Beton, Stein, Mauerwerk, Marmor, Klinker.

Armierungsbohrer/SDS-max-Wendelhammerbohrer

heller

get a bit more

{ - o
———

Bestell- [0) 1266 Gesamtlange Bohrtiefe

Nr. mm he!ler mm mm
0200 20 110,00 230 190
0250 25 125,00 230 190
0280 28 128,50 230 190
0300 30 135,50 230 190

(119)

SDS

&

format
professional quality

Bestell- [0} 1265 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm format) mm mm
1234 12 41,60 340 200
1254 12 45,60 540 400
1434 14 45,80 340 200
1454 14 55,00 540 400*
1534 15 46,50 340 200
1634 16 47,40 340 200
1654 16 56,30 540 400*
1834 18 47,70 340 200
1854 18 58,20 540 400"
1894 18 71,50 940 800"
2032 20 49,10 320 200
2052 20 60,10 520 400*
2092 20 74,00 920 800"
2232 22 53,10 320 200
2252 22 62,30 520 400"
2292 22 75,20 920 800
2299 22 153,00 1320 1200
2432 24 54,00 320 200
2452 24 62,90 520 400*
2532 25 55,60 320 200

* Mit kurzem Bohrer gleichen Durchmessers mindestens 150 mm tief vorbohren.

1/56
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Bestell- [0} 1265 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm format) mm mm
2552 25 63,60 520 400*
2592 25 89,30 920 800"
2652 26 72,70 520 400
2837 28 65,20 370 250
2857 28 71,50 570 450*
2867 28 80,90 670 550*
3037 30 66,80 370 250
3057 30 73,10 570 450"
3237 32 68,40 370 250
3257 32 79,40 570 450"
3292 32 107,50 920 800
3299 32 192,00 1320 1200
3557 35 86,60 570 450"
3837 38 91,40 370 250
3857 38 108,50 570 450"
4057 40 127,00 570 450"
4092 40 163,50 920 800
4099 40 235,50 1320 1200
5075 50 199,00 750 450

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




SDS-max-Meif3el/Bohrkronen

SDS-max-MeiRel

Ausfiithrung: Stabiles Modell mit SDS-max-Aufnahmeschaft,
aus einem Stlick geschmiedet, nachschleifbar. Lange Standzeit.

Bestell- Ausfiihrung 1262 Breite Léange
Nr. format) mm mm
0002 Spitzmeilel 10,75 - 280
0005 Spitzmeilel 10,90 - 400
0010 SpitzmeiBel 14,65 - 600
0012 FlachmeiRel 11,85 25 280
0015 FlachmeifRel 10,90 25 400
0020 FlachmeiRRel 15,00 25 600
0030 Spatmeifel 17,00 50 400
0035 Spatmeilel 26,80 80 300
0040 Spatmeilel 31,80 115 350
0045 Fliesenmeifel 24,40 50 300
0050 FliigelmeiRel 35,40 35 380
(120)

Hartmetall-Schlagbohrkrone

Ausfiihrung: Stabiles Bohrkronen-Dosensenker-Set mit SDS-plus- oder 6-kant-Aufnahmeschaft
und gehartetem Stahlkérper mit M 16-Innengewinde. Der optimale Rundlauf sorgt fiir saubere
Locher, die verschleiRarmen Hartmetallzdhne fiir maximale Stabilitat. Hochwertig schlitzverltet
mit hoher Standzeit auch in harten Materialien. Lieferung inkl. auswechselbarem Zentrierbohrer.
Max. Bohrtiefe 50 mm.

Anwendung: Fiir Beton, Stein, Mauerwerk, Klinker, Ziegel, Leichtbaustoffe usw.

Bestell- [} 1271 Einsatzbereich Schaft

Nr. mm format)
0650 68 49,00 Schalterdosen 6-kant SW 12 mm
0800 80 57,80 Verteilerdosen 6-kant SW 12 mm
0651 68 50,90 Schalterdosen SDS-plus
0801 80 57,80 Verteilerdosen SDS-plus
0652 68 37,50 Schalterdosen -
0802 80 45,40 Verteilerdosen -

(120)

Diamant-Bohrkrone

Ausfiihrung: Diamant-Dosensenker mit extrem belastbaren High-End Diamantschneiden fir
hohen Materialabtrag und hohe Bohrgeschwindigkeiten. Der innovative Bohrkoérper mit Spezial-
Wendelform sorgt fir hohe Bohrgeschwindigkeit, schnellen Bohrmehlabtransport und reduzierten
Segmentverschleil3. AuRerst prazise und saubere Ergebnisse selbst in feuchtem Kalksandstein.
Optimal fur Installationen, dank exaktem Schnitt im Trockenbohrverfahren bei geringem VerschleilR.
Max. Bohrtiefe 60 mm.

Anwendung: Fiir Kalksandstein, Mauerwerk.

Bestell- [} 1274 Einsatzbereich Anzahl Segmente
Nr. mm for@
0680 68 82,30 Schalterdosen 3
0820 82 90,10 Verteilerdosen 4
(120)
Aufnahmeschaft

Ausfiihrung: Aufnahmeschaft fir Diamant-Bohrkronen (Bestell-Nr. 1274).

Bestell- Aufnahmeschaft 1274

Nr. for@
0005 6-kant SW 12 13,85
0006 SDS-plus 17,95
(120)

HM-Zentrierbohrer

Ausfiihrung: Hartmetall-Zentrierbohrer in stabiler Ausfihrung fir schnelles und
sicheres Anbohren auf allen Flachen. Passend fiir Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 1274).

Bestell- [0} 1274 Lénge
Nr. mm for@ mm
0008 9 3,72 120
(120)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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1262 0005

|

1262 0045
1262 0012

Y

1262 0050 1262 0030

forn@
professional quality

for@
professional quality
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MIUM
E Mehrzwecklochsdagen/HM-Hammerbohrkrone Ratio Quick
o

Mehrzwecklochsage Allmat

>

E Ausfiihrung: Hohe Bohrkrone mit stabilem Grundkérper und allseitig angeschliffenen, nachschleif- h

= baren Hartmetall-Zédhnen. Der Spanraum ist groR? dimensioniert und sorgt so fiir einen schnellen e er
e Bohrmehlabtransport ohne zu klemmen. Zudem sind Bohrriicksténde leicht zu entfernen. geta M more
N Max. Bohrtiefe 65 mm.

F

Bestell- [0)} 1 275 Einsatzbereich
N mm heler

0680 68 28,10 Schalterdosen

0820 82 36,20 Verteilerdosen
(121)

Aufnahmeschaft
Anwendung: Fiir Mehrzweck-Lochsdge Allmat (Bestell-Nr. 1275).

Anwendung: Ideal fiir die Montage von Steck- und Abzweigdosen. Durch den hohen und stabilen

Bohrkorper werden Steckdosen in einem Durchgang versenkt und ein verwindungsfreies Bohren

gewahrleistet. Die angeschliffenen Zéhne verhindern ein Verbrennen beim Bohren in Holz.

Geeignet fir eine Vielzahl von Materialien, wie Aluminium, Dd&mmungen, Gasbeton, Gipskarton,

Holz und Kalksandstein. Auf Maschinen mit SDS-plus- und 6-kant-Schaft einsetzbar. '

Bestell- Aufnahmeschaft 1275 1275 0050
Nr. heller
0050 6-kant 8,80
0055 SDS-plus 8,80
(121)
1275 0055
Zentrierbohrer

Ausfiihrung: Zentrierbohrer in stabiler Ausfiihrung fiir schnelles und sicheres Anbohren auf
allen Flachen. Passend fur Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 1275).

@ 1275 Léinge L

Bestell-
Nr. mm he!ler mm
0010 9 3,98 115

(121)

HM-Hammerbohrkrone Ratio Quick

Ausfithrung: Hohe Bohrkrone mit innovativer Zahnformfolge mit Meielzahn und Spatzahn,
extrem schneller Vortrieb, idealer Mix aus MeiBeln und Bohren in einem Arbeitsgang,
durchschlagstark auch in armiertem Beton.

Anwendung: Fir Beton, Stein, Mauerwerk, Marmor, Klinker. Einsatz mit Zentrierbohrer
(Bestell-Nr. 1276 1000).

Bestell- ) 1276 Einsatzbereich Anzahl HM-Zzhne
Nr. mm he!ler
0065 65 106,50 Schalterdosen 6
0080 80 127,50 Verteilerdosen 8
(119)

Ratio-Adapter fiir Bohrhammer SDS
Anwendung: Fir Armierungsbohrer RebarCutter (Bestell-Nr. 1266) und Ratio-HM-Hammer- @

bohrkrone (Bestell-Nr. 1276) in SDS-plus- oder SDS-max-Bohrmaschinen.

Bestell- Aufnahmeschaft 1267 Lénge _
o T R e
108

0010 SDS-plus 31,70

0020 SDS-max 31,70 185
(119)

HM-Zentrierbohrer

Ausfiihrung: Zentrierbohrer in stabiler Ausfiihrung zum Anbohren auf allen Flachen.
Fir HM-Hammerbohrkrone Ratio Quick.

Bestell- [} 1276 Lange
Nr. mm he!ler mm
1000 12 18,20 155

(119)

1 /58 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Diamant-Lochsagen/Holzbearbeitungswerkzeuge

Diamant-Lochsage TurboTile

Ausfiihrung: Spezielle Diamantbeschichtung ermdglicht prézise Bohrungen auch im héartesten h
Material, hohe Temperaturbestandigkeit und hohe Standzeit durch mehrlagige Diamantbeschichtung. eVer

Anwendung: Zur Bearbeitung von Boden- und Wandfliesen aus Feinsteinzeug, Granit, Terrakotta, get a bit more

Ton, Glas, Marmor, Dachziegeln. Ideal fiir Fliesenleger, Elektriker und Sanitér-Installateure.
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Bestell- @ 1277 Einsatzbereich Anzahl HM-Zzhne
Nr. mm heller

0068 68 64,50 Schalterdosen 6

0083 83 80,00 Verteilerdosen 8
(121)

Aufnahmeschaft

Ausfiihrung: Bestehend aus Aufnahmeschaft und Zentrierbohrer. he"er
\4

Anwendung: Fiir Diamant-Lochsége TurboTile.
get a bit more

Bestell- Aufnahmeschaft 1277
Nr. heller

0005 6-kant 10,50

0010 SDS-plus 10,50

(121)

Zentrierschablone

Anwendung: Fiir Diamant-Lochsége TurboTile.

heller

Bestell- 1 277 get a bit more
Nr. heller
2000 46,00
(121)
Forstnerbohrer
Ausfiihrung: Entsprechend DIN 7483 G, mit prazisionsgeschliffener Zentrierspitze fiir FfFormat
exaktes Anbohren. Zwei Umfangschneiden und zwei Hauptschneiden garantieren professional quality

prézise Bohrungen auch am Rand.
Anwendung: Weich- und Hartholz, furniertes Holz, kunststoffbeschichtete Platten.

Bestell- [0} 1 285 Lange Schaft-¢@ max. Drehzahl max. Drehzahl
Nr. fm@ Weichholz Hartholz
mm mm mm U/min U/min
1000 10 6,55 90 9,5 1200-1400 1000-1200
1500 15 7.65 90 9,5 1200-1400 1000-1200
2000 20 9,20 90 9,5 1200-1400 1000-1200
2500 25 9,85 90 9,5 1000-1200 800-1000
3000 30 11,55 90 9,5 1000-1200 800-1000
3200 32 12,70 90 9,5 800-1000 600- 800
3500 35 13,30 90 95 800-1000 600- 800
4000 40 18,60 90 9,5 800-1000 600- 800
(122)

Holzspiralbohrer

Ausfiihrung: Exaktes Anbohren und saubere Bohrlocher durch geschliffene Zentrierspitze m
und zwei Schulterschneiden, hohe Belastbarkeit und Bruchsicherheit dank verschlei3festem gfg}a.lqualityat
CV-Stahl, schneller Spantransport. B

Anwendung: Fiir Weich- und Hartholz, Sperrholz, Spanplatten. Auch fiir den Einsatz mit
Akku-Bohrmaschinen geeignet.

Bestell- [0} 1288 Arbeitslange Gesamtlange Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm
0300 & 1,60 33 61 3
0400 4 1,60 43 75 4 e ey =
0500 b) 1,75 52 86 5
0600 6 1.80 57 93 6
0700 7 1,92 69 109 7
0800 8 2,30 75 117 8
1000 10 2,55 87 133 10
1200 12 2,75 101 151 8
1400 14 3,80 105 160 915)
1600 16 4,20 115 180 9,5
2000 20 11,10 130 200 9,6
(122)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Holzbearbeitungswerkzeuge

Holzspiralbohrer-Satz - fforll@

= professional quality
E Ausfiithrung: Lieferung in Kunststoffkassette. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1288). _.‘]
= -
[~ — -
B Bestell- Satz 1289 Inhalt :
— Nr. format) mm e R,

0005 5-teilig 7,80 4,5,6,8,10 F

(122) -

Schlangenbohrer LEWIS

Ausfiihrung: Mit selbsteinziehender Gewindespitze fiir punktgenaues Bohren, extrem stabil, format
gehartete Vor- und Hauptschneide sichert lange Standzeit. Die Lewiswendel gewahrt den professional quality

schnellsten Spanabtransport. Mit 6-kant-Schaft.

Anwendung: Fiir Hart- und Weichholz, Stirnholz und Balken. m&

iy T

f——..

Bestell- @ 1291 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm format) mm mm

0845 8 12,60 450 360

1045 10 12,60 450 360

1245 12 13,80 450 360

1445 14 15,55 450 360

1645 16 16,90 450 360

1845 18 18,55 450 360

2045 20 19,90 450 360

(122)
Schalungsbohrer

Ausfiihrung: Hohe Belastbarkeit und Bruchsicherheit dank verschleiRfestem CV-Stahl, 0T
abgesetzter Schaft mit offenem Wendelauslauf verhindert das Verklemmen des Bohrers, prfofgﬂ.o!.l qua@

hervorragender Rundlauf fiir exakte Locher, optimale Spanabfuhr auch in tiefen Bohrléchern.
Anwendung: Fiir Schalbretter und Schaltafeln, Weich- und Hartholz, Isolations- und Ddmmstoffe.

1294 Gesamtldnge 400 mm. “

1295 Gesamtlange 600 mm.

Bestell- @ 1294 1295 Schaft-g
Nr. mm for@ for@ mm
0800 8 6,25 6,40 6
1000 10 6,90 7.50 8
1200 12 8,80 9,65 8
1400 14 10,50 11,40 8
1600 16 12,85 13,40 10
1800 18 17,20 18,60 10
2000 20 20,10 21,60 10
2200 22 22,20 24,40 10
2400 24 29,40 31,30 1
2600 26 - 37,20 1
2800 28 - 40,10 1
3000 30 - 45,20 1
(122) (122)
Aufstecksenker
Ausfiihrung: Bohren und Senken in einem Arbeitsgang, 5-Schneidengeometrie fiir saubere
Absenkungen auch in hartem Material, Senkwinkel 90°, gleichzeitig auch als Tiefenanschlag 5&5!@

zu verwenden. Lieferung ohne Bohrer.

Anwendung: Fiir Weich- und Hartholz, furniertes Holz, kunststoffbeschichtete Platten,
Sperrholz. Sowohl als Versenker wie auch als Anschlag zu verwenden.

Bestell- Senker-¢ 1297 fiir Bohrer @ . 5
Nr. mm formati) mm e -

0300 16 9,00 3 Senker
0400 16 9,00 4
0500 16 9,00 5
0600 16 9,00 6 A =
0800 20 10,00 8 - i
1000 20 10,45 10 Anschlag
(122)

1 /60 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Prazisions-Blechschélbohrer (Schilaufbohrer)

und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@
abgelesen werden.

>
Ausfiihrung: HSS, CBN-tiefgeschliffen. . 5
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter Hss |Werks- [Jrfdg)!a:qualityat E
vermieden. Mit Kreuzanschliff und Lasersignierung der Loch-@ norm e
N

F

Anwendung: Fiir gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen,
Rohren und Profilen. Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und
kann in Hand- oder Standerbohrmaschinen eingesetzt werden.
Kein Ankérnen notwendig.

Fir Stahlblech 0,1-2,0 mm
Nirostablech (V2A) 0,1-1,0 mm
Kunststoffe bis 10,0 mm
NE-Metalle 0,1-5,0 mm

Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz
der Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1 300 Gerade genutet, Oberflache Tenifer-behandelt.
1303 Gerade genutet, Oberflache TiN-beschichtet.

TiM
1305 Gerade genutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
TiAIN
Stb'a'igle Stb'a'igle Stéiirslle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ::":" . i, Ii';seg- Gusssisen AL Al- und Kupfer,
EI(:Ste"' o, oo, e 42brl|snc 52b:Rc 56b+||snc eobllisnc e stavle Sonder werkstoffe Mg-Leg. e
1300 [ J )
1303 o o o O
1305 { ] [ ] { ] O
Bestell- Bohrbereich 1300 1303 1305 GroRe Gesamt- Schaft- Schaft-
Nr. for@ for@ for@ lange lange [0)
mm ™ Tif M mm mm mm
0010 3-14 6,95 12,30 16,70 1 58 20 6
0070 4-31 27,20 40,20 57,60 7 104 25 10
0020 4-20 11,50 17,30 24,30 2 66 22 8
0030 16-30,5 20,00 36,10 47,60 B 72 22 9
0040 24-40 37,60 76,50 - 4 86 30 10
0050 36-50 68,50 110,00 - 5 87 30 12
0060 40-61 116,50 169,50 - 6 91 30 12
(124) (124) (124)

Prazisions-Blechschalbohrer-Satz (Schalaufbohrer) hsg  Werks-
norm

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen
inkl. 1 Tube Bohrpaste.

Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
im Satz enthaltenen Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1306 Gerade genutet, Oberflache Tenifer-behandelt auf Giber
1000 HV. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1300).

1309 Gerade genutet, Oberflache TiN-beschichtet.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1303).

TiH
1310 Gerade genutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1305).

Bestell-  Bohrbereich 1306 1309 1310

Nr. for@ for@ for@
LU TiM i
0100 3-30,5 51,70 77,50 93,50
(124) (124) (124)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Bohrwerkzeuge

Prazisions-Blechschélbohrer (Schilaufbohrer)

=
5 Ausfithrung: HSS, CBN-tiefgeschliffen. Im
E_ Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter HSS Werks- gfg}:l quamyat
e verhindert. Mit Kreuzanschliff und Lasersignierung der Loch-@ norm -
[~ und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@
L abgelesen werden.
Anwendung: Fiir gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen,
Rohren und Profilen.
Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und kann in Hand- oder Sténder-
bohrmaschinen eingesetzt werden. Kein Ankérnen notwendig. 1302
Fir Stahlblech 0,1-2,0 mm
Nirostablech (V2A) 0,1-1,0 mm
Kunststoffe bis 10,0 mm
NE-Metalle 0,1-5,0 mm
Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz
der Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).
1302 Spiralgenutet, Oberflache blank.
1 304 Spiralgenutet, Oberflache TiN-beschichtet.
TiH
1301 Spiralgenutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
MialH
sianle stahle stanie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, TrLeg. s AL Al und Kupfer,
is IS IS is is is is o besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
ﬁeSte"' N2 N Nt a2 HRo s2WRe seHRo s ko P (?:fg;g Soder werkstoffe Mg-Leg. Bronieh
r.
1302 [ J ©)
1304 [ ) [ ] ® @)
1301 @ o { ] O
Bestell-  Bohrbereich 1302 1304 1301 GroRe Gesamtlange Schaftlange Schaft-@
Nr. for@ for@ for@
mm TiN T mm mm mm
0015 4-20 24,40 31,70 39,00 2A 76 20 8
0080 5-31 46,40 60,30 717,50 LA 103 24 10

(124) (124) (124)

Prazisions-Blechschalbohrer-Satz (Schalaufbohrer) Hss | Werks-
norm

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

Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
im Satz enthaltenen Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1308 Spiralgenutet, Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1302).

1311 Spiralgenutet, Oberflache TiN-beschichtet.
TiN Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1304).

1307 Spiralgenutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1301).

Bestell- Bohrbereich 1308 1311 1307

b format) format) format) 1311
mm TiH TN TiH
0100  4-20/5-31 79,60 98,10 127,00
(124) (124) (124)

1 /62 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).



Bohrwerkzeuge

Universal-Stufenbohrer

Ausfithrung: HSS. o
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter verhindert. Lasersignierung der HSS Werls- gfg};qua@

Loch-@ und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-® abgelesen werden. norm

Anwendung: Fiir gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen, Rohren und Profilen bis 6 mm
Materialstarke.

Entgraten bis 1,5 mm Materialstarke. Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und kann in Hand- oder
Standerbohrmaschinen eingesetzt werden. Kein Ankdrnen notwendig.

ﬂ.

Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der Bohrpaste
(Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1315 Gerade genutet, Oberflache blank.
1312 Gerade genutet, Oberflache TiN-beschichtet.

TiH
1313  Gerade genutet, Oberflache TiAIN-beschichtet. TiM
TiAlM
Stb'a'_hle Stb'a'_hle Stb'a'.hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart_- Rg'sa'tr:?d i, Ti-!‘_eg. " . AL A " Kupfer,
IS s IS is is is is [Dearoeiten; bestandige uns usseisen- , Al- unt essint ,
Z$Ste“' N N0, N 42bHRC ssznc SGbHRC 60bHRC e (slﬁg;;g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey
1315 D O L J
1312 o [ ) ® O
1313 L J L J L) O
Bestell-  Durchmesser der Bohrstufen 1315 1312 1313 Stufen- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) format) format) lange lange h8
mm TiN sl mm mm mm
0010 4,5,6,7,8,9,10,11,12 16,50 21,30 22,50 5 80 6
0020 4,6,8,10,12, 14,16, 18,20 19,30 24,70 26,20 4 67 8
0023 12,13, 14,15, 16,17, 18, 19, 20 26,60 33,20 35,20 4 76 -
0026 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30 39,70 50,90 53,90 4 80 -
0030 6,8,10,12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30 32,60 91,80 44,30 4 98 10
0033 30,31, 32, 33, 34, 35, 36, 37, 38, 39, 40 83,50 107,00 113,50 4 98 12
0036  40,41,42,43,44,45,46,47,48,49,50 106,50 136,00 144,50 4 107 -
0039 50, 51,52, 53, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60 153,00 196,00 207,50 4 120 -
0040 fur PG-Durchgangsloch 12,5 (PG7), 15,2 (PG9), 55,60 54,10 62,20 4 92 12
18,6 (PG11), 20,4 (PG13,5), 22,5 (PG16),
28,3 (PG21), 33,0 (-), 37,0 (PG29)
0050 fiir PG-Durchgangsloch 12,5 (PG7), 15,2 (PG9), 42,20 54,10 62,20 4 85 12
18,6 (PG11), 20,4 (PG13,5), (PG16), (PG21), 30,5 (-)
0060  fur PG-Kernloch 11,4 (PG7), 14 (PG9), 17,25 (PG11), 42,20 71,10 81,80 6 92 12
19 (PG13,5), 21,25 (PG16), 26,75 (PG21)
0070 fiir allgemeinen Maschinenbau 42,60 55,80 59,10 3 86 12

9,12,15,18, 21, 24, 27, 30, 33, 36
(124) (124) (124)

Universal-Stufenbohrer-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-

kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. for at

professional quality

Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1318 Gerade genutet, Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1315).

1312 Gerade genutet, Oberflache TiN-beschichtet.
TiH Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1312).

1313  Gerade genutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
A Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1313).

Bestell- Bohrbereich 1318 1312 1313

Nr. format format format
nm TiN AN
0100 4-30 79,50 94,30 100,00
(124) (124) (124)
1313
TiAlM

1318

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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g Bohrwerkzeuge
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Universal-Stufenbohrer

Ausfiihrung: HSS.
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter verhindert. Lasersignierung der HSS Werks- 5&5@
Loch-@ und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@ abgelesen werden. o
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Anwendung: Fir gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen, Rohren und Profilen bis 6 mm
Materialstarke.

Entgraten bis 1,5 mm Materialstarke. Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und kann in Hand- oder
Standerbohrmaschinen eingesetzt werden. Kein Ankdrnern notwendig.

Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der Bohrpaste
(Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).

1 31 4 Spiralgenutet, Oberflache blank.
1320 Spiralgenutet, Oberflache TiN-beschichtet.

TiH
1316 Spiralgenutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
TiAIMN
TiAlIM
stanie stanie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R TiTetea | | L AL und Kupfer,
IS S IS is is is is bestandige unt usseisen-; , Al- unt essint ,
E?Ste"' e N0, N0, 42anc 52bHRC SBbHRC GObHRC egtﬁprxc (Sl:f"(’)‘;gg o werkstofte Mo-tes. Bronzen
1314 ® O O L J
1320 [ [ [ ) @)
1316 L J L ) ® @)
Bestell-  Durchmesser der Bohrstufen 1314 1320 1316 Stufen- Gesamt- Schaft-¢
Nr. for@ for@ for@ lange lange h8
mm TH Tt M mm mm mm
0010 4,5,6,7,8,9,10,11,12 25,70 27,60 35,60 5 80 6
0015 4,6,8,10,12, 14,16, 18, 20 31,40 35,20 47,70 4 67 8
0030 6,8,10,12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30 49,90 56,00 67,50 4 98 10
0035  6,9,12,15, 18, 21, 24, 27, 30, 33, 36 57,50 63,40 107,50 3 82 12
0037 7.10,5, 14,5, 18,5, 23,5, 30,5 49,60 61,70 65,20 6 (Kernloch) — 96 12
3 (Durchgangsloch)
0038 Gewinde-Kernlocher fiir Kabelverschraubungen: 72,90 83,10 87,00 6 (Kernloch) — 110 12
7-10,5 (M12 x 1,5) -14,5 (M16 x 1,5) - 3 (Durchgangsloch)
18,5 (M20 x 1,5) - 23,5 (M25 x 1,5) -
30,5 (M32 x 1,5) - 38,5 (M40 x 1,5)
Durchgangsldcher fiir Kabelverschraubungen:
7-12,5 (M12 x 1,5) - 16,5 (M16 x 1,5)
20,5 (M20 x 1,5) - 25,5 (M25 x 1,5) -
32,5 (M32 x 1,5) - 40,5 (M40 x 1,5)
(124) (124) (124)

Universal-Stufenbohrersatz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff- _ Im
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. HSS Vr:lzr:(; ,ngﬁ qua”tyat
Hinweis: Zur Erhhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/65).
1317 Spiralgenutet, Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1314).

1320 Spiralgenutet, Oberflache TiN-beschichtet.

TiM Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1320).
1319 Spiralgenutet, Oberflache TiAIN-beschichtet.
Ti&lE Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1316).
Bestell- Bohr- 1317 1320 1319 -

Nr. bereich format) format) format) 1 3 20
mm TN TikIN

0100 4-30 109,50 126,00 154,50
(124) (124) (124)

1319

1317

1 /64 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge
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Bohrpaste
=
Ausfithrung: Schmiermittel fiir die Metallbearbeitung. Bohrpaste als Drehstift mit 18 g Inhalt. FfFormat E
Lieferung in 25-ml-Kunststoffdose. professional quality §
Anwendung: Fiir Blechschalbohrer, Stufenbohrer, Kegelsenker-Bits. E
F
Bestell- Bohrpaste 1312
Nr. for@
0005 18-g-Drehstift 3,76
(124)

Schweipunktfrdser 6-kant-Schaft

Ausfiihrung: HSS. I
Mit beidseitig schneidender, auswechselbarer und drehbarer Fréaskrone sowie Einstellschraube HSS @ prfong!:I qua@

fiir die genaue Einstellung der Frastiefe. Durch den 6-kant-Schaft erfolgt eine 100%ige
Kraftlibertragung, somit ist der Fréser in jedem Futter extrem rutschfest.
Lieferumfang: Schweilpunktfréser mit Fraskrone und Zentrierstift.

Anwendung: Zum Ldsen von punktgeschweilRten Blechteilen ohne Deformierung des Bleches

oder Ausreilen geeignet. b
Bestell- Artikel 1321 Fraser-g Gesamt-

Nr. format) lange
mm mm
0050 Schweipunktfraser kompl. 10,15 10 72 ——y -
0100 Ersatz-Fraskrone 4,49 10 -
0150 Ersatz-Zentrierstift 0,55 - -
(124)

Universal-Frasbohrer zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS. ot
Kurzes Modell. Frasschneiden mit Spanbrechern. HSS @ gfg}!\:qm@

118°

Anwendung: Zum Bohren und Ausfrasen diinnwandiger Werkstoffe geeignet.

Stb'a'igle Stb'a'irsﬂe Stb'a'igle St';a'il';le sx:ir;le St:'ir;le s::ir:e Hart- :iz;u‘;%}"; Ti, Ii‘-l&eg- Gusseisen AL Al- und N}f:spsfiﬁ%
:I(:Ste“' N N0, R 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC engeF;c (SI;%‘;) S werkstofte Ma-teo. Bronzen
1323 [ ] L J ©) ®) L))
=
Bestell- 10} 1323 Gesamtlange Schaft-g S .
Nr. mm format) mm mm

0600 6 4,70 90 6 —
(124) "CDQ

SchweiRpunktbohrer zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Cob. I
Durch den Spezialanschliff mit 90° Zentrumspitze wird ein leichtes Zentrieren, Anbohren und I;ig prfag!:lqua@

exakt rundes Bohren gewahrleistet.

Anwendung: Zum sauberen und gratfreien Aufbohren von SchweiRpunkten in kurz- bis
langspanende Werkstoffe geeignet.

thle Stb'a'.hle Slb‘a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;Z‘u}z."" i, Tir;léeg- cusseisen AL Al- und Kupfer,
i is is is bis bis bis bis __ bestandige u - o Messing,
EI(:SteII N2 Nz N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC P o e werkstofte Mo-tea Bronzen
1325 [ ) o O @) 0
Bestell- @ 1325 Spirallange Gesamtlange

. e — 8 s I ——
0600 6 4,54 28 66
0800 8 5,90 37 79

(124)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Bohrwerkzeuge

Kernbohrer HSS-Co-Eco

Ausfiihrung: HSS Cob.

Mit Weldonschaft-@ 19 mm und spezieller Schneidengeometrie fiir sofortiges Zentrieren und
guten Rundlauf. Eine hohe Standzeit wird durch optimales Ausgangsmaterial sowie eine
hohe Schneidenharte und eine spezielle Warmebehandlung erzielt. Somit auch bei schwer
zerspanbarem Material einsetzbar. Die optimale, gleichméRige Spanaufteilung sorgt fiir ruhiges
Schneiden und gute Spanabfuhr. Durch den minimalen Zerspanungsquerschnitt benétigt man
nur ein kleines Drehmoment und einen minimalen Energiebedarf.

Anwendung: Einsetzbar in Magnetstander- und S&ulenbohrmaschinen mit MK-Aufnahme zum
Fertigen groRRer Bohrungen im Stahlbau. Der Kernbohrer zerspant nur einen diinnen Materialring.

Der stehengebliebene Bohrkern wird tiber einen Flihrungs- und Auswerfstift durch Federkraft
ausgestoRen. Die Spéane werden schnell nach oben abgefiihrt und die Bruchgefahr minimiert.
Das Schneid6l wird durch das Innenschmiersystem direkt an die Bohrstelle zugefihrt.

| ]
e _d

1326 25 mm Schnitttiefe. ﬁ
1327 50 mm Schnitttiefe. m
1328 Kernbohrer-Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1326).
Lieferumfang in Kunststoffkassette:
6 Stick Kernbohrer ¢ 12,0; 14,0; 16,0; 18,0; 20,0; 22,0 mm,
1 Stlck Auswerfstift.
Stahle Stihle stihle Stéhle Stihle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s r ectindige und Gusseisen-| | Al Al- und upfer
:IeSte"' o, N0 o e 42bHRC 52bHRC SSbHRC 60bHRC e : ﬁ:fg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
r.
1326 ® L)) [ J O @) [ J O O L)) O
1327 L J L)) [ ] O O [ ) O O L)) ©
Bestell- Bohrer-g 1326 1327 1328  Bestell- Bohrer-g 1326 1327 1328  Bestell- Bohrer-g 1326 1327 1328
Nr. mm et 2 2 Nr. mm fioms s o Nr. mm fos fis fis
0100 - - - 150,00 0250 25 31,20 45,80 - 0380 38 71,60 91,50 -
0120 12 22,60 30,10 - 0260 26 37,10 54,80 - 0390 39 71,60 91,50 -
0130 13 22,60 30,10 - 0270 27 37,10 54,80 - 0400 40 71,60 91,50 -
0140 14 22,60 30,10 - 0280 28 37,10 54,80 - 0410 41 8850 109,50 -
0150 15 22,60 37,80 - 0290 29 37,10 54,80 - 0420 42 8850 109,50 -
0160 16 25,60 37.80 - 0300 30 37.10 54,80 - 0430 43 8850 109,50 -
0170 17 25,60 37.80 - 0310 31 55,20 76,50 - 0440 44 8850 109,50 -
0180 18 25,60 37,80 - 0320 32 55,20 76,50 - 0450 45 8850 109,50 -
0190 19 25,60 37.80 - 0330 33 55,20 76,50 - 0460 46 105,00 134,00 -
0200 20 25,60 37,80 - 0340 34 55,20 76,50 - 0470 47 105,00 134,00 -
0210 21 31,20 45,80 - 0350 35 55,20 76,50 - 0480 48 105,00 134,00 -
0220 22 31,20 45,80 - 0360 36 71,60 91,50 - 0490 49 105,00 134,00 -
0230 23 31,20 45,80 - 0370 37 71,60 91,50 - 0500 50 105,00 134,00 -
0240 24 31,20 45,80 _ (125) (125) (125) (125) (125) (125)
(125) (125) (125)
Zubehor fiir Kernbohrer
1326 Ausfiihrung: Fiihrungsstift fir Kernbohrer. Passend fiir Kernbohrer
(Bestell-Nr. 1326 und 1327).
1327 Ausfiihrung: Werkzeughalter AMK2/AMK3 Morsekonus 2 bzw. 3 fir Kernbohrer
mit Weldonschaft @ 12-60 mm. Mit automatischer Innenkiihlung und Nippel fiir
KiihImittelschlauch. Passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK2 bzw. MK3. o —]
Lieferung in stabilem Kunststoffkoffer.
N 1326
1327 Ausfiihrung: Schnellwechsel-Aufnahmehalter Rota-Quick™ Morsekonus 2 bzw.
3 fir alle Maschinen mit Bohrspindel MK3, @ 12—60 mm.
Mit automatischer Innenkiihlung und Nippel fiir KihIimittelschlauch.
Die Schnellspannaufnahme Rota-Quick” erméglicht einen sehr schnellen N
Werkzeugwechsel ohne Zusatzwerkzeuge. 0
Funktionsweise: Ring im Uhrzeigersinn drehen und festhalten — =
Kernbohrer in die Aufnahme einfiihren — Ring loslassen — arretiert automatisch.
Passend fiir Kernbohrer (Bestell-Nr. 1326 und 1327). 1327 2019
Lieferung in stabilem Kunststoffkoffer. 1327 3019
Bestell- Ausfiihrung 1326 1327 132
Nr. @ Re E"]
1001 ©6,35x 77 mm 5,50 - - 0
1002 6,35 x 102 mm 5,50 - - g
2019 Weldon/MK2* - 90,70 -
3019 Weldon/MK3* - 90,70 -
4019 Rota-Quick/MKZ: - - 137,00 1327 4019
5019  Rota-Quick/MK3 - - 137,00 1327 5019
(129) (129) (129)

* inklusive Kuihlmittelanschluss-Nippel.
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Kreisschneider und Zubehor

Kreisschneider

Anwendung: Mit den GFS Kreisschneidern lassen sich sowohl Bleche bis 5 mm Stérke als auch Kunststoffe und Dichtungs-
materialien etc. bis 30 mm Stérke ausschneiden. Durch den Einsatz von speziellen Messern sind auch groRere Materialstarken
ausschneidbar. Die verschiedenen @ lassen sich problemlos durch Verschieben der Spanneinrichtung einstellen. Zum Ausschneiden
von Bohrungen in Metallblechen, Verbundwerkstoffen und Kunststoffen. Verlustloses Schneiden von elastischen Materialien
mit den entsprechenden Messern (HSS-E; HSS-E TiN-beschichtet; Hartmetall geldtet).

Die Kreisschneider sind in 3 GréRen erhaltlich:

1 Zerspanung

Typ Liliput: Fir Bohrungen von 18 mm bis 80 mm geeignet. Die Messer werden direkt in den
Querbalken gespannt. Es ist je eine Aufnahme flir gerade und ziehende Schnitte

vorhanden.

Typ 00: Fir Bohrungen von 30 mm bis 200 mm geeignet. Die Messer werden in spezielle
Stahlhalter gespannt. Die Werkzeuge mit zyl.- oder MK2-Schaft sind bei der
Bearbeitung von Metallen nur fiir @ bis 120 mm geeignet.

Typ O0a:  Fir Bohrungen von 30 mm bis 400 mm geeignet. Die Messer werden in spezielle

Stahlhalter gespannt. Verstarkte Ausfiihrung.
Ausfiihrung: Liliput, Lieferumfang:
1 Stick Zentrierbohrer @ 5 mm.

1 Stick HSS-Messer Nr. 122 fir dinnwandige Bleche. Aufnahmemadglichkeit fiir ziehende
Messer Nr. 122 und gerade Messer Nr. 2 und Nr. 3.

Bestell- Typ 1330 Schneidbereich Schaft-
Nr. Gfs mm mm
0005 Liliput 92,20 18-80 10
(126)
Ausfithrung: 00/00a, Lieferumfang: 7
1 Stiick  Zentrierbohrer @ 6 mm bei Typ 00 bzw. @ 8 mm bei Typ 0Oa.
1 Stick HSS-Messer Nr. 422 mit ziehendem Schnitt fiir Bleche. -
1 Stiick ~ Stahlhalter Nr. 422-00 bzw. 422-00a. -
Bestell- Typ 1331 Schneidbereich Schaft-
Nr. Gfs mm MK/mm
0005 00 155,50 30-200 12
0010 00 155,50 30-200 MK 2
0015 00 164,50 30-200 MK 3
0020 00a 214,00 30-400 MK 3
(126)
Stahlhalter fiir Kreisschneider
Ausfiihrung: Passend fiir Kreisschneider Typ 00 und OOa (Bestell-Nr. 1331).
Bestell-  Typ 1332 fiir Messer Bestell- Typ 1 332 fir Messer |
Nr. afs Nr. afs |
0005 00 48,00 422 0025 00a 57.40 5 und 6
0010 00 44,90 5 und 6 0030 00a 68,20 7
0015 00 55,00 7 0035 00a 68,20 8
0020 00a 62,00 422 (127)
(127)

Ersatzmesser fiir Kreisschneider

Fir Liliput

S

—

Fur Typ 00 und 00a

U]
r

Nur fur Typ 00a

SR

s !{ 'S T"'J i_

i

122 HSS-E 122 HSS-E/TIN 2HSS-E ~ 3HSS-E 3HSS-E/MN | 422HSS-E 422HSS-E/TN 5HSSE 6HSS-E 6HSS-E/TN 7HV 8 HSS-E 8 HSS-E/TIN
122 HM 3HM 422 HM 6 HM 8HM
Bestell-  Messer- 1 333 1334 1335 Typ Anwendung

Nr. nummer Gfs Gfs afs
0001 122 30,60 15,95 31,10 Liliput Fiir Bleche, Stahl und NE-Metalle, Schnitttiefe 5 mm.
0003 2 - 15,30 - Liliput Fiir Weichplastik, Gummi, Dichtungsmaterial und Lederschnitttiefe 5 mm.
0005 B 30,60 16,70 36,00 Liliput Fiir Hart-PVC, Plexiglas und Polyamid. Schnitttiefe 15 mm.
0007 422 30,60 15,05 30,30 00+00a Fir Bleche, Stahl und NE-Metalle, Schnitttiefe 5 mm.
0009 5 - 14,25 - 00+00a Fiir Weichplastik, Gummi, Dichtungsmaterial und Lederschnitttiefe 5 mm.
0011 6 30,60 16,10 35,40 00+00a Fir Hart-PVC, Plexiglas und Polyamid. Schnitttiefe 15 mm.
0013 7 36,80 - - 00+00a Fir Hart-PVC und Pressstoffe, Schnitttiefe 20 mm.
0015 8 (nurfiir 00a) 36,80 29,00 52,80 00a Flr stérkere Bleche bis ca. 12 mm und ¢ 150 mm.

(127) (127) (127)

| VE: =5 Stiick (Gr. 8 = 2 Stiick)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Ausdrehkoépfe und Zubehor

Feinverstellbarer Mikro-Ausdrehkopf und Zubehor

Ausfiithrung: Die groRe, gut ablesbare Skala ermdglicht genaue
Einstellungen des AuBendreh-@. Die Zustellungsgenauigkeit betréagt
0,01 mm @. Es ist kein Schliissel fiir die Stahlverstellung notwendig.
Diese erfolgt durch Drehen der gerdndelten Mikrometertrommel.

Das Werkzeug verfuigt Gber einen groRen Ausdrehbereich sowie eine
groRe Schlittenverstellung. Kleinste Bohrungen kénnen durch die
zentrische und gréRere Bohrungen durch die schréage Stahlaufnahme
genau ausgedreht werden. Durch den leichten Schlittenbau entstehen
selbst bei erhéhten Drehzahlen nur minimale Unwuchten.

Zudem entstehen durch die kurze Bauweise nur geringe Vibrationen.
Der eingebaute Klemmmechanismus wirkt auf die Skalentrommel und
den Schlitten, sodass wahrend der Bearbeitung eine Verstellung nicht
moglich ist.

Lieferung im Karton, auf Wunsch auch im Holzkasten.
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Anwendung: Zur Herstellung genauer Bohrungen.

Einsetzbar auf Lehrenbohrwerken, Bohrwerken, Bohrmaschinen,
Revolverdrehmaschinen, Drehbéanken, Frasmaschinen,
Aufbaueinheiten usw.

Hinweis: Die Schafte der Gr. 4 sind austauschbar.

Mit Schaft MK2 und Auszugsgewinde

Bestell-  GroRe 1 350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. §sanmtn bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axial a @ schrag b @ V mm K'mm L mm S @ mm E mm
0201 1 740,50 ¢ 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 13 2
0202 2 833,50 ¢ 0,5-40 40- 65 1 35 50 8 19 2
0203 3 920,50 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 3
(130)

Mit Schaft MK3 und Anzugsgewinde

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. & sanmtn bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axiala @ schrag b @ V. mm K mm L mm S ¢ mm E mm
0301 1 776,50 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 13 3
0302 2 857,50 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 B
0303 & 920,50 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 3
0304 4 1.275,00 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Mit Schaft SK 40 DIN 2080/Ringnut

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. & sanmtn bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axiala @ schrag b @ V. mm K'mm L mm S ¢ mm E mm
0401 1 873,00 ¢ 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 13 4
0402 2 981,50 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 4
0403 3 1.143,00 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 4
0404 4 1.404,00 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Mit Schaft SK 40 DIN 6987 1/Ringnut

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. §sanmtn bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axial a @ schrag b @ V mm K'mm L mm S @ mm E mm
0501 1 905,00 ¢ 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 13 4
0502 2 1.012,00 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 4
0503 8 1.174,00 0,56-55 50-100 15 50 65 10 25 4
0504 4 1.431,00 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Weitere Schaftausfiihrungen auf Anfrage lieferbar.

Zubehor
1351  Universal-Ausbohrstahl, HSS.
1 352 Universal-Ausbohrstahl, hartmetallbestiickt.
1353  Holzkasten fiir Mikro-Ausdrehkopf.

Bestell-  passend fiir 1351 1352 1353

Nr. GroRe L Ss'caaraol L Ss'caaraol L Ss'caaraol
0001 1 35,300 35,30 ¢ -
0002 2 38,00 ¢ 38,00 ¢ 24,70 O
0003 3 40,70 ¢ 40,70 ¢ 30,10 ¢
0004 4 47,20 ¢ 47,30 ¢ 61,60 O

(131) (131) (131)

1 /68 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Ausdrehkoépfe und Zubehor

Universal-Plan-/Ausdrehkopf und Zubehér

Ausfithrung: Komplett mit Zubehor inkl. Universal-Drehstahl aus HSS,
Bohrstange mit waagerechter oder schréager Stahlaufnahme einschl.
angeschliffenem Drehling aus HSS, Anschlagstange sowie Innensechs-
kantschlissel. Lieferung ohne Schaft.

Der Werkzeugschlitten hat einen selbsttatigen Planvorschub und wird
durch einen einstellbaren Anschlag automatisch ausgeldst. Der beson-
dere Vorteil der Konstruktion besteht in der direkt tiber eine Gewinde-
spindel erfolgenden Stahlzustellung. Der Werkzeugschlitten wird also
ohne Zwischenglieder, wie Zahnrader oder Schneckenrader, verstellt.
Das bedeutet, dass das Werkzeug weniger stéranfallig ist und prézise
arbeitet. Die Zustellspindel ist weitgehendst gegen Schmutz und Spéane
geschitzt. Ein seitlich eingravierter MaRstab dient der schnelleren
Wiederauffindung verschiedener Drehdurchmesser. Die Ausdrehképfe
sind préazise und durch ihre kompakte Bauweise sehr stabil. Austausch-
bare Werkzeugschéfte sind bei diesen Typen selbstversténdlich.

Die dem Verschlei® unterworfenen Teile sind gehéartet und geschliffen.
Lieferung im Karton, auf Wunsch auch im Holzkasten.

Anwendung: Zur Herstellung genauer Bohrungen. Einsetzbar auf
Lehrenbohrwerken, Horizontal-Bohrwerken, Frasmaschinen, Radial-
bohrmaschinen und sonstigen Werkzeugmaschinen. Das Werkzeug
kann in universeller Weise fir die Aufgaben der genauesten Werkstlck-

Oler

Anschlagstange
Mikrometer- x

schraube

Einrtckknopf
Auslésehebel

einstellbarer
Anschlag

Feststellschraube
L " ™ ‘ &

&seme

bearbeitung zum Plandrehen, Ausbohren, Drehen, Einstechen,
Gewindeschneiden und Formdrehen eingesetzt werden.

Zur Ausfiihrung von Plandreharbeiten und Einstichen ist eine selbst-
tatige Querbewegung des Schlittens erforderlich. Dies geschieht

in einfacher Weise durch Driicken des Einriickknopfes und Anhalten des
gerandelten Transportringes mit Hilfe der Anschlagstange.

Die Querbewegung des Schlittens erfolgt immer von innen nach auf3en.
Mit dem Auslésehebel wird der Vorschub abgeschaltet, der Einrlick-
knopf springt dabei heraus und die Planbewegung ist beendet.

Der Eilriicklauf in Ausgangsposition geschieht durch Betatigung der
Verstellspindel. Das Werkzeug ist flr Rechtslauf eingerichtet. Bei
Ausdreh- und Uberdreharbeiten wird der Werkzeugschlitten auf das
gewlinschte Mal eingestellt und durch eine Feststellschraube arretiert.
Diese Klemmung Uber die einstellbare Keilleiste ergibt eine grof3e
Starrheit flr sauberes, ratterfreies Arbeiten. Beim Plandrehen muss
diese Feststellschraube gelost sein.
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Hinweis: Lieferung ohne Schaft.
Passende Schafte unter (Bestell-Nr. 1357).

gerandelter
Transportring

Klemmschrauben

- x

[OR—— T. -
S
LT

Werkzeug-

aufnahmen

Ausdrehen Plandrehen Nuteneinstechen AuRentberdrehen Gewindeschneiden
1354 1355 1356
R Ss'sraraol R Ss'sraraol R Ss'sraraol
UBS F1 UBS F2 UBS F3
1.716,00 { 2.068,00 ¢ 2.725,00 ¢
Bestell-Nr. 0200 0300 0400
Plan- und Ausdrehbereich c @ mm 200 300 400
Max. Schlittenverstellbarkeit Frnax. mm 35 45 62
Selbsttatiger Schlittenvorschub mm 0,05 0,05 0,05
Feinverstellung @ mm 0,01 0,001 0,01
Eilricklauf pro Umdrehung der Spindel @ mm 2 2 2
@ der Werkzeugaufnahmen d mm 16 18 18
Kopfhéhe b mm 83 90 104
@ Kopf a mm 80 120 150
@ d, mm 16 18 20
e mm 25 35 50
Gewicht ohne Schaft kg 2,7 4.6 7,7
(130) (130) (130)
Schaft
Ausfiihrung: Passend fiir Modell UBS F GroRe 1-3.
Bestell- KegelgroRe 1357 Schaftausfiihrung Bestell- KegelgroRe 1357 Schaftausfiihrung
Nr. Anzugsgewinde L s/Gaaraol Nr. Anzugsgewinde L s/Gaaraol
0904 MK 4/M16 160,50 ¢ mit Mitnehmerfléchen 0041 SK 40/M16 249,50 ¢ DIN 69871 A
0030 SK 30/M12 184,50 ¢ DIN 2080 0050 SK 50/M24 255,00 ¢ DIN 2080
0040 SK 40/M16 223,00 ¢ DIN 2080 0051 SK 50/M24 276,00 ¢ DIN 69871 A
(131) (131)

Bei Bestellung unbedingt GroRe angeben. UBS F1, F2 bzw. F3.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




>
=
=
=
©
[~
[
4
]
N
—

LI
75
(-

Ausdrehképfe und Zubehér

Drehstahl
Ausfiihrung: Universal-Drehstahl fiir Modell UBS F.
1358 Hss
1359  Hartmetallbestiickt
Bestell- GroRe 1358 1359
Nr. §sanmtn §sanmtn
0005 1 67,30 ¢ 74,90 ¢
0010 2 71,00 ¢ 78,80 ¢
0015 3 72,90 ¢ 80,30 ¢
(131) (131)
Bohrstange

Ausfithrung: Mit waagerechter Stahlaufnahme,
einschl. angeschliffenem Drehling. Passend fiir Modell UBS F.

HSS

HM

IS CHN:D

1360 Hss

1361 Hartmetallbestickt

Bestell- GroRe 1360 1361
Nr. §sanmtn §sanmtn

0005 1 60,30 ¢ 67,90 ¢

0010 2 64,50 73,00 ¢

0015 3 67,30 ¢ 75,00 ¢

(131) (131)
Bohrstange

Ausfiihrung: Mit schrager Stahlaufnahme,
einschl. angeschliffenem Drehling. Passend fir Modell UBS F.

1362 Hss

1 363 Hartmetallbestickt

Bestell- GroRe 1362 1363

Nr. L s/caaraol L s/caaraol
0005 1 70,40 ¢ 77,80 O
0010 2 72,90 ¢ 80,60 ¢
0015 3 77,40 85,10 ¢
(131) (131
Reduzierhiilse
Ausfiihrung: Passend fiir Modell UBS F.
Bestell- Typ 1365 GroRe
Nr. & ECHmD
1608 F1 43,80 ¢ 16x 8
1610 F1 43,80 ¢ 16x10
1612 F1 43,80 ¢ 16x12
1808 F2/F3 45,80 ¢ 18x 8
1810 F2/F3 45,80 ( 18x10
1812 F2/F3 45,80 ( 18x12
1814 F2/F3 45,80 ¢ 18x 14
(131)
Holzkasten

Ausfiihrung: Stabiler Holzkasten mit 4 Steckplatzen fiir Bohrstangen
oder Innensechskantschliissel sowie Schaft-Auflageflache.
Passend fiir Modell UBS F.

Bestell- GroRRe 1367
Nr. L Ss'Gaaraol
0001 1 61,50 ¢ el
0002 2 67,20 ¢ i
0003 3 107,00 ¢

5

(131)

e
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Ausdrehkoépfe und Zubehor

Feinverstellbarer Einschneider-Ausdrehkopf fiir Werkzeugsysteme ¢ 24-200 mm

Bestell-
Nr.

0005
0010
0015
0020
0025
0030
0035
0040

Ausdrehbereich A

mm

24- 30
29- 37
36- 46
45- 58
57- 76
72-108
95-155
105-200

1370

§sanmtn

621,50 ¢
635,00 ¢
666,00 O
707,00 ¢
768,50 ¢
793,50 ¢
848,00 ¢

1.146,00
(131)

Mit innerer Kiihimittelzufihrung auf Anfrage.

d2

2105-200 A

Zapfen-@
d;
mm

Feinbohreinsatz fiir Einschneider-Ausdrehkopf
Ausfiihrung: Passend fiir (Bestell-Nr. 1370).

Bestell-
Nr.

0005

0010

0015

0020

Ausdreh-
bereich A
mm

24- 30
29- 37
36- 46
45- 58
57- 76
72-108
95-155
105-200

1372

& sanmtn

86,30 ¢
86,30 ¢
86,30 ¢
86,30 ¢

(131)

Halter Nr. @
s
mm
WPH 680 6
WPH 880 8
WPH 1080 10
WPH 1680 18

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-
Nr.

1136

1118

1124

0127

0115

0133

0121

* VE 10 Stiick

Bezeichnung 2968
CCGT 060204 AL N 9020 6,55*
CCMT 060204 M U 9035 3,82*
CCMT 060208 M U 9035 3,82*
CCGT 097304 AL N 9020 6,95*
CCMT 097304 M U 9035 4,50*
CCGT 09T308 AL N 9020 6,95*
CCMT 09T308 M U 9035 4,50*

(286)

passende Bestell-
WSP Nr.
Typen
CCMT 0602.. 0005
CCMT 0602.. 0010
CCMT 0602.. 0015
CCMT 09T30.. 0020
Schnittgeschw. P
Vorschub Stahl
Schnitttiefe
V¢ m/min. -
fz mm/Z -
ap/mm -
Ve m/min. 95-160
fz mm/Z 0,1-0,3
ap/mm 1-4
Ve m/min. 100-190
fz mm/Z 0,1-0,4
ap/mm 1-4
Ve m/min. -
fz mm/Z -
ap/mm -
Ve m/min. 95-160
fz mm/Z 0,1-0,3
ap/mm 1-4
Ve m/min. -
fz mm/Z -
ap/mm -
Ve m/min. 100-190
fz mm/Z 0,1-0,4
ap/mm 1-4

x1

d2

2105-200 A

=7

Ausdreh- 1374
bereich A $sanntn
mm
24- 30 27,50 ¢
29- 37
36- 46 27,50 ¢
45- 58
57- 76 29,60 ¢
72-108
95-155 48,10
105-200
(131)
M N
Rostfrei Alu
- - 135-610
- - 0,1-0,6
- - 0,4-3,5
55-95 90-150 140-560
0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3
1-3 1-4 1-4
60-110 95-180 150-665
0,1-03 01-04 0,1-04
1-3 1-4 1-4
- - 135-610
- - 0,1-0,3
- - 0,4-4,5
55-95 90-150 140-560
0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3
1-3 1-4 1-4
- - 120-575
- - 0,15-0,6
- - 0,8-5
60-110 95-180 150-665
0,1-03 01-04 0,1-04
1-3 1-4 1-4

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

x1

S

10

16

Superleg.

Hart

Feinverstellung
1 Strich
mm

0,02
0,02
0,02
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

& s

HSS
Typen-Nr.

619
826
1038

1635

Eck-
radius

04

04

0,8

04

04
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Aufnahmeschaft
Ausfithrung: DIN 69871 A.

Bestel- KegelgraRe 1376

Nr. Anzugs-  §ecTmeD
gewinde

4020 SK40/M16 227,00 ¢

4025 SK40/M16 227,00 (

4032 SK40/M16 227,00 {

(131)

Ausdrehkoépfe und Zubehor

DIN
69871A

Bestell-
Nr.

4040
4050
4063

KegelgroRe

Anzugs-
gewinde

SK40/M16
SK40/M16
SK40/M16

1376

[ Es/caaraol

227,00 O
227,00

227,000
(131)

IS CHN:D

Abbildung zeigl DIN 69871

apRUYIS @

d2 11

mm mm
40 60
50 60
63 60

SK 45 oder SK 50 auf Anfrage. Aufnahmeschéfte nach DIN 69871 Form B, DIN 2080, JIS B 6339 (MAS 403 BT) oder ANSI/CAT auf Anfrage.
Die Auskraglénge |1 ist auch in anderen Langen lieferbar (I1 = 40 oder |1 = 80).
Um groRere Ausdrehtiefen zu erreichen, kdnnen auch Verlangerungen oder Reduzierungen verwendet werden.

Verldngerung

Ausfiihrung: Passend fiir (Bestell-Nr. 1376).

Anwendung: Zum Verlangern der Aufnahmeschéfte,
um tiefer liegende Bohrungen zu erreichen.

= et
I _—_‘rjl-(r
o =41 I
e e
S L
jr T T
b
for—— ] S—
Bestel-  Typen 1378 d1 d2 1 Bestel-  Typen 1378 d1 d2 1
Nr. Nr. & sanmtn mm mm mm Nr. Nr. & sanmtn mm mm mm
0005 V1140 135,50 ¢ 11 20 40 0040 V 2280 159,00 ¢ 22 40 80
0010 V 1440 138,50 ¢ 14 25 40 0045 V 2840 151,50 ¢ 28 50 40
0015 V 1460 141,50 O 14 25 60 0050 V 2860 164,00 ¢ 28 50 60
0020 V 1840 142,50 ¢ 18 32 40 0055 V 2880 170,00 ¢ 28 50 80
0025 V 1860 148,00 ¢ 18 32 60 0060 V 3660 173,00 ¢ 36 63 60
0030 V 2240 148,00 ¢ 22 40 40 0065 V 3680 181,50 ¢ 36 63 80
0035 V 2260 152,00 ¢ 22 40 60 0070 V36100 195,50¢ 36 63 100
(131) (131)
Prazisions-Ausdrehkopf fiir Werkzeugsystem ¢ 3-80 mm
Ausfiihrung: Der Ausdrehbereich 3—80 mm wird durch Verwendung fe)
von verschiedenen Ausdrehstéhlen erreicht. Die Zustellgenauigkeit ® gGDDMDB
betragt 0,01 mm @.
Mit 3 vertikalen Aufnahmebohrungen und einer horizontalen von @50
10 mm. 228

Anwendung: Das Werkzeug ist durch seine Aufnahmebohrungen
universell einsetzbar, wodurch man auch Anfasstahle in diese
Aufnahme klemmen und Bohrungen anfasen oder entgraten kann.

Bestell-  Ausdreh- 1368
Nr. bereich $oanmtn
mm
0010 3-80 766,00 ¢
0016 3-80 766,00 ¢
* zentrische Bohrung (130)

1/72

Aufnahme-@

mm

28
28

Werkzeug-
aufnahme-@
mm

10
16*

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Feinzustellung
0,00 mm @

45

20

A | 7S
\ S
;_‘ i~ |

[~—  Verstellweg 15 mm

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge

MIUM
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.
Flachsenker 180° mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS, DIN 373.
Spiralgenutet, mit festem Flihrungszapfen. HSS 2;’; g ,Efg!;mat

Anwendung: Zum Versenken von Innensechskantschrauben DIN 912,
DIN 6912 und DIN 7984 sowie Zylinderschrauben DIN 84 (ISO 1207).
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stanie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt TiTeleg | | AL AL und Kupfer,
N is is is bis bis bis bis " bestandige un el o an, Messing,
z?s{e" N N0, oD 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e:ﬁ;o (Slﬁlag;g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Bronzen
1400 ® @) [ J
1401 ® o ® O
1403 ® @) L J
1404 ® ® ® @)
1406 ® @) [ J
1407 ® o ® O

Fiir Durchgangsloch, Giitegrad fein

1400 oOberfliche blank.

1401  Oberflache TiN-beschichtet. m

—

Bestell- fiir 1 400 1 401 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt- 1400

Nr.  Gewinde format) format) @ @ [} lange

TN mm mm mm mm
0300 M3 8,90 11,55 6 3,2 5,0 71
0400 M4 7.90 11,55 8 43 5,0 71 -
0500 M5 8,35 12,55 10 53 8,0 80 ==
0600 M6 8,95 12,90 1 6,4 8,0 80 Tk
0800 M8 13,00 16,85 15 84 12,5 100 1401
1000 M 10 16,20 21,10 18 10,5 12,5 100 TiH
1200 M12 18,05 24,40 20 13,0 12,5 100
(134) (134)

Fiir Durchgangsloch, Giitegrad mittel

1403  Oberflache blank.

1404  Oberfiache TiN-beschichtet. m

—

Bestell- fiir 1 403 1 404 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt- 1403

Nr. Gewinde fm@ fm@ [0} [} [} lange

TN mm mm mm mm
0300 M3 8,90 11,55 6 34 5,0 Al
0400 M4 7,90 11,55 8 4,5 5,0 VAl _
0500 M5 8,35 12,55 10 55 8,0 80 B
0600 M6 8,95 12,90 1 6,6 8,0 80 ="
0800 M8 13,00 16,85 15 9,0 12,5 100 1404
1000 M 10 16,20 21,10 18 11,0 12,5 100 TiM
1200 M 12 18,05 24,40 20 13,56* 12,5 100
(134) (134)

* nicht genormt

Fiir Kernloch

Hinweis: Der Fihrungszapfen des Senkers passt nur in Gewindekernlocher.

1406  oOverfliche blank.
1407  overfliche TiN-beschichtet. i__ h r

Bestell- fiir 1 406 1 407 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt- 1406

Nr. Gewinde format) format) [} [} [} lange

TN mm mm mm mm
0300 M3 8,90 11,55 6 2,5 5,0 7"
0400 M4 7,90 11,55 8 33 5,0 VAl
0500 M5 8,35 12,55 10 4,2 8,0 80 -
0600 M 6 8,95 12,90 1 5,0 8,0 80 1407
0800 M8 13,00 16,85 15 6,8 12,5 100 TiH
1000 M 10 16,20 21,10 18 8,5 12,5 100
1200 M 12 18,05 24,40 20 10,2 12,5 100
(134) (134)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Senkwerkzeuge

Flachsenker-Satz 180° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, DIN 373. ot
Spiralgenutet, mit festem Fiihrungszapfen. Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger HSS g% § ;?ofg}:l qua@
Kunststoffkassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen.

1409 0005 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1400).
1409 0010 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1403).
1409 0015 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1406).

1410 0005 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1401).
1410 0010 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1404).
1410 0015 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1407).

stahle stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt rund i, Ti-Leg. ussei AL AL und Kupfer,
i IS s bis bis bis bis bestandige un: e Al un essing,
zeSte"' o N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 6?:42;(: (Slifg;gg Sonder- werkstofe Mg-Leg. paiCe
r.
1409 o O L J
1410 o ] O
Bestell- Ausfiihrung 1 409 141 0
N rormat) rormat)
TiH
0005 Giitegrad fein, 77,40 97,80
fiir Durchgangsloch
0010 Giitegrad mittel, 77,40 97,80
fiir Durchgangsloch
0015 fiir Kernloch 77,40 97,80
(134) (134)
Flachsenker mit Morsekegelschaft
Ausfiihrung: HSS.
Spiralgenutet, mit festem Fiihrungszapfen. Hss |- g 5&5@
Anwendung: Zum Versenken von Innensechskantschrauben DIN 912, b
DIN 6912 und DIN 7984 sowie Zylinderschrauben DIN 84 (ISO 1207).
Stbia'_hle Stbé_hle Stb'a'_hle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- Aot i, Ti"d-99- s Al Al- und Kupfer,
IS 3 3 is is is is bestandige unt usseisen-| , Al- un essing 3
EeSte"' N, N0, N0 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC sgtﬁ;c (sI:‘ég;;g g werkstofte Ma-teo- Bronzen
r.
1412 ® O [ ]
1415 { ] O [ ]
Fiir Durchgangsloch, Giitegrad fein
Bestell- fiir Gewinde 1412 Senker-¢ Zapfen-¢ Schaft MK Gesamtlange
Nr. format) mm mm mm
1000 M 10 30,70 18 10,5 2 150
1200 M12 31,50 20 13 2 150
1400 M 14 37,10 24 15 2 160
1600 M 16 42,10 26 17 3 190
1800 M 18 50,40 30 19 & 190
2000 M 20 58,40 B8 21 3 190
2200 M 22 77,90 36 23 B 205
2400 M 24 83,90 40 25 & 205
(134)
Fiir Durchgangsloch, Giitegrad mittel
Bestell- firGewinde 1415 Senker-¢  Zapfen-@ Schaft MK Gesamtlange
Nr. format) mm mm mm
1000 M 10 33,90 18 1 2 150
1200 M 12 34,40 20 13,5 2 150
1400 M 14 41,80 24 15,5 2 160
1600 M 16 45,80 26 17,5 3 190
1800 M 18 54,70 30 20 3 190
2000 M 20 63,90 33 22 B 190
2200 M 22 81,10 36 24 3 205
2400 M 24 92,20 40 26 & 205

(134)
Weitere Abmessungen auf Anfrage. Flachsenker mit Morsekegelschaft fir Kernloch auf Anfrage lieferbar.

1 /74 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge

Kegelsenker-Bit 90° mit 6-kant-Schaft

Ausfiihrung: HSS, DIN 335-C.

Senkwinkel 90°. Radial hinterschliffen, Oberflache blank, mit geraden
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen.

Zudem mit Span- und Freiwinkeln flr die meistgebrauchlichsten
Werkstoffe versehen.

Durch den 6-kant-Schaft (1/4" Bit-Schaft nach DIN 2126) erfolgt
eine 100%ige Kraftlibertragung, somit ist der Senker in jedem Futter
extrem rutschfest.

DIN Q z format
HSS 335-C X 3 @ professional queillty

Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-,
Fas- und Entgratarbeiten geeignet. Zusammen mit entsprechenden
Betatigungswerkzeugen wie Hefte, Knebel oder Knarren mit 1/4" 6-kant-
Aufnahme kann der Senk-Bit auch als Handentgrater verwendet werden.

Hinweis: Ausreichende KihImittelzufuhr unbedingt erforderlich.

starie statle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S rand e ] || A un Kupfer,
153 S IS is is is is “ bestandige uni usselsen- , Al- un essing ,
zeStell' NS0 oo N 42bHRC 52bHRC SebHRC eobHRC 63":,;0 (Slifg;gg e werkstofte Morteo. o

r
1420 [ ] O L J

Bestell- Nenn- 1 420 kleinster Gesamt- fiir

Nr. [0) format) @ lange Senk-
mm mm mm schrauben

0630 6.3 4,44 1,5 31 M3

0830 83 5,20 2,0 31 M4

1040 10,4 6,00 2,5 34 M5

1240 12,4 8,10 2,8 35 M 6

1650 16,5 11,75 3.2 40 M8

2050 20,5 13,90 35 141 M 10

(134)

Kegelsenker-Bit-Satz 90° mit 6-kant-Schaft

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen
inkl. Universalhalter, Krafthandgriff und Bohrpaste.

Bestell- Nenn-@ 1422 Ausfiihrung
Nr. for@
mm Satz
0005 6,3-20,5 74,80 9-teilig
(134)

Entgratsenker 90° mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Cob.

Senkwinkel 90°. Mit gleichméRBig verlaufendem Spezialhinterschliff
des Kegelmantels. Durch die glinstige Schneidengeometrie ergibt
sich ein leichter, schélender Schnitt. Die Spane werden durch die
schrage Bohrung in Schaftrichtung abgefiihrt und kdnnen die
Senkung nicht beschadigen. Dadurch wird die Senkung rund und
die Maschinenspindel geschont.

format
professional quality

HSS g z
Co5 X 1 -
Anwendung: Geeignet zum leichten und ratterfreien Entgraten und
Ansenken von Bohrungen. Durch die hervorragenden Schneideigen-
schaften fir fast alle Werkstoffe gleichermaen geeignet. Das Scharfen
ist durch einfaches Nachschleifen mittels eines Schleifstiftes an der

Schneidenbrust moglich.

Stb'a'_hle Slb'a'_hle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- Aot i, Ti"d-eg- G AL Al- und Kupfer,
IS IS IS is is is is ! bestandige unt usseisen-| , Al- uni essing ’ ,
zeSte"- Nimn? N N 42anc 52bHRC 56an0 GObHRC egt:{e,:"c (Slﬁfé‘;gg oo werksorte Ma-teo. Bronzen
r.
1425 [ ) O ©) [ J
Bestell- Senk- 142 5 Gesamt- Schaft- Kopf-
Nr. bereich format) lange [} [0}
mm mm mm mm
0100 2-5 6,15 45 6 10
0140 5-10 7.90 48 8 14
0210 10-15 13,70 65 10 21
0275 15-20 25,10 84 12 28
0350 20-25 33,60 102 12 35
0440 25-30 43,70 115 15 44
0480 30-35 62,60 127 15 48
0530 35-40 119,00 136 15 53
0640 40-50 141,00 166 20 60

Entgratsenker-Satz 90° mit zyl. Schaft

Ausfiithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen.
Satz bestehend aus:

4 Entgratsenker 10, 14, 21, 28 mm (Bestell-Nr. 1425).

Bestell- Nenn- 1427 Ausfiihrung
Nr. ¢ for@
mm Satz
0005 10-28 76,90 4-teilig
(134)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Senkwerkzeuge

Kegel- und Entgratsenker 90° mit zyl. Schaft

>
5 Ausfiihrung: DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen m
E sowie CBN-tiefgeschliffen. Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus sglsltlc g é ,Fofe‘s?o!:. qua”tyat
e dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln 90° -
N fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen.
= Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965 HSS
und DIN 966 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den groRen
Senkbereich!
Die hervorragenden Schneideigenschaften und der problemlose
Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel 1430
und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groBem Vorschub und kleiner
Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.
Hinweis: Ausreichende KiihImittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den
unbeschichteten Ausfiihrungen.
1430  HssS, Oberflache blank. HSS
1433  HsS, Oberflache TiN-beschichtet.
TiM
1433 TiM
1434 Hss, Oberfliache TiAIN-beschichtet.
TiAlIMN
1436  HSS Co5, Oberfliche blank.
HSS
1434
HSS
Cob5
i
1436
Stb‘a'_hle Stsa_hle Sf'h'e Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;2';,:."“ TivTi-'JeQ- ussei AL Al und Kupfer,
- o ot bis bis bis bis bestandige un e o un essing,
E?Ste"- N/ Nl N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:;m (slﬁi')‘;f)g S etkotofte Mo-tes. Bronzen
1430 o o
1433 L J O O [ ]
1434 L J ® [ ) O
1436 [ ] o ® ©) @) O
Bestell- Nenn- 1430 1433 1434 1436 kleinster Gesamt- Schaft-
mm TN ikl mm mm mm
0430 4,3 5,75 9,80 - - 1,3 40 4
0500 5,0 5,75 9,80 - - 15 40 4
0530 53 7,20 10,40 - - 15 40 4
0580 58 7,20 10,40 - - 1.5 45 5
0600 6,0 5,75 9,80 - - 15 45 5
0630 6,3 575 9,80 12,30 7.85 1.5 45 5
0700 70 8,10 10,70 - - 1.8 50 6
0730 7.3 6,15 10,65 - - 1.8 50 6
0800 8,0 6,15 10,65 - - 2,0 50 6
0830 83 6,15 10,65 13,40 8,20 2,0 50 6
0940 9,4 8,10 10,70 - - 2,2 50 6
1000 10,0 6,60 11,80 - - 2,5 50 6
1040 10,4 6,60 11,80 15,50 8,60 249 50 6
1150 11,5 7,50 12,40 - - 2,8 56 8
1240 12,4 7,50 13,65 18,05 9,70 2,8 56 8
1340 13.4 9,35 14,30 - - 2,9 56 8
1500 15,0 9,35 15,75 - 10,80 3,2 60 10
1650 16,5 9,35 17,00 21,30 10,80 32 60 10
1900 19,0 13,15 21,60 - - B3I 63 10
2050 20,5 13,15 22,60 28,40 14,55 215 63 10
2300 23,0 19,10 27,30 - - 38 67 10
2500 25,0 19,10 30,00 37,60 20,00 38 67 10
2800 28,0 21,40 34,50 - - 4,0 Al 12
3000 30,0 23,80 38,00 - - 4,2 71 12
3100 31,0 23,80 38,00 47,60 24,90 4,2 71 12
4000 40,0 41,40 64,90 - - 5,0 80 15
(134) (134) (134) (134)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge
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Kegel- und Entgratsenker-Satz 90°, mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefge- DIN 7 format
schliffen. Mit geraden, u-formigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanraumen. 335-C 3 professional quality
Zudem mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebréuchlichsten Werkstoffe versehen. 90° -
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette mit automatischer Aufricht-

funktion der Senker beim Offnen.
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Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten

Ausfiihrungen.

1440 HsS, Oberflache blank. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1430).

1442  Hss, Oberflache TiN-beschichtet. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1433).
TiH

1443 Hss, Oberflache TIAIN-beschichtet. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1434).

Ti&lH

1444  Hss Cob, Oberflache blank. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1436).

1443 1444
TiAlH HSS HSS-E
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s is s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
ziﬂell' Nl N0 2 oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC oo ’ (sl;'gg%g S verkstofe Mortes. oz
1440 ® [ ]
1442 [ ) O O [ )
1443 L J ® ® ©)
1444 [ ) O O ©) ©)
Bestell- Nenn- 1440 1442 1443 1444 Ausfiihrung
Nr. [0) for@ for@ for@ for@
TiN MiAlE
mm Satz Satz Satz Satz
0005 6,3;8,3;104;124; 16,5; 20,5 59,40 88,50 110,00 70,40 7-teilig
0010 6,3; 10,4; 16,5; 20,5; 25,0 62,90 93,80 114,00 - 6-teilig
(134) (134) (134) (134)

Andere Satzzusammenstellungen auf Anfrage lieferbar.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Senkwerkzeuge

Kegel- und Entgratsenker ,Advanced”, 90° mit 3-Flachenschaft

Ausfiihrung: Ahnlich DIN 335-C. Neuartiges, innovatives Hinterschliff- Werks- 7 EX AT
verfahren. Optimierte Zerspanungsgeometrie, dadurch bis zu 25 % HSS s 3
hoéhere Standzeiten in blank; TiAIN-beschichtet, sogar bis zu 40 %. 30°

Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen
Spanrdumen. Zudem mit Span- und Feinwinkeln fiir die meistgebrauch-
lichsten Werkstoffe versehen.
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Anwendung: Fiir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- HSS
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965
und DIN 966 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den grof3en
Senkbereich!

Die hervorragenden Schneideigenschaften und der problemlose
Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel -
und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei grolem Vorschub und kleiner
Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. HSS

1431

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den
unbeschichteten Ausfiihrungen.

1431 Hss, Oberfliche blank.
1435 Hss, Oberfliache TiN-beschichtet. —

1435
TiH

TiN HSS
1438 Hss, Oberfliche TiAIN-beschichtet. e
MiAlH
sianle stahle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo TTibeg | 1 AL Al und Kupfer,
IS 1S IS is is is is A bestandige unt usseisen-; , Al- unt essing ,
z‘:StEII- Nimn? N N 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC P :ﬁgf)g S werkstoffe Mg-Leg. ot
1431 [ [ )
1435 @ O O o
1438 [ ) @) O [ ] ®)
Bestel- Nenn- 1431 1435 1438 kieinster Gesamt- Schaft- Bestel- Nenn- 1431 1435 1438 kieinster Gesamt- Schaft-
Nr. @ EXACT EXACT EXAST 0 lange %) Nr. P EXACT EXACT EXACT 0 lange %)
mm v R mm mm mm mm T EE mm mm mm
0630 6,3 11,10 20,00 24,40 15 45 5 1900 19,0 2750 41,80 53,70 35 63 10
0830 83 1240 2130 2750 2,0 50 6 2050 205 2820 4790 5950 35 63 10
1040 10,4 1490 26,10 32,90 2,5 50 6 2300 230 34,10 56,60 71,80 3.8 67 10
1240 124 16,10 2890 34,60 2,8 56 8 2500 250 3890 6260 8060 38 67 10
1500 15,0 1820 32,90 41,20 3.2 60 10 3100 31,0 5250 92,00 106,50 5,0 80 15
1650 16,5 19,30 3860 44,10 32 60 10 (135) (135) (135)
(135) (135) (135)

Kegel- und Entgratsenker-Satz ,,Advanced”, 90° mit 3-Flachenschaft

1440  Hss, Oberflache blank EX AT
. - . o Y -
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1431). Hes |Werks z
norm X3 8
1442 Hss, Oberflache TiN-beschichtet.
TiM Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1435).

1444  Hss, Oberflache TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1437).

1442
1440 TiH
HSS HSS
Bestell- Nenn-@ 1440 1442 1444 Ausfiihrung
Nr. EXACT EXACT EXACT
TiM
mm Satz Satz Satz
0050 6,3;83;104;12,4;16,5; 20,5 119,50 199,50 236,00 7-teilig
0055 6,3; 10,4; 16,5; 20,5; 25,0 110,00 192,00 229,00 6-teilig
(135) (135) (135)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Kegel- und Entgratsenker 90° ASP mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS-E PM, ASP2030%, DIN 335-C. Senkwinkel 90°. -

Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen, blank. Hga £ 32\21; g Z format
Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen 90° .
Spanraumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebrauch-

lichsten Werkstoffe versehen.

professional quality
3
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Anwendung: Speziell fiir h6chste Beanspruchung in INOX-Stahl,
Edelstahl und Hardox geeignet. Fiir universelle, ratter- und gratfreie
Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963,
DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. '_
Bitte beachten Sie den groBen Senkbereich! Die hervorragenden
Schneideigenschaften und der problemlose Spanablauf ergeben sich
aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel. Der Senker
erzielt bei groRem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die
besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

" " " N N N n Hart- Rost- und -
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle - Aure- Ti, Ti-Leg.
bis bis bi i und Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,

IS bis bis bis bis bestindige Messing,
Bestell- 850 1000 1400 iiber Stahl Sonder- werkstoffe Mg-Leg. 4
Nr Nimm? N/mme N/mme 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e Stanle er Bronzen

1448 @ [ ) O o O

Bestell- Nenn-¢ 1448 kleinster » Gesamtlange Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1448 kleinster  Gesamtlange Schaft-@
Nr. mm formai) mm mm mm Nr. mm format) mm mm mm

0630 6,3 12,95 1,5 45 1650 16,5 28,80 3,2 60 10
0830 83 14,80 2 50 2050 20,5 39,00 35 63 10
1040 104 17,00 2,5 50 2500 25,0 54,90 3,8 67 10

1240 12,4 22,00 2.8 56 (134)
(134)

0 oo o1

Kegel- und Entgratsenker 90° lang/extralang mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, DIN 335-C, Oberflache blank. Senkwinkel 90°.

Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen. HSS Sggilc g ‘ format
Mit geraden, u-fémigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen 90°
Spanraumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebréauch-

lichsten Werkstoffe versehen.

professional quality
3

Anwendung: Fiir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,

DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den

groBen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und

der problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinter- - .
schliff an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem w

Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. 1445, lang

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1445 Lange Ausfiihrung, ab 85 mm Schaft.
1446 Extralange Ausfiihrung, ab 154 mm Schaft.

—

-
1446, extralang
Stb'a'_hle Stb'a'_hle Slb'a'.hle Stahle Stahle Stahle Stahle Han.- Rgztn;r:[‘d Ti, Ti-!‘_eg. i . AL AL " Kupfer,
1S IS 1S is is is is ! bestandige uni usseisen- ly - un essint ,

z?ﬂe“- Nimen? N Nimme 42bHRc 52bHRC SGbHRC eoanc sgﬁac (slﬁ(')‘;gg S werkstofte Varteg. Bronzen
1445 o O [ J
1446 o O L J

Bestell- Nenn-g 1445 1446 Kleinster & Schaft-g

Nr. mm for@ fm@ mm mm

0630 6,3 24,30 30,30 1,5 5

0830 83 25,50 31,50 2 6

1040 10,4 27,90 35,20 2,5 6

1240 124 29,10 40,20 2,8 8

1650 16,5 36,40 47,30 3,2 10

2050 20,5 51,00 65,50 8IS 10

(134) (134)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Kegel- und Entgratsenker-Satz 90°, lang/extralang mit zyl. Schaft

=

B 1445 Hss, Overfliche blank. o -
§ Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1445). HSS 335-C 3
KB 1446 Hss, Oberflache blank. =

— Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1446).

Bestell- Nenn-@ 1445 1446 Ausfiihrung
Nr. mm Satz
0005 6,3;83;104;124;16,5;205 226,50 261,00 7-teilig
(134) (134)

1445, lang 1446, extralang

Kegel- und Entgratsenker 90° Hartmetall

Ausfiihrung: K20-Hartmetall, DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und N otm
hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen. Mit geraden, u-férmigen HM 3::,?5:[\]0 g 1 F?ofgsl.o!.l qua@
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanraumen. Fiir zahe 90°
Materialien wie Hardox 400/500, Stéhle bis 60 HRC.
Anwendung: Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff \
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem Vorschub
und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. J
Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den
unbeschichteten Ausfiihrungen.
Stahle Stahle Stahle stale Stale Stahle Stale Hart- Ao B | i Ti-tes. K
bis bis bis s is s s arbei estandige und Gusseisen- | Al Al-und upfer
z?Ste"' N N0 o N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SDbHRC e ’ (Slﬁé‘%g S etkstofe Morteo. oz
1447 [ ] ® ® ® [ ] [ ) [ ) [ ) [ ] ©)
Bestell- Nenn-¢ 1447 kleinster @ Gesamtlédnge Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm
0630 6,3 63,50 2,2 45 5
0830 83 64,40 2,8 50 6
1040 10,4 66,00 35 50 6
1240 12,4 72,80 4,0 56 8
1650 16,5 80,70 5,0 60 10
2050 20,5 111,50 7,0 63 10
2500 25 156,50 9,0 67 10
Mit Morsekegelschaft auf Anfrage lieferbar. (136)
Kegel- und Entgratsenker-Satz, 90° Hartmetall
Ausfiihrung: K20-Hartmetall, Oberflache blank. N
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1447). HM SO Q 2 3 format
90° -

Bestell- Nenn-@ 1447 Ausfiihrung
Nr. for@
mm Satz
0005 6,3;8,3;10,4; 12,4; 16,5; 20,5 415,50 7-teilig
(134)

1 /80 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Kegel- und Entgratsenker 90° mit Morsekegelschaft

>
Ausfiithrung: HSS, DIN 335-D. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN- FfFormat 5
tiefgeschliffen. Mit geraden Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. HSS 32\213 g professional quality E
Zudem mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistgebréuchlichsten Werkstoffe versehen. 90° N 2
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fiir Z NF
Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. — 3
Bitte beachten Sie den groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der MK 1-4

problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel.
Der Senker erzielt bei groBem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten
Ausfiihrungen.

1450 oOberfliche blank.

1453  Oberfliache TiN-beschichtet.
TiH 1453
Gleiche Leistungs- und Qualitdtsmerkmale wie 1430 bzw. 1433, jedoch mit Morsekegelschaft. TiM - . o

1450

stahie stehie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Mo Ti, Tideg. o AL AL und Kupfer,
IS IS IS is is is is DEaTREnen besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
EI(:SteII- Nimin? Nimm Nime 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC e:b:éc ﬁ:fg'gg S werkstofte Ma-tes oronzen
1450 [ { ]
1453 . J O @) [ ]
Bestell- Nenn- 1450 1453 kleinster Gesamtlange Schaft
Nr. [0} for@ for@ [0)] MK
mm TiN mm mm
1650 16,5 28,60 - 32 85 1
2050 20,5 33,00 - Bib) 100 2
2300 23,0 33,80 - 38 106 2
2500 25,0 33,80 45,60 3.8 106 2
2600 26,0 38,30 - 3.8 106 2
2800 28,0 38,30 - 4,0 112 2
3000 30,0 38,30 - 4,2 112 2
3100 31,0 39,40 59,60 4,2 112 2
3400 34,0 39,40 - 45 118 2
3700 37,0 45,40 85,60 4.8 118 2
4000 40,0 57,40 85,40 10 140 8
4500 45,0 72,10 - 12 145 3
5000 50,0 71,40 128,00 14 150 B
6300 63,0 117,00 206,00 16 180 4
8000 80,0 134,50 237,00 22 190 4
(134) (134)
Kegel- und Entgratsenker 60° mit zyl. Schaft
Ausfiithrung: HSS, DIN 335-C. Senkwinkel 60°. Axial und radial hinterschliffen. Mit geraden, 0D
u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span- und HSS 322210 Q prfofe's:si'o!es.lqua@
Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen. 60°
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fir 7
Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. 3
Bitte beachten Sie den groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel.
Der Senker erzielt bei groRem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. 1456
Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten \\
Ausfiihrungen.
1456  oberfliche blank. 0 q \
. ) . 145 .
1459  Oberflache TiN-beschichtet. ™ -\"‘ﬁn‘ J
TiH
Stahle stahle Stahle stanle stahle Stale Stale Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s is s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
z?ﬂell' o N0, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;m ’ (sli?g%g S werkstoffe Mg-Leg. SBronsen
1456 L J O L J
1459 L J @) O [ J
Bestell- Nenn- 1456 1459 Kleinster Gesamtlange Schaft-
Nr. ¢ for@ for@ ¢ ¢
mm ™™ mm mm mm
0630 6,3 6,55 11,20 1,6 45 5
0800 8.0 6,80 11,75 2 50 6
1000 10,0 8,35 14,55 2,5 58 6
1250 12,5 8,80 15,75 32 56 08
1600 16,0 10,95 19,25 4 63 10
2000 20,0 15,30 26,30 5 67 10
2500 25,0 21,10 35,00 6,3 7" 10
3150 31,5 35,30 54,60 10 76 12
4000 40,0 57,90 82,40 10 91 15
(134) (134)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Kegel- und Entgratsenker 75° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Form C, nach Werksnorm. Senkwinkel 75°. Axial und
radial hinterschliffen, Oberflache blank. Mit geraden, U-férmigen Span-
nuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span-
und Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen.

Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den
groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groem Vorschub und
kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

HSS

Werks-
norm

75

format
professional quality

~

Stéhle
bis

850
N/mm?

Stahle Stahle Stahle
bis is bis
42 HRC

Stéhle
bis
52 HRC

Stahle
bis
Bestell 6 1RC

Nr.

1000
N/mm?

Stéhle
bis
60 HRC

Rost- und
séure-
bestandige
Stahle

Ti, Ti-Leg.
und

uber Sonder-

60 HRC (INOX) stahle

Gusseisen-,
werkstoffe

Kupfer,
Messing,
Bronzen

Al, Al- und
Mg-Leg.

1462 L) O

1 462 kleinster
formad 9

mm

Gesamt- Schaft-
lange @
mm mm

Bestell- Nenn-
Nr. [0)]
mm

6,3
83
10,4
12,4

0630
0830
1040
1240

9,90 1.5
10,30 2
12,25 2,5

12,95 3
(134)

o1
=
0 o o o1

Kegel- und Entgratsenker 120° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Form C, nach Werksnorm. Senkwinkel 120°. Axial und
radial hinterschliffen, Oberflache blank. Mit geraden, U-férmigen Span-
nuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span-
und Freiwinkeln fiir die meistgebréuchlichsten Werkstoffe versehen.

Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den
groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem Vorschub und
kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

Bestell-
Nr.

1650
2050
2500

Nenn- 1 462 kleinster
g rermaD ¢
mm mm
16,5 16,55 Bib
20,5 23,90 4

25,0 31,90 5
(134)

HSS

Werks-
norm

wW N

120°

Gesamt- Schaft-
lange [0)]
mm mm
61 10
65 10
69 10

forn‘@
professional quality

Stahle

bis bis
1000

N/mm?

Stahle
bis
42 HRC

Stahle
bis
52 HRC

Stahle
bis
56 HRC

Bestell-
Nr.

Stahle

60 HRC

Rost- und

séure- Ti, Ti-Leg.
e und

Sonder- werkstoffe

stéhle

uber
60 HRC

Stahle
(INOX)

Gusseisen-

Kupfer,
Messing,
Bronzen

Al, Al- und
Mg-Leg.

1465 O

1 465 kleinster
formed 9

mm

9,90 15
10,30 2

12,25 2,5

12,95 3
(134)

Handentgrater 90°

Ausfiihrung: Kopf aus HSS, mit Morsekegelschaft, DIN 335-D.
Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-geschliffen,
Oberflache blank. Mit geraden Spannuten und aus dem Vollen geschlif-
fenen Spanraumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistge-
brauchlichsten Werkstoffe versehen sowie mit anwenderfreundlichem
2-Komponenten-Griff.

Bestell-
Nr. [0)]

Gesamt- Schaft-
lange [0}
mm mm
44 b
48,5 6
50 6
53 8

83
10,4
12,4

Anwendung: Fiir saubere Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten von
Hand fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und
DIN 7991.

Bestell-
Nr.

1650
2050
2500

Nenn- 1 465 kleinster
g formad ¢
mm mm
16,5 35
20,5 4
25,0

16,55
23,90

31,90 5
(134)

HSS

DIN
335-D

Q z
90° 3

Gesamt- Schaft-
lénge [0}
mm mm
56 10
59

61 10

for@
professional quality

Stahle

Stahle
bis i

Stahle
bis
1400
N/mm?

Stahle
bis
42 HRC

Stahle
bis
52 HRC

Stahle
bis
56 HRC

Bestell-
Nr.

Stahle
bis
60 HRC

Rost- und

séure- Ti, Ti-Leg.
e und

Gusseisen:
Sonder- werkstoffe

stéhle

uber
60 HRC

Stahle
(INOX)

- Al, Al- und

Kupfer,
Messing,

Mg-Leg. Bronzen

1468

©)

[ ] ©)

1468
rormat)

14,10

16,80
(134)

Bestell-
Nr.

1250
1650

Nenn-g@
mm

12,4
16,5

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Bestell-
Nr.

2050
2500

Nenn-¢@
mm
20,5
25,0

1468
rormat)
20,70

25,60
(134)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Zapfensenker-Kombinationssystem

Ausfiithrung: Bestehend aus Halter-, Senker-
Flhrungszapfen. Das GFS-Zapfensenker-
Kombinationssystem deckt durch die innerhalb
einer GroRe beliebigen Variationsmdglichkeiten
der Halter mit den Senkern und Fithrungszapfen
ein groBes Spektrum an Bohrungs-Senkungs-
kombinationen ab. Hieraus ergeben sich
folgende Vorteile:

1. Nur 4 HaltergroRen sind fir einen Arbeits-
bereich von 5 mm bis 85 mm notwendig.

2. Die Fihrungszapfen sind in GroRe 1 ab

@ 8,5 mm und in GréBe 2 ab @ 14,0 mm
rotierend sowie mit einer Innenkiihlung versehen.
3. Zapfensenker HSS-TiN-beschichtet und

mit gel6teten Hartmetall-Schneiden sind ab
Werkslager lieferbar.

ZS-Satz im Holzsockel

Bestell-Nr. 0005
GroRe 01
1470 <5 satz 380,00
Senkbereich mm 5-9
Inhalt: je 1 Zapfen- 5-55-6-65-7
senker 8-9
(Bestell-Nr. 1477)
je 1 Fihrungs- 24-25-27-
zapfen 3-33-35-
4-45
(Bestell-Nr. 1479)
1Halter  Schaft 10 mm zyl.

Zapfensenker-Halter
Ausfithrung: HSS.

4. Die Zapfensenker sind ab ¢ 32 mm auch
mit Wendeplattenbestlickung lieferbar.

5. Die Einzelelemente sind innerhalb einer
BaugrofRe beliebig kombinierbar.

6. Der Fiihrungszapfen kann ohne Entfernen
des Senkers ausgewechselt werden.

Anwendung: Fir DIN Senkungen sowie bei
entsprechenden Zapfen-/Senker-Kombinationen
fiir Stufenbohrungen oder Senkungen aul3er-
halb der Norm geeignet. Der Halter verbleibt
beim Wechsel in der Maschine. Mittels eines
6-kant-Schraubendrehers nach DIN 911
erfolgt das Spannen der Senker und Zapfen.

Hinweis: Ausreichende Kiihlmittelzufuhr
unbedingt erforderlich.

HSS

0010 0015 0020 0025

0 0 1 1

329,00 329,00 460,00 460,00
8,5-16,5 14,5-24,5

85-95-105-115- 145-16,5-185 -

1356-16,5 20,56 -225-245

(Bestell-Nr. 1481)
4-45-5-55-6-
65-7-75-8-85-
9-95-10-105
(Bestell-Nr. 1483)

10 mm zyl. MK 1 12 mm zyl.

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

mit zyl. Schaft

Bestell- GroRe 1 4473 Schaft Gesamtlange Kopfléange Bohrung
Nr. afs mm mm
0005 01 60,10 zyl. 10 @ x 41 86 45 7
0010 0 51,90 zyl. 10 @ x 50 92 42 10
0020 1 63,10 zyl. 12 ¢ x 65 120 55 14
(138)
mit zyl. Schaft und Innenkiihlung
Bestell- GroRe 1 475 Schaft zyl. ~ Gesamtlédnge Kopflange Bohrung
Nr. afs Mitnahmefléche
DIN 1835 B mm mm
0005 1 66,30 20 105 55 14
0010 2 75,00 25 135 75 22
(138)
mit Morsekegelschaft
Bestell- GroRRe 1 4473 Schaft Gesamtlange Kopflange Bohrung
Nr. afs mm mm
0015 0 53,20 MK 1 11 42 10
0025 1 66,30 MK 2 135 55 14
0030 2 75,00 MK 2 155 75 22
0035 2 75,00 MK 3 174 75 22
(138)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

(Bestell-Nr. 1485)
7-75-8-85-9-
95-10-105-11-
115-12-13-14-15
(Bestell-Nr. 1487)

MK 2

ﬂ.

0030 0035

2 2

716,00 716,00
26-36

26-28-30-32-33-

34 - 36

(Bestell-Nr. 1489)
12-13-14-15-16 -
17-18-19-20-21 -
22 -23-24-25
(Bestell-Nr. 1491)

MK 2 MK 3
(138)
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Zapfensenker
Ausfiihrung: HSS. 7 G fs
Spiralgenutet, leicht nachschleifbar. Der Senker wird zusétzlich durch einen Stift HSS 5
gegen Verdrehen im Halter gesichert.
Anwendung: Fir DIN-Senkungen sowie bei entsprechenden Zapfen-/Senker-
Kombinationen fiir Stufenbohrungen oder Senkungen auRerhalb der Norm geeignet.
Senk-@ 5,0 bis 9,6 mm Kopflange mm: 11,0 - .
Schaft-@ mm: 7,0 Schaftlange mm: 17,0
Gesamtlange mm: 28,0 Bohrung-¢ mm: 2,4
Bestell-Nr. 0500 0550 0600 0650 0700 0750 0800 0850 0900 0950 .
Senk-@ (K 8) D mm 5,0 515 6,0 6,5 7.0 7.5 8,0 8,5 9,0 9,5
1477 <ts 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240 3240 32,40 3240
(138)
Fiihrungszapfen — Gr. 01
Zapfen-@ 2,4 bis 4,5 mm - feststehend ohne Innenkiihlung. G 5
Schaft-@ mm: 2,4 Kopflainge mm: 6,0
Gesamtlange mm: 40,0
Bestell-Nr. 0240 0250 0260 0270 0280 0290 0300 0310 0320 0330 0340
Zapfen-@ (e 8) D mm 2,4 25 26 2,7 28 29 30 3.1 32 33 34
1479 <fs 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 b
Bestell-Nr. 0350 0360 0370 0380 0390 0400 0410 0420 0430 0440 0450
Zapfen-¢ (e 8)4D mm 315 36 37 3,8 39 40 41 42 43 44 45
1479 <5 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80 11,80
(138)
Zapfensenker — Gr. 0
Senk-@ 8,0 bis 16,5 mm Schaftlange mm: 21,0 7 7
Schaft-@ mm: 10,0 Bohrung- mm: 4,0 HSS 5 3
Gesamtlange mm: 40,0 @ 8,0— 9,5 mm zweischneidig
Kopflainge  mm: 19,0 ® 10,0-16,5 mm dreischneidig
Bestell-Nr. 0800 0850 0900 0950 1000 1050 1100 1150 1200 1250
Senk-@ (K 8) D mm 8,0 8,5 9,0 9,5 10,0 105 11,0 115 120 125
1481 <fs 19,90 19,90 22,70 22,70 2270 22,70 24,70 24,70 24,70 24,70
Bestell-Nr. 1300 1350 1400 1450 1500 1550 1600 1650
Senk-@ (K 8) D mm 130 135 140 145 150 155 160 16,5
1481 <= 2890 2890 2890 2890 3170 31,70 31,70 31,70
(138)
Fiihrungszapfen — Gr. 0
Zapfen-@ 4,0 bis 11,5 mm - feststehend ohne Innenkiihlung. G 7[5
Schaft-@ mm: 4,0 Kopflainge mm: 9,0
Gesamtlange mm: 59,0
Bestell-Nr. 0400 0410 0420 0430 0450 0480 0490 0500 0530 0550
Zapfen-@ (e 8) D mm 4,0 41 4,2 43 4,5 4.8 4,9 5,0 K3 515
1483 <f= 770 770 770 770 770 7,70 7,70 7,70 7,70 850
Bestell-Nr. 0580 0590 0600 0610 0640 0650 0660 0670 0680 0690
Zapfen-@ (e 8) D mm 5,8 5,9 6,0 6,1 6,4 6,5 6,6 6,7 6,8 6,9 ﬁ
1483 <= 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850
Bestell-Nr. 0700 0740 0750 0760 0780 0790 0800 0820 0840 0850
Zapfen-@ (e 8) D mm 7.0 7.4 7.5 7,6 7.8 7.9 8,0 8,2 84 85
1483 <= 860 860 860 860 860 860 860 860 860 860
Bestell-Nr. 0900 0950 0990 1000 1020 1050 1100 1150
Zapfen-@ (e 8) D mm 9,0 9,6 9,9 100 102 105 11,0 115
1483 <= 860 895 895 895 895 895 895 895

(138)

Zapfensenker — Gr. 1

Senk-@ 14,0 bis 27,5 mm Kopflainge mm: 22,0 7 Qi 7(5
Schaft-@ mm: 14,0 Schaftlange mm: 28,0 HSS 3

Gesamtlange mm: 50,0 Bohrung- mm: 6,0

Bestell-Nr. 1400 1450 1500 1550 1600 1650 1700 1750 1800 1850
Senk-¢ (K 8) D mm 140 145 150 155 160 165 170 175 180 185
1485 «<fs 30,20 30,20 30,20 30,20 3370 3370 3370 3370 37,80 37,80
Bestell-Nr. 1900 1950 2000 2050 2100 2150 2200 2250 2300 2350
Senk-¢ (K 8) D mm 190 195 200 205 21,0 215 220 225 230 235
1485 <fs 37,80 37,80 41,80 41,80 41,80 41,80 4530 4530 4530 4530
Bestell-Nr. 2400 2450 2500 2550 2600 2650 2700 2750

Senk-¢ (K 8) D mm 240 245 250 255 260 265 27,0 275

1485 «<fs 49,40 49,40 49,40 49,40 52,90 5290 52,90 52,90

(138)

1 /84 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Filhrungszapfen - Gr. 1

=

Zapfen-g 6,6 bis 18,0 mm — Schaft-¢  mm: 6,0 G 755 5

von @ 6,6-8,4 mm feststehend ohne Innenkiihlung, Gesamtlange mm: 79,0 §

ab @ 8,5 mm rotierend und mit Innenkiihlung. Kopflange mm: 15,0 E

Bestell-Nr. 0660 0670 0680 0690 0700 0740 0750 0760 0780 0790 —

Zapfen-@ (e 8) D mm 6,6 6,7 6,8 6,9 7.0 74 7.5 7,6 7.8 7.9
1487 <= 860 860 860 860 860 860 860 860 860 860
Bestell-Nr. 0800 0820 0840 0850 0900 0950 0990 1000 1020 1050

Zapfen-@ (e 8) D mm 8,0 8,2 8,4 8,6 9,0 9,6 9,9 100 10,2 105

1487 <fs 970 970 970 1070 10,70 10,70 11,00 11,00 11,00 11,00 [ —

Bestell-Nr. 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400 1450 1500 1550
Zapfen-¢ (€8)D mm 11,0 115 120 125 130 135 140 145 150 155
1487 <fs 11,00 11,00 11,00 12,00 12,00 1200 1200 1200 12,00 12,65
Bestell-Nr. 1600 1650 1700 1750 1800
Zapfen-¢ (€8)D mm 16,0 165 17,0 175 180
1487 <fs 12,65 12,65 12,65 1265 1265

(138)

Zapfensenker — Gr. 2

Senk-@ 24,0 bis 66,0 mm Schaftlange mm: 33,0 HSS Z Z Qi 7[5
Schaft-¢ mm: 22,0 Bohrung-¢ mm: 10,0 3 4
Gesamtlange mm: 60,0 @ 24,0-33,0 mm dreischneidig
Kopfléange mm: 27,0 @ 34,0-66,0 mm vierschneidig
Bestell-Nr. 2400 2450 2500 2550 2600 2650 2700 2750 2800 2850
Senk-¢ (K 8) D mm 24,0 245 250 255 26,0 265 270 275 280 285
1489 <fs 51,10 51,10 51,10 51,10 57,20 57,20 57,20 57,20 5860 58,60
Bestell-Nr. 2900 2950 3000 3050 3100 3200 3300 3400 3500 3600
Senk-g (K 8) D mm 290 295 300 305 31,0 320 330 340 350 360
1489 «<fs 58,60 5860 60,00 60,00 60,00 60,00 62,70 62,70 62,70 62,70
Bestell-Nr. 3700 3800 3900 4000 4100 4200 4300 4400 4500 4600
Senk-¢ (K 8) D mm 37,0 380 390 400 41,0 420 430 440 450 46,0
1489 <fs 7590 7590 7590 7590 103,50 103,50 103,50 103,50 107,00 107,00
Bestell-Nr. 4700 4800 4900 5000 5100 5200 5300 5400 5500 5600
Senk-¢ (K 8) D mm 47,0 480 490 500 51,0 520 530 540 550 56,0
1489 <fs 107,00 107,00 136,50 136,50 136,50 136,50 151,00 151,00 151,00 151,00
Bestell-Nr. 5700 5800 6000 6200 6400 6500 6600
Senk-g (K 8) D mm 57,0 580 600 620 640 650 66,0
1489 «<fs 173,50 173,50 173,50 173,50 173,50 173,50 173,50
Bis ¢ 85 mm auf Anfrage lieferbar. (138
Fihrungszapfen — Gr. 2
Zapfen-g 10,0 bis 40,0 mm — Schaft-@ mm: 10,0 Qi 7[5
von ¢ 10,0-13,5 mm feststehend ohne Innenkihlung, Gesamtlange mm: 105,0
ab @ 14 mm rotierend und mit Innenkihlung. Kopflange mm: 18,0
Bestell-Nr. 1000 1020 1050 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400
Zapfen-¢ (e8)D mm 10,0 102 105 11,0 115 120 125 130 135 14,0
1491 <fs 14,40 14,40 14,40 14,40 1440 1440 14,40 1440 14,40 16,65
Bestell-Nr. 1450 1500 1550 1600 1650 1700 1750 1800 1850 1900
Zapfen-¢ (e8)D  mm 145 150 155 160 165 17,0 175 180 185 19,0
1491 <fs 16,65 16,65 16,65 16,65 17,30 17,30 17,30 17,30 17,30 17.85
Bestell-Nr. 1950 2000 2050 2100 2150 2200 2250 2300 2350 2400 :
Zapfen-¢ (€8)D  mm 195 20,0 205 21,0 215 220 225 230 235 240 | —————
1491 <fs 17,85 17,85 17,85 17,85 1875 1875 18,75 1875 1875 20,20
Bestell-Nr. 2450 2500 2550 2600 2650 2700 2750 2800 2850 2900
Zapfen-@ (e8)D  mm 245 250 255 260 265 27,0 275 280 285 290
1491 <fs 20,20 20,20 27,10 27,10 27,10 27,10 27,10 27,10 27,10 27,10
Bestell-Nr. 2950 3000 3300 3500 3800 4000
Zapfen-¢ (8)D  mm 295 30,0 330 350 380 400
1491 <fs 27,10 27,10 34,10 34,10 37,80 37,80

(138)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Entgratwerkzeuge

Kompakt-Entgrater-Satz GT - K

>
= Ausfiihrung: Satz bestehend aus: 1 Stiick HSS-Klinge GT-E 300 FTINITEC
§ 1 Stiick qupakt__griff mit verschleiRfester (Bestell-Nr. 67190270)
E 1 Stiick Ellsnsgﬁ?lli‘zh;ug_?__guf OS‘(,)tahI Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug
p— (BesteII-N% 67190100) far a_IIe Entgratarbeiten an Bohrungen «
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 200 ch;\;vtueanan geraden, konvexen und konkaven GRATIE
(Bestell-Nr. 67190260) :
Bestell- 6703 .
fur @ 2,6 mm Schaft ‘lﬂ_
Nr. ETNITEC .
Satz fur @ 3,2 mm Schaft ‘ P
0010 13,70
(554)
Universal-Entgrater-Satz B — EL 1100
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: 1 Stiick HSS-Klinge B 20 MTEC

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

1 Stick Klingenhalter EL 0100
(Bestell-Nr. 6719 0100)

1 Stiick HSS-Klinge B 10

(Bestell-Nr. 6719 0220)

Anwendung: Universal-Entgrat- “ -
werkzeug fir alle feinen und mittleren GRAT [ '.'
Entgratarbeiten an Bohrungen sowie :

an geraden, konvexen und konkaven

(Bestell-Nr. 6719 0200) Kanten. S Nﬁ
Bestell- 6704 "
Nr. ETTNITEG
Satz fiir @ 2,6 mm Schaft
@: fur @ 3,2 mm Schaft
0010 11,20
(554)

Universal-Entgrater-Satz E - EL 1200

Ausfiithrung: Satz bestehend aus: 1 Stick HSS-Klinge E 200 FTINITEC
1 Stiick Universal Kunststoffgriff EL 1000 (Bestell-Nr. 6719 0260)
mit Klingenmagazin 1 Stick HSS-Klinge E 300 -«
(Bestell-Nr. 6719 0010) (Bestell-Nr. 6719 0270) -ﬂ GRATT
1 Stiick Klingenhalter EL 0200 A d - Uni I-Entaratwerkz
(Bestell-Nr. 6719 0110) f..“"""e" ‘.‘t't‘lg- ”'Veésa'h et
1 Stiick ?Bigt_gllirll\ﬁ%%z%ooz 40) allj'rb:itinmaln g:)ef?rslr?geics;vvsir::n ;egge_n,
: konvexen und konkaven Kanten.
Bestell- 6705 L ——
Nr. EINITEC
Satz @: flr @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
0010 13,55
(554)

Entgratsenker-Satz EL 1300

Ausfiithrung: Satz bestehend aus:

1 Stick Universal Kunststoffgriff EL 1000

mit Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0010)
1 Stiick Klingenhalter EL 0300.
Fir alle Senker Typ C
(Bestell-Nr. 6719 0130)

Bestell-
Nr.

0010

1 Stiick HSS-Senkerkopf C20
(Bestell-Nr. 6719 0530)

Anwendung: Stabiler Universal-
Entgratsenker fiir Bohrungen

lber @ 4 mm. Fiir HSS-Senkkopfe
bis @ 30 mm.

6706
IGRATYE=S
Satz

32,40
(554)

Maxi-Dreikant-Schabersatz EL 1601

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:

1 Stick Universal Kunststoffgriff EL 1000

mit Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0010)

1 Stiick Klingenhalter EL 0602 mit
Langenverstellbarkeit 6-125 mm.

Fir alle Schaber Typ T
(Bestell-Nr. 6719 0120)

Bestell-
Nr.

0010

1/86

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

1 Stiick HSS 3-kant-Schaberklinge T60

mit Schutzkappe
(Bestell-Nr. 6719 0410)

Anwendung: Stabiler 3-kant-
Schaber fir das Entgraten
schwieriger Stellen.

6707
GRATIE=S
Satz

22,40
(554)

EaTEC

=2

bﬂ' GRATIEC = I'
——

fiir @ 2,6 mm Schaft

fiir @ 3,2 mm Schaft

ERTITEC

—_‘ {'-HATI_EU: u
fiir @ 2,6 mm Schaft
fiir @ 3,2 mm Schaft

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).



Entgratwerkzeuge

Softgrip-Entgrater-Satz SG 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: [TINITEC
1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff SG 3000
mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0020)

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

1 Stiick HSS-Plus-Klinge E 100S
(Bestell-Nr. 6719 0250)

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

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

Bestell- 6708

fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft

Nr. [EINITEC
Satz @
COT<P t
0010 14,25 IR
(554)

Softgrip-Entgratsenker-Satz SG 1500

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: GRATIEES
1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff SG 3000
mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0020)

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

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

werden. Durch die Verbindung mit dem Senkkopf wird ein schnelleres und
ermidungsfreieres Ansenken und Anfasen von Bohrungen bis @ 16,5 mm

ermoglicht.
Bestell- 6709
Nr. EINITEC )
Satz fiir @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
0010 29,00
(554)

Softgrip-Anfaser-Satz SG 1100

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: GRATEES
1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff SG 3000 mit

angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stiick HSS-Kurbelsenkglocke EX 2000 ¢ 3,2 mm, AuBen-@ 4—18 mm
(Bestell-Nr. 6719 0500)

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

Bestell- 6710 f
Nr. EINITEC o
@: fiir @ 2,6 mm Schaft

Satz

0010 23,60
(554)

fur @ 3,2 mm Schaft

Softgrip-Einstich-Entgrater-Satz SG 1200

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: [ TNITEC
1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff SG 3000
mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stiick HSS-Kurbel-Einstich-Entgrater BO 10000 @ 3,2 mm
(Bestell-Nr. 6719 0300)

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

Bestell- 6711
Nr. ETINITEC
Satz fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
0010 19,30
(554)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Doppel-Blech-Entgrater-Satz DB 2000

Ausfiithrung: Satz bestehend aus:
1 Stick stabiler Kunststoffhandgriff mit Handschutz

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

Anwendung: Die Schneide lauft am vollen Umfang auf beiden Seiten.
Dadurch kénnen Bleche und Stege bis 12 mm Starke gleichzeitig
beidseitig entgratet werden. Fiir Nitro-Bleche sind entsprechende
Schneidscheiben N 80 M (Bestell-Nr. 6719 0610) erhaltlich.

Bestell- 67 1 2
Nr. EINITEC
Satz
0010 21,10
(554)

Schnell-Entgrater-Satz RB 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus:
1 Stiick stabiler 12 mm 6-kant-Aluminiumhandgriff
mit Klingenaufnahme aus Stahl.

1 Stick HSS-Klinge E 100, auswechselbar
(Bestell-Nr. 6719 0240)

Anwendung: Handliches Entgratwerkzeug fiir gelegentliche
Entgratarbeiten.

Bestell- 67 1 3
Nr. IGRATYI=
Satz
0010 8,30
(554)

Keramicut-Entgrater

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

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

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

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

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

6713
6700

Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff mit

angenehmer Fingermulde und feststehender Keramikklinge.

Ovaler Kunststoffgriff mit austauschbarer Keramikklinge
CR 2200.

Keramikklinge CR 2200
Bestell-Nr. (6719 0810)
(6719 0820)

gerade Ausflihrung,
sichelférmige Ausfiihrung

10—

%

ENITEC

fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft

EINTEC

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

Bestell- 6 700
Nr. EINITEC
0050 -
0010 - 26,70
(554) (554)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Entgratwerkzeuge

Riickwarts-Entgrater RC 1000

Ausfiithrung: Stabiler, runder Aluminiumhandgriff mit 6-kant-Schlissel
zum Wechseln der Klinge im Hohlgriff. Die schwenkbaren HSS-Klingen
schneiden beidseitig und sind auswechselbar.

6714  Handgriff RC 1000 mit Klinge BR 1000 fiir Bohrungen
mit @ 3-5,5 mm
(Bestell-Nr. 6719 0700).

1 Zerspanung

6715  Handgriff RC 2000 mit Klinge BR 2000 fiir Bohrungen
mit @ 5,5-10 mm
(Bestell-Nr. 6719 0710).

6716  Handgriff RC 2200 mit Klinge BR2200 fiir Bohrungen
mit » 10-22 mm
(Bestell-Nr. 6719 0720).

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

Bestell- 6714 6715 671 6 .
Nr. IGRATYI=S [EINITEC IGRATYI=S JSUL
0005 32,50 36,40 -
0010 - - 48,00
(554) (554) (554)

Riickwaérts-Entgrater-Satz RC 3000, 3-teilig

Ausfilihrung: 3-teiliger Satz bestehend aus

1 Stiick (Bestell-Nr. 6714 0005)
1 Stiick (Bestell-Nr. 6715 0005)
1 Stiick (Bestell-Nr. 6716 0010)

Bestell- Ausfiihrung 6717
Nr. Satz
0005 3-teilig 108,00

(554)

Entgrater-Box EL 2000

Ausfiihrung: Lieferumfang im stabilem Kunststoffkoffer: FTINITEC

1 Stiick Doppel-Blech-Entgrater DB 2000 (Bestell-Nr. 6712 0010)
1 Stiick Universal Kunststoffgriff EL 1000 (Bestell-Nr. 6719 0010)

Klingenmagazin
6 Stick Klingenhalter

EL 0100 (Bestell-Nr. 6719 0100)
EL 0200 (Bestell-Nr. 6719 0110)
EL 040

N80 (Bestell-Nr. 6179 0600)
EL 0300 (Bestell-Nr. 6719 0130)
Cc20 (Bestell-Nr. 6719 0530)

EL 0500 mit runder HSS-Schneidscheibe D 50.
EL 0500 mit runder HSS-Schneidscheibe D 66.
1 Stick 6-kant-Schlissel zum Wechseln der Klingen.

1 Stick C 12-Senker 90°, HSS (Bestell-Nr. 6719 0520)
5 Stiick HSS-Klingen
B10 (Bestell-Nr. 6719 0200)
B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)
E 100 (Bestell-Nr. 6719 0240)
E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)

Anwendung: Fir alle moglichen Entgratarbeiten.

Bestell- Ausfiihrung 6717

Nr. IGRATIE=S]

0010 19-teilig 111,00
(554)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Softgrip-Satz SG 2000/SG 2001

Ausfithrung: Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff SG 3000 mit angenehmer

GRATN =S

Fingermulde sowie Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0020). Die Plus-Klingen zeichnen sich
durch einen langen Standweg und Eignung fiir rostfreie Stahle aus. Lieferumfang:

6718 0010
20 Stiick HSS-Plus-Klinge E 100 S (Bestell-Nr. 6719 0250)
6718 0015
10 Stiick HSS-Plus-Klinge B 10 S (Bestell-Nr. 6719 0210)

10 Stiick  HSS-Plus-Klinge E 100 S (Bestell-Nr. 6719 0250)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle B-Klingen mit @ 2,6 mm als

auch alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft verwendet werden. Das Entgratwerkzeug ist fir alle

feinen, mittleren und flr schwerste Entgratarbeiten geeignet.

Bestell- Ausfiihrung
Nr.

0010 21-teilig

0015 21-teilig

Universal-Entgrater-Satz

Ausfiihrung: Mit stabilen Handgriffen. Lieferumfang:

6718
FTNITEC
Satz
36,90

34,70
(554)

fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft

GRAT) =S

Blau: HSS-Co-Klinge E 100 S fir Stahl, rostfreien Stahl und Aluminium.
Rot: HSS-Klinge E 200 fir Guss und Messing.
Gelb: HSS-Klinge E 150 fir Kunststoffe. Besonders fiir feine Entgratarbeiten geeignet.
Bestell- Ausfiihrung 6718
Nr. IGRATII=6]
Satz
0021 3-teilig 15,85
(554)

Kompaktsatz Primus

Ausfiihrung: Lieferung im Etui mit stabiler Kunststoff-Halbschale,
Zwischenfachern und ReiRverschluss. Lieferumfang:

1 Stlick  Softgrip-Handgriff SG 3000  (Bestell-Nr. 6719 0020)
1 Stiick HSS-Kurbelsenker BC 1040
4 Stick HSS-Plus-Klinge B 10 S (Bestell-Nr. 6719 0210)
1 Stick HSS-Klinge B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)
1 Stiick HSS-Klinge B 30 (Bestell-Nr. 6719 0230)
5 Stick HSS-Co-Klingen E 100 S (Bestell-Nr. 6719 0250)
1 Stiick HSS-Klinge E 150

1 Stick HSS-Klinge E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
1 Stick HSS-Klinge E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)
1 Stick HSS-Klinge E 350 (Bestell-Nr. 6719 0280)
1 Stick HSS-Klinge E 600 (Bestell-Nr. 6719 0290)
1 Stick HSS-Kurbelklinge BC 1000
1 Stiick HSS-Kurbelklinge BO 1000  (Bestell-Nr. 6719 0300)
1 Stlick  3-kant-Schaber SC 8000

Bestell- Ausfiihrung

Nr.
0020 22-teilig

1/90

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

fir @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft

6718
Satz

83,60
(554)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Entgratwerkzeuge

Zubehor fiir Entgratwerkzeug

1 Zerspanung

Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung
Nr. EFNITEC
0010 Handgriff 6,55 Universal Kunststoffgriff fiir alle GRATTEC-Klingenhalter,
EL 1000 Klingenmagazin im Hohlgriff.
0020 SG 3000 10,75 Softgrip-Handgriff in ergonomischer Form mit der angenehmen Finger-
mulde. Aufgrund der Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle B-Klingen
mit 2,6 mm sowie alle E-Klingen mit ¢ 3,2 mm Schaft verwendet werden.
0100 Klingenhalter 7,50 Léngenverstellbarer Klingenhalter B aus Werkzeugstahl, fiir alle Klingen Typ ,,B“.
EL 0100 Klingenschaft-g 2,6 mm. Lange 131 mm.
0110 EL 0200 7.50 Langenverstellbarer Klingenhalter E aus Werkzeugstahl, fiir alle Klingen Typ ,,E".
Klingenschaft-@ 3,2 mm. Lange 131 mm.
0120 EL 0602 7.50 Langenverstellbarer Klingenhalter T aus Werkzeugstahl,
fir Schaber T40 und T60.
0130 EL 0300 7.50 Langenverstellbarer Klingenhalter C aus Werkzeugstahl,
fiir alle Senker Typ ,,C”. Gewinde M7.
0140 EL 0400 8,90 Klingenhalter fiir alle K-Klingen.
0150 EL 0500 9,55 Klingenhalter fiir Schaber
D50/55/66/75/717.
(554)

Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug

Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung
Nr. IGRATYE= )

0200 B 10 1.15 HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Stahl,
Aluminium und Kunststoff (¢ 2,6 mm).

0210 B10S 1,21 Die Plus-Klinge aus hochlegiertem HSS
fiir besonders langen Standweg (¢ 2,6 mm).

0220 B 20 1,15 HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Messing
und Guss (@ 2,6 mm).

0230 B 30 1,48 HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen des
Innen- und AuRengrates (@ 2,6 mm).

0240 E 100 1,27 HSS-Klinge fiir schwere Entgratarbeiten an Stahl,
Aluminium und Kunststoff (¢ 3,2 mm).

0250 E100S 2,03 HSS-Co Klinge fiir Verschleifestigkeit (@ 3,2 mm).

0252 E 150 2,38 Klinge fir Entgratwerkzeuge E 150 HSS.

0260 E 200 1,33 HSS-Klinge fiir schwere Entgratarbeiten an Messing
und Guss (@ 3,2 mm).

0270 E 300 1,56 HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen von starkem
Innen- und AuRengrat an Bohrungen in Blechen und
Rohren (@ 3,2 mm).

0280 E 250 1.74 HSS-Klinge fiir starke Grate
an geraden Kanten (@ 3,2 mm).

0290 E 600 4,51 HSS-Klinge fiir starke Grate
an Querbohrungen (@ 3,2 mm).

0300 BO 1000 7,65 Patentierte HSS-Klinge fiir O-Ringnuten bis 3 mm
am Innendurchmesser (@ 3,2 mm).

0310 BC 1000 6,50 Klinge fiir Entgratwerkzeuge
BC 1000 HSS.

0400 T40 7.90 Dreikantschaber, 5 x 40 mm.
Passt in den Halter EL 0602.

0410 T 60 11,65 Dreikantschaber, 7 x 60 mm.
Passt in den Halter EL 0602.

0412 SC-8000 25,90 Dreikantschaber
SC8000.

0420 GT-D50 9,25 Dreikantschaber
D50 3,2 x 50 mm. s

(554) Fortsetzung néchste Seite

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Entgratwerkzeuge

Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug

g Fortsetzung m‘rﬁj
©
o
§ Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung
— Nr. ETNITEC
0430 GT-D55 19,00 Dreikantschaber

D55 3,2 x 50 mm VHM.

0440 GT-D66 7.00 Dreikantschaber
D66 3,2 x 50 mm.

0450 GT-D77 9,25 Dreikantschaber
D77 3,2 x 75 mm.

0460 GT-D75 9,25 Dreikantschaber
D75 3,2 x 75 mm.

0500 BC 1650 21,30 Patentierter HSS-Kurbelsenker mit ¢ 16,5 mm
(Schaft @ 3,2 mm).

0502 BC 3200 13,65 Kurbelsenker HSS
BC 3200 bis 3,0 mm.

7

0504 BC 6300 14,90 Kurbelsenker HSS
BC 6300 6,3 mm.

0506 BC 8300 15,15 Kurbelsenker HSS
BC 8300 8,3 mm.

0508 BC 1040 17,20 Kurbelsenker HSS
BC 1040 10,4 mm.

¢

N

0510 EX 2000 13,20 Patentierter HSS-Kurbelsenker fiir AuRendurchmesser 4—18 mm
(Schaft @ 3,2 mm).
0520 C12 14,10 HSS 90° Senker,
@12 mm. ﬁ‘ ﬁ
0530 C20 19,15 HSS 90° Senker, -
@ 20 mm. _r;
0540 C30 27,30 HSS 90° Senker, .
@ 30 mm. a
0600 N 80 5,30 Runde Schneidscheiben fiir den Doppel-Entgrater. i
Die Schneide lauft am vollen Umfang auf beiden Seiten. Lange Standzeit. ‘i'
0610 N 80 M 42 6,95 Wie vor, jedoch auf HRC 68 gehartet.
Fir rostfreien Stahl.

0700 BR 1000 16,55 HSS-Klinge mit Schraube
fir Riickwarts-Entgrater RC 1000.

0710 BR 2000 17,90 HSS-Klinge mit Schraube
fir Riickwarts-Entgrater RC 2000.

(¢

0720 BR 2200 20,60 HSS-Klinge mit Schraube
fir Riickwarts-Entgrater RC 2200.

<

0810 CR 2200 19,30 Keramikklinge — gerade Ausfiihrung
flir Keramicut II.

0820 CR 2500 21,20 Keramikklinge — sichelférmig
fir Keramicut II.

(654)

1 /92 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Entgratwerkzeuge

Hand-Reibahle

Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank.

Anwendung: Fiir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens

geeignet, nur zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des

langen, konischen Anschnittes nicht zur Bearbeitung von Sackléchern

geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet.

Besonders fiir Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm? Festigkeit, z. B. -m
allgemeine Baustéhle, Stahlwerkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit wie e

Automatenstéhle, Vergltungsstéhle, Werkzeugstéhle, Einsatzstéhle,

Gusswerkstoffe und NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer

und Bronzen verwendbar.

>
Ausfithrung: HSS, DIN 206-B mit Linksspirale 7° und langem, 5
konischem Anschnitt (ca. 1/3 der Schneidenléange). Die ungleiche HSS DIl H7 gfgﬁmat E_
. o . 206-B - @
Zahnteilung sorgt fir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. ca.7° e
N

F

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/167.

Hart. Rost- und

Stt;alizle Stt:la}rs‘le sggle St:'_hle S‘:-hle St:hle S':-h le it bezf;,:zf e Ti’-ll;ir;léeg- Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
z?stell- N N0, N0 42 II-ISRC 52 ifnc 56 Il-isFtC 60 }fRC ng:-?l:tc ﬁ%ﬁlg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
1500 [ ] ® ®) O ©) 0 L)) ©
Bestell- [0) 1500 Schneidenlange Gesamtlange Vierkant
Nr. mm format) mm mm mm
0200 2,0 13,35 25 50 1,6
0250 25 13,55 29 58 21
0300 3,0 13,40 31 62 21
0350 35 15,70 35 71 2,7
0400 4,0 12,15 38 76 3.0
0450 4,5 14,50 41 81 34
0500 5,0 14,15 44 87 3.8
0550 5,5 15,55 47 93 4,3
0600 6,0 13,90 47 93 4,3
0650 6,5 15,90 50 100 4,9
0700 70 15,20 54 107 55
0750 75 17,35 54 107 55
0800 8,0 15,70 58 115 6,2
0850 85 18,85 58 115 6,2
0900 9,0 17,90 62 124 7,0
0950 95 19,35 62 124 7,0
1000 10,0 18,55 66 133 8,0
1100 11,0 20,70 71 142 9,0
1200 12,0 22,20 76 152 10,0
1300 13,0 32,80 76 152 10,0
1400 14,0 35,60 81 163 11,0
1500 15,0 37,60 81 163 11,0
1600 16,0 39,10 87 175 12,0
1700 17,0 41,50 87 175 12,0
1800 18,0 45,90 93 188 14,5
1900 19,0 49,20 93 188 14,5
2000 20,0 48,20 100 201 16,0
2200 22,0 56,00 107 215 18,0
2400 24,0 64,60 115 231 20,0
2500 25,0 66,20 115 231 20,0
2600 26,0 70,50 115 231 20,0
2800 28,0 90,30 124 247 22,0
3000 30,0 95,10 124 247 22,0
3200 32,0 105,00 133 265 24,0
3400 34,0 167,50 142 284 26,0
3500 35,0 168,50 142 284 29,0
3600 36,0 177,00 142 284 24,0
3800 38,0 214,00 152 305 29,0
4000 40,0 222,50 152 305 32,0

(140)
Weitere Abmessungen bzw. gerade genutet auf Anfrage lieferbar.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Entgratwerkzeuge
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Hand-Reibahle, nachstellbar

Ausfiihrung: HSS, DIN 859 mit Linksspirale 7° und konischem
Anschnitt (ca. 1/6 der Schneidenléange). Die ungleiche Zahnteilung sorgt
fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. Der Reibahlenkérper ist
geschlitzt, der Nenn-@ kann durch Eindrehen der Stirnschraube bis ca.
1/100 vergroBert werden. Die Einstellung sollte mittels eines Lehrrings
erfolgen (Bestell-Nr. 4411). Es lassen sich alle gewlnschten Passungen
einstellen und Abnutzungen ausgleichen. Die Reibahlen sind auf das
NennmalR eingestellt. Das Nachlassen sollte wegen erhdhter Bruch-
gefahr unterbleiben. Im entspannten Zustand lagern. Mit Zylinderschaft
sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank.

Anwendung: Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens
geeignet, nur zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des
konischen Anschnittes und der Stirnschraube nicht zur Bearbeitung

von Sackléchern geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem
Schnitt geeignet. Besonders fiir Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm?
Festigkeit z. B. allgemeine Baustéhle, Stahlwerkstoffe bis 900 N/mm?
Festigkeit wie Automatenstéhle, Verglitungsstéhle, Werkzeugstéhle,
Einsatzstahle, Gusswerkstoffe und NE-Metalle wie Aluminium, Messing,
Kupfer und Bronzen verwendbar.

GUHRING

DIN
HSS 859 H7

ca.7°

Hinweis: Die Hand-Reibahle ist stoBempfindlich, daher sollten die
Spéne nicht ausgeklopft, sondern ausgeblasen oder ausgewaschen
werden.

Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/167.

Rost.
Stahle Stihle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- o Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis. bis bis bis bis bearbeiten| bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Mes’i‘in’
Bestell- 850 1000 1400 2 imG sannG o6 RG 6o G iber Stane Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Messing.
Nr. N/mm? N/mm? N/mm? 60 HRC (INOX) stahle
1503 [ J [ ] @) ©) ®) @) ©) L)) L)) L))

Bestell- Nenn-¢ 1503 Schneidenlange Gesamtlénge Vierkant

Nr. mm [ELong mm mm mm
0400 4* 42,70 24 76 3
0500 5* 49,00 30 87 3,8
0600 6 52,50 33 93 43
0700 7 72,80 38 107 5.5
0800 8 63,00 42 115 6,2
0900 9 77,00 46 124 7
1000 10 67,20 50 133 8
1100 1 95,90 51 142 9
1200 12 78,40 56 152 10
1300 13 100,00 56 152 10

(142)

Bestell- Nenn-¢ 1503 Schneidenlange Gesamtlange Vierkant
Nr. mm  [ELGEIE mm mm mm
1400 14 93,10 61 163 11
1500 15 95,20 61 163 1
1600 16 118,50 67 175 12
1800 18 144,00 68 188 14,5
1900 19 143,00 68 188 14,5
2000 20 131,50 75 201 16
2200 22 182,00 82 215 18
2400 24 192,00 85 231 20
2500 25 173,50 85 231 20
3000 30 225,50 94 247 22

(142)

* @ 4 und 5 mm gerade genutet — ab @ 6 mm spiralgenutet. Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Hand-Reibahle, schnellverstellbar

Ausfiihrung: Messer aus HSS, nach Werksnorm. Die ungleiche
Messerteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung.
Der Nenn-@ kann durch Eindrehen der Stirnschraube im angegebenen
Verstellbereich stufenlos verstellt werden (1 Teilstrich entspricht

0,01 mm @-Anderung). Die Einstellung sollte mittels eines Lehrrings
erfolgen (Bestell-Nr. 4411). Das ReibaufmaR sollte ca. 50—-80 % des
sonst Ublichen betragen. Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb.
Oberflache blank.

Anwendung: Fiir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens
geeignet, nur zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen der
Stirnschraube nicht zur Bearbeitung von Sackléchern geeignet. Auch
fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet. Besonders fir
Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm? Festigkeit z. B. allgemeine Baustahle,
Stahlwerkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit wie Automatenstéhle,
Vergltungsstéhle, Werkzeugstéhle, Einsatzstahle, Gusswerkstoffe und
NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer und Bronzen verwendbar.

GUHRING|

Hss |Werks-
norm

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/167.
Ersatzmesser auf Anfrage.

stale stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Moo Ti, Ti-dLeg. o L AL und Kuper,
IS IS IS bis bis bis bis ! andi un usseisen- ) Al- un essing,
z‘:ﬂe"' Nl MO0 2 AR 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e statie Sonder werkstoffe Mg-Leg. ey
1505 o L J O O O O ©) © O L))
Bestell- Verstell- 1505 Schneiden- Lange Messer- Vier- Bestell- Verstell- 1505 Schneiden- Lange Messer- Vier-
Nr. bereich ETTE  lange anzahl kant Nr. bereich ETTIE  lénge anzahl kant
mm mm mm mm mm mm mm mm
0005 64- 72 67,90 32 110 4 B 0045 155-180 95,20 60 166 5 8
0010 7,2- 80 67,90 32 110 4 35 0050 18,0-21,0 105,00 65 178 5 9
0015 8,0- 90 67,20 34 115 5 4,3 0055 21,0-24,0 125,50 76 195 5 10
0020 9,0-100 74,20 34 115 5 4,3 0060 24,0-27,5 134,50 82 218 5 11
0025 10,0-11,0 74,20 34 115 5 4,9 0065 27,5-31,5 155,50 86 245 5 12
0030 11,0-120 74,20 35 125 5 6,2 0070 31,5-37,0 215,50 98 280 6 14,5
0035 12,0-135 84,00 41 135 5 6,2 0075 37,0-450 278,50 108 325 6 16
0040 135-155 93,10 50 146 5 7 0080 45,0-55,0 392,00 118 370 6 20
(142) (142)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

Hand-Kegelreibahle

>
Ausfiihrung: HSS, DIN 9-B mit Linksspirale ca. 7°. Die ungleiche m =
Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. HSS DéN [:] r?ofg}:lqualityat E_
Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank. 1:50 ca.7° g
N

F

Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte

nach DIN 1, DIN 258, DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978.

Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens geeignet.

Auch far Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet.

Mit zylindrischem Spiralbohrer oder Stiftlochbohrer vorbohren. m
Besonders fiir Stahle bis 500 N/mm? Festigkeit wie NE-Metalle,

Kunststoffe, Stahle bis 1000 N/mm?, und Gusswerkstoffe verwendbar.

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/167.

stahle stahle stahte Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand i TiLeg. Sussei AL AL und Kupfer,
i S s bis bis bis bis pearoeren bestandige un Sselsem A un essing,
z?s‘te“' NaD 2 N, R 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e ﬁ;fg;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronses
1508 [ ] [ J O O @) ©) O L)) 0 L))
Bestell- Nenn-g 1508 Kleiner/ Schneiden- Gesamt- Vier-
Nr. format) groRer @ lénge lange kant
mm mm mm mm mm
0300 3 16,05 2,90/ 4,06 58 80 3,0
0400 4 18,30 3,90/ 5,26 68 93 3,8
0500 5 19,20 4,90/ 6,36 73 100 4,9
0600 6 23,20 5,90/ 8,00 105 135 6,2
0800 8 35,90 7,90/10,80 145 180 8,0
1000 10 50,70 9,90/13,40 175 215 10,0
1200 12 64,50 11,80/16,00 210 255 11,0
1300 13 75,00 12,80/17,00 210 255 12,0
1400 14 79,20 13,80/18,00 210 255 12,0
1600 16 89,50 15,80/20,40 230 280 14,5
2000 20 116,00 19,80/24,80 250 310 18,0
(140)
Maschinen-Kegelreibahle
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2179 mit Linksspirale ca. 45°. Die ungleiche T
Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. HSS-E 2D1I;\19 [:] gfe's:si,o!;quamyat
Mit Zylinderschaft. Oberflache blank. 1:50 ca. 45° -

Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte

nach DIN 1, DIN 258, DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978. Fur die

Einzel- und Serienfertigung bestens geeignet. Optimale Winkelgenauig-

keit der geriebenen Bohrung bei Verwendung eines Pendelhalters. -y ” ?F
Mit Stiftlochbohrer (Bestell-Nr. 1052) vorbohren. e ?T e ???? -

Besonders fiir Stahle bis 500 N/mm? Festigkeit wie NE-Metalle,

Kunststoffe, Stahle bis 1000 N/mm?, und Gusswerkstoffe verwendbar.

Stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ::JI‘:“ 5 Ti, Ti-Leg. Gusseisen] AL Al- und Kupfer,
zes‘te"' N oo oo, 42b;|snc 52bll-|sRC 56br:|sﬂc eobll-lsnc sgl:ﬁ;c mfg;g S werkstofte Mo-tes oronzen
.
1510 [ ] [ J O O @) ©) O L)) 0 L))
Bestell- Nenn-@ 151 0 kleiner/ Schneiden- Gesamt- Schaft-
Nr. format) groRer @ lénge lange ph9
mm mm mm mm mm
0200 2,0 20,60 1,9/ 2,86 48 86 3,15
0250 25 24,60 2,4/ 3,36 48 86 3,15
0300 3.0 22,40 2,9/ 4,06 58 100 4
0400 4,0 22,60 3,9/ 5,26 68 112 5
0500 5,0 24,10 4,9/ 6,36 73 122 6,3
0600 6,0 27,60 5,9/ 8,0 105 160 8
0800 8,0 41,20 7,9/10,8 145 207 10
1000 10,0 52,60 9,9/13,4 175 245 12,5
1200 12,0 65,80 11,8/16 210 290 16
(140)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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moe] Relbahlen

Nietloch-Reibahle

Ausfiihrung: HSS, DIN 311 mit Linksspirale ca. 25° und langem, koni- 0T
schem Anschnitt 1:10. Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermar- | HSS 2'1';1 I ,ng!; qualityat
kenfreie und genaue Bohrung. Mit Morsekegelschaft. Oberfléche blank. ca25° | MK1-3 -
Anwendung: Zum Korrigieren von zu kleinen und von versetzten
Bohrungen. Besonders flir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle,
Automatenstéhle, Vergltungsstéhle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, m
Schnellarbeitsstéahle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss,
weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing verwendbar.
St:_hle $tb§_hle Stst_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Hostard i, Ti"éeg- Gussei AL Al und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un; usselsen- h Al- un essing,
ﬁeSte"' o0, N0, s 42an0 52bHRC SGbHRC GObHRC e:k;_‘eéc (?;f(')‘;(e)g e werkstofte Morteo. Bren
r.
1512 L J L J O O O O O © (D) L)
Bestell- Nenn- 1512 Keiner Schneiden- Anschnitt- Gesamt- Zahne- MK Bestell- Nenn- 15712 Kleiner Schneiden- Anschnitt- Gesamt- Zahne- MK
Nr. ¢k11formaty ¢ lange lange lange  zahl Nr. k11 formaty ¢ lange lange lange  zahl
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1000 10 41,70 7 95 30 171 4 1 1800 18 6530 12,6 145 58 261 5 3
1200 12 45,20 84 105 39 199 4 2 2000 20 71,80 14 155 62 271 5 B
1300 13 45,20 9,1 105 859 199 4 2 2100 21 7480 14,7 155 62 271 5 3
1400 14 46,20 9,8 115 42 209 5 2 2200 22 79,30 154 165 66 281 5 3
1500 15 4870 105 125 45 219 5 2 2500 25 90,90 17,5 180 72 296 5 &
1600 16 51,20 11,2 135 48 229 5 2 2800 28 11050 19,6 195 78 311 5 3
1700 17 60,20 11,9 135 51 251 5 3 3000 30 126,50 21 195 78 311 5 3
(140) (140)
Aufsteckreibahle HSS-E 2D1”s\al H7 \§
Ausfuihrung: HSS-E, DIN 219, Form B, mit Linksspirale ca. 7°. ca.7° i
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangs- oder Sacklochbohrungen. Gusseisen, Kugelgrafit- und
Zum Aufstecken auf Halter nach DIN 217 (Bestell-Nr. 1520). Besonders Temperguss, weiche NE-Metalle
fir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéahle, Automatenstéhle, wie Aluminium und Messing -
Vergitungsstahle, Einsatzstahle, Werkzeugstéhle, Schnellarbeitsstédhle,  verwendbar.
sianle stahle stante Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. e TiTiebeg | | 1 AL Al und Kupfer
S IS 53 is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- un essiny.
:I‘:Ste"' Ry N0, oo 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;b:;w (SI;‘%‘;?)Q S wetkstofte Mo-tes. Boncen
1517 [ ] L J @) O O O @) L)) L)) L))

Bestell- Nenn-@ 1517 Schneidenlénge Gesamtlange Bohrungs-@

Nr. mm fm@ mm mm mm
2500 25 81,20 32 45 13
2600 26 84,40 32 45 13
2700 27 110,50 32 45 13
2800 28 87,70 32 45 13
2900 29 116,50 32 45 13
3000 30 86,00 32 45 13
3200 32 96,30 36 50 16
3400 34 105,00 36 50 16
3500 35 105,00 36 50 16
3600 36 109,50 40 56 19

(140)
Aufsteckhalter

Ausfithrung: DIN 217, Kegel 1:30. Mit Morsekegelschaft.
Lieferumfang: Abdriickmutter, Mitnahmering und Scheibenfeder DIN 6888.

Anwendung: Fir Aufsteckreibahlen (Bestell-Nr. 1517).

Bestel-  Nenn-d 1520 Gesamtlinge  firDIN219 MK
Nr. mm format) mm mm
0013 13 90,70 250 25-30 3
0016 16 99,10 261 31-35 3
(142)

Diisenreibahlen-Satz

Ausfithrung: Aus Spezial-Werkzeugstahl, induktiv gehartet und
geschliffen, konische Form. 5-kantig, Form mit 4-kant-Angel zur
Befestigung an dem Metallhalter.

Bestell- Ausfiihrung 1513
Nr.
Satz
0050 12-teilig 16,00
(175)

1/96

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Bestell- Nenn-@ 1517 Schneidenldnge Gesamtlange Bohrungs-@

Nr. mm fm@ mm mm mm
3700 37 139,50 40 56 19
3800 38 114,00 40 56 19
4000 40 114,00 40 56 19
4200 42 118,50 40 56 19
4400 44 160,00 45 63 22
4500 45 160,00 45 63 22
4600 46 173,00 45 63 22
4700 47 173,00 45 63 22
4800 48 166,50 45 63 22
5000 50 154,00 45 63 22

(140)
DIN |
21 7 MK 1-4
Bestel-  Nenn-g 1520 Gesamtlinge  firDIN219 MK

Nr. mm format) mm mm
0019 19 119,00 298 36-42 4
0022 22 148,00 312 44-50 4

(142)

Lieferumfang in vernickelter Metallhiilse:

11 Reibahlen ¢ 0,60; 0,65; 0,70; 0,80; 0,85;
0,90; 1,00; 1,30; 1,50; 1,70 und 1,90 mm
sowie 1 vernickelter Metallhalter.

( TURNUS
Anwendung: Zum Reinigen von Diisen.

——

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

Maschinenreibahle

Ausfithrung: HSS-E, DIN 212-B (Nenn-% 1,0-3,5 mm) oder D
(Nenn-@ 4,0-20,0 mm) mit Linksspirale ca. 7°, kurzem Anschnitt und
ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und genaue Bohrung
erzielt. Mit Zylinderschaft. Toleranz h9.

Fformat

professional quality

DIN
HSS-E 128D H7

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet.
Besonders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustahle, Automaten-
stahle, Verglitungsstéhle, Einsatzstéhle, Werkzeugstéhle, Schnellarbeits-
stéhle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle

wie Aluminium und Messing verwendbar.

1631

T

1531  Oberflache blank. 1534 — :
TiN
1534  Oberflache TiN-beschichtet.
TiN
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und i TiLeg. - AL AL und Kupfer,
- o ot bis bis bis bis bestandige un e o o essing,
z?Ste“' N N0, oo, 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Ggﬁ{c (Slﬁg;e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1531 [ ] [ J O @) @) ©) L)) L)) L))
1534 0 D 0 0 D O O 0 0 0
Bestel- Nenn- 1531 1534 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestel-  Nenn- 1531 1534 schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. @ formai) formab) linge l&nge h9 Nr. @ format) format) linge lange h9
mm TiN mm mm mm mm TiN mm mm mm
0100 1,0* 15,45 - 515 34 1,0 0650 6,5 14,50 - 28,0 101 6,3
0120 1,2* 15,15 - 75 38 1,2 0700 7.0 14,50 - 31,0 109 71
0140 1.4* 14,10 - 8,0 40 14 0750 7.5 16,10 - 31,0 109 71
0150 115 12,00 - 8,0 40 1,5 0800 8,0 14,95 36,00 33,0 117 8,0
0160 1,6* 13,30 - 9,0 43 1,6 0850 85 19,00 - 33,0 117 8,0
0180 1,8* 13,30 - 10,0 46 1.8 0900 9,0 19,00 - 36,0 125 9,0
0200 2,0* 11,30 - 11,0 49 2,0 0950 9,5 19,10 - 36,0 125 9,0
0220 2,2* 14,05 - 12,0 53 2,2 1000 10,0 17,70 42,80 38,0 133 10,0
0250 2,5* 11,30 - 14,0 57 2,5 1100 11,0 26,10 - 41,0 142 10,0
0280 2,8* 14,60 - 15,0 61 2,8 1200 12,0 27,10 61,60 44,0 151 10,0
0300 3,0* 10,10 22,50 15,0 61 3,0 1300 13,0 30,10 - 44,0 151 10,0
0320 3,2* 13,80 - 16,0 65 32 1400 14,0 31,20 - 47,0 160 12,5
0350 3,5* 11,85 - 18,0 70 3,5 1500 15,0 32,20 - 50,0 162 12,5
0400 4,0 11,30 24,00 19,0 75 4,0 1600 16,0 33,70 - 52,0 170 12,5
0450 4,5 11,85 - 21,0 80 4,5 1700 17,0 39,30 - 54,0 175 14,0
0500 5,0 12,00 26,60 23,0 86 5,0 1800 18,0 40,40 - 56,0 182 14,0
0550 55 13,70 - 26,0 93 5,6 1900 19,0 47,50 - 58,0 189 16,0
0600 6,0 12,25 28,20 26,0 93 5,6 2000 20,0 43,80 - 60,0 195 16,0
Form B (140) (140) (140) (140)
Maschinenreibahle
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 208-B, mit Linksspirale ca. 7°, kurzem
Anschnitt und ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und HSS-E | pon|| H7 \§ T format
genaue Bohrung erzielt. Mit Morsekegelschaft. i ca7° || MK1-4 B
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackldchern geeignet.
Besonders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustahle, Automaten- 1537 ﬁ
stéhle, Vergiitungsstahle, Einsatzstahle, Werkzeugstéhle, Schnellarbeits-
stéhle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle
wie Aluminium und Messing verwendbar.
1537  overfliche blank. 15:3 —_—-—-——————
i
1540 oberfliche TiN-beschichtet.
TN Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl Hart- R rand Ti, Ti-Leg.
lahle jante e anle e e e i e o und Gusseisen- AL, Al- und Kupfer
Elfste“- N0, g0, N AZbHRC 52bHRC 55an0 eobHRc P ’ :,‘:%‘%g e wetkstofte Mg-Leg. oo
1537 o ® O O O O (D) (D) (D)
1540 o [ J { ] o [ J O @) © © ©
Bestel- Nenn- 1537 1540 Schneiden- Gesamt- MK Bestel- Nenn- 1537 1540 Schneiden- Gesamt- MK
Nr. @ format) format) linge lange Nr. [0) formai) formab)  lénge lange
mm TiN mm mm mm TiN mm mm
1000 10 26,00 62,80 38 168 1 1900 19 43,30 - 58 223 2
1100 1 28,40 - 41 175 1 2000 20 43,30 108,50 60 228 2
1200 12 27,90 67,80 44 182 1 2200 22 48,70 - 64 237 2
1300 13 29,30 - a4 182 1 2400 24 57,80 - 68 268 B
1400 14 29,90 80,80 47 189 1 2500 25 59,20 - 68 268 3
1500 15 36,30 90,40 50 204 2 2600 26 63,70 - 70 273 &
1600 16 36,80 92,80 52 210 2 2800 28 70,20 - 71 277 3
1700 17 39,30 - 54 214 2 3000 30 72,70 - 73 281 3
1800 18 40,80 102,50 56 219 2 3200 32 95,60 - 77 317 4
(140) (140) (140) (140)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




.
moe] Relbahlen

NC-Maschinenreibahle

Ausfithrung: HSS-E, die BaumalRe sind ahnlich DIN 212. Zentrierung
bis @ 3,70 mm beidseitig mit 90° Vollspitze, dariiber mit Innen- HSSE | 5ia pffo"l'q'l)W

zentrierung, mit geradem Schaft-@ fiir die standardisierte Aufnahme
in Hydrodehnspannfutter und Hochgenauigkeitsspannfutter.

Durch die enge Toleranz h 6 der Schéfte wird die Spanngenauigkeit
erheblich verbessert. Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.

Reibahlen-Herstellungstoleranzen:
— ganzzahlige Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen H7,

—1/100 mm Abmessungen von @ 1,01 bis 5,03 mm 0,000/4+-0,004 mm,
tber 5,03 mm 0,000/4+0,005 mm. = y
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des

kurzen Anschnitts (ab 3,8 mm) bedingt auch zum Reiben von
Sackléchern geeignet.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

S‘béirsﬂe Stb.aligle S'b-a.its“e S':.h le St:.hle St:.hle S‘:.hle b : 3“;‘.,.. : :%;%?d ™ Iir;léeg' Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
Bestell- | 1, | [ |8k || L || oo || Losimo | | Lot || Lot || i || 13057 | s | | =] | |5
1545 o ® O O O O © O ©
Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. [0} format) lange lange h6 Nr. [} format) lénge lénge h6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,00 13,45 6 35 1 0401 4,01 13,65 19 5 4
0101 1,01 13,45 6 35 1 0402 4,02 13,65 19 75 4
0102 1,02 13,45 6 35 1 0403 4,03 13,65 19 75 4
0103 1,03 13,45 6 35 1 0410 410 12,25 19 15 4
0150 1,50 9,90 8 40 2 0420 4,20 12,25 19 75 4
0151 1,51 11,60 9 43 2 0430 4,30 12,25 21 80 5
0152 1,62 11,60 9 43 2 0440 4,40 12,25 21 80 5
0153 1,53 11,60 9 43 2 0450 4,50 10,35 21 80 5
0160 1,60 11,25 9 43 2 0460 4,60 12,30 21 80 b
0170 1,70 11,25 9 43 2 0470 4,70 12,30 21 80 5
0180 1,80 11,25 10 46 2 0480 4,80 12,30 23 86 5
0190 1,90 11,25 10 46 2 0490 4,90 12,30 23 86 5
0197 1,97 12,25 11 49 2 0497 4,97 13,90 23 86 5
0198 1,98 12,25 11 49 2 0498 4,98 13,90 23 86 b
0199 1,99 12,25 11 49 2 0499 4,99 13,90 23 86 5
0200 2,00 9,95 11 49 2 0500 5,00 9,80 23 86 5
0201 2,01 12,50 11 49 2 0501 5,01 13,90 23 86 5
0202 2,02 12,50 11 49 2 0502 5,02 13,90 23 86 5
0203 2,03 12,50 1 49 2 0503 5,03 13,90 23 86 b
0210 2,10 11,45 11 49 2 0510 5,10 12,75 23 86 5
0220 2,20 11,45 12 53 2 0520 5,20 12,75 23 86 5
0230 2,30 11,45 12 53 3 0530 5,30 12,75 23 86 b
0240 2,40 11,45 14 57 3 0540 5,40 12,75 26 93 6
0247 247 12,50 14 57 3 0550 5,50 11,45 26 93 6
0248 2,48 12,50 14 57 3 0560 5,60 12,30 26 93 6
0249 2,49 12,50 14 57 3 0570 5,70 12,30 26 93 6
0250 2,50 9,75 14 57/ 3 0580 5,80 12,30 26 93 6
0251 2,51 12,50 14 57 3 0590 5,90 12,30 26 93 6
0252 2,52 12,50 14 57 3 0597 5,97 13,90 26 93 6
0253 2,53 12,50 14 57 3] 0598 5,98 13,90 26 93 6
0260 2,60 11,90 14 57 3 0599 5,99 13,90 26 93 6
0270 2,70 11,90 15 61 3 0600 6,00 10,60 26 93 6
0280 2,80 11,90 15 61 3 0601 6,01 14,25 28 101 6
0290 2,90 11,90 15 61 3 0602 6,02 14,25 28 101 6
0297 2,97 13,00 15 61 3 0603 6,03 14,25 28 101 6
0298 2,98 13,00 15 61 3 0610 6,10 13,05 28 101 6
0299 2,99 13,00 15 61 3 0620 6,20 13,05 28 101 6
0300 3,00 8,90 15 61 3 0630 6,30 13,05 28 101 6
0301 3,01 13,00 16 65 4 0640 6,40 13,05 28 101 6
0302 3,02 13,00 16 65 4 0650 6,50 13,05 28 101 6
0303 3,03 13,00 16 65 4 0660 6,60 13,05 28 101 6
0310 3,10 11,25 16 65 4 0670 6,70 13,05 28 101 6
0320 3,20 11,25 16 65 4 0680 6,80 13,05 31 109 8
0330 3,30 11,25 16 65 4 0690 6,90 13,05 31 109 8
0340 3,40 11,25 18 70 4 0700 7.00 13,05 31 109 8
0350 3,50 9,75 18 70 4 0710 7.10 14,00 31 109 8
0360 3,60 12,50 18 70 4 0720 7.20 14,00 31 109 8
0370 3,70 12,50 18 70 4 0730 7.30 14,00 31 109 8
0380 3,80 12,50 19 75 4 0740 7.40 14,00 31 109 8
0390 3,90 12,50 19 715 4 0750 7,50 14,00 31 109 8
0397 3,97 13,65 19 75 4 0760 7.60 14,65 33 117 8
0398 3,98 13,65 19 75 4 0770 7.70 14,65 88 117 8
0399 3,99 13,65 19 15 4 0780 7.80 14,65 33 117 8
0400 4,00 9,65 19 75 4 0790 7.90 14,65 B8 117 8

(144) (144) Fortsetzung néchste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

NC-Maschinenreibahle

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. [0] format) lange lange h 6 Nr. [0} format) lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0797 7,97 14,25 33 117 8 0960 9,60 16,55 38 133 10
0798 7.98 14,25 33 117 8 0970 9,70 16,95 38 133 10
0799 7,99 14,25 B33 117 8 0980 9,80 16,95 38 133 10
0800 8,00 12,50 B8 117 8 0990 9,90 16,95 38 133 10
0801 8,01 14,25 B3 117 8 0997 9,97 18,15 38 133 10
0802 8,02 14,25 33 117 8 0998 9,98 18,15 38 133 10
0803 8,03 14,25 B8 117 8 0999 9,99 18,15 38 133 10
0810 8,10 17,30 33 117 8 1000 10,00 15,75 38 133 10
0820 8,20 17,30 B33 117 8 1001 10,01 18,15 38 133 10
0830 8,30 17,30 33 117 8 1002 10,02 18,15 38 133 10
0840 8,40 17,30 B3] 117 8 1003 10,03 18,15 38 133 10
0850 8,50 15,75 33 117 8 1100 11,00 21,70 a1 142 10
0860 8,60 16,35 36 125 10 1197 11,97 27,80 44 151 10
0870 8,70 16,35 36 125 10 1198 11,98 27,80 44 151 10
0880 8,80 16,35 36 125 10 1199 11,99 27,80 44 151 10
0890 8,90 16,35 36 125 10 1200 12,00 22,40 44 151 10
0900 9,00 14,90 36 125 10 1300 13,00 23,70 44 151 10
0901 9,01 18,15 36 125 10 1400 14,00 24,60 47 160 14
0902 9,02 18,15 36 125 10 1500 15,00 25,50 50 162 14
0903 9,03 18,15 36 125 10 1600 16,00 26,20 52 170 14
0910 9,10 16,55 36 125 10 1700 17,00 30,90 54 175 14
0920 9,20 16,55 36 125 10 1800 18,00 31,80 56 182 14
0930 9,30 16,55 36 125 10 1900 19,00 37,20 58 189 16
0940 9,40 16,55 36 125 10 2000 20,00 35,80 60 195 16
0950 9,50 16,50 36 125 10 (144)

(144)

HM-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: Vollhartmetall bis Nenn-@ 9,0 mm, Hartmetall (K10) 0D
ab Nenn-@ 10,0 mm, DIN 8093 mit Linksspirale ca. 7°, mit langem E:\{I) 8%@13 H7 \g [?ofgquua@
Schneidenteil, kurzem Anschnitt und ungleicher Zahnteilung. a7

Somit wird eine saubere und genaue Bohrung erzielt.
Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des

kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet. g— i :
Besonders fiir hochlegierte und gehértete Stéhle bis 52 HRC, '-__:___.-._ .| —
Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing -
verwendbar.
Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten| estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
Eﬁstell— N?ri?" ) '\i‘/(r):"r?] ) p}/‘;?'?'z 42b:ﬂc 52b||.|sRc 5Gb;'lsm: 50b;|snc sgb:;C b (Slilgg%g ssotggle: werkstoffe Mg-Leg. ngmnze%’
1546 ® L J L J [ J @) L J [ ] L J [ ] [ J
Bestell- Nenn- 1546 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1546 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. @ formai) lange lange h9 Nr. @ format) lange lange h9
mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,0 21,70 i 34 1,0 0350 35 29,80 18 70 35
0120 1.2 23,00 7,5 38 12 0400 4,0 30,80 19 75 4,0
0140 1.4 23,00 8 40 1.4 0450 45 36,00 21 80 45
0150 15 19,30 8 40 1143 0500 5,0 37,10 23 86 5,0
0160 1,6 24,30 9 43 1,6 0600 6,0 44,90 26 93 5,6
0180 1.8 27,40 9 46 1,8 0700 7.0 53,80 31 109 7.1
0200 2,0 22,40 1 49 2,0 0800 8,0 56,90 33 117 8,0
0220 2,2 29,30 12 53 2,2 0900 9,0 64,70 36 125 9,0
0250 25 25,90 14 57 2,5 1000 10,0* 46,40 38 133 10,0
0280 2,8 30,20 15 61 2,8 1100 11,0* 57,90 41 142 10,0
0300 3.0 26,60 15 61 3.0 1200 12,0* 53,30 44 151 10,0
0320 3.2 31,30 16 65 3.2 (146)
* nach Werksnorm (146)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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IUM

o] Reibahlen

HM-Maschinenreibahle

Ausfiithrung: Hartmetall (K10), DIN 8094 mit Linksspirale ca. 7°, mit
langem Schneidenteil, kurzem Anschnitt und ungleicher Zahnteilung.
Somit wird eine saubere und genaue Bohrung erzielt.
Mit Morsekegelschaft. Oberflache blank.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet.

Besonders fiir hochlegierte und gehartete Stahle bis 52 HRC,

Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing

HM  |Werks- |Werks- \\§
K10 | norm | norm

MK 1-3

Fformat

professional

quality

e e e

verwendbar.
siahle stehle stanie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moaurer TiTiebeg | 1 AL Al und Kupfer,
53 IS IS is is is is ! bestandige une usseisen- , Al- uni essing,
:If.Ste"- N oo, N 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC P (Sl:fc';;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronstn
1549 L J L J L J [ J O L J ® L J L J [ J
Bestell- Nenn- 1549 schneiden-  Gesamt- MK Bestell- Nenn- 1549 schneiden-  Gesamt- MK
Nr. [0} format) ldnge lange Nr. [0} formal) lénge lange
mm mm mm mm mm mm
1000 10 57,00 38 168 1 1900 19 93,10 58 223 2
1100 1 61,10 41 175 1 2000 20 87,00 60 228 2
1200 12 57,40 44 182 1 2200 22 99,80 64 237 2
1300 13 62,10 44 182 1 2400 24 124,00 68 268 B
1400 14 66,80 47 189 1 2500 25 124,00 68 268 3
1500 15 73,50 50 204 2 2600 26 136,50 70 273 B
1600 16 76,10 52 210 2 2800 28 172,50 71 277 3
1700 17 83,30 54 214 2 3000 30 161,50 73 281 3
1800 18 78,10 56 219 2 (146)
(146)
VHM-NC-Maschinenreibahle
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, die BaumaRe sind &hnlich for

DIN 212. Zentrierung bis @ 3,70 mm beidseitig mit 90° Vollspitze,

dariiber mit Innenzentrierung, mit geradem Schaft-@ fir die standardi-
sierte Aufnahme in Hydrodehnspannfutter und Hochgenauigkeitsspann-
futter. Durch die enge Toleranz h 6 der Schéfte wird die Spanngenauig-

keit erheblich verbessert. Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.
Reibahlen-Herstellungstoleranzen:

— ganzzahlige Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen H7,

— 1/100 mm Abmessungen von @ 1,01 bis 5,03 mm 0,000/4+0,004 mm,

tber » 5,03 mm 0,000/4+0,005 mm.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des kurzen
Anschnitts (ab 3,8 mm) bedingt auch zum Reiben von Sackléchern
geeignet. Besonders fiir hochlegierte und gehartete Stahle bis 52 HRC,
Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing

VHM | =i {Ei
UF 212

ca.7°

professional

mat)
quality

—

verwendbar.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. } Kupfer,
bis bis bis - " ; - estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing

:I(:Ste"' N e s N, 42br||sRc 52brlisnc 56b:nc sob:ﬂc sgbﬁ{c ’ 3&;‘%9 g vetkotofte Me-tes oz
1581 o ® o ® O o o ® o o
Bestell- Nenn- 1581 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1581 Schneiden- Gesamt- Schaft-g

Nr. [0} format) lange lange h 6 Nr. [0} format) lénge lénge h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0098 0,98 35,70 6 50 4 0297 2,97 41,50 17 64 4
0099 0,99 35,70 6 50 4 0298 2,98 41,50 17 64 4
0100 1,00 35,70 6 50 4 0299 2,99 41,50 17 64 4
0101 1,01 35,70 6 50 4 0300 3,00 41,50 17 64 4
0102 1,02 35,70 6 50 4 0301 3,01 41,50 17 64 4
0103 1,03 35,70 9 50 4 0302 3,02 41,50 17 64 4
0148 1,48 41,50 9 50 4 0303 3,03 41,50 17 64 4
0149 1,49 41,50 9 50 4 0310 3,10 41,50 18 68 4
0150 1,50 41,50 9 50 4 0320 3,20 41,50 18 68 4
0151 1,61 41,50 9 50 4 0330 3,30 41,50 18 68 4
0152 1,52 41,50 9 50 4 0340 3.40 41,50 20 74 4
0198 1,98 41,50 12 50 4 0350 3,50 41,50 20 74 4
0199 1,99 41,50 12 50 4 0360 3,60 41,50 20 74 4
0200 2,00 41,50 12 50 4 0370 3,70 41,50 20 74 4
0201 2,01 41,50 12 50 4 0380 3,80 41,50 21 77 4
0202 2,02 41,50 12 50 4 0390 3,90 41,50 21 77 4
0203 2,03 41,50 12 50 4 0397 3,97 41,50 21 77 4
0240 2,40 41,50 16 60 4 0398 3,98 41,50 21 77 4
0250 2,50 41,50 16 60 4 0399 3,99 41,50 21 77 4
(145) (145) Fortsetzung néchste Seite

1/100

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

VHM-NC-Maschinenreibahle

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- Nenn- 1 581 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1 581 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. [0} format) lange lange h 6 Nr. [%) format) lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,00 41,50 21 77 4 0730 7.30 63,80 31 109 8
0401 4,01 41,50 21 77 4 0740 7.40 63,80 31 109 8
0402 4,02 41,50 21 77 4 0750 7.50 63,80 31 109 8
0403 4,03 41,50 21 77 4 0760 7,60 63,80 31 109 8
0410 4,10 51,30 21 77 4 0770 7.70 63,80 B8 117 8
0420 4,20 51,30 21 82 6 0780 7.80 63,80 33 117 8
0430 4,30 51,30 23 82 6 0790 7.90 63,80 33 117 8
0440 4,40 51,30 23 82 6 0797 7,97 63,80 33 117 8
0450 4,50 51,30 23 82 6 0798 7.98 63,80 33 117 8
0460 4,60 51,30 23 82 6 0799 7.99 63,80 88 117 8
0470 4,70 51,30 23 82 6 0800 8,00 63,80 33 117 8
0480 4,80 51,30 26 93 6 0801 8,01 63,80 33 117 8
0490 4,90 51,30 26 93 6 0802 8,02 63,80 88 117 8
0497 4,97 51,30 26 93 6 0803 8,03 63,80 33 117 8
0498 4,98 51,30 26 93 6 0810 8,10 78,30 33 117 10
0499 4,99 51,30 26 93 6 0820 8,20 78,30 33 117 10
0500 5,00 51,30 26 93 6 0830 8,30 78,30 33 117 10
0501 5,01 51,30 26 93 6 0840 8,40 78,30 88 117 10
0502 5,02 51,30 26 93 6 0850 8,50 78,30 33 117 10
0503 5,03 51,30 26 93 6 0860 8,60 78,30 B8 117 10
0510 510 51,30 26 93 6 0870 8,70 78,30 36 125 10
0520 5,20 51,30 26 93 6 0880 8,80 78,30 36 125 10
0530 5,30 51,30 26 93 6 0890 8,90 78,30 36 125 10
0540 5,40 51,30 26 93 6 0900 9,00 78,30 36 125 10
0550 5,50 51,30 26 93 6 0910 9,10 78,30 36 125 10
0560 5,60 51,30 26 93 6 0920 9,20 78,30 36 125 10
0570 5,70 51,30 26 93 6 0930 9,30 78,30 36 125 10
0580 5,80 51,30 26 93 6 0940 9,40 78,30 36 125 10
0590 5,90 51,30 26 93 6 0950 9,50 78,30 36 125 10
0597 5,97 51,30 26 93 6 0960 9,60 78,30 36 125 10
0598 5,98 51,30 26 93 6 0970 9,70 78,30 41 133 10
0599 5,99 51,30 26 93 6 0980 9,80 78,30 a1 133 10
0600 6,00 51,30 26 93 6 0990 9,90 78,30 41 133 10
0601 6,01 51,30 26 93 6 0997 9,97 78,30 41 133 10
0602 6,02 51,30 26 93 6 0998 9,98 78,30 41 133 10
0603 6,03 51,30 26 93 6 0999 9,99 78,30 41 133 10
0610 6,10 63,80 28 101 8 1000 10,00 78,30 41 133 10
0620 6,20 63,80 28 101 8 1001 10,01 78,30 41 133 10
0630 6,30 63,80 28 101 8 1002 10,02 78,30 41 133 10
0640 6,40 63,80 28 101 8 1003 10,03 78,30 41 150 10
0650 6,50 63,80 28 101 8 1197 11,97 102,50 44 150 12
0660 6,60 63,80 28 101 8 1198 11,98 102,50 44 150 12
0670 6,70 63,80 28 101 8 1199 11,99 102,50 44 150 12
0680 6,80 63,80 31 109 8 1200 12,00 102,50 44 150 12
0690 6,90 63,80 31 109 8 1201 12,01 102,50 44 150 12
0700 7.00 63,80 31 109 8 1202 12,02 102,50 44 150 12
0710 7.10 63,80 31 109 8 1203 12,03 102,50 44 150 12
0720 7.20 63,80 31 109 8 (145)

(145)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Durchgangsloch

Ausfithrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fiir Durchgangsloch, 0 .
mit spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, drall- VHM Werks- [on ] 0 BECK @
genutet, EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und NOM | G551 Prazisionswerkzeuge
Hochgenauigkeitsfuttern.
stanle siahle stahle stahle stahle stahle Stihle Hart- :Z%;,E?“ i TirLeg. cusseisen | Do A una Kupfer,
Bestell- | | g || s | || e || Lt || Lo ] | | ostne B | Loote | | @i || | 5" | f i | | =] | )
1583 [ ) O O [ ) [ ) [ )
Bestell- Nenn- 1 583 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1 583 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. [0)} BECK & lénge lange h 6 Nr. [0)] BECK & lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0397 3,97 83,00 12 75 6 0802 8,02 93,70 16 100 8
0398 3,98 83,00 12 75 6 0803 8,03 93,70 16 100 8
0399 3,99 83,00 12 75 6 0850 8,50 106,50 20 100 10
0400 4,00 77,10 12 75 6 0900 9,00 101,00 20 100 10
0401 4,01 83,00 12 75 6 0950 9,50 106,50 20 120 10
0402 4,02 83,00 12 75 6 0997 9,97 106,50 20 120 10
0403 4,03 83,00 12 75 6 0998 9,98 106,50 20 120 10
0450 4,50 86,60 12 75 6 0999 9,99 106,50 20 120 10
0497 4,97 86,60 12 75 6 1000 10,00 124,50 20 120 10
0498 4,98 86,60 12 75 6 1001 10,01 130,50 20 120 10
0499 4,99 86,60 12 75 6 1002 10,02 130,50 20 120 10
0500 5,00 79,40 12 75 6 1003 10,03 130,50 20 120 10
0501 5,01 86,60 12 75 6 1050 10,50 161,00 20 120 12
0502 5,02 86,60 12 75 6 1100 11,00 161,00 20 120 12
0503 5,03 86,60 12 75 6 1150 11,50 161,00 20 120 12
0550 5,50 88,90 12 75 6 1197 11,97 174,50 20 120 12
0597 5,97 88,90 12 75 6 1198 11,98 174,50 20 120 12
0598 5,98 88,90 12 75 6 1199 11,99 174,50 20 120 12
0599 5,99 88,90 12 75 6 1200 12,00 166,00 20 120 12
0600 6,00 81,80 12 75 6 1201 12,01 174,50 20 120 12
0601 6,01 88,90 12 75 6 1202 12,02 174,50 20 120 12
0602 6,02 88,90 12 75 6 1203 12,03 174,50 20 120 12
0603 6,03 88,90 12 75 6 1300 13,00 178,00 22 130 14
0650 6,50 85,40 16 100 8 1400 14,00 184,00 22 130 14
0700 7,00 88,90 16 100 8 1500 15,00 184,00 22 130 16
0750 7.50 93,70 16 100 8 1600 16,00 189,50 25 150 16
0797 7,97 93,70 16 100 8 1700 17,00 189,50 25 150 18
0798 7,98 93,70 16 100 8 1800 18,00 219,50 25 150 18
0799 7.99 93,70 16 100 8 1900 19,00 158,00 25 150 20
0800 8,00 86,60 16 100 8 2000 20,00 235,00 25 150 20
0801 8,01 93,70 16 100 8 (143)
(143)
Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Sackloch
Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fiir Sackloch, 0 b
mit spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, VHM PRETE 0 BECK @
geradegenutet, EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, NOM | 6535-1a Prazisionswerkzeuge
Schrumpf- und Hochgenauigkeitsfuttern.
Stb'a'igle stb'a'irsnle Slb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z%ﬁ.}%?d Ti,'lll':‘-l&eg. Gusseisen. AL Al- und Kupfer,
Bestell- | | g || | st | | | || | st | | Qe || festi || Qoo | | Lz || F2EE"Y | Lo | e | o] |5
1584 [ ) ©) O [ ) [ ) [ )
Bestell- Nenn- 1584 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢@ Bestell- Nenn- 1584 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. (0] BECK & lange lange h6 Nr. [0) BECK © lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0397 3,97 83,00 12 75 6 0399 3,99 83,00 12 75 6
0398 3,98 83,00 12 75 6 0400 4,00 77,10 12 75 6

(143)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

(143)

Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

Hochleistungs-Reibahlen HNC fiir Sackloch

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. [0) BECK & lange lange h6 Nr. 0] BECK & lange lange h 6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0401 4,01 83,00 12 75 6 0850 8,50 106,50 20 100 10
0402 4,02 83,00 12 75 6 0900 9,00 101,00 20 100 10
0403 4,03 83,00 12 75 6 0950 9,50 106,50 20 120 10
0450 4,50 86,60 12 75 6 0997 9,97 106,50 20 120 10
0497 4,97 86,60 12 75 6 0998 9,98 106,50 20 120 10
0498 4,98 86,60 12 75 6 0999 9,99 106,50 20 120 10
0499 4,99 86,60 12 75 6 1000 10,00 124,50 20 120 10
0500 5,00 79,40 12 75 6 1001 10,01 130,50 20 120 10
0501 5,01 86,60 12 75 6 1002 10,02 130,50 20 120 10
0502 5,02 86,60 12 75 6 1003 10,03 130,50 20 120 10
0503 5,03 86,60 12 75 6 1050 10,50 161,00 20 120 12
0550 5,50 88,90 12 75 6 1100 11,00 161,00 20 120 12
0597 5,97 88,90 12 75 6 1150 11,50 161,00 20 120 12
0598 5,98 88,90 12 75 6 1197 11,97 174,50 20 120 12
0599 5,99 88,90 12 75 6 1198 11,98 174,50 20 120 12
0600 6,00 81,80 12 75 6 1199 11,99 174,50 20 120 12
0601 6,01 88,90 12 75 6 1200 12,00 166,00 20 120 12
0602 6,02 88,90 12 75 6 1201 12,01 174,50 20 120 12
0603 6,03 88,90 12 75 6 1202 12,02 174,50 20 120 12
0650 6,50 85,40 16 100 8 1203 12,03 174,50 20 120 12
0700 7.00 88,90 16 100 8 1300 13,00 178,00 22 130 14
0750 7.50 93,70 16 100 8 1400 14,00 184,00 22 130 14
0797 7,97 93,70 16 100 8 1500 15,00 184,00 22 130 16
0798 7.98 93,70 16 100 8 1600 16,00 189,50 25 150 16
0799 7.99 93,70 16 100 8 1700 17,00 189,50 25 150 18
0800 8,00 86,60 16 100 8 1800 18,00 219,50 25 150 18
0801 8,01 93,70 16 100 8 1900 19,00 158,00 25 150 20
0802 8,02 93,70 16 100 8 2000 20,00 235,00 25 150 20
0803 8,03 93,70 16 100 8 (143)

(143)

Hochleistungs-Reibahle HNC-VA fiir Durchgangsloch

Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC-VA mit IK fiir Durchgangs- 0 b
loch, mit spezieller HPC—Ggeometrie und Beschichtung fur VA—Bgarb%i— VHM Works- 0 BECK @
tung, rechtsschneidend, drallgenutet, EU-Teilung, Aufnahme in Hydro- NOM || gss5.1a Prazisionswerkzeuge
dehn-, Schrumpf- und Hochgenauigkeitsfuttern.

Stb'a'igle Stbéirsﬂe srb'a'igle st;:'\_me scsple Stkéjhle St:_me Hart- ::;:de i, "Eir;ld-EQ- Gusseisend AL Al- und Kupfer,
z‘:ﬂell- N/ N N 42 HRG s HRG 56 HRG 60 HRG ng:;C (slmg‘f)g g werkstofte Ma-teo- ronzen
1585 [ J

Bestell- Nenn- 1585 schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1585 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. [0} BECK & lange lange h 6 Nr. [0} BECK & lénge lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,00 92,50 ¢ 12 75 6 1050 10,50 193,50 ¢ 20 120 12
0450 4,50 104,00 O 12 75 6 1100 11,00 193,50 ¢ 20 120 12
0500 5,00 95,30 ¢ 12 75 6 1150 11,50 193,50 ¢ 20 120 12
0550 5,50 106,50 ¢ 12 75 6 1200 12,00 199,00 ¢ 20 120 12
0600 6,00 98,20 ¢ 12 75 6 1300 13,00 213,500 22 130 14
0650 6,50 102,50 ¢ 16 100 8 1400 14,00 220,50 ¢ 22 130 14
0700 7.00 106,50 O 16 100 8 1500 15,00 220,50 ¢ 22 130 16
0750 7.50 112,50 ¢ 16 100 8 1600 16,00 227,50 ¢ 25 150 16
0800 8,00 104,00 ¢ 16 100 8 1700 17,00 227,50 ¢ 25 150 18
0850 8,50 128,00 ¢ 16 100 10 1800 18,00 263,00 ¢ 25 150 18
0900 9,00 121,00 0 16 100 10 1900 19,00 263,00 ¢ 25 150 20
0950 9,50 128,00 ¢ 20 120 10 2000 20,00 281,50 ¢ 25 150 20
1000 10,00 149,50 ¢ 20 120 10 (143)

(143)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewindeschneidwerkzeuge

format ) [HTTTH

professional quality

Anwendung

metrisches Gewinde

metrisches
Linksgewinde

metrisches
Feingewinde

zylindrisches
Rohrgewinde

Gewindeart
Farbringzuordnung -
DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
Normen
Stahl bis 850 N/mm?2 1673 M2..M20 O 1737 M3..M10 (O | 1753 M3..M30 (O | 1763 O
i T — 1676 M1..M10 O 1754 M3..M30 O | G 1/8..G1 1/2
- weiche, langspanende Stéhle 1677 M1..M10 o 1764 o
- Kupfer und Kupferlegierungen 1679 M3..M30 O G 1/8..G11/2
- Messing langspanend 1680 M12..M30 =
- Alu-Legierungen langspanend 1681 M2..M30 O 1755 M4..M30 (O | 1765 O
3 B [ . 1682 M2..M30 O 1751 M4..M30 (O | G 1/8..G1 1/2
- thermoplastische Kunststoffe 1738 M3..M20 o 1767 o
G 1/8..G11/2
1604 M1..M30 Satz O 1612 O | 1627 O | 1640 O
1600 M1..M30 V O M3...M20 Satz M2..M52 Satz G 1/8...G2 Satz
1601 M1..M30 M O 1638 G 1/8..G2V (D
1603 M1..M30 F O 1639G 1/8.G2F O
Universell, bis 1000 N/mm2 1683 M2..M24 = 1760 M3..M30 O
- gut spanbare Stahle bis 1000 N/mm?2
- rostbesténdige Stahle bis 750 N/mm?2
- Kupfer und Kupferlegierungen hart
- Messing langspanend
- Alu-Legierungen 1684 M2..M30 O 1761 M3.M24 O
1685 M3...M20 @
1700 M3...M20 O
Stahl bis 1400 N/mm? 1705 M3..M20 O
1706 M3..M20
- fur hochfeste und vergiitete Stahle 1710 M2..M20 2
- Feinstkornbaustahl 1728 M3..M20AZ O
- kurzspanende Werkzeugstéhle
- Kupfer und Kupferlegierungen hart
1712 M3..M20 O 1762 M3.M24 @
1713 M3..M20 O
1718 M3..M20 @
INOX 2/INOX 4 1686 M2..M20 &) 1757 Ma..M24 = O
N —— 1687 M2..M20 O 1758 M4..M24 (O
- rostbesténdige Stéhle 1694 M3..M12 @)
- sdurebesténdige Stahle (V4A) 1698 M3...M20 O
- Kupfer und Kupferlegierungen weich 1688 M3..M20 @) 1752 M3.M24 O | 1766 G 1/8..G1 @
- Bronze langspanend 1690 M3...M20 O 1759 M3..M24 O
- Alu-Spritzguss (z.B.: AISi9Mg) 1691 M3..M20 O
1692 M3...M20 @
1618 M2...M20 Satz O
Guss 1731 M3..M20 (] 1756 M4..M24 @
1732 M3..M20
- Grauguss und Sphéaroguss hd
- Bronze und Messing kurzspanend
- Magnesium und Magnesiumleg.
- Kunststoff hart
Messing E:% 1734 M3..M10 O
- kurzspanend 1735 M3..M10 O
Aluminium 1722 M3..M20 )
- langspanend 1723 M3..M20 C )
1725 M1,6..M24 )
1726 M1,6..M24 ()

Beschichtungen/Oberflache

O geschliffen/blank
O dampfbehandelt
@ nitriert

O TiN-beschichtet
@ TiCN-beschichtet




Gewindeschneidwerkzeuge

MIU
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Whitworth- Einheits- Einheits- Stahlpanzer- Kegeliges Anwendung rmat ) [T LId
Gewinde Grobgewinde Feingewinde Rohrgewinde Rohrgewinde professional quality
Gewindeart
m NPT Farbringzuordnung
DIN DIN DIN DIN Werk-|
2184 2184 norm Normen
1768 O | 1772 O 1777 O Stahl bis 850 N/mm?
UNC 2-56..1-8 UNF 10-32..1-12 PG 7...PG 36 )
- weiche, langspanende Stéhle
- Kupfer und Kupferlegierungen
- Messing langspanend
1770 O | 1774 O - Alu-Legierungen langspanend
UNC 4-40...1-8 UNF 10-32..1-12
- thermoplastische Kunststoffe
1635 Satz O | 1647 Satz O | 1650 Satz O 1670 O
W 1/8..W1 UNC 1-64...1-8 UNF 0-80...1-12 NPT 1/16...1

Universell, bis 1000 N/mm?2

- gut spanbare Stahle bis 1000 N/mm?2
- rostbestandige Stéhle bis 750 N/mm?2
- Kupfer und Kupferlegierungen hart

- Messing langspanend

- Alu-Legierungen

Stahl bis 1400 N/mm?2

- fur hochfeste und vergiitete Stahle
- Feinstkornbaustahl

- kurzspanende Werkzeugstéhle

- Kupfer und Kupferlegierungen hart

INOX 2/INOX 4

- rostbesténdige Stahle

- saurebestandige Stahle (V4A)

- Kupfer und Kupferlegierungen weich
- Bronze langspanend

- Alu-Spritzguss (z.B.: AISi9Mg)

Guss

- Grauguss und Sphéroguss

- Bronze und Messing kurzspanend
- Magnesium und Magnesiumleg.

- Kunststoff hart

Messing
- kurzspanend

Aluminium
- langspanend
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Hand- und Maschinengewindebohrer

Gewindeart
Farbring
Bestell-Nr.

Gewindebereich

M M-LH M

1604 1612 1618 1627

M1-M30 M3-M20 M2-M20 M 2-M 52

fir Durchgangs- <3xD <3xD =3xD =3xD
gewinde
fur Sackloch- <3xD <3xD =3xD =3xD
gewinde
Typ/Form N N INOX N
Werkstoff HSS HSS HSS-E HSS
Toleranzfeld ISO2 6H I1SO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H
Oberflache blank blank blank blank
Seite 1/116 1117 1117 1/118
Werkstoffgruppe
Stahle
N%% ® o o ®
Stahle
. . . .
& © © © ©
1400
N/mm?
Sl’a’.hle
e O o o O
© ) ] ©
(INOX)
[N O ¢ o e
S
ety (D) O © ©
g { ® o @
o o o o
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet

1/106

‘

1635
W 1/8"—
W 1“
=3xD
<3xD
N
HSS
mittel

blank

1/119

UNF M

1640 1647 1650 1651
G 1/8“~ Nr.1-84“— Nr.0-80“- M 3-M 10
G2 1-8“ 1-12*
<3xD <3xD <3xD <1xD
<3xD =3xD =3xD
N N N
HSS HSS HSS HSS
1ISO 228/1 2B 2B 1ISO 2 6H
blank blank blank blank
1/120 1/120 1/121 1123
o o {
o o o
O © ©
O O O
()] O ©
O O O
()] O O
® ® o o
® ® o o



Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Hand- und Maschinengewindebohrer

Gewindeart NPT M M M M
Farbring gelb gelb
Bestell-Nr. 1670 1673 1738 1676 1678
Gewindebereich 1/16"-1" M2-M20 M 3-M 20 M1-M10 M 1,4-M 30
fiir Durchgangs- <15xD =3xD =3xD =3xD
gewinde
fiir Sackloch- <15xD <15xD
gewinde
Typ/Form N/C N/B NR 15/C N/B N/B
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 1ISO 2 6H ISO 2 6H 1ISO 2 6H ISO 2 6H
Oberflache blank blank blank dampf. TiH
Seite 1/128 1/128 1/128 1/130 1/130
Werkstoffgruppe

Stahle

= ° ° ° ° °

Stahle

) ® © © O O

Stahle

IEIDSO

N/mm?

Stahle

bis

42 HRC

er

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder

stahle
ey © © O

io-Lep.  J J L L)) ©

Kupfer,

whn o o o
@ empfohlen © geeignet QO bedingt geeignet

IIIIiiiiﬁlI IIII

M M M
gelb gelb gelb
1679 1682 1671

M 3-M 30 M2-M30 M2-M 30
=3xD
=3xD =3xD

N/B NR 40/C N/C

HSS-E HSS-E HSS-E
ISO 2 6H 1ISO 2 6H ISO 2 6H
dampf. dampf. TIH
1/130 1/131 1131
® ® ®

O O O

© L)) L D)
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Ubersicht - Maschinengewindebohrer
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Gewindeart M M M M
Farbring griin griin grin grin grin grin blau blau blau
Bestell-Nr. 1683 1672 1684 1700 1685 1674 1686 1675 1698

Gewindebereich M2-M30 M2-M20 M2-M30 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M2-M30 M3-M20 M 3-M 20

fiir Durchgangs- <3xD <3xD <3xD =3xD =3xD
gewinde
fur Sackloch- =<3xD =3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form N/B N/B NR 40/C NR 40/C NR 40/C N/C INOX/B INOX/B INOX/B
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H 1SO2 6H 1I1SO2 6H 1SO2 6H 1I1SO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H
Oberflache dampf. TIH dampf. TIH [ TEm | TIH blank dampf. TiN
Seite 1/132 1/132 1/133 1/133 1/133 1/133 1/135 1/135 1/135
Werkstoffgruppe

Stahle

= ° ° ° ° ° °

Stahle

ey ° ° ° ° ° °

Stahle

Y @ e o o o 0

Stahle

bis

42 HRC

i 0 0 o) O O 0 ° ° °

(INOX)

Tl,"Eln-;eg.

Sonder

stahle

e O O O O O O

Lo, O @) O O O O

© . . . . .
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet

1/108




Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer
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Gewindeart M M M M M
Farbring blau blau blau blau blau grin grin blau blau
Bestell-Nr. 1694 1699 1690 1701 1691 1702 1703 1704 1707

Gewindebereich M3-M12 M2-M20 M3-M20 M2-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M 3-M 20

fiir Durchgangs- =3xD <3xD
gewinde
fur Sackloch- <3xD <3xD =3xD =3xD <3xD <3xD =3xD
gewinde
Typ/Form INOX/B INOX/B INOXR40/C INOX/C INOXR40/C INOX/C INOX/C INOX/C INOX/C
Syncro
Werkstoff HSS-EPM HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-EPM HSS-EPM HSS-EPM
Toleranzfeld ISO2 6H 1SO2 6H ISO2 6H I1SO2 6H 1SO3 6G 1I1SO2 6H ISO2 6H I1SO2 6H 1SO2 6H
Oberflache blank TIN blank dampf. dampf. TiH blank TiH TiW
Seite 1/135 1/135 1134 1134 1/135 1/134 1/136 1/136 1137
Werkstoffgruppe
Stahle
bis
850
N/mm?
Stahle
1600 ®
N/mm?
Stéhle
13'050
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
be:{gé?jge ‘ ’ ’ ' ‘ ‘ . . ’
(INOX)
Tl,Ilr;éeg.
Sonder
stahle
ersiote o
Vo-Log. o

@ empfohlen © geeignet QO bedingt geeignet
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Gewindeart M M M M M M
Farbring rot rot rot rot rot rot rot rot
Bestell-Nr. 1705 1708 1710 1709 1728 1711 1712 1714

Gewindebereich M 3-M 20 M 3-M 20 M 2-M 20 M6-M24 M 3-M 20 M 5-M 12 M 3-M 20 M 3-M 20

fir Durchgangs- <3xD <3xD =3xD <3xD =3xD
gewinde
fiir Sackloch- =<3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form H/B H/B H/B H/B H AZ/B H/C HR 40/C H/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H B6HX ISO 2 6H ISO 2 6H
Oberfldche blank dampf. [ TiEN it blank T blank dampf.
Seite 1137 1137 1/137 1137 1/138 1/138 1/139 1/139
Werkstoffgruppe

Stahle

bis

850

N/mm

Stahle

= ° ° ° ° ° ° ° °
Stahle

& 0 © ® ° ® ° ° ®
Stahle

s © () © () () ©
lIN‘OX)

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder

stahle

e ©

it ~

Kupfer,

Messing,

Bronzen
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

M M M

Gewindeart M M M M
Farbring rot rot rot schwarz schwarz schwarz
Bestell-Nr. 1718 1715 1716 1717 1722 1723 1725

M

schwarz

1726

ﬂ.

M

weild

1731

Gewindebereich M3-M20 M6-M20 M6-M12 M3-M12 M3-M20 M3-M20 M16-M24 M 1,6-M 24 M 3-M 20

fiir Durchgangs- <3xD 3xD 3xD
gewinde
fur Sackloch- <3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form HR 40/C H/C H/D H/D W/B W/B WR 45/C
Werkstoff HSS-E HSS-EPM HSS-E PM VHM HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H I1SO2 6H [ISO2 6H 1I1SO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H
Oberflache [ THEm TivIE [ TIEW | [ TIEN blank blank
Seite 1/139 1/139 1/139 1/140 1141 1141 1141
Werkstoffgruppe

Stahle

B ©
Stahle

- ° ° °

Stahle

1380 (] ©

N/mm?

Sté'\‘hle

42bbl-15RC D .

Ro§l»ul_’|d

s

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder-

stahle
Gusseisen-;

werkstoffe

ig-Log. ] @ o

Kupfer,

Messing,

Bronzen

@ empfohlen © geeignet QO bedingt geeignet

<3xD
WR 45/C

HSS-E
1ISO 2 6H

blank

1141

=3xD
=<3xD
GG/C
HSS-E
ISO 2 6HX
dampfnit.

1/142
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Gewindeart M M-LH M-LH M
Farbring weilk gelb gelb gelb gelb
Bestell-Nr. 1719 1734 1720 1721 1737 1724 1750 1753 1727

Gewindebereich M3-M20 M3-M10 M3-M10 M3-M10 M3-M10 M3-M20 M3-M16 M3-M30 M 3-M 30

fir Durchgangs- <3xD =3xD <3xD =3xD =3xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD =<3xD =3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form Ms/C Ms/C Ms/C N/C N/B N/C N N/B N/B
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E VHM UF HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6HX 1SO2 6H 1SO2 6G 1SO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H
Oberflache TidIE blank blank blank blank blank blank dampf. TiH
Seite 1142 1142 1142 1/143 1143 1/143 1144 1/145 1/145
Werkstoffgruppe
Stahle
5 ° ° ° ° °
Stahle
= O O © ® ®
Stahle
13'50
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Rost- und
bestindoe
u:foxe)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey o () O
NigrLog: O O O (D) (D) ©
et L { o © 0 0
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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Gewindeart MF MF MF MF MF MF MF MF
Farbring gelb gelb grin grin grin grin blau blau blau
Bestell-Nr. 1755 1729 1739 1736 1741 1742 1757 1730 1759

Gewindebereich M4-M30 M4-M24 M8-M24 M3-M30 M5-M30 M8-M24 M4-M24 M4-M20 M3-M 24

fiir Durchgangs- <3xD =3xD <3xD <3xD
gewinde
fur Sackloch- <3xD <3xD <3xD =3xD
gewinde
Typ/Form NR 40/C NR 40/C N/B N/B N/C N/C INOX/B INOX/B  INOXR 40/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H I1SO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H 1I1SO2 6H 1SO2 6H [SO2 6H 1SO2 6H
Oberflache dampf. TIH TiH blank blank TiH dampf. TiH dampf.
Seite 1/146 1146 1/148 1/148 1/148 1/148 1147 1147 1147
Werkstoffgruppe

Stahle

= ° ° ° ° ° °

Stahle

= O O ° ° ® °

o) o) o) o)

N/mm?

Stahle

bis

42 HRC
Ro§l»ul_’|d

A @) @) O O | { ] ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.

und

Sonder-

stahle
e © (D) O O O O
io-Lop. (D) O O O O O

© © ° ° ° °

@ empfohlen © geeignet QO bedingt geeignet
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Gewindeart MF MF MF MF G

Farbring blau weilR rot rot gelb gelb gelb gelb blau
Bestell-Nr. 1733 1756 1743 1762 1763 1744 1765 1745 1766
Gewindebereich M8-M20 M4-M24 M3-M24 M3-M24 G1/8"— G 1/8"- G 1/8"- G1/8“- G1/8"-G1*

G 1.1/2" G 1.1/2" G 1.1/2" G1”

fir Durchgangs- <3xD =3xD <3xD <3xD

gewinde

fiir Sackloch- <3xD <3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
gewinde

Typ/Form INOX/C GG/C H/B HR 40/C N/B N/B NR 40/C NR 40/C INOXR 40/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H 1SO2 6HX 1SO2 6H [ISO26H 1ISO 228 1ISO 228 ISO 228 1SO 228 1ISO 228
Oberflache TiH dampf. | Teem | | TEm | blank TiH blank TiW | Teen |
Seite 1147 1/149 1/150 1/150 1/151 1/151 1/151 1/151 1/152

Werkstoffgruppe

Stahle

5 { { ® ®

Stahle

) ° ° ® ® O O

Stahle

5o L o

N/mm?

Sléi.hle

42b;|sRC D D

Rost- und

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder

stahle

ey o

NigrLog: (D) O O L))

Kupfer,

Messing,

Bronzen
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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UNC UNC UNC

Gewindeart UNC UNF UNF UNF UNF Pg
Farbring gelb gelb grin grin gelb gelb grin grin blau
Bestell-Nr. 1768 1770 1746 1747 1772 1774 1748 1749 1777
Gewindebereich Nr. 2-56“~ Nr. 4-40“— Nr.4-40"-~ Nr.4-40“-~ Nr. 10-32"— Nr. 10-32“~ Nr. 10-32“~ Nr. 10-32“- 7-36
1-8” 1-8 3/4-10" 7/8-9" 1-12* 1-12* 1-12" 1-12"
fiir Durchgangs- =3xD <3xD =3xD <3xD <1,5xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD <3xD <3xD <3xD <15xD
gewinde
Typ/Form N/B NR 40/C N/B N/C N/B NR 40/C N/B N/C N/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B
Oberflache blank blank dampf. dampf. blank blank dampf. dampf. blank
Seite 1/153 1/153 1/154 1/154 1/155 1/155 1/156 1/156 1/157
Werkstoffgruppe

iy ° ° ° ° ° ° ° ° °

& ® ® ° ° ® ® ® ° ®

O O O ®

Stahle

bis

42 HRC

Ro§l»ul_’|d

S(iihls‘ O O O

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder-

stahle
e @) O @) ©)

io-Lop. (D) O O O O L)) O O ©
@ empfohlen © geeignet QO bedingt geeignet




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer

=
5 Ausfiihrung: HSS, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,
Sl Oberfliche blank. M | Hss | DN so2 | mp | 37 FTormat
@ 352 6H N =
& Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1ISO DIN 13.

Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, - -
= und rost- und séurebesténdige Stéhle verwendbar. 2.&\%

=3xd
1600  Vorschneider mit Anschnitt Form A (6—8 Gange).
1 601 Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge). -
. o . ) Vorschneider DT,
1 603 Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge). FTTTVTTrrYTY

1604 3-teiliger Satz bestehend aus
(Bestell-Nr. 1600, 1601, 1603).

—tmAmm AL

Mittelschneider "TH

Fertigschneider T — —
Stb'a'irslle Stb'a'igle Stéiigm Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z%;r%:‘d i, Ii';éeg. Gusseisen. AL AL und Kupfer,
ﬁestell- N?:"?"z ’\‘1/?2[?‘2 '\:;:'?3‘2 42b|t|snc 52brl|sRc 5eb;|snc eobrlfnc egt:‘e;c E(STE_‘E;(e;ge Sg‘gﬁg— werkstoffe Mg-Leg. “ge,jﬁ'z"e%
4
1600 [ J [ J © O L)) O L D) [ J °
1601 [ ] [ ] © O © ®) L)) L J L ]
1603 L ) [ ) © O L) O L D) ® L]
1604 [ ] [ ] © o © ©) L)) L J L J
Bestell-  Gewinde 1600 1601 1603 1604 Steigung Gesamt-  Schaft-  Kernloch-
Nr. format) format) format) format) lange Vierkant [0)
mm mm mm mm
0010 M1 15,45 15,45 15,45 45,60 0,25 32 2,1 0,75
0012 M1,2 14,35 14,35 14,35 42,50 0,25 32 21 0,95
0014 M1.4 13,05 13,05 13,05 38,80 0,30 32 2,1 1,10
0016 M 1,6 12,05 12,05 12,05 35,90 0,35 32 2,1 1,25
0017 M1,7 12,40 12,40 12,40 36,70 0,35 32 2,1 1,30
0020 M2 9,20 9,20 9,20 27,20 0,40 36 2,1 1,60
0022 M2,2 10,15 10,15 10,15 30,00 0,45 36 2,1 1,75
0023 M23 10,15 10,15 10,15 30,00 0,40 36 2,1 1,90
0025 M25 7,65 7,65 7,65 22,70 0,45 40 2,1 2,05
0026 M2,6 8,80 8,80 8,80 26,10 0,45 40 2,1 2,10
0030 M3 4,21 4,21 4,21 12,55 0,50 40 2,7 2,50
0035 M35 8,25 8,25 8,25 24,30 0,60 45 3 2,90
0040 M4 4,21 4,21 4,21 12,55 0,70 45 34 3,30
0045 M 4,5 10,40 10,40 10,40 31,10 0,75 50 4,9 3,70
0050 M5 4,47 4,47 4,47 13,30 0,80 50 4,9 4,20
0060 M6 4,47 4,47 4,47 13,30 1,00 50 4,9 5,00
0070 M7 9,75 9,75 9,75 28,90 1,00 50 4,9 6,00
0080 M8 5,05 5,05 5,05 14,95 1,25 56 4.9 6,80
0090 M9 12,75 12,75 12,75 38,00 1,25 63 55 7,80
0100 M 10 5,95 5,95 5,95 17,70 1,50 70 55 8,50
0110 M11 17,30 17,30 17,30 51,10 1,50 70 6,2 9,560
0120 M 12 7,45 745 745 22,20 1,75 75 7 10,20
0140 M 14 11,95 11,95 11,95 35,40 2,00 80 9 12,00
0160 M 16 14,80 14,80 14,80 43,80 2,00 80 9 14,00
0180 M 18 25,50 25,50 25,50 75,30 2,50 95 1 15,50
0200 M 20 27,00 27,00 27,00 80,10 2,50 95 12 17,50
0220 M 22 32,50 32,50 32,50 96,10 2,50 100 14,5 19,50
0240 M 24 34,20 34,20 34,20 101,50 3,00 110 14,5 21,00
0270 M 27 50,50 50,50 50,50 149,50 3,00 110 16 24,00
0300 M 30 61,20 61,20 61,20 181,50 3,50 125 18 26,50
(160) (160) (160) (160)

1 /1 1 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




m WERKZEUG
HANDEL

Gewindeschneidwerkzeuge

o.

Hand-Gewindebohrer-Satz

>
Ausfithrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ INOX, 5
Oberﬂéche%lank. fer Ty M |HSS-E gé’;‘ ISGOH 2 I;yOpX %00 gfgﬁlqula“’yat g
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A B g
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge) D
und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge). Zlg\\% —
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. (E=3xdT
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, . e i
und rost- und saurebestandige Stahle verwendbar. Vorschneider pt :::.'ﬁll';:':b

|

|

Mittelschneider

Fertigschneider L — E—
Stale stahle Stale Stahle Stahle Stale Stanle Hart- oSt B | i Ti-Leg. K
bis bis bis is s s is bearbeiten ostandige und Gusseisen | NAL Al- und upfer
z‘:s'te"' N2 N2 N w20 52 o seHRe soHRC e ’ (?:fg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronien
1618 { J o © O [ ) @) (D) o [ ]
Bestell- Gewinde 1618 Steigung Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. for@
Satz mm mm mm mm
0020 M2 55,70 0,40 36 2,1 1,60
0025 M 25 49,20 0,45 40 21 2,05
0030 M3 36,40 0,50 40 2,7 2,50
0035 M35 45,00 0,60 45 8 2,90
0040 M4 36,40 0,70 45 34 3,30
0050 M5 38,50 0,80 50 4,9 4,20
0060 M 6 40,70 1,00 50 4,9 5,00
0080 M8 45,00 1,25 56 4,9 6,80
0100 M 10 55,70 1,50 70 55 8,50
0120 M 12 69,60 1,75 75 7 10,20
0140 M 14 96,40 2,00 80 9 12,00
0160 M 16 75,00 2,00 80 9 14,00
0200 M 20 113,50 2,50 95 12 17,50
(160)
Hand-Gewindebohrer-Satz fiir Linksgewinde
Ausfiihrung: HSS, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N.
Oberfliche blank. M-LH | Hss || Sap ||'S92] TP | e format
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A B
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge) .
und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Géange). 2l§\§
Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13. ST
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, Ve hnei
und rost- und sdurebesténdige Stéhle verwendbar. orschneider
Mittelschneider T ———
Fertigschneider e — S
sianle stanle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P ToTibeo b | 1 AL Al und Kupfer,
IS 1S IS is is is is bestandige unt usseisen-; , Al- unt essint ,
z‘:ﬂell' Rsaas N0, N, 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egﬁtc (Sl:f"(’)‘;gg o werkstofte Mo-tes. oronzen
1612 [ ] [ ) L)) O L)) ©) L)) ] ®
Bestell- Gewinde 1612 Steigung Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. for@
Satz mm mm mm mm
0030 M3 39,60 0,50 40 2,7 2,50
0040 M4 40,00 0,70 45 34 3,30
0050 M5 40,00 0,80 50 4,9 4,20
0060 M6 40,80 1,00 50 4,9 5,00
0080 M8 49,60 1,25 56 4,9 6,80
0100 M 10 61,40 1,50 70 55 8,50
0120 M 12 72,40 1,75 75 7 10,20
0140 M 14 103,00 2,00 80 9 12,00
0160 M 16 117,00 2,00 80 9 14,00
0180 M18 161,00 2,50 95 11 15,50
0200 M 20 145,00 2,50 95 12 17,50

(160)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

=

5 Ausfithrung: HSS, DIN 2181, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,

B Oberfliche blank. MF | HSS | D s e %@ format
g 2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A -

N

F

(6—8 Gange), und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Géange).

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, L =3d
und rost- und sédurebestandige Stahle verwendbar.

§
%

e ———
Vorschneider T ————t

Stb'a'il's\le Stbéirsue Stb'a'irs\le Stghle St;:'\_me sc:ple Stké;hle “:S:‘m” :ia,r:g:‘ de Ti, Iir;;ee- Gusseisen] Al Al- und Kupfer,
:I(:Ste"- N/ N NI 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRC ng:;ic (s"‘f(;‘;;g S werkstofie Mg-Leg. SBroneen
1627 o ® © @) © O © ® L J
Bestell- Gewinde x 1627 Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. Steigung format) @
mm mm mm mm
0001 M2 x025 32,40 36 2,1 1,75
0003 M25 x0,35 21,60 40 2,1 2,15
0005 M26 x0,35 21,60 40 2,1 2,25
0007 M3 x0,35 14,35 40 2,7 2,65
0009 M4 x0,35 14,35 45 34 3,65
0011 M4 x050 14,35 45 34 3,50
0013 M5 x0,50 14,35 50 4,9 4,50
0015 M6 x0,50 14,35 50 4,9 5,50
0017 M6 x0,75 14,05 50 49 5,20
0019 M7 x0,75 17,50 50 4.9 6,20
0021 M8 x050 18,45 50 4.9 7,50
0023 M8 x0,75 17,30 50 4,9 7,20
0025 M8 x1,00 16,40 56 4,9 7,00
0027 M9 x1,00 29,60 63 5,5 8,00
0029 M10 x0,75 23,20 63 515 9,20
0031 M10 x1,00 18,80 63 5,5 9,00
0033 M10 x1,25 18,80 70 59 8,80
0035 M11 x1,00 24,40 63 6,2 10,00
0037 M12 x1,00 22,60 70 7 11,00
0039 M12 x1,25 22,60 70 7 10,80
0041 M12 x1,50 22,00 70 7 10,50
0043 M14 x1,00 31,10 70 9 13,00
0045 M14 x1,25 30,40 70 g 12,80
0047 M14 x1,50 27,60 70 9 12,50
0049 M15 x1,00 39,50 70 9 14,00
0051 M15 x1,50 34,80 70 g 13,50
0053 M16 x1,00 36,20 70 9 15,00
0055 M16 x1,50 33,70 70 g) 14,50
0057 M18 x1,00 44,30 80 11 17,00
0059 M18 x1,50 39,80 80 1 16,50
0061 M18 x2,00 51,20 80 11 16,00
0063 M20 x1,00 46,10 80 12 19,00
0065 M20 x1,50 43,40 80 12 18,50
0067 M20 x2,00 61,30 80 12 18,00
0069 M22 x1,00 66,50 80 14,5 21,00
0071 M22 x1,50 54,10 80 14,5 20,50
0073 M22 x2,00 56,60 80 14,5 20,00
0075 M24 x1,50 43,80 90 14,5 22,50
0077 M24 x2,00 66,50 90 14,5 22,00
0079 M25 x1,50 82,30 90 14,5 23,50
0081 M26 x1,50 82,90 90 14,5 24,50
0083 M27 x1,50 85,00 90 16 25,50
0085 M27 x2,00 94,40 90 16 25,00
0087 M28 x1,50 88,30 90 16 26,50
0089 M30 x1,00 117,50 90 18 29,00
0091 M30 x1,50 96,80 90 18 28,50
0093 M30 x2,00 112,50 90 18 28,00
(160) Fortsetzung néachste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- Gewinde x 1627 Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. Steigung format) )
mm mm mm mm
0095 M 32 x 1,50 112,50 90 18 30,50
0097 M 33 x 1,50 128,50 100 20 31,50
0099 M 33 x 2,00 150,00 100 20 31,00
0101 M 34 x 1,50 128,50 100 22 32,50
0103 M 35 x 1,50 139,00 100 22 33,50
0105 M 36 x 1,50 147,00 100 22 34,50
0107 M 36 x 2,00 159,50 125 22 34,00
0109 M 36 x 3,00 167,50 125 22 33,00
0111 M 38 x 1,50 159,50 110 22 36,50
0113 M 39 x 2,00 225,50 125 24 37,00
0115 M 39 x 3,00 224,00 125 24 36,00
0117 M 40 x 1,50 204,50 110 24 38,50
0119 M 42 x 2,00 249,00 125 24 40,00
0121 M 42 x 3,00 245,50 125 24 39,00
0123 M 45 x 1,50 248,00 110 29 43,50
0125 M 45 x 2,00 261,00 125 29 43,00
0127 M 48 x 1,50 273,00 140 29 46,50
0129 M 48 x 3,00 311,50 140 29 45,00
0131 M50 x 1,50 299,50 140 29 48,50
0133 M 52 x 2,00 323,50 140 32 50,00

(160)

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. § _ I
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A BSW | HSS 22'&'1 T,{'lp s | 1 N prfa%!a:quamyat

(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Géange)
und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge).

Anwendung: Fiir Withworth-Gewinde nach DIN 11.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit,

und rost- und sdurebesténdige Stéhle verwendbar. . el L S — —
Vorschneider — —— -

=3xd

Mittelschneider m—ﬂ_‘_ o —

Fertigschneider w-_‘_‘_—;-

Hart Rost- und

Stb‘a.irs|Ie sﬁgle Sltfligle St:-hle St:-hle St:hle Stl;i-hle it bei?;,:z} e ™ Iiv;éeg' Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
I?lf.s‘te“- o0, oo, oo, 42 |I4$nc 52 :RC 56 rlisnc 60 Il-isF!C sgtﬁc :ﬁg;gg e werkstofe Moo Bronzen
1635 o { ] © O O O © o ®
Bestell- Gewinde 1635 Génge Gewinde- Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. for@ [0) lange Vierkant [0}

inch inch mm mm mm mm
0001 wW1/8 23,60 40 3,175 45 8 2,50
0003 W 5/32 26,80 32 3,969 45 34 3,20
0005 W 3/16 24,30 24 4,762 50 4,9 3,60
0007 W 7/32 30,40 24 5,556 50 4,9 4,50
0009 W1/4 25,20 20 6,350 50 4.9 5,10
0011 W 5/16 30,90 18 7,938 56 49 6,50
0013 W 3/8 33,60 16 9,525 70 55 7,90
0015 W7/16 47,70 14 11,113 70 6,2 9,20
0017 W 1/2 50,10 12 12,700 75 7 10,50
0019 W 9/16 77,10 12 14,287 80 9 12,00
0021 W 5/8 69,90 11 15,876 80 9 13,50
0023 W 3/4 97,60 10 19,051 95 12 16,50
0025 wW7/8 130,00 9 22,226 100 14,5 19,20
0027 wi1 162,50 8 25,401 125 18 24,70

(160)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer

=
5 Ausfiihrung: HSS, DIN 5157, Typ N, Oberflache blank.
g g > . yp G HSS DIN Typ - ?I{Q ’gg!'lmat
& Anwendung: Fir Rohrgewinde nach DIN ISO 228/1 (DIN 259). 5157 N Z 3 -
& Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, =
S und rost- und saurebesténdige Stahle verwendbar.
1 638 Vorschneider mit Anschnitt Form A (6—8 Génge). Vorschneider I

1639 Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Géange). . .
Fertigschneider

1640 2-teiliger Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1638, 1639).

stanie stahie stanle siato st stanie stahe ot :Z?ur%" < T TiLeg. cusseisen | Do A und Kupfer,
pestell | | b || Lt || e ] | Lo ] [ Lo ] | Lesine | | oot || st | | 380 | o ] | =) | =] | |5
1638 [ ] ] L)) O L)) ©) L)) [ ] ®
1639 L J L ) O O L)) ©) © L J [ )
1640 D D © O © 0 © D D
Bestell-  Gewinde 1638 1639 1640 Génge Gewinde- Gesamt-  Schaft-  Kernloch-
Nr. format) format) format) per [0) lange Vierkant [0)
inch inch mm mm mm mm
0001 G1/8 9,80 9,80 18,00 28 9,728 63 55 8,80
0003 G1/4 11,95 11,95 21,90 19 13,157 70 9 11,80
0005 G3/8 15,65 15,65 28,80 19 16,662 70 9 15,25
0007 G1/2 22,80 22,80 41,80 14 20,955 80 12 19,00
0009 G5/8 30,40 30,40 56,00 14 22,911 80 14,5 21,00
0011 G3/4 37,70 37,70 69,30 14 26,441 90 16 24,50
0013 G7/8 52,30 52,30 96,00 14 30,201 90 18 28,25
0015 G1 63,20 63,20 116,00 1 33,249 100 20 30,75
0017 G11/4 148,50 148,50 271,50 1 41,910 125 24 39,50
0019 G11/2 185,00 185,00 341,00 1 47,803 140 29 45,25
0021 G2 272,00 272,00 495,50 1 59,614 160 35 57,00
(160) (160) (160)

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. i ) .
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A UNC || HSS 2D1|8'\¢11 T,{'lp o AN ,Eg?:,lqu.am.yat
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Géange) <5xd

und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge).

Anwendung: Fir UNC-Einheits-Grobgewinde ANSI B1.1.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, Ve hneid L L ==
und rost- und sdurebesténdige Stahle verwendbar. orschneider _._“._.“hw‘_____'_'_]_'_'.-

Mittelschneider 2N i h ....
Fertigschneider ﬂ___ . - -
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS tand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbei corindige und Gusseisen- Al Al- und upfer
:“:Ste"' o0 . o N 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC e ° (fl"s‘%‘%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. oy
1647 o ) O O L)) O L)) [ ] ®
Bestell-  Gewinde Génge 1647 Gewinde- Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. per fm@ [0)] lénge Vierkant [0)]
inch mm mm mm mm
0001 UNCNr. 1-64 32,20 1,854 36 2,1 1,50
0003 UNCNr. 2-56 32,20 2,184 36 2,1 1,80
0005 UNCNr. 3-48 27,10 2,515 40 2,1 2,10
0007 UNCNr. 4-40 24,60 2,845 40 2,7 2,30
0009 UNCNr. 5-40 24,30 3,175 45 & 2,60
0011 UNCNr. 6-32 23,90 3,605 45 3 2,85
0013 UNCNr. 8-32 24,60 4,166 45 4.9 3,60
0015 UNC Nr. 10 - 24 25,50 4,826 50 4,9 3,90
0017 UNCNr. 12 - 24 27,30 5,486 56 4,9 4,50
(160) Fortsetzung nachste Seite

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

Fortsetzung

ﬂ.

Bestell- Gewinde Gange 1647 Gewinde- Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. per for@ @ lénge Vierkant [0)]
inch mm mm mm mm
0019 UNC1/4 -20 21,90 6,350 56 4,9 5,20
0021 UNC5/16 - 18 29,00 7,938 63 4,9 6,60
0023 UNC 3/8 -16 33,50 9,525 70 55 8,00
0025 UNC 7/16 - 14 39,30 11,113 70 6,2 9,40
0027 UNC1/2 -13 46,90 12,700 75 7,0 10,70
0029 UNC 9/16 - 12 66,20 14,288 80 9 12,20
0031 UNC5/8 - 11 61,10 15,875 80 9 13,50
0033 UNC3/4 -10 88,30 19,050 95 12 16,50
0035 UNC7/8 - 9 111,00 22,225 100 14,5 19,50
0037 UNC 1 - 8 142,50 25,400 110 16 22,20

(160)

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. i ) 0T
2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A UNF | HSS 2?8’\:1 T')\/lp o |AN PFfOfg)Pa.lqualityat

=3xd

(6—8 Géange) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Gange).

Anwendung: Fiir UNF-Einheits-Feingewinde ANSI B1.1.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit,

und rost- und séurebesténdige Stahle verwendbar. Vorschneider I -

Fertigschneider i N
- - -

z‘:ﬂeu' e, o, ,\‘1,‘:,?,?,2 a2 rllsRc 52 rllsnc 56 :Rc 60 :RC sgb:;m (slﬁfgf)g g werkstofte Mateo. Bronzen
1650 ® ® © ©) © O L)) L J o
Bestell- Gewinde Gange 1650 Gewinde- Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. per for@ @ lénge Vierkant @
inch mm mm mm mm
0001 UNFNr. 0-80 32,50 1,624 32 2,1 1,30
0003 UNFNr. 1-72 29,20 1,854 36 2,1 1,60
0005 UNFNr. 2-64 27,60 2,184 36 2,1 1,90
0007 UNFNr. 3-56 25,50 2,515 40 2,1 2,10
0009 UNFNr. 4-48 22,40 2,845 40 2,7 2,40
0011 UNFNr. 5-44 21,50 3,175 40 & 2,70
0013 UNFNr. 6-40 21,50 3,505 45 3 3,00
0015 UNFNr. 8-36 20,60 4,166 45 4,9 3,50
0017 UNF Nr. 10 - 32 21,50 4,826 50 4,9 4,10
0019 UNFNr. 12 - 28 22,90 5,486 56 49 4,70
0021 UNF 1/4 -28 20,00 6,350 56 4.9 5,50
0023 UN 5/16-24 25,20 7,938 63 49 6,90
0025 UNF 3/8 -24 27,00 9,525 63 55 8,50
0027 UNF 7/16 - 20 34,50 11,113 70 6,2 9,90
0029 UNF 1/2 -20 37,40 12,700 70 9 11,50
0031 UNF 9/16-18 54,20 14,288 70 9 12,90
0033 UNF 5/8 -18 50,20 15,875 70 9 14,50
0035 UNF 3/4 -16 71,10 19,050 80 12 17,50
0037 UNF 7/8 -14 85,10 22,225 80 14,5 20,40
0039 UNF 1 -12 120,50 25,400 90 14,5 23,20

(160)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

Ausfiithrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Orma
Kunststoffkassette mit automatischer Aufrichtfunktion der M HSS oI ol EN 60° ;Fofessio‘nl:l quality L

rkase 352 338 |22568 —
Bohrer beim Offnen.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

Bestell-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. for@
Satz

0100 M 3-M 12 40,20 7 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352
M3;4;5;6;8;10;12

(162)
Bestell- GroRe 1795 Inhalt
Nr. for@
Satz

0120 M3-M12 77,50 7 Stiick Gewindebohrersétze 3-teilig, DIN 352
M3;4;5;6;8;10;12
7 Stiick Spiralbohrer HSS, DIN 338 RN,
in den jeweiligen KernbohrmaRen
$25;33;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm
1 Stiick Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1.1/2

1795 0100

(162)
1795 0120
Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz DIN | DIN | EN )
M | HSS | 355 | 338 |20868 | S
Ausfiihrung: Lieferung in stabilem Stahlblechkoffer mit Tragegriffen und 2 Verschliissen.

Die Werkzeuge sind in verschiedenen Halterungen untergebracht und sofort griffbereit.

)

- _-l.h-..
1795 0200 1795 0220
Bestell- GroRe 1795 Inhalt
Nr. for@
Satz

0220 M3-M12 112,00 7 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M 3; 4, 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N in den jeweiligen KernbohrmaRen @ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Stiick Schneideisen DIN EN 22568, M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Stiick Schneideisenhalter DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 25 x9; 30 x 11; 38 x 14 mm
2 Windeisen, verstellbar DIN 1814 GroRe 1; 2
1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben 4,5 mm
1 Gewindeschablone, metrisch

(162)
Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. for@
Satz

0200 M3-M20 244,00 11 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20
11 Stiick Schneideisen, DIN EN 22568, M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20
6 Stiick Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 25 x9; 30x 11; 38 x 14; 45 x 18 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 31 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben 4,5 mm

1 Gewindeschablone, metrisch
(162)

1 /1 22 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Kombi-Bit
Ausfithrung: HSS, Oberflache blank. Mit 1/4* 6-kant-Schaft. % =
60

TN
Anwendung: Zum Kernlochbohren, Gewindeschneiden und Entgraten - )
in einem Arbeitsgang, flir metrische ISO-Regelgewinde DIN 13. =
Kombi-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit Akku-Bohrmaschinen

und Handbohrmaschinen mit Rechts- und Linkslauf konzipiert.

Sie eignen sich aber auch fiir das Gewindeschneiden auf stationédren

Bohrmaschinen. Es kdnnen nur Durchgangsgewinde bis zu einer

maximalen Gewindetiefe von 1 x D gefertigt werden. Besonders @ 4ﬁ!=E
geeignet fir Montagearbeiten und Kleinserien. Achten Sie darauf, 1 ——
dass Werkzeugachse und Lochachse genau fluchten und verwenden

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

1 Zerspanung

" = . - Rost- und -
St;hle Stbalhle Stba_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart saure- Ti, Tl-léeg- Cusseisen AL Al und Kupfer,
is is is p " p ] ure- un 1 Al u fer,
Bestell- 850 1000 1400 o pie ois bis Uber bessf;ﬂ,‘l'ge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. NE';ESS'"Q-
N N/mm? N/mm? N/mm? 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC INOX) stahle ronzen
r.
1651 L J L J

Bestell- Gewinde 1651 Steigung  Bohrer-@ Gesamtléange Bestell- Gewinde 1651 Steigung  Bohrer-¢ Gesamtléange

Nr. mm mm mm Nr. VOLKEL mm mm mm
0001 M3 6,20 0,50 2,5 36 0007 M6 6,20 1,00 5 44
0003 M4 6,20 0,70 &8 39 0009 M8 8,55 1,25 6,8 50
0005 M5 6,20 0,80 4,2 41 0011 M 10 10,20 1,50 8,5 59

(161) (161)

Kombi-Bit-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in Kunststoffbox.

Bestel-  GroRe 1651 Inhalt

Nr. VOLREL

Satz
0020 M3-M10 44,30 1 Stiick Bit-Halter
6 Stiick Kombi-Bit M 3; 4;5; 6; 8; 10
(161)

Kombi-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit Akku-
Bohrmaschinen und Handbohrmaschinen mit Rechts-
und Linkslauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fir
das Gewindeschneiden auf stationaren Bohrmaschinen.
Ihr Einsatzgebiet liegt in der Bearbeitung von Stahl,
NE-Metallen und Kunststoffen (bis 600 N/mm? Zug-
festigkeit). Es kdnnen nur Durchgansgewinde bis zu
einer maximalen Gewindetiefe von 1x D gefertigt
werden. Besonders niitzlich sind sie flir Montage-
arbeiten und Kleinserien.

Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und Loch-
achse genau fluchten und verwenden Sie ein
geeignetes Schneidol.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewinde-Reparatur-Satz V-Coil

Bohren: Beschadigtes Gewinde mit normalen Spiralbohrern aufbohren.

Bei Ziindkerzengewinden 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 prifen.

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

Schneidol 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.

Gewindeschneidwerkzeuge

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug herausnehmen

und den Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.

Bei groReren Abmessungen und beim Ziindkerzengewinde ist der
Zapfen mit einer Spitzzange herauszunehmen. 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 bis M 12 in Kunststoffkassette, ab M 14 in Metallkassette.

Bestell- Inhalt

Nr.

0100 je 1 Stiick Gewindebohrer M 2 x 0,4,

1 Stiick Spiralbohrer 2,1,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 2,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 2

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0110 je 1 Stiick Gewindebohrer M 2,5 x 0,45,

1 Stiick Spiralbohrer 2,6,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 3,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 3

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0120 je 1 Stiick Gewindebohrer M 3 x 0,5,

1 Stiick Spiralbohrer 3,2,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 4,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 4

und 20 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0130 je 1 Stiick Gewindebohrer M 4 x 0,7,

1 Stiick Spiralbohrer 4,2,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 6,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 6

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0140 je 1 Stiick Gewindebohrer M 5 x 0,8,

1 Stiick Spiralbohrer 5,2,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 8,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 8

und 20 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0150 je 1 Stiick Gewindebohrer M 6 x 1,0,

1 Stiick Spiralbohrer 6,3,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 9,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 9

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0160 je 1 Stiick Gewindebohrer M 8 x 1,25,

1 Stiick Spiralbohrer 8,3,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 11,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 11

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

1/124

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

1651

Nr———0
V-COoIL

20,60

20,60

20,60

20,60

21,40

23,10

29,40

(161)

Bestell-
Nr.

0170

0180

0190

0200

0210

0230

0220

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

Inhalt

je 1 Stiick Gewindebohrer M 8 x 1,0,

1 Stiick Spiralbohrer 8,3,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 11,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 11

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 10 x 1,5

1 Stiick Spiralbohrer 10,4,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 13,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 13

und 15 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 10 x 1,0,

1 Stiick Spiralbohrer 10,3,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 13,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 13

und 15 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 12 x 1,75,

1 Stiick Spiralbohrer 12,4,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 15,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 15

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 14 x 1,0,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 16
und 10 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 14 x 1,25,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 17
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

je 1 Stiick Gewindebohrer M 16 x 2,0,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 18
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

ot

29,40

31,40

31,40

35,20

39,40

48,50

47,70

(161)




Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Sortiment V-Coil

>
Bohren: Das beschéadigte Gewinde mit normalen Spiralbohrern aufbohren. Bei Ziindkerzen- = —— E
gewinden ist kein Aufbohren erforderlich, hier ist das kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug - c =
zu verwenden. Bitte beachten Sie, dass bei Gewindeformern gréRere Bohrungen erforderlich THREAD INSERT SYSTEM & & e
sind. N

F

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

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 Werkzeug setzen und darauf achten,
dass der Mitnehmerzapfen in der Nut&ffnung sitzt und dann mit dem Stellring richtig ein-
stellen. Danach unter leichtem Druck den Gewindeeinsatz in Gewinderichtung eindrehen.

Nicht gegen die Laufrichtung drehen, der Zapfen kann abbrechen.

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug herausnehmen und den Mitneh-
merzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen. Bei groReren Abmessungen und beim Ziind-
kerzengewinde ist der Zapfen mit einer Spitzzange herauszunehmen. Nach Beendigung dieser
Arbeits-vorgénge ist durch die engen und exakten Toleranzen sowie die Formung des Feder-
gewindes ein Gewinde entstanden, welches oft besser und starker ist als das urspriingliche
Gewinde.

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

Bestell- Inhalt 1652

Nr. v-coiL
0050 M5-M 12 149,50
0075 M 6-M 10 95,00
0100 M 6-M 14 165,00

(161)

Gewindeeinsatze

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus rostfreiem Stahl. 1,0 D. Y aee——
-
Bestell- GroRe 1652 VE !sw mg’:svsrsm' -'-' .
Nr. V-coiL
0200 M3 x05 14,00 100
0210 M4 x07 14,00 100
0220 M5 x08 16,00 100
0230 M6 x1,0 17,00 100
0240 M8 x1,25 18,00 100
0250 M10x 15 23,00 100
0260 M12x 1,75 34,00 100
(161)

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus rostfreiem Stahl. 1,5 D.

Bestell- GroRe 1652 VE
N, V-corr
0590 M3 x05 15,00 100
0595 M4 x0,7 15,00 100
0600 M5 x0,8 13,00 100
0605 M6 x1,0 14,00 100
0610 M8 x1,25 18,00 100
0615 M10x1,5 25,00 100
0620 M 12 x 1,75 39,00 100
(161)

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus rostfreiem Stahl. 2,0 D.

Bestell- GroRe 1653 VE
Nr. v-coiL
0300 M3 x05 16,00 100
0310 M4 x0,7 16,00 100
0320 M5 x0,8 18,00 100
0330 M6 x1,0 21,00 100
0340 M8 x1,25 25,00 100
0350 M10x 15 29,00 100
0360 M12x1,75 44,00 100
(161)

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus rostfreiem Stahl
fiir Zlindkerzengewinde.

Bestell- GroRe 1653 VE
Nr. v-coiL
0840 M 14 x1,25- 84 55,00 50
1640 M 14 x 1,25-16,4 55,00 50
1240 M 14 x1,25-12,4 55,00 50
(161)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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% Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz, V-Coil rapid

Bohren: Beschadigtes Gewinde mit den V-Coil rapid Spiralbohrern aufbohren. - éﬁii_
Kontrolle: Gewindebohrer und Gewindebolzen auf gleiches Gewinde und Steigung priifen. mm:msmsm” fogugl

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 Akkuschraubers
herausdrehen und den Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.

Nach Beendigung dieser Arbeitsvorgange ist durch die engen und exakten Toleranzen sowie die
Formung des Federgewindes ein Gewinde entstanden, welches oft besser und starker 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.

Bestell- Inhalt 1654
Nr. V-coiL
0100 1 Stiick Gewindebohrer M 3 x 0,5, 20,60

1 Stiick Spiralbohrer 3,2,

1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4” Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,

1 Stiick Universalhalter

und 10 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0110 1 Stiick Gewindebohrer M 4 x 0,7, 20,60
1 Stiick Spiralbohrer 4,2,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4” Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0120 1 Stiick Gewindebohrer M 5 x 0,8, 21,40
1 Stiick Spiralbohrer 5,2,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4” Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0130 1 Stiick Gewindebohrer M 6 x 1,0, 23,10
1 Stiick Spiralbohrer 6,3,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4” Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0140 1 Stiick Gewindebohrer M 8 x 1,25, 29,40
1 Stiick Spiralbohrer 8,3,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4“ Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D

0150 1 Stiick Gewindebohrer M 10 x 1,5, 31,40
1 Stiick Spiralbohrer 10,4,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4” Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

0160 1 Stiick Gewindebohrer M 12 x 1,75, 35,20
1 Stiick Spiralbohrer 12,4,
1 Stiick Einbauwerkzeug mit 1/4“ Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 6 Stiick Gewindeeinsatze 1,5 x D

(161)

1 /1 26 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




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 prifen.

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

1 Zerspanung

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 Akkuschraubers
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 starker 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 Gewindeeinséatzen (1,5 x D).

Bestell- Inhalt 1654

Nr. v-coiL
1100 M 6-M 10 95,00
1000 M 5-M 12 149,50

(161)

1654 1000 1654 1100

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer

>

s Ausfiihrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, Im

E mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge) fir Durchgangsbohrungen. M |HSS-E gég ISG%Z T%p %w ,ng!; qualityat

2 Oberflache blank. -

3 —
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. - -

M ivcis: Dicse Gowi - 41N Al
Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Durchgangs- Py
Maschinengewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer L e

(nur Fertigschneider) einsetzbar.

Sté:i_hle Stéi_hle stéa_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ;‘JQ?d i, Ti-geg- Gussei AL Al- und Kupfer,
i I s bis bis bis bis pearoeren bestandige un Ssesem A un essing,
Elf.Ste“- D 2 oD s A 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (Slilég;gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1673 L J L)) L)) [ ) L J
Bestell- Gewinde 1673 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format) mm mm mm mm mm
0020 M2 14,85 0,40 36 2,8 21 1,60
0030 M3 6,20 0,50 40 8IS 2,7 2,50
0040 M4 6,20 0,70 45 45 34 3,30
0050 M5 6,35 0,80 50 6 4,9 4,20
0060 M6 6,75 1,00 56 6 4,9 5,00
0080 M8 7.90 1,25 63 6 4,9 6,80
0100 M 10 10,25 1,50 70 7 5iD 8,50
0120 M 12 14,20 1,75 75 9 7 10,20
0160 M 16 32,40 2,00 80 12 9 14,00
0200 M 20 52,30 1,00 95 16 12 17,50
(164)

Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, mit FfFormat
Anschnitt Form C (23 Gange) fr Sacklochbohrungen. Oberfliche blank. | M HSS-E | Dl '%%2 P xovrm

15°

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Sackloch-Maschinen- o ‘IIQ
gewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertigschneider) %
einsetzbar.

Slb'a'_hle Slb'a'_hle Sléhle Stahle Stahle Stahle Stahle Han.- Rzgﬁrg? d Ti, Ti-Id_eg. - . ALA " Kupfer,

is IS IS is is is is pearberten bestandige un usseisen- ) Al un essing,

ﬁ?ﬂe"' o0 . oo Npaes 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e (5::‘%';89 Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ol
1738 [ ) (D) L)) [ J [ ]
Bestell- Gewinde 1738 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@

Nr. format) mm mm mm mm mm
0030 M3 5,20 0,50 40 35 2,7 2,50
0040 M4 5,20 0,70 45 4,5 34 3,30
0050 M5 5,40 0,80 50 6 4,9 4,20
0060 M6 5,65 1,00 50 6 4,9 5,00
0080 M8 7,45 1,25 56 6 4,9 6,80
0100 M 10 9,75 1,50 70 7 515 8,50
0120 M 12 12,65 1,75 75 9 7 10,20
0160 M 16 46,00 2,00 80 12 9 14,00
0200 M 20 69,00 2,50 95 16 12 17,50
(164)
Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, Typ N, mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge) i . m
fiir Sacklochbohrungen. Oberflache blank. NPT |HSS-E T')\/lp o AN gfe‘s:s.'o!: qualityat
<1,5xd -

Anwendung: Fiir NPT-Gewinde.

Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Maschinengewindebohrer E
wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertigschneider) einsetzbar.

Stéi_hle S!béi_hle stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ?.L;? . i, Ti-geg- Gussei AL Al- und Kupfer,

L4 S IS bis bis bis bis pearoetten bestandige un, usseisen- , Al- un essing,

:IeSte"' o N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC oaper (Slﬁg;gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. fveliCe

r.

1670 o L J © ® L J

Bestell- Gewinde inch 1670 Géange Gewinde-@ Gesamtlange Schaft-¢@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format) per inch mm mm mm mm mm

0001 NPT 1/16 27,20 27 8,190 56 6 4.9 6,30
0003 NPT 1/8 32,20 27 10,620 63 7 52 8,50
0005 NPT 1/4 40,60 18 14,140 63 1 9 11,10
0007 NPT 3/8 48,00 18 17,570 70 12 9 14,50
0009 NPT 1/2 65,40 14 21,900 80 16 12 17,70
0011 NPT 3/4 88,10 14 27,230 100 20 16 23,00
0013 NPT 1* 123,50 11,5 34,180 110 25 20 29,00

*—HSS (164)

1 /1 28 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Der Gewindewerkzeug-Kompass
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Die werkstoffbezogene Auswabhlhilfe fiir das gfg}:‘@

bestgeeignete Gewindewerkzeug.
GUHRING|

Hinweis: Der Farbring am Schaft des Gewindebohrers
ermdoglicht die direkte Zuordnung des zu
bearbeitenden Werkstoffes!

[EI] Gusseisen-
werkstoffe

fir Gussmaterialien wie
z. B. Sphéroguss,
Grauguss, Temperguss u. a.

fiir universelle flr Aluminium und
Anwendungen und Aluminiumlegierungen
fiir Stahle
< 1000 N/mm?

Stéhle
bis
850
2 .- . P . -
N/mm fiir allgemeine Stahle fiir hochfeste Stahle
fir rost- und séure-
besténdige Stahle
Rost- und
Stahle
(INOX)
Stahl stahl ahl 4 4 a 4 Hart Aot und Ti, Ti-Leg.
B st I tl:paise l;se S:‘b‘aiosoe Stbair;Ie Sl:ir:e St,;zle St:izle i bez?;anige Iulndeg Guskse‘lsgn— A’L.IAILund N'I(:spsfi?"é
N " 4 . s L )
Ne e N2 N2 N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC P e Sonder werkstotie g-Leg Bronzen
r.

O bedingt geeignet

® empfohlen © geeignet
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% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 1SO 2 T ) <
I1SO 2/6H, Typ N, mit Schilanschnitt Form B (4-5 Génge). M |HSS-E %p ClZAN

6H
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1ISO DIN 13. —
Besonders fur allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle, 1676

. - . . DIN -
Einsatzstahle und Vergiitungsstahle verwendbar. a7 ffo'.l@ m_
professional quality

1676 M 1-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft.
Oberflache dampfangelassen. 1679

. DIN
1679 M 3-M 30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 376 Tormat _
professional quality

Oberflache dampfangelassen.

1678 M1 -M10DIN 371 mit verstarktem Schaft. DIN
™ M 12-M 30 DIN 376 mit Uberlaufschaft, 371 | 1678 i
Oberfche Ti-beschicht. GUHRINGE. __———F
=
DIN TiM
376
Stihle Stahle Stihle Stihle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer
bis bis bis - " ; - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ﬁ?s‘te"' N?:‘?nz ’\J/?T?raz ’\‘1/‘:“03‘2 42b|l-|SRC 52b;|sRc Seb:Rc sob}ch egl:;;c b (SIS%‘EQ s;gﬁ:zr_ werkstoffe Mg-Leg. NBI,Dnze%'
1676 ® O L)
1679 ® O ©
1678 ® O LD
Bestell- Gewinde 1676 1679 1678 steigung Gesamt- Schaft-¢ Schaft-Vierkant Kernloch- Schaft- Schaft-Vierkant
NF. formal) formaD) [EIINH lange DIN371  DIN 371 I DIN 376 mm DIN 376 mm
TIN mm mm mm mm mm 1679 1678 1679 1678
0010 M1 25,70 = = 0,25 40 2,5 2,1 0,75 - - - -
0012  M1,2 24,70 = = 0,25 40 2,5 2,1 0,95 - - - -
0014 M1.4 19,45 = 4970 030 40 2,5 2,1 1,10 - 2,5 - 2,1
0016 M1,6 17,35 = 4130 035 40 2,5 21 1,25 - 2,5 - 2.1
0018 M1,8 17,35 - 4410 035 40 2,5 2 1,45 - 2,5 - 2,1
0020 M2 9,80 = 2520 040 45 2,8 2,1 1,60 - 2.8 - 2.1
0025 M25 9,60 = 2420 045 50 2,8 2,1 2,00 - 2,8 - 2,1
0030 M3 7,15 8,65 21,00 050 56 35 2,7 2,50 2,2 35 18 2,7
0040 M4 7,35 8,65 2240 0,70 63 45 34 3,30 2,8 4,5 2,1 34
0050 M5 7,60 9,00 2280 080 70 6 4,9 4,20 35 6 2,7 4,9
0060 M6 7,60 9,00 2900 1,00 80 6 49 5,00 4,5 6 34 4,9
0080 M8 8,85 10,95 3220 125 90 8 6,2 6,80 6 8 4,9 6,2
0100 M10 10,90 13,30 3920 1,50 100 10 8 8,50 7 10 55 8
0120 M12 = 15,50 4480 1,75 110 - - 10,20 9 9 7 7
0140 M14 - 21,50 6300 2,00 110 - - 1200 11 11 9 9
0160 M16 = 22,20 6370 2,00 110 - - 14,00 12 12 9 9
0180 M18 = 3480 101,50 2,50 125 - - 1550 14 14 1 11
0200 M20 - 3450 10850 2,50 140 - - 17,50 16 16 12 12
0220 M22 = 4510 16500 2,50 140 - - 1950 18 18 145 145
0240 M24 = 4640 13000 3,00 160 - - 21,00 18 18 145 145
0270 M27 = 5770 17850 3,00 160 - - 2400 20 20 16 16
0300 M30 = 7190 211,50 350 180 - - 26,50 22 22 18 18
(164) (164) (165)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. In Kunststoffkassette.
M 3-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft. M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

1790 Overflache dampfangelassen.
1790  oOberfliche TiN-beschichtet.

TiM
Bestell- Groge 1790 1790 Inhalt
Nr. format) [ET0EILTH
TiM
Satz Satz
1000 M3-M 12 86,10 - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676) M 3; 4: 5; 6; 8; 10
1 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M 12
1001 M3-M 12 - 166,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678)
M3;4,;5;6;8;10;12
1500 M 3-M 12 114,50 - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676) M 3; 4; 5; 6; 8; 10
1 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M 12
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)
@ 2.5;3,3; 4,2; 6,8; 8,5; 10,2 mm format TiH
1501 M3-M 12 - 221,50 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678) M 3; 4; 5: 6; 8; 10; 12 oon!awlyy
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) 2'7'\(;
©25;3.3;4,2;,6,8;85; 10,2 mm
(164) (165)

1 /1 30 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

DIN 376 M 12—M 30 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle
und Vergiitungsstahle verwendbar.

1682 M2 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, E

M 12-M 30 DIN 376 mit Uberlaufschaft,

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, — E
Typ N, mit Anschnitt Form C (2—3 Gange). M |HSS-E g;’;‘ 2'7’; '36%2 T%P %@ @/ W H
DIN 371 M 2 —M 10 mit verstarktem Schaft, 40° <3xd e

N

F

Oberflache dampfangelassen. 1682 Formailt
professional quality
1671 M2 -M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft, -
TiH M 12-M 30 DIN 376 mit Uberlaufschaft,

Oberflache TiN-beschichtet.

SEE==—0

A GUHRING
TiM
Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stanle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. } Kupfer
bis bis bis ; - . - estindige und Gusseisen-. Al, Al- und essing
:Ifste“' N/ar?‘?nz ’\:/?T?relz '\‘1/‘:'(‘)[?12 42b||.|sRC szb:Rc 55b|:snc 50b|l.|sRc Gglﬁéc b (SI;‘_a_g%g s;gﬁ?er_ werkstoffe Mg-Leg. '\{Blronzegn,
1682 ® O ©
1671 ® 0 L)
Bestell- Gewinde 1682 1671 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format) (GUHHING| lange @ Vierkant )
TiN mm mm mm mm mm
0020 M2 9,65 25,90 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0025 M 25 9,40 31,20 0,45 50 2,8 2,1 2,00
0030 M3 7.10 21,00 0,50 56 3,6 2,7 2,50
0040 M4 7.25 22,80 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 7.45 23,10 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 7.45 30,10 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 8,85 33,20 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 11,45 41,30 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 15,10 67,90 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 21,40 66,50 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 24,10 107,00 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 31,40 113,50 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 34,00 48,30 2,50 140 16 12 17,50
0220 M 22 43,70 165,00 2,50 140 18 14,5 19,50
0240 M 24 43,10 136,00 3,00 160 18 14,5 21,00
0270 M 27 58,10 180,50 3,00 160 20 16 24,00
0300 M 30 71,90 225,50 3,50 180 22 18 26,50
(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. M 3—M 10 DIN 371 mit
verstarktem Schaft, M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

1790 oOberfliache dampfangelassen.
1790  Oberflache TiN-beschichtet.

TiM
Bestell- Groge 1790 1790 Inhalt
Nr. Fformat ) [EIGNH
i
Satz Satz
2000 M3-M 12 86,10 - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
2001 M3-M12 - 171,50 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
2500 M3-M 12 112,00 - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)
$25;33;4,2;6,8;85; 10,2 mm

2501 M 3-M 12 - 227,00 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12 1790
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)
©25;3.3;4,2,6,8;85; 10,2 mm !ﬁgﬁ@

(164) (165) ~

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustédhle, Automatenstéhle,
Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, Nitrierstédhle und Kugelgrafitguss
verwendbar.

1 683 M 2 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M 12-M 24 DIN 376 mit Uberlaufschaft,
Oberflache dampfangelassen.
1672 M2 -M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, 1683 Formal

TiM M 12—-M 24 DIN 376 mit Uberlaufschaf't, professional quality
Oberflache TiN-beschichtet.

>

=

2 Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, DIN DIN [1SO2|| T ; y
Bl Typ N, mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). Mo HsSE| 8 | e It W | §
N

F

—

ERTTeYTTTeRe
UM GUHRING
TiM
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis - " ; - 1 estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
:ﬁSte“' o . R N, 42br||sRc 52b+I|sRc 56b:nc sob:ﬂc e b 3&%‘%9 Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1683 ® ® O O O O O
1672 [ ) [ ] ©) ©) ©) ©) [ )
Bestell- Gewinde 1683 1672 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format) [GUHHING| lange [} Vierkant [}
TiH mm mm mm mm mm
0020 M2 12,75 - 0,40 45 2,8 2.1 1,60
0030 M3 10,50 25,90 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 10,90 23,80 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 11,25 26,60 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 11,25 32,60 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 13,10 35,70 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 16,15 48,30 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 22,10 57,40 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 30,50 84,70 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 31,80 81,20 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 49,30 134,50 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 49,30 141,50 2,50 140 16 12 17,50
0220 M 22 64,20 - 2,50 140 18 14,5 19,50
0240 M 24 66,10 - 3,00 160 18 14,5 21,00
0270 M 27 93,70 - 3,00 160 20 16,0 24,00
0300 M 30 119,00 - 3,50 180 22 18,0 26,50
(164) (165)

1 /1 32 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
Ausfithrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, ) _ 5
mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). M I(:g)y;l I::3)|7’\é ISGOHZ T%p 60° sy g
M 2 —M 10 DIN 371 mit verstirktem Schaft, oL &
M 12—-M 30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. _ —
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustahle, Automatenstéahle, HSS-E
Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, Nitrierstdhle und Kugelgrafitguss 1684 prfofgnpa.lmat
verwendbar. -
1 684 HSS-E, Oberflache dampfangelassen. 7 g
HSS-E
1700  Format
1700  HSS-E, Oberflache TiN-beschichtet. I TIH professional qualit
N e ——
HSS-E -
1674 HSS-E PM, Oberflache TiN-beschichtet. PM 1674 [N
TiM TiM
1685  Hss-E, Oberflache TICN-beschichtet. — e
TN HSS-E
1685 _ Formmat
[ professional quality
Bestell stahie stahle stihle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al- und Kupfer,
- is iS IS bis bis bis bis " besténdige un usseisen- , Al-un essing,
Nf.s e o N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:F'{C (SI;‘agf)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. paiCe
1684 ® ® O O O @) ]
1700 o [ ) O ©) ©) ©) L J
1674 ® @ O O O O o
1685 @ o @) O O @) ®

Bestell- Gewinde 1684 1700 1674 1685 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format) format [ GUHRING| format) lange @ Vierkant [0)
TiM TiN TN | mm mm mm mm mm
0020 M 2 15,90 - - - 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0022 M 2,2 16,85 - - - 0,45 45 28 2,1 1,75
0023 M 2,3* 17,80 - - - 0,40 45 2,8 2,1 1,90
0025 M 2,5 14,95 = = - 0,45 50 2,8 2,1 2,05
0026 M 2,6* 16,55 - - - 0,45 50 2,8 2,1 2,10
0030 M3 13,10 15,55 26,60 17,45 0,50 56 SIS 2,7 2,50
0035 M 3,5 13,75 - - - 0,60 56 4 3 2,90
0040 M 4 13,10 15,60 26,20 17,80 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 13,45 16,05 27,00 18,10 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 13,45 16,15 33,20 18,70 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 15,90 18,10 37,10 21,50 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M10 19,00 22,60 49,00 26,20 1,50 100 10 8 8,60
0120 M 12 24,60 34,70 60,20 32,40 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 33,00 - 92,40 45,50 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 34,90 47,70 84,00 45,20 2,00 110 12 9 14,00
0180 M18 52,30 - 120,50 - 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 52,30 70,90 126,50 68,60 2,50 140 16 12 17,50
0220 M 22 75,40 - - - 2,50 140 18 14,5 19,50
0240 M 24 69,20 - - - 3,00 160 18 14,5 21,00
0270 M 27 94,70 - - - 3,00 160 20 16 24,00
0300 M 30 114,00 - - - 3,50 180 22 18 26,50
(164) (166) (165) (166) *In DIN 13 nicht mehr enthalten.

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

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

M 3-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Bestel-  GroBe 1791 1791 Inhalt
Nr. format | GUHHING]
TiM TiM
Satz Satz
2000 M 3-M 12 160,50 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1700)
200 s ) 57,00 Ms3; 4; 5é6; 8;,10;12 - 17912000 TiH 1791 2001 TiM
1 M3-M1 - 197, 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1674)
M 3; 4;5; 6; 8; 10; 12 pffo"lmat GUHRING
(166) (165) -

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
s Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ INOX,
g mit Anschnitt Form G (2—3 Génge). M §° HSS-E g;';‘ 2'7'2 n%px ,!:ofe‘sﬁﬂu'im'yat
& M3 -M 10DIN 371 mit verstarktem Schaft,
MR M 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1SO 2 %/ IS0 | oy
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. 6H % |DIN13 <3X
Besonders fir rost-/sédurebesténdige Stéhle wie geschwefelte Stahle,
austenitische Stahle, martensitische Stéhle und ferritische Stahle
verwendbar.
1690  Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache blank. a_g&
1690

1701 Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache dampfangelassen. m

1701

1702  Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberfliche TiN-beschichtet. H

TiH 1702
TiH
siahlo stale stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost: und Ti TiLog. uecel L AL un Kupfer
is is is is is is is bearbeiten bestandige uni usseisen- , Al- un essin’,
E?Ste“' 0 oo, N, 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC e (Sl:f‘g;g S verkstofte Mg-Leg. ronsen
1690 ®
1701 [ ]
1702 [ ]
Bestell-  Gewinde 1690 1701 1702 Steigung Gesamtlange  Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. for@ for@ for@ ¢ Vierkant ¢
TiH mm mm mm mm mm
0020 M2 - 15,65 - 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0030 M3 8,75 14,40 18,40 0,50 56 8i5 2,7 2,50
0040 M4 9,00 14,70 19,65 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 9,35 15,35 20,60 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M 6 9,35 15,65 25,20 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 9,90 18,45 27,80 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 12,60 22,20 35,50 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 14,15 28,20 41,20 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 19,95 40,10 - 2,00 110 1 9 12,00
0160 M 16 26,90 41,30 57.40 2,00 110 12 9 14,00
0200 M 20 40,30 62,00 86,00 2,50 140 16 12 17,50
0240 M 24 75,70 - - 3,00 160 18 14,5 21,00
0300 M 30 112,50 - - 3,00 180 22 18 26,50
(164) (164) (166)
Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz
Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff- I
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. M  |HSS-E 2l oIl Typ 11180 2 ;gofgm'o!.l qualityat
371 376 | INOX || 6H .
M 3-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft. %/ g
60°
1793  oOverflache blank. a0
2000
NN
1793  Overflache dampfangelassen. \
2001 -
Bestel-  GroRe 1793 Inhalt
Nr. format)
Satz
2000 M 3-M 12 124,00 7 Stick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1690)
M3; 4;5;6;8;10; 12
2001 M 3-M 12 191,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1701)
M3;4;5;6;8;10;12
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) 1793 2000 1793__2091
$25;3,.3;4.2;5,0;6,8;85; 10,2 mm Abb. dhnlich
(164) (ohne Spiralbohrer).

1 /1 34 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ INOX, mit Anschnitt
Form C (2-3 Géange).

M3 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

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

Toleranzfeld I1SO 3/6G mit UbermaR. Oberflache dampfangelassen.

/| DIN || DIN |/1SO3|| Typ format
M HSS E 371 376 GG |NOX professional qua7I|(y
% @/ SR\
40° <3xd

stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. RZZ;r:?d Ti, Ti-Leg. Gusseisen AL Al und Kupfer,
Z:Ste"' oS0 oo N 42brlisnc 52b:nc 5ebr||sﬂc eob:nc Gg'ﬁ;c ﬁ;fg;g S werkstofte Mortes Bronzen
1691 [ )
Bestell- Gewinde 1691 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch- Bestell- Gewinde 1691 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
format) lange @ Vierkant @ Nr. format) lange 0] Vierkant [0}
Nr. mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 11,35 0,50 56 81D 2,7 2,50 0100 M10 1745 1,50 100 10 8 8,50
0040 M4 11,65 0,70 63 4,5 34 3,30 0120 M12 1735 1,75 110 9 7 10,20
0050 M5 11,95 0,80 70 6 4,9 4,20 0140 M14 2410 2,00 110 11 9 12,00
0060 M6 1220 1,00 80 6 4,9 5,00 0160 M16 3250 2,00 110 12 9 14,00
0080 M8 1440 1,25 90 8 6,2 6,80 0200 M20 4930 250 140 16 12 17,50
(164) (164)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
) - . F (s DIN DIN Typ ||/ISO 2 - TN
Typ INOX, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). M 371 376 || INOX || ou %o é&
M2 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, =
M 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
. . . 1686
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. HSS-E h
Besonders fir rost-/sédurebesténdige Stéhle wie geschwefelte format

Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und
ferritische Stahle verwendbar.

professional quality

1675
1686  HSS-E, Oberflache blank. Hss-E ffot@ Sl ——
1675 HSS-E, Oberflache dampfangelassen. ’ —
1698  Hss-E, Oberfliche TiN-beschichtet heeg 1698 M
s ' ' format — L ———————————
professional quality daad
1 694 HSS-E PM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- 1694
Schnellstahl), Oberflache blank. HSS-E m
_ _ pv  Format
1699  HSS-E PM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- professional quality R
TiN Schnellstahl), Oberflache TiN-beschichtet.
Hes-E 1699 TM g p—
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit PM m | — e
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen héheren )
Standweg aus.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis . i i i andi und Gusseisen-| Al, Al- und o
z?ﬂe“' NS0 2 oo N 42b|:|snc szbll-lsnc 5sbr:|sﬂc sobll-lsnc th:féc ﬁ:fo";g e werksote Martes. Bronzen
1686 { ]
1675 L J
1698 [
1694 L J
1699 o
Bestell-  Gewinde 1686 1675 1698 1694 1699 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. for@ for@ for@ format |GUHRING| Iéinge ¢ Vierkant ¢
TN TH mm mm mm mm mm
0020 M2 7.60 - - 11,70 21,00 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0030 M3 8,85 10,00 14,30 12,90 16,80 0,50 56 &5 2,7 2,50
0040 M4 9,10 10,25 15,90 13,30 17,15 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 9,10 10,25 16,30 14,25 18,20 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 9,35 10,55 19,95 14,45 18,20 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 10,65 12,55 21,40 16,20 20,60 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 12,75 15,00 29,10 18,50 23,80 1,50 100 10 8 8,60
0120 M 12 16,15 19,00 32,70 20,70 30,10 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 23,70 27,80 - 37,70 59,10 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 24,20 28,50 30,80 37,60 58,00 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 - - - 63,70 78,00 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 36,50 42,90 52,20 72,20 87,60 2,50 140 16 12 17,50
0240 M 24 74,80 - - - - 3,00 160 18 14,5 21,00
0270 M 27 97,90 - - - - 3,00 160 20 16 24,00
0300 M 30 111,50 - - - - 3,00 180 22 18 26,50
(164) (164) (166) (164) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-

kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. for at

professional quality

1793 M 2-M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache blank.

1791 M 3-M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
TiN M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache TiN-beschichtet.

1793 M 2-M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft
inklusive Kernlochbohrer.
M 12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache dampfangelassen.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

1793 1000

1793 1001
Abb. dhnlich
(ohne Spiral-
bohrer).
1791 1000
Bestel-  GroRe 1793 1791 1793 Inhalt
Nr. format)  formaf)  formal)
TiM
Satz Satz Satz

1000 M 3-M 12 130,00 - - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1686) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

1000 M 3-M 12 - 160,50 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1698) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

1001 M 3-M 12 - - 181,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1675) M 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) ¢ 2,5; 3,3; 5,0; 4,2; 6,8; 8,5; 10,2 mm

(164) (166) (164)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ INOX, mit Anschnitt
Form C (2-3 Gange).

M 3 —-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, —
M 12—M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Besonders fir rost-/sédurebesténdige Stéhle wie geschwefelte Stahle,
austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stahle 1703
verwendbar.

format W
1703  Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache blank. professional quallty

ISO
DIN 13

DIN
371

DIN
376

HSS-E
PM

i

INOX

<3xd

1704  Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache TiN-beschichtet.

TiM 1704
@m m

SLahIe Stbé_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Harl_- Rz;tr:?d Ti, Ti-Id_eg. s ) AL A " Kupfer,

1S IS is is is is bestandige un usseisen- , Al-un essing,

ﬁeStell' Rysaa N0, ,J,‘,‘,?r?,z 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;c (SI;‘agf)g Sonder- werkstofe Mg-Leg. g alCe
I.

1703 L ]

1704 o

Bestell- Gewinde 1703 1704 Steigung Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-

Nr. format [ GUHRING] lange [} Vierkant [}
TiN mm mm mm mm mm

0030 M3 14,65 20,60 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 14,65 22,40 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 15,60 22,80 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 15,60 29,00 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 18,40 31,50 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 22,10 43,40 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 27,10 46,20 1,75 110 9 7 10,20
0160 M 16 39,30 58,80 2,00 110 12 9 14,00
0200 M 20 58,60 115,50 2,50 140 16 12 17,50

(164) (165)

1 /1 36 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer ,,Synchro”

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ INOX, mit Anschnitt on | oin | iso || w GUHRINGH :
Form C (2—-3 Gange). Toleranzfeld ISO 2/6 H. Oberflache TiN-beschichtet. M 371 376 |IDIN 13 INyOpX §
M3 —M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft, o« &
M 12—M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. . .
% -

Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stéhle verwendbar.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders e
fiir rost-/saurebestandige Stahle wie geschwefelte Stéhle, austenitische 'W:E
TiM

Hinweis: Verwendung nur in Verbindung mit Synchro-Gewindeschneid-
futter (Seite 3/83) sowie nur flr die CNC-Bearbeitung.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is rbeif Sagre und Gusseisen- Al, Al- und :spsfiir'
ﬁt:stell- NS0 2 oo s 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e Starle Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e
1707 [ ) L J L J L J L J
Bestell- Gewinde 1707 Steigung Gesamtlange Schaft-¢@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. |[GUHRING]
TiN mm mm mm mm mm
0030 M3 29,80 0,50 56 3,5 2,7 2,50
0040 M4 30,10 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 32,20 0,80 70 6 4.9 4,20
0060 M 6 37.80 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 45,50 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 54,60 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 62,30 1,75 110 9 7 10,20
0160 M 16 90,30 2,00 110 12 9 14,00
0200 M 20 119,00 2,50 140 16 12 17,50
(165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
. - . . ~ DIN DIN ||I1ISO2|| Typ ZREN

Typ H, mit Schalanschnitt Form B (4-5 Gange). M |HSS-E|| oo 376 || ou %0 é&

M2 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft. .

M 12—-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1705 )

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. forn@

Besonders fiir hochfeste Stahle wie Vergiitungsstahle, professional quality

leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. 1708

1705 oberficho biank. format) @iy
professional quality

1708  oberfliche dampfangelassen.

1710 1710 [NWEEN
Oberflache TiCN-beschichtet.
format
- professional quality
1709  Oberflache TIAIN-beschichtet. 1709 _
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. _ Kuof.
Bestell- o o 55 bis bis bis bis v stand. ound [ | [ousseisens | oA unal | § SRR
Nr N/mm? N/mm? N/mme 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG e SEhle 3 Bronzen
1705 ° L)
1708 [ ] L))
1710 ® L J LD
1709 [ ] [ ) L))

Bestell- Gewinde 1705 1708 1710 1709 Steigung  Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@

Nr. for@ for@ for@ | GUHRING]
[ TN | TiAIH mm mm mm mm mm
0020 M2 14,10 - 32,30 - 0,40 45 - 2.1 1,60
0025 M25 15,65 - 32,00 - 0,45 50 - 2.1 2,05
0026 M 2,6* 16,90 - 32,00 - 0,45 50 - 2,1 2,10
0030 M3 8,75 10,50 15,95 - 0,50 56 45 2,7 2,50
0040 M4 8,75 10,50 14,20 - 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,25 11,10 14,55 - 0,80 70 6 49 4,20
0060 M6 9,25 11,10 15,95 40,60 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 10,60 12,70 17,90 40,60 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 12,90 15,50 21,70 51,80 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 16,80 20,20 36,40 64,40 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 21,20 25,40 67,10 109,50 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 23,80 28,50 70,70 90,30 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 34,60 41,50 - - 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 34,90 41,80 87,20 140,00 2,50 140 16 12 17,50
0240 M 24 79,50 - 92,40 189,00 3,00 160 18 14,5 21,50
*In DIN 13 nicht mehr enthalten. (164) (164) (166) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
5 Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 1ISO 2/6H, m
E Typ H, mit Schéalanschnitt Form B (4-5 Gange) und ausgesetzten M  |HSS-E gy;‘ 2'7’2 ISGOHZ Tﬁp gfg}; quamyat
2 Zahnen. Oberflache blank. -
N

M 3 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, . -
bV 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. %@ AN

= 3xd

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders flr hochfeste Stéhle wie Vergltungsstahle,
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar.

e ——

stahle sianle stanie Stahle Stahle Stihle Stihle Hart- R Ti, TrLeg. s AL Al und Kupfer,
is is is is is is is pearbeiten| bestandige un usseisen- L Al- un essing,
ziStell' Nyt oo, e 42bHRC 52anc 56bHRC SObHRC ng:;m ﬁﬁg;g Sonder werkstoffe Mg-Leg. ey
1728 ® ® ©
Bestell- Gewinde 1728 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. fm@ lange [0} Vierkant [0)]
mm mm mm mm mm
0030 M3 19,00 0,50 56 Bi5 2,7 2,50
0040 M 4 19,00 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 17,60 0,80 70 6 49 4,20
0060 M6 17,80 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 19,90 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 23,80 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 29,60 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 43,40 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 42,30 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 66,90 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 64,90 2,50 140 16 12 17,50
(164)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 1SO 2/6H, ) (GUHRING
Typ H, Form C (2-3 Gange) mit Innenkiihlung, M (e [ DN L ekx | [ TP
Oberflache TiAIN-beschichtet.
M 3 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, 0 N
M 12—M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. NS
<3xd

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders flr hochfeste Stéhle wie Vergltungsstahle,
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar.

TiAlIM
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost rand Ti, TiLeg. Gussai AL AL und Kupfer,
2 S o bis bis bis bis pearaeren bestandige un e o un essing,
:Ifsm"- N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC oaper c ﬁ';?'g;g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. SBroneey
1711 ® ® () LD [ J
Bestell- Gewinde 1711 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. | GUHRING]| lange 0] Vierkant @
Ti&lM mm mm mm mm mm
0050 M5 37,80 0,80 70 6 49 4,20
0060 M6 37.80 1,00 80 6 4.9 5,00
0080 M8 45,50 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 62,30 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 57,40 1,75 110 9 7 10,20

(165)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ) .
ISO 2/6H, Typ H, mit Anschnitt Form C M o | are | o | P %@" Nes)
(2-3 Gange). <3xd

M 3 —M 10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

ﬂ.

1712
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach _ %’/ B
ISO DIN 13. Besonders fiir hochfeste Stéahle wie HSSE yo gfg};@ g
Vergltungsstéhle, leg. Kaltarbeitsstéhle und
Schnellarbeitsstahle verwendbar.
1712 HSS-E, @,/ 1714
Oberflache blank. HSS-E format m
1 7 1 4 HSS_E 40° professional quiillty —
Oberflache dampfangelassen.
1718  Hss-E,
BEEEN  Oberfliche TICN-beschichtet. %/ 1718 [
wse [/ forman) PR
1 7 1 5 HSS—E PM, 40° professional quality
TifHE Oberflache TiAIN-beschichtet.
HSS-E @‘/ 1715 [N
WIS GUHRING
15
sianle stahle stante Stahle Stahle Stahle stahle Hart. Moarer TiTibeg | 1 AL Al und Kupfer,

S IS s is is is is ! bestandige unt usselisen-| , Al- un essiny.
z‘:ﬂe“' N?,f‘?nz "}/?T?'?‘z '\‘1/:.?,?12 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e;b:;lc (Slﬁi_:‘;f)g s;r_aggﬁ: werkstofte Ma-teo. '\g“’"zeg'
1712 [ ] L ] L))

1714 ® o L))

1718 [ J L J L)

1715 L J L J L))

Bestell- Gewinde 1712 1714 1718 1715 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. formai)  formai) formal)  [EDLINH lange ) Vierkant [0}
| ToCH | i mm mm mm mm mm
0030 M3 9,00 10,80 29,70 - 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 9,25 11,10 30,60 - 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,60 11,55 31,20 - 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M 6 9,60 11,55 31,80 42,70 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 10,20 12,25 36,90 43,40 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 12,90 15,50 44,70 54,60 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 17,90 21,50 55,80 66,50 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 25,10 30,20 - - 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 24,90 29,80 91,70 86,80 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 35,60 42,70 - - 2,50 125 14 1 15,50
0200 M 20 36,80 44,10 117,50 144,00 2,50 140 16 12 17,50
(164) (164) (166) (165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E PM, Toleranzfeld 6HX, Typ H, mit Schalanschnitt [E]m

3 HSS-E |ISO 2 || DIN T R

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir gehértete Stahle bis 55 HRC verwendbar.
Oberflache TiCN-beschichtet. -
ol
TN
Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R ard Ti, Ti-Leg. K

an o bie it o i i i e o und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer,
::Ste“' Nf,?,%,z ,\‘1,?3,?,2 ,41/‘,?,?,2 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;c ° (SIEI%‘E)Q Sso‘:ﬁleer werkstofte Mo-tes: NEI’"’"“%
1716 © ® L J L D)

Bestell- Gewinde 1716 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. |GUHRING| lange [} Vierkant @
TN mm mm mm mm mm
0060 M 6 39,20 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 43,40 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 56,70 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 67,20 1,75 110 12 9 10,20
(165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

VHM-Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

>
BN Ausfithrung: VHM, Werksnorm, Toleranzfeld 1SO 2/6H, Typ H, VHM (GUHRING
E mit Anschnitt Form D (4-5 Génge). M K10/ Werks- [1SO 2 | Typ 60°
4 . . Koo |Mnorm | 6H H
& Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1ISO DIN 13.
Besonders fiir gehértete Stahle bis 62 HRC verwendbar. . -
L o : AN
Oberflache TiICN-beschichtet. o
Hinweis: Kernloch-@ abweichend (Tabelle beachten). -
TN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is bearbeiten eza;r:ei e und Gusseisen- Al, Al- und :spsfif‘r'
:I(:Ste"- N/Bri?nf J,',"?,?‘z l\}/?r?r?lz 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egﬁxc ’ ﬁs%‘%g ssolra‘ﬁleer vetkstofte Mo-tes ’g"’"ze%
1717 ® L)) ] [ ] ©
Bestell- Gewinde 1717 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. [GUHRING| lange [0) Vierkant [0)
TN mm mm mm mm mm
0030 M3 129,00 0,50 56 3,5 2,7 2,60
0040 M4 122,50 0,70 63 4,5 34 3,40
0050 M5 141,50 0,80 70 6 4,9 4,30
0060 M6 171,00 1,00 80 6 4,9 5,10
0080 M8 201,50 1,25 90 8 6,2 6,90
0100 M 10 250,50 1,50 100 10 8 8,60
0120 M 12 280,00 1,75 110 9 7 10,40
(165)

Der Spezialist fur harte Falle

Speziell fur die Herstellung metrischer Gewinde in geharteten Stahlen bis
62 HRC hat Glhring den Vollhartmetall-Gewindebohrer entwickelt. Die extrem
hohen Anforderungen an die Hartbearbeitung erflllt er dank TICN-Beschichtung,
speziellem Vollhartmetall und ausgefeilter Geometrie spielend. Damit ist er das optimale
Gewindewerkzeug fir alle Anwendungen im Formen- und Gesenkbau.

1 /1 40 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
Typ W, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Géange).

M3 —M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M 12—-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

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

DIN
371

DIN
376

ISO 2
6H

HSS-E Typ

% |
format) [ —
professional quality

1722  Oberflache blank.
. 1723
1723  Oberflache blank. GUHRING) ———
e ———
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S trand Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s s s s rbe ootandige und Gusseisen- Al, Al- und upfer
z?s{e“- Nimme Nirmz J/i?gz 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC 6;'::,;0 " (SIS"“'(;‘%Q i werkstofte Martes. Bronzen
1722 L)) L
1723 O L
Bestell- Gewinde 1722 1723 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format [GUHRING| lange [0} Vierkant [0}
mm mm mm mm mm
0030 M3 8,60 15,05 0,50 56 Blh 2,7 2,50
0040 M4 8,60 15,40 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 8,80 16,10 0,80 70 6 49 4,20
0060 M6 8,80 15,75 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 10,30 18,55 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M10 12,30 23,10 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 17,70 29,40 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 20,60 41,50 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 24,50 41,50 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 32,90 72,10 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 35,80 73,50 2,50 140 16 12 17,50
(164) (165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
L . - ~ DIN DIN ISO 2 Typ TR
Typ W, mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). HSS-E|| 574 376 || ou W %0 é&
M 1,6—-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, =
M 12 —M 24 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Ausfiihrung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders 1725
fiir Al und Al-Legierungen wie Reinaluminium-Leg., Al-Knetlegierungen, 0T g
Al-Legier. < 10 % Si und Al-Leg.> 10 % Si verwendbar. ;?ofgsi'o!a.lqueﬂityat
1725  oOberflache blank.
1726
1726 Overtzche plank GUHRINGRR . —
Stt’ihle Stb'a'_hle Slb'a"hle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- R Ti-Ti"Jeg- s AL Al und Kupfer,
S IS 153 is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- uni eSSiﬂy.
zfste"' N N0, R 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e;b:;w (Slﬁig‘;f)g g werkstofte Ma-teo. oronzen
1725 © o
1726 © L ]
Bestell- Gewinde 1725 1726 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format | GUHRING| lange 0] Vierkant [0}
mm mm mm mm mm
0016 M 1,6 15,40 28,40 0,35 40 2,5 2,1 1,25
0020 M2 13,40 20,60 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0025 M 2,5 12,70 19,25 0,45 50 2,8 2,1 2,05
0030 M3 8,25 17,15 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 8,30 17,15 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 845 17,50 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 8,45 17,50 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 9,30 20,60 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 11,95 24,50 1,50 100 10 8 8,50
0120 M12 17.80 35,00 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 21,90 45,50 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 24,50 48,30 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 34,40 75,60 2,50 125 14 11 15,50
0200 M 20 37,40 79,10 2,50 140 16 12 17,50
0240 M 24 58,30 95,90 3,00 160 18 14,5 21,00
(164) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

ﬂ.




MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 6HX, DIN DIN VP i <
Typ GG, mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange). M |HSS-E 6HX SN

371 376 GG o
M 3 —-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, =
M 12-M 20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. 1731
Besonders fiir Gusswerkstoffe, Grauguss, Temperguss, Kugelgrafitguss
und Gusseisen mit Vermikulargrafit verwendbar. 5&5@ H

1731  Oberflache dampfnitriert.

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

1719  oberflache TiAIN-beschichtet. 1710 NN

TisiIN OGN d——— —

statle stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS and i TiLeg. Gusset AL Al und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestandige un usseisen-, , Al- un essing,
:IeSte"- N/ Nl Nime 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC sgtﬁc ff:‘%‘;f)g S vetkotofte Mo-tes ‘oronzen
r.
1731 ®
1719 L )
Bestell- Gewinde 1731 1719 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format [GUHRING] lange [0} Vierkant [0}
TidIk mm mm mm mm mm
0030 M3 7,65 42,00 0,50 56 3,5 2,7 2,50
0040 M4 7.85 44,10 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 7,85 45,50 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 7.85 41,30 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 8,75 47,60 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 11,15 58,80 1,50 100 10 8 8,50
0120 M 12 16,70 67,20 1,75 110 9 7 10,20
0140 M 14 20,20 70,20 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 21,90 71,30 2,00 110 12 9 14,00
0180 M18 31,60 130,50 2,50 125 14 1 15,50
0200 M 20 34,40 143,00 2,50 140 16 12 17,50
(164) (165)
Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 371, Typ MS, mit Anschnitt Form C i )
(2-3 Gange). Mit verstarktem Schaft. M |HSS-E g;';‘ Iséa 2 IS60GZ Hg o | AN
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1SO DIN 13. =%
Besonders fir kurz- und langspanende Buntmetalle verwendbar.
1734  oberfliche blank, Toleranzfeld ISO 2/6H. 1734
1720 Oberflache blank, Toleranzfeld ISO 2/6G. 5&5@ _
1720

[ELLITH aa————————g

stanle starie stanie Stale Stahle Stale Stahle Hart- Mo nTeg f ) AL und Kupfer,
e > Y bis bis bis bis Dearenen bestandige un e o A un essing,
:“:Ste"' N0 . Noo0 N, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (SI:‘%‘;SQ Sonder- werkstoffe Mg-Leg. i
1734 O L J
1720 O ®
Bestell- Gewinde 1734 1720 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format |GUHRING] lange [0)] Vierkant [0)

mm mm mm mm mm
0030 M3 9,50 14,35 0,50 56 3,5 2,7 2,50
0040 M4 9,90 15,05 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,90 15,05 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M 6 10,55 15,75 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 11,30 16,80 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M 10 13,65 21,00 1,50 100 10 8 8,50

(164) (165)

1 /1 42 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

VHM-Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: VHM, DIN 371, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H,
Form C (2-3 Gange). Mit verstarktem Schaft,
Oberflache blank.

DIN

VHM
W 371

UF

ISO 2
6H H

Anwendung: Fir metrische Gewinde nach DIN ISO 13.
Besonders flr Aluminium und Al-Legierung verwendbar.

Ny | ¥

<3xd

Hinweis: Ab M 5 mit Innenkiihlung.

s:bahle Stb'a‘_hle Stb'a'.hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti,Ti-ld-eg- ussei Al Al- und Kupfer,
1S IS IS bis bis bis bis . bestandige un usseisen-| , Al=Un essing,
z?s‘te“' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Gglﬂc (Slﬁlﬁg;e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
1721 [ J [ ] [ J
Bestell- Gewinde 1721 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-  Bestell- Gewinde 1721 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. |GUHRING| lange @  Vierkant [} Nr. [GUHRING| lange @  Vierkant @
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 36,10 0,50 56 35 2,7 2,50 0060 M6 71,80 1,00 80 6 4,9 5,00
0040 M4 47,20 0,70 63 45 34 3,30 0080 M8 10850 1,25 90 8 6,2 6,80
0050 M5 83,80 0,80 70 6 4,9 4,20 0100 M 10 116,50 1,50 100 10 8 8,50
(167) (167)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, .
Typ N, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). M-LH |Hss-E|| onl || DI 111802/ | Ty pffo"l'q'QF‘t
Mit verstarktem Schaft, Oberflache blank.
Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13. - .
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, %"” gll§
Einsatzstéhle und Vergiitungsstahle verwendbar. = Sa _
stehle sianle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Tideg. cusseicen | DA A una Kupfer,
Bestell- 850 1600 1% 42b+i|snc 52b:nc 5ebri|snc sobliisnc ber Sine Sander el vigLos. Bronzen
Nr. N/mm? N/mm? N/mm? 60 HRC (INOX) stahle
1737 ® @) L
Bestel- Gewinde 1737 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-  Bestell- Gewinde 1737 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. for@ lange @  Vierkant [0] Nr. for@ lange @  Vierkant [0}
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 17,75 0,50 56 35 2,7 2,50 0120 M 12 50,40 1,75 110 9 7 10,20
0040 M4 17,75 0,70 63 4,5 34 3,30 0140 M 14 7510 2,00 110 1 9 12,00
0050 M5 18,85 0,80 70 6 4,9 4,20 0160 M 16 77,00 2,00 110 12 9 14,00
0060 M6 18,85 1,00 80 6 4,9 5,00 0180 M 18 109,50 2,50 125 14 1 15,50
0080 M8 21,60 1,25 90 8 6,2 6,80 0200 M 20 11050 2,50 140 16 12 17,50
0100 M 10 26,90 1,50 100 10 8 8,50 (164)
(164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
Typ N, mit Schélanschnitt Form C (2-3 Génge). M-LH |Hss-E|| il || DI |/180.2/| Ty pffo"llq'QFﬂ
Mit verstarktem Schaft, Oberflache blank.
Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13. NN
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, & ?\\\m\\
Einsatzstéhle und Vergitungsstahle verwendbar. =0

‘?iﬁi’.__d

= = " - Rost- und N
stehle siahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart saure- TiTibeg | 1 sseisent. | AL Al und Kupfer,
is is is bis bis bis bis bestandige un 1 LAl u Messing,
- 850 1000 1400 i " Sonder- werkstoffe Mg-Leg. »
zeSte“ N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC P o stihle ke Bronzen
r.
1724 D) O L

Bestel- Gewinde 1724 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format) lénge @  Vierkant [0)}

mm mm mm mm mm
0030 M3 25,50 0,50 56 8Ib) 2,7 2,50
0040 M4 23,30 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 24,40 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 23,30 1,00 80 6 49 5,00
0080 M8 28,80 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M10 32,90 1,50 100 10 8 8,560

(164)

Bestell- Gewinde 1724 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format) lange @  Vierkant @
mm mm mm mm mm
0120 M 12 46,50 1,75 110 9 7 10,20
0140 M14 65,00 2,00 110 11 9 12,00
0160 M 16 66,40 2,00 110 12 9 14,00
0180 M 18 91,50 2,50 125 14 1 15,50
0200 M 20 97,40 2,50 140 16 12 17,50
(164)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

1 Zerspanung




MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer (Muttergewindebohrer)

>
s Ausfiihrung: HSS-E, DIN 357, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, Im
g extrala_pg, die Anschnittlange betragt ca. 21-23 Gewindegange. M  |HSS-E 3Dtl_)l}l ISG%Z Tmp %w ,ng!; qualityat
E Oberflache blank. -
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. T
= Speziell zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. ?II?
Besonders fir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatz-

stéhle und Verglitungsstéahle verwendbar.

e
stanle stahlo stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti TiLeg. R AL AL und Kupfer,
s IS IS is is jis is . bestandige un usseisen-| , Al- un essing
:If.Ste“- o0, N0, N 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC P (Slﬁlac')‘;gg Sondor: werkstoffe Mg-Leg. ronsen
1750 L J © L)) ©
Bestell- Gewinde 1750 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. for@ lange [0} Vierkant [0)]
mm mm mm mm mm
0030 M3 17,20 0,50 70 2,2 - 2,50
0035 M 3,5 19,95 0,60 80 2,5 2,1 2,90
0040 M4 17,20 0,70 90 2,8 2,1 3,30
0050 M5 18,65 0,80 100 &b 2,7 4,20
0060 M 6 19,30 1,00 110 45 34 5,00
0080 M8 25,00 1,25 125 6 4,9 6,80
0100 M 10 28,00 1,50 140 7 5,5 8,50
0120 M12 37,30 1,75 180 9 7 10,20
0140 M 14 47,80 2,00 200 11 9 12,00
0160 M 16 54,20 2,00 200 12 9 14,00
0180 M 18 105,00 2,50 220 14 11 15,50
0200 M 20 116,00 2,50 250 16 12 17,50
(164)

TESA Digitale
Innenmessschraube
IMICRO

* Capa u System

* Schutzart IP 54

* mm/inch-Umschaltung

* Selbstzentrierend und selbstausrichtend
* Hochgenau geschliffene Messkegel
 Spindelsteigung: 0,5 mm

* Nullsetzen an beliebiger Stelle

» Automatisches Abschalten

* Blockieren der Anzeige

* Datenausgang Opto RS 232

* ABS/DIF-Umschaltung

* Reset/Preset (Messwertvoreinstellung)
* Ratschenkupplung

2 4/28

TESA-Innenmessschraube Imicro finden Sie auf der Seite 4/28.

1 /1 44 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,

. . ) - ~ DIN [|ISO2|| Typ TR
mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). MF |HSS-E 374 6H N %ﬂ &

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle,
Einsatzstéhle und Vergiitungsstahle verwendbar.

ﬂ.

1753 Oberflache dampfangelassen.

1753 Format
professional quality

1727  Oberflache TiN-beschichtet. H
TN -_—-

ez GUHRING
TiM
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Kupfer
bis bis bis " - " ; estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
El?.Ste"- N, N0 o A 42brlisnc 52b||45Rc 5ebrl|snc 60bll-|sRC e ° (Sl:fg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Broneen
1753 ® O [ D) [ D)
1727 [ ] O O O
Bestell- Gewinde x 1 753 1727 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) GLHRING] lange [0} Vierkant [0)
mm TiN mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 14,70 32,60 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x050 14,40 35,70 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 14,20 35,00 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 12,10 44,10 80 45 34 5,50
0009 M6 x0,75 12,00 43,40 80 45 34 5,20
0011 M8 x0,50 16,10 55,30 80 6 4,9 7,50
0013 M8 x0,75 14,00 46,20 80 6 4,9 7,20
0015 M8 x1,00 13,10 43,40 90 6 4,9 7,00
0017 M 10x 0,75 19,25 64,40 90 7 5,5 9,20
0019 M 10 x 1,00 14,70 47,60 90 7 bib 9,00
0021 M10x 1,25 15,90 55,30 100 7 5,5 8,80
0023 M 12 x 1,00 17,30 58,80 100 9 7 11,00
0025 M 12 x 1,25 18,45 56,00 100 9 7 10,80
0027 M 12 x 1,50 16,50 56,70 100 9 7 10,50
0029 M 14 x 1,00 22,80 74,90 100 11 9 13,00
0031 M 14 x 1,25 21,80 73,50 100 1 9 12,80
0033 M 14 x 1,50 21,60 65,10 100 11 9 12,50
0035 M 16 x 1,00 26,00 81,90 100 12 9 15,00
0037 M 16 x 1,50 24,70 79,10 100 12 9 14,50
0039 M 18 x 1,50 29,60 95,20 110 14 1 16,50
0041 M 20 x 1,00 37,70 133,50 125 16 12 19,00
0043 M 20 x 1,50 34,70 126,50 125 16 12 18,50
0045 M 22 x 1,50 36,40 144,00 125 18 14,5 20,50
0047 M 24 x 1,50 39,60 159,50 140 18 14,5 22,50
0049 M 27 x 1,50 62,40 214,00 140 20 16 25,50
0051 M 30 x 1,50 62,90 248,00 150 22 18 28,50

(164) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, o
mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). MF |Hss-E | D7 1802 | TP | N8

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1SO DIN 13. - =oxd
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéahle, Automatenstahle,
Einsatzstéhle und Vergiitungsstahle verwendbar.

1756 forn@
professional quality

1729  Oberflache TiN-beschichtet. M =
TiH 3

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

1729
TiM
stahle stanle stahle s::_me St:'_me St:_hle St:_hle . :liﬂ . :E;rzg" de i Ti-Leg. usseisend AL Al- und Kupfer,
E?Ste“' N oo, N s2HRC s2HRC s8HRC 80 HRC P (S”‘fg;(e;g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Srone
1755 @ O O ©
1729 ® O L)) L))
Bestel-  Gewinde x 1755 1729 Gesamtlange Schaft-@ mm Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. Steigung format | GiiHRING| @
mm TiM mm 1755 1729 mm mm
0001 M4 x0,50 15,20 35,70 63 2,8 2,8 2,1 3,50
0003 M5 x0,50 14,90 36,40 70 35 34 2,7 4,50
0005 M6 x0,50 12,10 45,50 80 4,5 4,5 34 5,50
0007 M6 x0,75 12,00 44,10 80 45 45 34 5,20
0009 M8 x0,50 16,10 58,30 80 6 6 4,9 7,50
0011 M8 x0,75 14,00 47,60 80 6 6 4,9 7,20
0013 M8 x 1,00 13,10 39,90 90 6 6 4,9 7,00
0015 M 10x0,75 19,25 56,20 90 7 7 b 9,20
0017 M 10 x 1,00 14,70 49,70 90 7 7 bib 9,00
0019 M10x 1,25 15,90 56,70 100 7 7 515 8,80
0021 M 12 x 1,00 18,45 60,90 100 9 9 7 11,00
0023 M12x 1,25 18,45 66,50 100 9 9 7 10,80
0025 M 12 x 1,50 17.10 53,90 100 9 9 7 10,50
0027 M 14 x 1,00 22,10 79,10 100 1 11 9 13,00
0029 M 14 x 1,25 22,60 81,20 100 1 1 9 12,80
0031 M 14 x 1,50 21,10 67,90 100 1 1 9 12,50
0033 M 16 x 1,00 26,40 88,20 100 12 12 9 15,00
0035 M 16 x 1,50 26,10 79,10 100 12 12 9 14,50
0037 M 18 x 1,50 33,80 94,50 110 14 14 1 16,50
0039 M 20 x 1,00 38,60 124,00 125 16 16 12 19,00
0041 M 20 x 1,50 35,70 120,50 125 16 16 12 18,50
0043 M 22 x 1,50 42,00 151,00 125 18 18 14,5 20,50
0045 M 24 x 1,50 50,80 185,00 140 18 18 14,5 22,50
0047 M 27 x 1,50 82,50 - 140 20 - 16 25,50
0049 M 30 x 1,50 84,90 - 150 22 - 18 28,50
(164) (165)

1 /1 46 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H,

. p ; = DIN [ISO2 | Ty 7 \
Typ INOX, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). MF | HSS-E 374 SG?—l INyOpX §0° §

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fur rost-/séurebesténdige Stahle wie geschwefelte

Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und
ferritische Stahle verwendbar. 1757 5&5@ g

1757 Oberflache dampfangelassen.

1730  oberfliche TiN-beschichtet. 1730 [N E
TiM

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

TiM
stanie stanie stahie Sthle Stahle Stahle Stahle Hart e | e | AL A und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestandige unt usseisen- , Al- un essing,
:I‘:Ste"' N o0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC P (SI:"B'(;‘;;Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1757 o
1730 [ ]
Bestell- Gewinde x 1757 1730 Gesamtlange Schaft- Schaft-Vierkant Kernloch-@ mm
Nr. Steigung formai [ GUHRING| 1%}
mm TiH mm mm mm 1757 1730
0001 M4 x0,50 16,10 35,80 63 2,8 2,1 3,50 6,50
0003 M5 x0,50 16,35 37,50 70 &3 2,7 4,50 4,50
0005 M6 x0,75 18,30 41,40 80 4,5 34 5,20 5,20
0007 M8 x0,75 19,90 45,40 80 6 4,9 7,20 7,20
0009 M8 x1,00 19,20 44,30 90 6 49 7,00 7,00
0011 M 10 x 1,00 19,50 44,90 90 7 55 9,00 9,00
0013 M 12 x 1,00 22,60 52,30 100 9 7 11,00 11,00
0015 M 12 x 1,50 26,70 48,80 100 9 7 10,50 10,50
0017 M 14 x 1,50 28,00 64,70 100 11 9 12,50 12,50
0019 M 16 x 1,50 34,10 78,40 100 12 9 14,50 14,50
0021 M 18 x 1,50 39,10 89,70 110 14 11 16,50 16,50
0023 M 20 x 1,50 47,80 104,50 125 16 12 18,50 18,50
0025 M 22 x 1,50 51,80 = 125 18 14,5 20,50 -
0027 M 24 x 1,50 55,80 - 140 18 14,5 22,50 -
(164) (165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, B
Typ INOX, mit Anschnitt Form C (2—3 Génge). MF | HSS-E 'g;’;‘ '%%2 @gx %@ov %/ N=EN
40° <3xd

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders flr rost-/séurebesténdige Stahle wie geschwefelte
Stéhle, austenitische Stahle, martensitische Stéhle und

ferritische Stahle verwendbar. 1759 ffo,.l@ _
professional quality

1759 oberflache dampfangelassen.

1733  Oberflache TiN-beschichtet.
~ CEMIGUHRINGIE S So

TiM
stéhle stahle stanle stahle stifle stahle stale Hart- E%;J;%?de T, Ti-Log. susseisen | Bai A und Kupfer,

zistell- N?,f,%]z ,\‘1,?7?,?,2 ,\‘1,‘,‘,?,?,2 a2 II-ISRC 52 ;|SRC 56 ;|SRC 60 II-ISRC egtﬁ;c (Slﬁgf;g S;gﬁfe' werkstoffe Mg-Leg. “gergﬁlz"e%
1759 @

1733 [ J

Bestell- Gewinde x 1759 1733 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. Steigung formai) [GUHRING| lange 0] Vierkant 0]
mm TiH mm mm mm mm

0001 M3 x0,35 29,90 - 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x0,50 20,70 - 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 20,40 - 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 16,55 - 80 45 34 5,50
0009 M6 x0,75 16,40 - 80 45 34 5,20
0011 M8 x0,50 22,00 - 80 6 49 7,50
0013 M8 x0,75 19,65 - 80 6 4.9 7,20
0015 M8 x1,00 19,20 44,30 90 6 49 7,00
0017 M 10 x 1,00 20,50 47,10 90 7 55 9,00
0019 M 12 x 1,00 26,40 60,20 100 9 7 11,00
0021 M 12 x 1,50 24,90 56,80 100 9 7 10,50
0023 M 14 x 1,50 32,10 72,60 100 11 9 12,50
0025 M 16 x 1,50 37,70 86,30 100 12 9 14,50
0027 M 18 x 1,50 47,00 108,00 110 14 11 16,50
0029 M 20 x 1,50 51,10 117,00 125 16 12 18,50
0031 M 22 x 1,50 58,20 - 125 18 14,5 20,50
0033 M 24 x 1,50 65,20 - 140 18 14,5 22,50

(164) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N

. A . - ' DIN |ISO2 | Typ - TN
mit Schéalanschnitt Form B (4-5 Génge). MF 374 6H N %0 &

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéahle, Automatenstahle, 1736

Einsatzstahle und Vergitungsstahle verwendbar. HSS-E form ﬁ ! I
1 736 a [ professional qualQ

Oberflache dampfangelassen.

1739  oberfliche TiN-beschichtet. ss.g 1739 TM

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

S!tf‘igle Stkflirs‘Ie S(ahle St:lhle Stghle Sté‘-hle S‘:,h le o ;%%;;E?de m I:;Iaeg. Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
ﬁ(:stell- &0, oo, N‘,‘:r""""z 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG agb:;c (Slﬁi')‘;f)g S werkstoffe Mg-Leg. o
1736 [ ] ® O O O O ®
1739 ® { ] O O O @) ®
Bestell- Gewinde x 1 736 1 739 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) [GUHRING] lange @ Vierkant @
mm TiN mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 26,70 - 56 2,2 - 2,65
0005 M5 x0,50 25,70 - 70 Bi5 2,7 4,50
0009 M6 x0,75 25,70 - 80 45 34 5,20
0013 M8 x0,75 28,50 - 80 6 4,9 7,20
0015 M8 x1,00 25,70 46,20 90 6 4,9 7,00
0017 M 10 x 1,00 26,70 53,20 90 7 5,5 9,00
0019 M 12 x 1,00 31,00 62,60 100 9 7 11,00
0021 M 12 x 1,50 34,70 62,30 100 9 7 10,50
0023 M 14 x 1,50 39,20 72,80 100 11 9 12,50
0025 M 16 x 1,50 44,90 84,00 100 12 9 14,50
0027 M 18 x 1,50 54,20 112,50 110 14 1 16,50
0029 M 20 x 1,50 62,70 147,00 125 16 12 18,50
0031 M 22 x 1,50 87,60 137,00 125 18 14,5 20,50
0033 M 24 x 1,50 75,50 158,00 140 18 14,5 22,50
0035 M 26 x 1,50 94,10 - 140 18 14,5 24,50
0037 M 28 x 1,50 112,00 - 140 20 16 26,50
0039 M 30 x 1,50 114,00 - 150 22 18 28,50
(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, DIN ISO 5 Typ
mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). Oberflache blank. MF 374
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1SO DIN 13. <3Xd
Besonders fiir allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle,
Einsatzstahle und Vergiitungsstahle verwendbar. HSS-E 1741 m
1741 Oberflache dampfangelassen. 5&55@
1742  Oberflache TiN-beschichet. 1742
HSS-E
T PM [EE]EII[E S —
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis is is is is bea estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
::Stell- N/Bri?n? Jxﬁ?ﬁe r\:/?rl‘)r?? 42brl|Rc 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:éc ’ fl‘sfé‘%g ssolggfer_ werkstofte Ma-teo. ’g"’"zegr;
1741 [ J o O O O O ®
1742 [ ) o O O O ©) [ )
Bestell- Gewinde x 1741 1742 Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) |GUHRING] lange @ Vierkant @
mm TiN mm mm mm mm
0005 M5 x0,50 25,70 - 70 35 2,7 4,50
0009 M6 x0,75 27,10 - 80 45 34 5,20
0015 M8 x 1,00 25,30 45,50 90 6 49 7,00
0017 M 10 x 1,00 26,00 58,80 90 7 5,5 9,00
0019 M 12 x 1,00 32,10 60,30 100 9 7 11,00
0021 M 12 x 1,50 30,60 66,50 100 9 7 10,50
0023 M 14 x 1,50 42,10 77,00 100 1 9 12,50
0025 M 16 x 1,50 48,40 96,60 100 12 9 14,50
0027 M 18 x 1,50 64,10 126,00 110 14 1 16,50
0029 M 20 x 1,50 61,30 144,00 125 16 12 18,50
0031 M 22 x 1,50 84,80 158,00 125 18 14,5 20,50
0033 M 24 x 1,50 90,60 162,50 140 18 14,5 22,50
0035 M 26 x 1,50 119,00 - 140 18 14,5 24,50
0037 M 28 x 1,50 139,00 - 140 20 16 26,50
0039 M 30 x 1,50 137,00 - 150 22 18 28,50
(164) (165)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




MIU

Gewindeschneidwerkzeuge

LI
e
a

Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
Ausfithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld 6HX, Typ GG, 5
mit Anschnitt Form C (2—3 Gange). Oberfliche dampfnitriert. MF  |HSS-E 2'7’: oHX || 0P | <o format g
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. P — E
Besonders fiir Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, . -
Kugelgrafitguss und Gusseisen mit Vermikulargrafit. Zl&% =
=3xd
stahle sianle stahie stahie stahle Stahle Stahle Hart- Rg;‘;r:?d Ti, TiLeg. cusseisen| | Ia A und Kupfer,

z‘:ﬂell' Nyt oo, N Azbrlfnc 52b||4$Rc sebrlisRc eobllisnc e stanle Sonder werkstoffe Mg-Leg. oot

1756 o

Bestell- Gewinde x 1756 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. Steigung format) lange [0} Vierkant [0}
mm mm mm mm mm

0003 M4 x0,50 20,30 63 2,8 2,1 3,50

0005 M5 x0,50 20,00 70 815 2,7 4,50

0009 M6 x0,75 20,00 80 4,5 34 5,20

0013 M8 x0,75 21,90 80 6 4,9 7,20

0015 M8 x1,00 20,30 90 6 4,9 7,00

0017 M 10 x 1,00 20,60 90 7 55 9,00

0019 M 12 x 1,00 24,20 100 9 7 11,00

0021 M 12 x 1,50 23,60 100 9 7 10,50

0023 M 14 x 1,50 30,20 100 1 9 12,50

0025 M 16 x 1,50 34,70 100 12 2 14,50

0027 M 18 x 1,50 41,30 110 14 11 16,50

0029 M 20 x 1,50 49,10 125 16 12 18,50

0031 M 22 x 1,50 50,40 125 18 14,5 20,50

0033 M 24 x 1,50 55,70 140 18 14,5 22,50

(164)

Gewindeschneidfutter
SYNCHRO-SOFT

* Durch Kugelfiihrung gleich bleibender Anschnittdruck
und somit sofortiges Ansprechen des Gewindebohrers
— Die Kugelfiihrung verringert die Reibung und
ermdoglicht eine exakte Gewindetiefe

* Zusatzliches Kunststoffdimpfungselement ver- L 3/83
ringert Flankendruck und gleicht Lagebewegung aus

* Innenkiihlung bei allen Ausfiihrungen — abdichtbares
Spannzangenfutter erlaubt bis 60 bar Innenabkiihlung

* Zweigeteilte Bauweise ermoglicht einfache Demontage

* Mitnehmer ER 32 und ER 40 erh6éhen
Drehmomentaufnahme und Spannkraft

* Hohere Prozesssicherheit

* Langere Standzeit der Gewindebohrer

SYNCHRO-SOFT Gewindeschneidfutter finden Sie ab Seite 3/83.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

>
5 Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H,
Bl mit Anschnitt Form B (4-5 Gange). Oberflache TICN-beschichtet. MF |HSS-E 2'7':‘1 '%%2 T&p g@o format
E Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fur hochfeste Stéhle wie Vergultungsstahle, . :
= leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. %II§
< 3xd
TN
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is rbeif Sagre und Gusseisen- Al, Al- und :spsfiir'
szte“' NS0 2 oo Rhan 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e o S werkstofte Morteo: B
1743 L J L J L))
Bestell- Gewinde x 1 743 Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) lange ()] Vierkant ()
mm TN | mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 35,20 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x0,50 35,90 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 41,60 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 43,90 80 4,5 34 5,50
0009 M6 x0,75 41,60 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 46,80 80 6 4,9 7,20
0015 M8 x1,00 43,90 90 6 4,9 7,00
0017 M 10 x 1,00 46,20 90 7 5,5 9,00
0019 M 12 x 1,00 55,80 100 9 7 11,00
0021 M12x 1,50 53,90 100 9 7 10,50
0023 M 14 x 1,50 75,70 100 11 9 12,50
0025 M 16 x 1,50 78,10 100 12 9 14,50
0027 M 18 x 1,50 106,50 110 14 1 16,50
0029 M 20 x 1,50 108,00 125 16 12 18,50
0031 M 22 x 1,50 126,50 125 18 14,5 20,50
0033 M 24 x 1,50 181,00 140 18 14,5 22,50
(166)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H,
mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). Oberfléiche TICN-beschichtet. MF  |HSS-E 2'7':‘1 '36% 2 T&P . Format
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. B
Besonders fir hochfeste Stéhle wie Vergltungsstahle, @'/ NEEN
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. Neay
40° <3xd
TN
stehle sianle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. MR TiTibog | 1 AL Al und Kupfer,
IS s IS is is is is T bestandige uni usseisen-| , Al- unt essini ,
E::Ste“- Nimmm® N Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sglﬂic (slﬁg:g S verkstoffe Mg-Leg. e
1762 [ ) [ ) L))
Bestell- Gewinde x 1762 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) lange [0) Vierkant [0)
mm | TiCM | mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 26,30 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x0,50 26,30 63 28 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 26,90 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 27,40 80 4,5 34 5,50
0009 M6 x0,75 27,90 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 29,00 80 6 4,9 7,20
0015 M8 x1,00 29,00 90 6 4,9 7,00
0017 M 10 x 1,00 30,00 90 7 5,5 9,00
0019 M 12 x 1,00 36,50 100 9 7 11,00
0021 M 12 x 1,50 36,50 100 9 7 10,50
0023 M 14 x 1,50 45,00 100 1 9 12,50
0025 M 16 x 1,50 55,20 100 12 9 14,50
0027 M 18 x 1,50 62,20 110 14 1 16,50
0029 M 20 x 1,50 82,00 125 16 12 18,560
0031 M 22 x 1,50 83,70 125 18 14,5 20,50
0033 M 24 x 1,50 93,30 140 18 14,5 22,50

1 /1 50 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 5156, Typ N, mit Schélanschnitt Form B DIN T S
(4-5 Gange). G |HSSE|| s || o AN

Anwendung: Fiir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). Besonders fiir = %
allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle und Vergiitungs-
stahle verwendbar.

1763  Oberflache blank.

ﬂ.

1763 forn@
professional quality
1744 Oberflache dampfangelassen. ? E

1278 GUHRING|
sianle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P e ToTibeo b | 1 e AL Al und Kupfer,
IS 1S IS is is is is bestandige unt usselsen- , Al- un essing ,
z‘:stdb Ry N0, N0 42hHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC ng:F'{C (Slifg;g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey
1763 [ ) @) D)
1744 ] O O
Bestel-  Gewinde 1763 1744 Génge Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. fm@ [GUHRING| per [0] lange [0)] Vierkant [0]
inch inch mm mm mm mm mm
0001 G1/8 16,10 33,60 28 9,728 90 7 515 8,80
0003 G1/4 21,30 42,00 19 13,157 100 1 9 11,80
0005 G 3/8 27,00 58,80 19 16,662 100 12 9 15,25
0007 G1/2 36,10 80,50 14 20,955 125 16 12 19,00
0009 G3/4 57,30 138,50 14 26,441 140 20 16 24,50
0011 G1* 80,30 161,00 1 33,249 160 25 20 30,75
0015 G11/4* 132,50 277,00 1 41,910 170 32 24 39,50
0017 G11/2* 183,00 385,00 1 47,803 190 36 29 45,25
* = Ausfiihrung HSS (164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 5156, Typ N, mit Anschnitt Form C DIN || Typ @/ e
(2-3 Génge). G |HSSE/| gis6 || 1« S NesY
40° <3xd

Anwendung: Fiir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). Besonders fiir
allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle und Vergiitungs-

stahle verwendbar. | ——eeee—

1765  Oberflache blank. (==
1765 Format

professional quality

1745 Oberflache dampfangelassen. F ﬁ

1745
stehie stanle siahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moo TiTileg §f | 1 AL Al und Kupfer,
IS s IS is is is is bestindige uns usseisen- , Al- unt essint ,
z?s{e“' N N0, AR 42an<: 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgﬁac ﬁ:fg;gg Sonder werkstoffe Mg-Leg. fveiCe
1765 [ J ©) (D)
1745 @ O LD
Bestel-  Gewinde 1765 1745 Génge Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. for@ IGUHRING] per [0] lange [0)] Vierkant [0)]
inch inch mm mm mm mm mm
0001 G1/8 17,75 34,00 28 9,728 90 7 55 8,80
0003 G1/4 23,50 45,50 19 13,157 100 11 9 11,80
0005 G3/8 25,90 56,70 19 16,662 100 12 9 15,25
0007 G1/2 38,20 77,00 14 20,955 125 16 12 19,00
0009 G3/4 61,70 133,50 14 26,441 140 20 16 24,50
0011 G1* 93,30 196,00 11 33,249 160 25 20 30,75
0015 G11/4 214,00 - 11 41,910 170 32 24 39,50
0017 G11/2* 295,00 - 11 47,803 190 36 29 45,25
* = Ausfiihrung HSS (164) (165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 5156, Typ INOX, mit Anschnitt Form C
(2-3 Gange). Oberfliche TICN-beschichtet. G HssE| DN NP format
40° -

Anwendung: Fiir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). —
Besonders flr rost-/séurebesténdige Stahle wie geschwefelte Stahle,

>
=
=
=
©
[~
[
-
]
N
—

austenitische Stahle, martensitische Stéhle und ferritische Stéhle Aemy
verwendbar. s3xd
TN
stanle stahlo stahie Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti TrrLeg. . L AL und Kupfer,
1S IS IS is is is is o besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
:IeSte"' o0, N0, oo 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC egt:-qe;zc (?;fc')‘;gg e werkstofte Ma-teo. Bronzen
r.
1766 [ ]
Bestell- Gewinde 1766 Génge Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format) per [0) lange [0) Vierkant [0)
inch I TiCN | inch mm mm mm mm mm
0001 G1/8 37,00 28 9,728 90 7 5 8,80
0003 G1/4 48,60 19 13,157 100 1 9 11,80
0005 G3/8 64,60 19 16,662 100 12 9 15,25
0007 G1/2 84,40 14 20,955 125 16 12 19,00
0009 G 3/4 131,50 14 26,441 140 20 16 24,50
0011 G1 200,50 11 33,249 160 25 20 30,75
(166)

FAHRION®

PRAZISION

Klemmbhiilse fiir
Gewindebohrer

[0)3/33

Klemmbhilsen finden Sie auf der Seite 3/33.

1 /1 52 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,

mit Schélanschnitt Form B (4—5 Génge). Oberflache blank. UNC HSS-E 215’;2‘_ | et e . Format
UNC Nr. 2-56 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft, —

UNC 7/16-14 bis 1- 8 mit Uberlaufschaft. 5 -

.. e . 71N

Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. e

Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstéahle -

und Vergiitungsstahle verwendbar. m

stahle stanle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. MR TiTileg § | | el AL Al und Kupfer,
IS IS IS is is is is [Dearoeiten; bestandige uni usseisen- ly - unt essint ,

ﬁ?stell- N/ Nimme Nime 42bHRC 52th0 56bHRC GObHRC egb:éc (Slﬁ(')‘;gg S vetkotoffe Mo-tes. ‘Bronzen
1768 ® O L)

Bestell- Gewinde Gange 1768 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. per for@ [0)] lange [0)] Vierkant
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 2-56 20,60 2,184 45 2,8 2,1 1,80
0003 UNCNr. 3-48 17,30 2,515 50 2,8 2,1 2,10
0005 UNCNr. 4-40 15,20 2,845 56 35 2,7 2,30
0007 UNCNr. 5-40 14,45 3,175 56 Bi5 2,7 2,60
0009 UNCNr. 6-32 14,05 3,505 56 4 3 2,85
0011 UNCNr. 8-32 13,70 4,166 63 45 34 3,50
0013 UNC Nr. 10 - 24 15,20 4,826 70 6 4,9 3,90
0015 UNCNr. 12 - 24 17,40 5,486 80 6 4,9 4,50
0017 UNC 1/4 -20 15,55 6,350 80 7 5,5 5,20
0019 UNC 5/16-18 17,90 7,938 90 8 6,2 6,60
0021 UNC 3/8 -16 20,30 9,625 100 9 8 8,00
0023 UNC 7/16-14 25,20 11,113 100 8 6,2 9,40
0025 UNC 1/2 -13 27,40 12,700 110 9 7 10,70
0027 UNC 5/8 -11 35,60 15,875 110 12 9 13,50
0029 UNC 3/4 -10 46,10 19,050 125 14 1 16,50
0031 UNC 7/8 - 9 57,50 22,225 140 18 14,5 19,50
0033 UNC 1 - 8 75,20 25,400 160 18 14,5 22,20
(164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N,

mit Anschnitt Form C (2-3 Géinge). Oberflache blank. UNC |Hss-E |, | Tl || TP | format

UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft,

UNC 7/16-14 bis 1- 8 mit Uberlaufschaft. @i/ o

Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. s e

Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle
und Vergitungsstahle verwendbar.

sianle stanle stale St:‘.hle s«:_hle St:"hle Sts_me Hart- bz(%%gr:%?de Ti Trkeg. ussesen AL A und Kupfer,
ﬁ?stell- N?,f‘?nz ,\,1,%),?‘2 ,\‘1,‘,‘,(,),?,2 42 II-ISRC 52 r||sRc 56 ;|SRC 60 II-ISRC ng:F"C (Slﬁgf;g s;gﬁg' werkstofe Mg-Leg. '\gergﬁlzr:egr;
1770 ® O L)
Bestell- Gewinde Gange 1770 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per for@ [0)] lange [0] Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4-40 17,00 2,845 56 3i5 2,7 2,30
0003 UNCNr. 5-40 16,70 3,175 56 BI5) 2,7 2,60
0005 UNCNr. 6-32 15,90 3,605 56 4 3 2,85
0007 UNCNr. 8-32 16,70 4,166 63 45 34 3,50
0009 UNC Nr. 10 - 24 17,00 4,826 70 6 4,9 3,90
0011 UNCNr. 12 - 24 20,30 5,486 80 6 4,9 4,50
0013 UNC 1/4 -20 19,10 6,350 80 7 5,5 5,20
0015 UNC 5/16-18 20,30 7,938 90 8 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 -16 23,10 9,625 100 9 7 8,00
0019 UNC 7/16-14 31,60 11,113 100 8 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 -13 31,10 12,700 110 9 7 10,70
0023 UNC 9/16-12 44,40 14,288 110 11 9 12,20
0025 UNC 5/8 -11 44,00 15,875 110 12 9 13,50
0027 UNC 3/4 -10 54,20 19,050 125 14 1 16,50
0029 UNC 7/8 - 9 66,10 22,225 140 18 14,5 19,50
0031 UNC 1 - 8 88,60 25,400 160 18 14,5 22,20
(164)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Gewindeschneidwerkzeuge

Ausfiithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N, DIN || Tol T (GUHRING
mit Anschnitt Form B (4-5 Génge). Oberflaiche dampfangelassen. UNC |HSS-E 2184-1 ZB. I)\/Ip 60°
UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft, —
UNC 7/16-14 bis 1- 8 mit Uberlaufschaft. . -
) o . AN
Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. Py
Besonders fir allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle -
und Vergiitungsstahle verwendbar.
S!tJﬁhle Stb'a'_hle Stghle Stahle Stahle Stahle Stahle Harl_- RZ;‘E,:?d Ti,Ti-IJeg. s . ALA " Kupfer,
S IS 3 is is is is bestandige ung usselsen- ly - un essin X
ﬁ?“eu_ N/ N Nim? 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ng:;c (slﬁgf)g g werkotofte Ma-teo- oronzen
1746 L J L J O O O O
Bestell- Gewinde Génge 1746 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per | GUHRING! lange 0] Vierkant 0]
inch mm mm mm mm mm
0005 UNCNr. 4-40 25,60 3,505 56 4 3 2,85
0007 UNCNr. 5-40 29,40 4,166 63 4,5 34 3,50
0009 UNCNr. 6-32 22,80 4,826 70 6 4,9 3,90
0011 UNCNr. 8-32 23,10 5,486 80 6 4,9 4,50
0013 UNC Nr. 10 - 24 31,20 6,350 80 7 b,b 5,20
0015 UNCNr. 12 - 24 35,70 7,938 90 8 6,2 6,60
0017 UNC 1/4 -20 25,90 9,525 100 9 7 8,00
0019 UNC 5/16-18 30,40 11,113 100 8 6,2 9,40
0021 UNC 3/8 -16 41,30 12,700 110 9 7 10,70
0023 UNC 7/16-14 40,60 14,288 110 1 9 12,20
0025 UNC 1/2 -13 51,10 15,875 110 12 9 13,50
0027 UNC 5/8 -11 64,40 19,050 125 14 1 16,50
0029 UNC 3/4 -10 82,60 22,225 140 18 14,5 19,50
(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N, oiIN || ol - (GUHRING
mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). Oberfliche dampfangelassen. UNC |HSS-E |, ron || op %P 60°

UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft,
UNC 7/16-14 bis 1- 8 mit Uberlaufschaft.

S
Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. 4 |SSS
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle
und Vergiitungsstahle verwendbar.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen- Al Al- und essing
:I‘:Ste"' NS0 R ,\,1/,‘,?,?,2 azb;isnc 52brI|SRc 5ebrlisnc eobrlisRc eg':f;c i :ﬁ%‘%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ol
1747 ® L J O ®) ®) @)
Bestell- Gewinde Gange 1747 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per |GUHRING] [0)] lénge [0} Vierkant [0)]
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4-40 33,20 2,845 56 85 2,7 2,30
0003 UNCNr. 5-40 31,20 3,175 56 35 2,7 2,60
0005 UNCNr. 6-32 28,00 3,505 56 4 3 2,85
0007 UNCNr. 8-32 31,20 4,166 63 4,5 34 3,50
0009 UNC Nr. 10 - 24 30,40 4,826 70 6 4,9 3,90
0011 UNCNr. 12 - 24 37.80 5,486 80 6 4,9 4,50
0013 UNC 1/4 -20 32,90 6,350 80 7 bib 5,20
0015 UNC 5/16-18 31,20 7,938 90 8 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 -16 34,30 9,525 100 9 7 8,00
0019 UNC 7/16-14 53,20 11,113 100 8 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 -13 52,50 12,700 110 9 7 10,70
0023 UNC 9/16-12 78,40 14,288 110 1 9 12,20
0025 UNC 5/8 -11 64,40 15,875 110 12 9 13,50
0027 UNC 3/4 -10 88,20 19,050 125 14 1" 16,50
0029 UNC 7/8 - 9 129,00 22,225 140 18 14,5 19,50
(165)

1/154

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,

mit Schalanschnitt Form B (45 Génge). Oberfléche blank. UNF |HSS-E 2%’;‘_ | Iok |y %@ format
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1. —
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle - -
und Vergutungsstahle verwendbar. ZII§
= 3xd
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Sand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbe cotindige und Gusseisen- Al Al- und \upfer
ﬁ‘:Ste“' NS0 Ry N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;m ’ :,‘:%‘%g i werkstofte Morteo. oo
1772 o O ©
Bestell- Gewinde Géange 1772 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per for@ [0)] lange [0] Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 17,15 4,826 70 35 2,7 4,10
0003 UNFNr. 12 - 28 20,60 5,486 80 4 & 4,70
0005 UNF 1/4 -28 21,30 6,350 80 4,5 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 21,00 7,938 90 6 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 21,80 9,525 90 7 5,5 8,50
0011 UNF 7/16 - 20 27,80 11,113 100 8 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 27,80 12,700 100 9 7 11,50
0015 UNF 5/8 -18 37.60 15,875 100 12 9 14,50
0017 UNF 3/4 -16 48,90 19,050 110 14 1 17,50
0019 UNF 7/8 -14 61,20 22,225 125 18 14,5 20,40
0021 UNF 1 -12 81,20 25,400 140 18 14,5 23,25
(164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,
mit Anschnitt Form C (2—3 Génge). Oberfliche blank. UNF |HSS-E 21‘38'2 ; Z‘I’B' T&’p ., Fformat
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstahle %’/ NN
und Vergutungsstahle verwendbar. AN
40° <3xd

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. Kupfer,

- bis bis bis . - " i estindige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ZiStell oS0 oo N 42bll-|snc 52b||-|sRc 5eb;|snc eobll-isRC e ° (Slsfg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1774 L ] O [ D)
Bestell- Gewinde Génge 1774 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. per for@ [0] lange [0] Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 20,40 4,826 70 8io) 2,7 410
0003 UNFNr. 12 - 28 23,30 5,486 80 4 8 4,70
0005 UNF 1/4 -28 24,90 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 26,20 7,938 90 6 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 26,90 9,525 90 7 55 8,560
0011 UNF 7/16 - 20 31,90 11,113 100 8 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 32,30 12,700 100 9 7 11,50
0015 UNF 9/16-18 48,00 14,288 100 11 9 12,90
0017 UNF 5/8 -18 44,30 15,875 100 12 9 14,50
0019 UNF 3/4 -16 56,30 19,050 110 14 11 17,50
0021 UNF 7/8 -14 69,90 22,225 125 18 14,5 20,40
0023 UNF 1 -12 98,60 25,400 140 18 14,5 23,25
(164)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM

% Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
= Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N, DIN || Tol T [E]m
§ mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). Oberflache dampfangelassen. UNF |HSS-E 2184-1 ZB. mp 60°
E Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fur allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle - -
= und Vergiitungsstahle verwendbar. ZII§
= 3xd
thle Stb'a'.hle Slb‘a'_hle Stahle Stahle Stahle stahle Hart- o TivTi"Jeg- Cussei AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is ! bestandige un usseisen- p Al- un essing
E?Ste"' N0, g0, o, 42bHRC 52bHRC 5eanc SObHRC sgtﬁ;‘c (S"‘\‘%‘;f)g e werkstofte Mo-tea ‘erneh
1748 o ® O O O O
Bestell- Gewinde Gange 1748 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per |GUHRING| [0)] lénge [0} Vierkant @
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 35,00 4,826 70 35 2,7 410
0003 UNF Nr. 12 - 28 42,00 5,486 80 4 B 4,70
0005 UNF 1/4 -28 43,40 6,350 80 45 34 5,50
0009 UNF 3/8 -24 46,90 9,525 90 7 515 8,50
0015 UNF 5/8 -18 79,80 15,875 100 12 9 14,50
0019 UNF 7/8 -14 124,00 22,225 125 18 14,5 20,40
0021 UNF 1 -12 136,00 25,400 140 18 14,5 23,25
(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N, oiIN || ol - GUHRING
mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). Oberflache dampfangelassen. UNF |HSS-E 2184-1 2B. ,{"p 60°
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstéhle %/
und Vergiitungsstahle verwendbar.
40° <3xd
Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Hart- Aot und Ti, Ti-Leg. Kupf
Bestell- bis bis bis is is is is __ estandige und CGusseisen- | gAL Al und esting
Nf.s € N0, /o0, o, 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC P " (Slg’a’c')%g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
1749 [ J L J O ®) @)
Bestell- Gewinde Génge 1749 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per (GUHHING| [0] lange [0} Vierkant @
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 31,20 4,826 70 35 2,7 410
0003 UNF Nr. 12 - 28 42,70 5,486 80 4 3] 4,70
0005 UNF 1/4 -28 36,40 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 37.80 7,938 90 6 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 39,90 9,525 90 7 515 8,50
0011 UNF 7/16-20 53,20 11,113 100 8 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 62,30 12,700 100 9 7 11,50
0017 UNF 5/8 -18 81,90 15,875 100 12 9 14,50
0021 UNF 7/8 -14 133,50 22,225 125 18 14,5 20,40
0023 UNF 1 -12 180,50 25,400 140 18 14,5 23,25
(165)

1 /1 56 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindebohrer, kurz
Ausfithrung: HSS-E, DIN 40432, Typ N, mit Anschnitt Form C ) )
(2-3 Gange). Oberflache blank. PG |Hss-E | DIN || Typ o | 1N format

40432 N oy
Anwendung: Fiir Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430. :
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstahle, Einsatzstahle
und Vergiitungsstahle verwendbar.

>
=
=
=
©
[~
[
=
]
N
—

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot rand Ti, TiLeg. Sussa AL AL und Kupfer,

e o o bis bis bis is bestandige un e o un essing,

zeSte“' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC GObHRC sgﬁac (slﬁg;gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. fveliCe
.

1777 [ ] o © ©
Bestell- Gewinde 1777 Gange Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. fm@ per [0)] lange [0} Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 PG 7 28,80 20 12,5 70 9 7 11,50
0003 PG 9 36,70 18 15,2 70 12 9 14,00
0005 PG 11 31,90 18 18,6 80 14 11 17,25
0007 PG 13,5 31,70 18 20,4 80 16 12 19,00
0009 PG 16 57,70 18 22,5 80 18 14,5 21,25
0011 PG 21 83,80 16 28,3 90 22 18 27,00
0013 PG 29 113,00 16 37 100 28 22 35,50
0015 PG 36 203,50 16 47 140 36 29 45,50
(164)

professional quality

Schraubloch-
stanze
(Blechlocher)

* Zum Stanzen von Léchern in unterschied-
lichen Materialien wie Nirosta-, Kupfer-,
Messing-, Aluminium- und Eisenblechen.
Besonders geeignet fiir Arbeiten an schwer
zuganglichen Stellen wie Schaltschranken,
Armaturentafeln o. A.

L1 7/20

Blechlocher finden Sie auf der Seite 7/20.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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(-

Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)

>
s Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ N,
B mit Einlauflénge Form C (2-3 Géinge). M |HSS-E 'g;’;‘ 2'7’2 Typ %@ AN
K M 3 —M 10 DIN 371 mit verstirktem Schaft, S
— M 12-M 16 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. F—
Besonders fir alle formbaren Werkstoffe wie Baustéhle, 6HX
Automatenstéhle, Einsatzstéhle, Vergltungsstéhle, Kaltarbeits-
stahle, Warmarbeitsstéhle, Nitrierstéhle, nichtrostende Stéhle, 1780 for@
Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing TiMg  Professional quality
und Bronzen verwendbar.
1780  Toleranzfeld 6HX. 6GX F—
TiM Oberfléche TiN-beschichtet.
78 Format)
protessional quality
1783  Toleranzfeld 6GX. TiN
TiH Oberflache TiN-beschichtet.
1784  Toleranzfeld 6HX. TN GUHRING
| TN | Oberflache TiCN-beschichtet.
TN
St’;i_hle Sté\_hle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rggtﬁr:?d T‘vT"'Jeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
i s Y bis bis bis bis peareren bestandige un eSS A un! essing,
z(:Ste"' N2 Noo, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC th’:éc (Slﬁ(*)‘;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1780 @ o o o ©
1783 [ ) L J [ J [ J L))
1784 [ ) ] o o (D)
Bestell-  Gewinde 1780 1783 1784 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. format) format) (GUHRING| lénge [0)] Vierkant [0]
TiN TN | THCH mm mm mm mm mm
0001 M3 17,20 27,30 38,50 0,50 56 35 2,7 2,80
0003 M4 17,20 27,60 33,60 0,70 63 4,5 34 3,70
0005 M5 18,15 28,70 35,00 0,80 70 6 4,9 4,65
0007 M 6 18,15 28,70 40,60 1,00 80 6 4,9 5,55
0009 M8 21,20 34,80 45,50 1,25 90 8 6,2 7,40
0011 M 10 27,40 44,40 62,30 1,50 100 10 8 9,25
0013 M12 33,00 52,90 72,10 1,75 110 9 7 11,20
0015 M16 54,10 - 109,00 2,00 110 12 9 15,00
(170) (170) (165)
Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)
Ausfiihrung: HSS-E PM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- g [E]m
Schnellstahl), DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 6HX, Typ INOX, | M HE; E g;';‘ 2'7"‘; BHX I;’gx o
mit Einlauflange Form C (2—-3 Génge). Oberflache TiN-beschichtet.
M 3 —-M 10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M 12-M 16 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fir alle formbaren Werkstoffe wie Baustéhle,
Automatenstéhle, Einsatzstahle, Verglitungsstéhle, Kaltarbeits-
stahle, Warmarbeitsstahle, Nitrierstéhle, nichtrostende Stahle,
Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing
und Bronzen verwendbar.
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit TH
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen héheren
Standweg aus.
stahle stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbei i und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ:,Ste"- NS0 oo s 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC Ggﬁf’;c g;fg;g i werkstofte Morteo: oo
1787 [ J ] L ) L ) O
Bestell- Gewinde 1787 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. |GUHRING| lange 0] Vierkant @
TiH mm mm mm mm mm
0001 M3 51,10 0,50 56 Bi5 2,7 2,80
0003 M4 47,60 0,70 63 4,5 34 3,70
0005 M5 51,80 0,80 70 6 4,9 4,65
0007 M 6 60,90 1,00 80 6 4,9 5,55
0009 M8 67,90 1,25 90 8 6,2 7,40
0011 M 10 88,20 1,50 100 10 8 9,25
0013 M 12 105,00 1,75 110 9 7 11,20
0015 M 16 171,00 2,00 110 12 9 15,10
(165)

1/158

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)

ﬂ.

Ausfithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld 6HX, Typ N, ) )
mit Einlauflange Form C (2-3 Gange). MF HSS-E| oy |'S02)) TP 1| e 7T
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. 210xd
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustahle,
Automatenstéhle, Einsatzstéahle, Verglitungsstéhle, Kaltarbeits-
stahle, Warmarbeitsstahle, Nitrierstahle, nichtrostende Stéahle,
Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing :
und Bronzen verwendbar.
1785 ffo]-l@
professional quality
1785  Oberflache TiN-beschichtet. TiH
TiM
1788  overflache TiCN-beschichtet. Y GUHRING|
TN TioH
stahie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- e Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
is is IS bis bis bis bis - besténdige un usseisen- 5 Al- un essing,
z‘:ﬂe“' o, N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:éc ﬁ:i;‘;f)g S werkstofte Mgres. Bronzen
1785 o [ J ® ® ©
1788 [ J [ J L J L J L))
Bestell- Gewinde x 1785 1788 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung for@ |GUHRING| lange [0] Vierkant [0}
mm TN | THCN mm mm mm mm
0001 M6 x0,75 47,30 66,50 80 4,5 34 5,65
0003 M8 x0,75 47,30 67,20 80 6 4,9 7,65
0005 M8 x 1,00 49,60 62,30 90 6 4,9 7,55
0007 M 10 x 1,00 51,00 67,20 90 7 5,5 9,65
0009 M10x 1,25 60,10 88,90 100 7 5,5 9,40
0011 M 12 x 1,00 62,40 81,20 100 9 7 11,55
0013 M12x 1,25 63,70 67,20 100 9 7 11,40
0015 M 12 x 1,50 64,00 82,60 100 9 7 11,30
0017 M 16 x 1,50 81,70 119,00 100 12 9 15,30
0019 M 18 x 1,50 97,00 133,00 110 14 1 17,30
0021 M 20 x 1,50 110,50 164,00 125 16 12 19,30
(170) (165)
Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)
Ausfiihrung: HSS-E PM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- g [E]m
Schnellstahl), DIN 374, Toleranzfeld 6HX, Typ INOX, mit Einlauf- MF Hgfﬂ E 2'7':‘1 'ggxz @g)x oo
lange Form C (2-3 Gange). Oberflache TiN-beschichtet.
Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. TN
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustahle, él&\

Automatenstéhle, Einsatzstahle, Verglitungsstéhle, Kaltarbeits-
stahle, Warmarbeitsstéahle, Nitrierstéhle, nichtrostende Stéhle,
Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing
und Bronzen verwendbar.

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch sein hohe Zahigkeit

-E a = a

(hohere Kantenstabilitat, verschleifester) und einen héheren TiH
Standweg aus.
Stb'a'irslle Stb'a'igle Stéiirsue Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros-sa-;r:?d i, I:;éeg- Gusseisen] AL Al- und Kupfer,
zes{ell' o, N, oD, 42b:nc 52br||sRc 5ebrlisnc eob:nc egt:_‘e; o (‘m’)‘;g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ey
r
1789 [ ] o [ J ® ©
Bestell- Gewinde x 1789 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung GLHRING] lange [0} Vierkant [0}
mm ™ mm mm mm mm

0001 M6 x0,75 90,30 80 4,5 34 5,65
0003 M8 x0,75 100,00 80 6 4.9 7,65
0005 M8 x1,00 91,00 90 6 49 7,55
0007 M 10 x 1,00 102,00 90 7 515 9,55
0009 M10x 1,25 103,50 100 7 53 9,40

0011 M 12 x 1,00 126,00 100 9 7 11,55
0015 M 12 x 1,50 110,00 100 9 7 11,30
0017 M 16 x 1,50 200,00 100 12 9 15,30
0019 M 18 x 1,50 234,00 110 14 11 17,30

0021 M 20 x 1,50 239,50 125 16 12 19,30

(165)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen
>
5 Ausfiihrung: EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
Bl ab M 3 mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflche blank. Moot %@ format
E Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach 1ISO DIN 13.
L) Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch sein hohe Zahigkeit

(hohere Kantenstabilitédt, verschlei3fester) und einen hoheren
Standweg aus.

1800 Hss, Toleranzfeld 6g.

1 801 HSS, Toleranzfeld 6e mit Untermal’ 0,03 mm.

1804 Hss-EPm (Pulvermetallurgischer Hochleistungs-
Schnellstahl), geléappt und nitriert (ab M 3),
Toleranzfeld 6g.

Stl:»éirs|Ie Slt:a}gle Sagle St:hle St:.hle St:.hle St:.hle e :é%;”‘;%:‘de m ;I":‘»Iaeg. Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
E?Ste"- o, N0, J,‘,‘,(,),?,z 42 II-ISRC 52 rllsRc 56 ifnc 60 II-ISRC egtﬁ;c (Slﬁgf;g Sondor- werkstoffe Mg-Leg. ey
1800 [ ]
1801 [ ]
1804 o o O ] O O
Bestel- Gewinde 1800 1801 1804 Steigung  AuRen-@ Bestel- Gewinde 1800 1801 1804 Steigung  AuRen-¢@
Nr. for@ for@ for@ x Hohe Nr. for@ for@ for@ x Hohe
mm mm mm mm
0020 M2 12,10 - 32,10 0,40 16x 5 0120 M12 18,05 32,90 35,50 1,75 38x14
0025 M 25 11,25 - 27,60 0,45 16x 5 0140 M14 18,50 - 36,50 2,00 38x14
0030 M3 10,25 22,30 21,10 0,50 20x 5 0160 M 16 24,20 - 47,70 2,00 45x18
0040 M4 10,25 21,20 19,95 0,70 20x b 0180 M 18 25,40 - 48,80 2,50 45x18
0050 M5 10,25 18,85 18,55 0,80 20x 7 0200 M 20 25,40 - 48,80 2,50 45x18
0060 M 6 10,25 18,85 18,55 1,00 20x 7 0220 M 22 37,20 - 72,80 2,50 55 x 22
0070 M7 18,20 - 33,20 1,00 25x 9 0240 M 24 37,20 - 72,80 3,00 55 x 22
0080 M8 11,15 20,70 22,30 1,25 25x 9 0270 M 27 58,30 - 126,00 3,00 65 x 25
0090 M9 23,90 - 89,10 1,25 25x 9 0300 M 30 58,30 - 186,50 3,560 65 x 25
0100 M 10 13,85 24,80 26,60 1,50 30x 11 (174) (174) (174)
(174) (174) (174)

Schneideisen fiir Linksgewinde

Ausfiihrung: HSS, EN 22568, Toleranzfeld 69, geschlossene, m .
vorgeschlitzte Form, ab M 3 mit Schéalanschnitt auf beiden Seiten. M-LH | HSS 255,\(138 ,Fofg}; qualityat
Oberflache blank.
Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach ISO DIN 13.
stahle sianle stahie stahle stahle Stahle Stahle Hart- “‘;Zf;é?" Ti, TiLeg. cusseisen | Ba A und Kupfer,
ziSte"' Nyt oo, N 42brl|snc 52b:nc 56br||sRc eobllisnc Ggl:_‘e;c 3:433;3 e verkstofte Moo Bronzen
1808 o
Bestell- Gewinde 1808 Steigung AuRen-@ x Bestell- Gewinde 1808 Steigung AuBen-¢
format) Hohe Nr. format) x Hohe
Nr. mm mm mm mm
0020 M2 30,60 0,40 16x5 0100 M 10 26,60 1,50 30x 11
0030 M3 22,70 0,50 20x5 0120 M 12 35,20 1,75 38x 14
0040 M4 21,50 0,70 20x5 0160 M 16 46,00 2,00 45x18
0050 M5 19,95 0,80 20x7 0200 M 20 46,00 2,50 45x18
0060 M6 19,95 1,00 20x7 0240 M 24 66,90 3,00 55x 22
0080 M8 22,00 1,25 25x9 (174)

(174)

1 /1 60 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Schneidmutter
=
Ausfithrung: HSS, DIN 382, Toleranzfeld 6g, AuRen-Sechskant 0T 5
ohne Schalanschnitt. Oberflache blank. M HSS glgg §0° ,Efgﬁ quamyat g
Anwendung: Zum Nachschneiden beschédigter Gewinde sowie E
zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. —
Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is rbeif Sagre und Gusseisen- Al, Al- und :s%fi?nr'
z‘:Ste“' NS0 oo N 42bHRC 52bHRC SebHRC GObHRC thﬁéc (Slif'(’)‘;(e) e werkstofte Marteo. Bronzen
1831 L J © O @) O L) L))
Bestell- Gewinde 1831 Steigung SW x Hohe Bestell- Gewinde 1831 Steigung SW x Hohe
Nr. format) mm mm Nr. format) mm mm
0030 M3 16,90 0,50 18x b5 0160 M 16 36,30 2,00 41x18
0040 M4 16,05 0,70 18x 5 0200 M 20 38,10 2,50 41x18
0050 M5 15,75 0,80 18x 7 0240 M 24 56,60 3,00 50 x 22
0060 M6 15,75 1,00 18x 7 0270 M 27 88,30 3,00 60 x 25
0080 M8 16,95 1,25 21x 9 0300 M 30 88,30 3,50 60 x 25
0100 M 10 21,10 1,60 27 x 11 0320 M 33 92,20 3,560 60 x 25
0120 M 12 28,10 1,75 36x14 0360 M 36 90,10 4,00 60 x 25
(174) (174)
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form, I
mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. MF HSS 255%8 60° ;;ofg)!a.lqualityat
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
\
\\
siahle stahie stahte Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti, TrlLeg. Gusse AL AL und Kupfer,
i s s bis bis bis bis oeer> bestandige un Sselsem A un essing,
z‘:ﬂell' N R oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:éc (Slﬁ(*)‘;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. oo
1811 o
Bestel-  Gewinde x 1811 AuBen-g x Bestel-  Gewinde x 1811 AuBen-g x
Nr. Steigung formai) Hohe Nr. Steigung format) Héhe
mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 18,60 20x 5 0029 M12x 1,5 22,60 38x10
0003 M4 x0,35 18,60 20x 5 0031 M14x1 26,10 38x10
0005 M4 x05 16,70 20x 5 0033 M 14 x 1,25 26,70 38x10
0007 M5 x0,5 16,70 20x 5 0035 M14x15 22,60 38x10
0009 M6 x05 16,70 20x 5 0037 M16x1 37.20 45x 14
0011 M6 x0,75 14,70 20x 5 0039 M16x15 31,40 45x14
0012 M7 x0,75 19,95 25x 9 0041 M18x 1 45,20 45x 14
0013 M8 x05 22,50 25x 9 0043 M18x 15 31.40 45 x 14
0015 M8 x0,75 16,75 25x 9 0045 M20x 1 37,20 45x 14
0017 M8 x1 16,00 25x 9 0047 M20x 1,5 31,40 45x 14
0018 M9 x1 22,10 25x 9 0049 M22x1 60,20 55x 16
0019 M 10x 0,75 19,75 30x 11 0051 M22x 1,5 45,80 55x 16
0021 M10x1 18,65 30x 11 0053 M24x15 45,80 55x 16
0023 M10x 1,25 19,95 30x11 0055 M27x1,5 68,10 65x18
0025 M12x1 24,70 38x 10 0057 M30x 15 68,10 65x18
0027 M12x 1,25 26,70 38x10 (174)
(174)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.




MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen
=
5 Ausfithrung: HSS-E, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
B mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberfliche blank. MF  HSSE | SN format
E Anwendung: Fiir metrisches Feingewinde nach ISO DIN 13. P —
-— g
starie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e T Teteg f | | AL AL und Kupfer,
S IS 53 is is is is ! bestandige unt usseisen-| ly - uni essing X
:ﬁSte“' N?:,?"z p},ﬁ?,(,’,z ,J/:?r?]z 42bHRC SZbHRC 56bHRC GObHRC e;b:;tc (Sliléc*;;gg ss"‘;ﬁizr' werkstoffe Mg-Leg. Néronzegn
1813 o o O
Bestel-  Gewinde x 1813 AuBen-g x Bestel-  Gewinde x 1813 AuBen-g x
Nr. Steigung format) Hohe Nr. Steigung format) Hohe
mm mm mm mm
0011 M6 x0,75 25,30 20x 5 0031 M 14 x 1,00 40,20 38x10
0015 M8 x0,75 30,00 25x 9 0035 M 14 x 1,50 38,60 38x10
0017 M8 x1,00 25,90 25x 9 0037 M 16 x 1,00 55,80 45x 14
0021 M 10 x 1,00 31,00 30x 11 0039 M 16 x 1,50 53,00 45x 14
0023 M10x 1,25 41,70 30x 11 0043 M 18 x 1,50 53,00 45x 14
0025 M 12 x 1,00 40,20 38x10 0047 M 20 x 1,50 53,00 45x 14
0027 M12x 1,25 73,70 38x10 0053 M 24 x 1,50 74,10 55x 16
0029 M 12 x 1,50 38,60 38x10 (174)
(174)
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, EN 24231, geschlossene, vorgeschlitzte Form, m
mit Schéalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. G HSS 252'\:‘31 prfofg)!:l qualityat
Anwendung: Fir Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228, —
Toleranzklasse A. %
55°
stb‘a"hle Stb'a'_hle Slbéi_hle Stahle Stahle Stahle stahle Hart- R ard TivTi-'aeg- Cussei AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un; usseisen- Al Uun essing,
z‘:Ste“' Ny o0, N 42bHRC 52bHRC 5eanc GObHRC sgb:;c (S"‘\‘%‘;f)g e wetkstofte Mo-tea onier
1817 o
Bestel-  Gewinde 1817 Génge Aulen-@ x Bestel-  Gewinde 1817 Gange AuBen-@ x
Nr. format auf Hohe Nr. format auf Hohe
Zoll = 1 Zoll mm Zoll = 1 Zoll mm
0001 G1/8 19,95 28 30x 11 0009 G5/8 40,10 14 55x 16
0003 G1/4 21,00 19 38x10 0011 G3/4 45,50 14 55x 16
0005 G 3/8 28,30 19 45 x 14 0013 G7/8 60,20 14 65x18
0007 G1/2 28,30 14 45x 14 0015 G1 62,30 1 65x18
(174) (174)
Schneidmutter
Ausfiihrung: HSS, DIN 382, AuRen-Sechskant ohne Schélanschnitt.
Oberfliche blank. G |Hss | DN pffo".'q'QW
Anwendung: Zum Nachschneiden beschéadigter Gewinde sowie —
zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen.
Fir Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228, Toleranzklasse A. &
Stb'a'_hle Stbé_hle stga_hle Stahle Stahle Stéhle Stéhle Hart- R i, Ti-[ieg- Gussei AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestandige uni usseisen- , Al- un essinq.
ﬁ?ﬂe"' N0 oo, N, 42bHRC 52an0 5SbHRC GObHRC 631’:;0 ﬁﬁg;f)g S vetkstofte Ma-teg: ‘Bronzen
1834 [ [)) O O O L)) ©
Bestel-  Gewinde 1834 Génge SWxHéhe  Bestell-  Gewinde 1834 Génge SW x Héhe
Nr. format auf Nr. format auf
Zoll = 1 Zoll mm Zoll = 1 Zoll mm
0001 G1/8 25,30 28 27 x 11 0009 G3/4 66,80 14 50x 16
0003 G1/4 28,70 19 36x10 0011 G1 82,00 11 60x 18
0005 G3/8 37,80 19 41 x14 0013 G11/4 113,50 11 70x 20
0007 G1/2 37,80 14 41x14 0015 G11/2 153,00 1 85 x 22
(174) (174)
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Gewindeschneidwerkzeuge

MIU

LI
e
a

Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberfléche blank. BSW | HSS | o || <& format
Anwendung: Fiir Whitworth-Gewinde DIN 11, Toleranzfeld mittel.
-
£y
@
>
stanie stanie stahle Stahe Stahle Stahle Stahle Hart. e 1 e 1 AL Al und Kupfer,
IS 1S IS is is is is bestandige unt usselsen- , Al- un essing ,
E?Ste"' s N0, N0 42hHRC 52bHRC SGbHRC BObHRC P (Slifg;gg Sondor- werkstofe Mg-Leg. ey
1814 [ J
Bestel-  Gewinde 1814 Gange AuBen-@ Bestel-  Gewinde 1814 Génge AuBen-@
Nr. format auf x Hohe Nr. format auf x Hohe
Zoll = 1 Zoll mm Zoll = 1 Zoll mm
0001 BSW 1/8 19,65 40 20x b5 0015 BSW 7/16 24,60 14 30x 11
0003 BSW 5/32 21,00 32 20x 7 0017 BSW 1/2 29,50 12 38x 14
0005 BSW 3/16 18,05 24 20x 7 0019 BSW 9/16 32,10 12 38x14
0007 BSW 7/32 21,40 24 20x 7 0021 BSW 5/8 38,80 11 45x18
0009 BSW 1/4 17,40 20 20x 7 0023 BSW 3/4 38,80 10 45x18
0011 BSW 5/16 19,65 18 25x 9 0025 BSW 7/8 63,70 9 55 x 22
0013 BSW 3/8 23,40 16 30x11 0027 BSW 1 63,70 8 55 x 22
(174) (174)
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, DIN 40434, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberfliche blank. PG | Hss || 0N || <o format
Anwendung: Fiir Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430.
\&
siahle stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- R hrand Ti, TiLeg. Gussei AL Al und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un usseisen- h Al- un essing
:‘:Ste“' N0, /g0, o, 42bHRC 52bHRC 5eanc SObHRC sgtﬁc (S"‘\‘%‘;f)g e wetkstofte Mo-tea ‘Srneh
1825 [ ]
Bestel-  Gewinde 1825 Génge AuBen-@ Bestel-  Gewinde 1825 Génge AuBen-@
Nr. format) auf x Héhe Nr. format) auf x Hohe
1 Zoll mm - 1 Zoll mm
0001 PG 7 41,50 20 38x10 0009 PG 16 66,10 18 55x 16
0003 PG 9 41,50 18 38x10 0011 PG 21 97,70 16 65x18
0005 PG 11 49,40 18 45x 14 0013 PG 29 97,70 16 65x18
0007 PG 13,5 49,40 18 45x 14 0015 PG 36 218,00 16 90 x 22
(174) (174)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM . .
% Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen
>
5 Ausfithrung: HSS, EN 22568, Toleranzfeld 2A, geschlossene, m
E vorgeschlitzte Form mit einseitigem Schalanschnitt, ab Nr. 5 mit HSS gfe‘sﬁﬁ quamyat
2 Schélanschnitt auf beiden Seiten. -
N
F

1820 Fir UNC-Gewinde.
1822  Fir UNF-Gewinde.

\ >
UNC 1820 UNF | 1822

Hart- Rost- und

sxl;airsﬂe Stb?a'igle s«baitsﬂe szé;_me St:'hle St:hle St;a_me bearbeiten e i, Iir;;eg' Gusseisen AL Al- und Kupfer,
ﬁ?Ste"_ N?,i?"z ,41,?,?,?12 ,‘1,‘:,?,?,2 22 ich 52 ll-lsnc 56 Il-isRC 60 ifnc sgﬁr&c (SI:‘%‘;?;Q S;’;ﬁﬁ; werkstoffe Mg-Leg. “ger::'zr;%
1820 L J
1822 o
Bestell- Gewinde Gewinde 1820 1822 UNC UNF UNC UNF
Nr. UNC UNF format) format) Gange auf Génge auf  AuRen-@ x Hohe AuRen-® x Hohe
Zoll Zoll 1 Zoll 1 Zoll mm mm
0001 Nr. 1-64 - 25,60 - 64 - 16x 5 -
0003 Nr. 2-56 - 25,40 - 56 - 16x 5 -
0005 Nr. 3-48 - 24,40 - 48 - 16x 5 -
0007 Nr. 4-40 - 22,60 - 40 - 16x 5 -
0009 Nr. 5-40 - 20,60 - 40 - 20x 5 -
0011 Nr. 6-32 - 19,90 - 32 - 20x 7 -
0013 Nr. 8-32 - 18,95 - 32 - 20x 7 -
0015 Nr. 10 - 24 Nr. 10 - 32 18,95 18,60 24 32 20x 7 20x 7
0017 Nr. 12 - 24 Nr. 12 - 28 19,80 19,50 24 28 20x 7 20x 7
0019 1/4 - 20 1/4 - 28 18,20 18,20 20 28 20x 7 20x 7
0021 5/16 - 18 5/16 — 24 20,60 20,60 18 24 25x 9 25x 9
0023 3/8-16 3/8-24 24,60 24,60 16 24 30x 11 30x 11
0025 7/16 - 14 7/16 - 20 24,60 24,60 14 20 30x 11 30x 11
0027 1/2-13 1/2 - 20 30,90 30,90 13 20 38x14 38x10
0029 9/16 - 12 - 32,10 - 12 - 38x14 -
0031 5/8 - 11 5/8-18 40,90 40,90 1 18 45x18 45x 14
0033 3/4-10 3/4-16 40,90 40,90 10 16 45x18 45 x 14
0035 7/8- 9 7/8-14 66,20 60,30 9 14 55x 22 55x 16
0037 1- 8 1-12 66,20 62,10 8 12 55 x 22 55x 16
(174) (174)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, geschlossene, vorgeschlitzte Form mit I
einseitigem Schélanschnitt. NPT | HSS 60° ;Fofgsl'o!.l qualityat
Anwendung: Fiir NPT-Gewinde.
sianle stale stanle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- R Ti, TrLeg. " AL Al und Kupfer,
is is is is is is is A bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
:IeSte"' N, N0, oo, 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egb:;c (SI;‘%‘;SQ S werkstofte Mo-tea ronzen
r.
1828 @
Bestell-  Gewinde 1828 Génge AuRen-@ x Bestel-  Gewinde 1828 Génge AuRen-% x
Nr. for@ auf Hohe Nr. for@ auf Hohe
Zoll 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm
0001 NPT 1/16 43,50 27 25x 9 0009 NPT 1/2 58,60 14 45x18
0003 NPT 1/8 43,50 27 30x 11 0011 NPT 3/4 96,90 14 55x 22
0005 NPT 1/4 44,40 18 38x14 0013 NPT 1 124,00 11,5 65 x 25
0007 NPT 3/8 58,60 18 45x 14 (174)

(174)
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Werkzeughalter/Schraubenausdreher

LI
ec
o

Werkzeughalter
>
Ausfiithrung: Verchromte Ganzstahlausfiihrung, die Knarre ist fiir Rechtsgang format E
und Linksgang umschaltbar oder mit Mittelarretierung. professional quality s
Mit geharteten, parallelspannenden Backen und verstellbarem Quergriff. - e
N
Anwendung: Zum Spannen von Vierkantschéaften, durch den verstellbaren g —
Quergriff besonders geeignet flr Arbeiten auf engstem Raum. ) T
A== S
o o
Bestell- Spannweite 1850 fiir Gewindebohrschéfte nach Gesamt- “ | i“ .‘:'.'r'l" Py -
Nr. Vierkant formati) linge i g v
mm DIN 1SO mm h
0001 2,0-5,0 7,30 M3- 8 M1- 6 85 F p— R
0003 2,6-5,5 11,85 M3- 8 M1- 6 250 A —yid
0005 4,6-8,0 9,90 M5-12 M6-12 110 1 =
0007 4,6-8,0 14,05 M5-12 M6-12 300 |
(176)
Schraubenausdreher
Ausfiihrung: Aus Chrom-Vanadium-Stahl, gehértet, mit gerolltem Gewinde und feinem Linksdrall. I
Der Schaft geschliffen, mit Vierkant zur Betatigung durch Windeisen oder Werkzeughalter. prfofgﬂ’o!a.l qualityat

Anwendung: Zum Entfernen abgebrochener Schrauben mit Rechtsgewinde. Mit dem Spiral-
bohrer der empfohlenen GroRRe zentrisch ein Loch in das zu entfernende Stiick bohren, den

Schraubenausdreher einsetzen und zum Lésen des Reststlickes gleichmaRig (nicht ruckartig) b
in Linksrichtung drehen.

Bestel-  GroRe 1855 filr Spiral-  dl@@d2  Vierkant  Gesamt-
Nr. for@ Schrauben bohrer-@ lange 1. 2.

mm mm mm mm
0001 1 0,98 M4 1,8 1,4- 3,6 2,7 50
0002 2 0,98 M5 - 7 3.2 2,1- 49 3.8 57
0003 3 114 M8 -10 4,5 3,1- 6,5 4,9 64
0004 4 1,50 M11-14 6,5 4,8- 8,8 7.0 71
0005 5 1,82 M 16-18 8,5 6,2-11,0 9,0 79
0006 6 2,78 M 18-24 12,0 9,4-15,0 12,0 85
0007 7 4,48 M 24-33 15,3 12,7-19,0 14,5 92
0008 8 6,70 M 33-45 20,0 17,5-24,0 18,0 100

(176)

Schraubenausdreher-Satz

Ausfiihrung: In Kunststoffkassette.

Bestell- GroRe 1856 fiir Schrauben
Nr. for@
0005 1-6 10,55 M 4-24
0010 1-5 7.90 M4-18
(176)

Schraubenausdreher Hi-Trac

Ausfiihrung: Aus Chrom-Vanadium-Stahl, warmebehandelt, 54-56 HRC, mit gerolltem Sch[dbde[
Gewinde und feinem Linksdrall. Der Schaft geschliffen, mit Vierkant zur Betatigung durch

Windeisen oder Werkzeughalter.

Durch die neue Geometrie sind die Eigenschaften stark verbessert und die Anwendung
erleichtert worden. Geringere Ausdrehmomente durch die neue Querschnittsgeometrie.

Geringere Bohrtiefe durch optimierte Gewindelange. Mehr Sicherheit fiir Anwender und E
Bauteil sowie groReres Anwendungsspektrum, Zeitersparnis.

Anwendung: wie Typ 1855.

Bestell-  GroRe 1857 fiir Spiral- d 1 ezzff) d2 Vierkant Gesamt-
Nr. schihder ~ Schrauben  bohrer-@ linge
mm mm mm mm
0001 1 1,22 M4 1,8 1,6- 3,6 2,7 49
0002 2 1,22 M5 - 7 3,2 2,7- 49 38 54
0003 8 1.44 M8 -11 4,5 4,0- 6,5 4,9 59
0004 4 1,84 M12-14 6,5 58- 88 7,0 65
0005 5 2,38 M 16-20 8,5 7,5-11,0 9,0 69
0006 6 3,60 M 20-24 12,0 10 -15,0 12,0 77
(177)

Schraubenausdreher-Satz Hi-Trac
Ausfiihrung: In Kunststoffkassette.

Bestell- GroRRe 1858 fiir Schrauben
Nr. schichder
0005 1-6 13,60 M 4-24
0010 1-5 10,15 M4-18
(177)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM :
E Schraubenausdreher/Gewindebohrer-Ausdreher
[-W

Schraubenausdreher-Satz

Ausfiihrung: Ausdreher aus Chrom-Vanadium- . = (I [ ||
Molybd&n-Stahl, Spiralbohrer aus HSS, briniert. A , U |
Lieferung inkl. der entsprechenden Spiralbohrer. __-'- "‘ "' ur i

Anwendung: Zum Entfernen beschéadigter oder i

abgebrochener Schrauben, insbesondere abge-

nutzter Innen-Sechskantschrauben. Die abgenutz- i@ P = 5] w 8 T Tl
ten Innen-Sechskantschrauben werden ohne r-‘ | v % *' - '
Aufbohren direkt mit dem passenden Schrauben- - ) u T R
ausdreher entfernt. Bei abgebrochenen Schrauben- i "-. L

kopfen wird zunachst mit dem Spiralbohrer
vorgebohrt, um anschliefend mit dem passenden
Schraubenausdreher die Schraube zu entfernen.

zu 1a/2a: Beschadigter bzw. verrundeter Innensechskant oder
abgebrochener Schraubenkopf.

zu 2b: Mit Spiralbohrer vorbohren.

zu 1b/2c: Schraubenausdreher mit einem Hammer fest einschlagen.

zu 1c¢/2d: Ringschlissel bis unten aufschieben und ohne Verkanten
herausdrehen.

Bestell-  Anzahl 1851 Inhalt
Nr.

0050 16-teilig 62,90 Ausdreher (6-kt.)
SW20-25-30-40-50-6,0-8,0-100mm
Spiralbohrer: ¢ 2,3-28-34-45-57-68-90-11,0mm

(176)

Gewindebohrer-Ausdreher

Ausfiihrung: Sehr widerstandsfahiges Werkzeug mit federharten und WAI-T"
verstellbaren Fingern. Die Fiihrungshdilse ist langs verschiebbar und EOMEANN
nimmt dadurch sehr hohe Torsionskréfte auf.

Anwendung: Zum Lésen 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
Fihrungsbuchse gesichert. Mit Hilfe eines Windeisens (siehe Seite
1/167) wird dann das abgebrochene Gewindebohrerstiick hin und her
bewegt, bis es sich I6st und herausgeschraubt werden kann.

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

Bestell- Gewinde 1852 1848  Gewinde Gewinde Bestell- Gewinde 1852 1848  Gewinde Gewinde
Nr.  metrisch WALTON WALTON BSW UNC/UNF Nr.  metrisch WALTON WALTON BSW UNC/UNF
1852 1848 1852 1848 1852 1848 1852 1848
0030 M3 18,20 - 1/8 - Nr. 5 - 0100 M 10 1965 1965 3/8 3/8 - -
0040 M4 1820 1820 5/32 5/32 Nr. 8 - 0120 M 12 21,90 21,90 1/2 1/2 - -
0050 M5 1820 1820 3/16  3/16 - Nr. 8 0140 M 14 30,20 - 9/16 - - -
0060 M6 1865 18,65 1/4 1/4 - - 0160 M 16 3280 3280 5/8 9/16 - -
0080 M8 19,65 19,65 5/16  5/16 - - 0200 M 20 - 40,30 - 3/4 - -
(178) (178) (178) (178)
Ersatz-Finger-Satz g
1853 3-teiliger Satz fiir 3-nutige Gewindebohrer. ¥
1849 4-teiliger Satz fiir 4-nutige Gewindebohrer. '
Bestell- Gewinde 1 853 1 849 Gewinde Gewinde Bestel- Gewinde 1 853 1 849 Gewinde Gewinde
Nr. metrisch  WALTON  WALION BSW UNC/UNF Nr. metrisch WALTON WALION  BSW UNC/UNF
1853 1849 1853 1849
0030 M3 0,86 - 1/8 Nr. 5 - 0100 M 10 1,62 1,62 3/8 - -
0040 M4 0,86 0,86 5/32 Nr. 8 - 0120 M12 2,05 2,05 1/2 - -
0050 M5 1,07 1,07 3/16 - Nr. 8 0140 M 14 2,37 - 9/16 - -
0060 M6 1.41 1.41 1/4 - - 0160 M 16 2,91 2,91 5/8 - -
0080 M8 1,62 1,62 5/16 - - 0200 M 20 - 323 3/4 = =
(178) (178) (178) (178)

Gewindebohrer-Ausdreher-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in stabiler Kunststoff-Kassette, inkl. der jeweiligen
Gewindebohrer-Ausdreher und der passenden Ersatz-Finger-Satze.

Bestell- Anzahl 1854 Ausfiihrung Inhalt
Nr. WALTON
0010 12-teilig 132,00 3-nutig M4;5;6;8;10; 12
0020 20-teilig 261,00 3-nutig M 3;4;5;6;8;10;12; 14;16; 20
0030 12-teilig 132,00 4-nutig M4;5;6;8; 10,12
0040 21-teilig 287,00 4-nutig M 3;4;5;6;8;10;12; 14; 16; 20; 22

(178)
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Windeisen/Schneideisenhalter

Verstellbares Windeisen

Ausfiihrung: Die Backen sind einsatzgehértet und phosphatiert,
mit einem abschraubbaren und verzinkten Stahlgriff.

DIN Fformat

1814 professional quality
Anwendung: Fiir die Aufnahme von Hand-Gewindebohrern mit
4-kant-Antrieb. Durch das Abschrauben eines Stahlgriffes ist der

Einsatz an schwer zuganglichen Stellen méglich.
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1860

1860 Gehause aus Feinzink-Druckguss ZL 0410.
Fir die normale Beanspruchung.
1861 Gehause 0-2 aus Stahl geschmiedet, n m—
Gehause 3-7/8 aus Stahl ST 37, SchweiRkonstruktion. __i_"——_-
1861
Bestell- GroRe 1860 1861 fiir Gewindebohrer Spannweite Lange
Nr. format format Vierkant
=D =D DIN 352 DIN 5157 DIN 2184 mm mm
0001 0 3,01 - M1 -8 - BSW 1/16"-1/4" 2,0- 50 125
0003 1 3.30 - M1 -10 G1/8" BSW 1/16"-3/8" 2,0- 6,0 180
0005 11/2 3,32 5,35 M1 -12 G1/8" BSW 1/16"-1/2* 2,0- 8,0 200
0007 2 5,30 8,55 M4 -12 G 1/8“-1/4" BSW 3/16"-1/2" 4,0- 9,0 280
0009 3 9,55 15,50 M5 -20 G 1/8"-1/2" BSW 7/32"-3/4" 4,9-12,0 375
0011 4 17,80 29,00 M9 -27 G 1/8“-3/4* BSW 3/8" -1“ 5,5-16,0 480
0013 5 27,70 44,60 M 12-33 G1/4"-1" BSW 1/2* -1 1/4* 7,0-20,0 700
0015 6 - 47,80 M 20-42 G1/4“-1.1/4" BSW 9/16“-1 5/8" 9,0-25,0 1000
0017 7/8 - 81,10 M 27-86 G 3/4"-3." BSW1* -21/2* 16,0-44,0 1000
(176) (176)
Kugelwindeisen

Ausfiihrung: Geh&use aus Stahl mit 4 Aufnahmevierkanten und einem

abschraubbaren und verzinkten Stahlgriff. RITTER

Anwendung: Ein Windeisen fiir 4 verschiedene Aufnahmevierkante.

Fir die Aufnahme von Hand-Gewindebohrern mit 4-kant-Antrieb.

Durch das Abschrauben eines Stahlgriffes ist der Einsatz an schwer

zuganglichen Stellen moglich.

Bestell- GroRe 1863 fiir Vierkant M fiir Gewindebohrer Ww/BSW G Lange

Nr. RiTTER mm mm
0001 0 5,15 21- 27- 3 - 34 1 -4 1/16"“-5/32" - 200
0003 1 5,15 3 - 34- 43- 49 35- 8 5/32"-5/16" - 200
0005 2 5,90 34- 43- 49- 55 4 -10 5/32"-3/8" 1/8 250
0007 3 6,90 49- 55- 62- 7 5 -12 3/16“-1/2" - 295
0009 4 8,25 55- 62- 7 - 9 10 -16 3/8" -5/8" 1/8 - 3/8 340
0011 5 15,05 7 -9 -11 -12 12 -20 1/2" -3/4" 1/4-1/2 450
0013 6 29,50 11 -12 -145-16 18 -27 3/4" -1 1/2 - 3/4 645
(176)
Schneideisenhalter mit Spannschraube
Ausfiihrung: Gehause Druckguss-Legierung Z 410, grau Hammer- FfFormat

schlag lackiert, stark dimensioniert, Griffe ab GroRe 20 x 5 mm aus
verzinktem, rostgeschiitztem Automatenstahl. Ab GroRe 45 x 14 mm
abschraubbar. Spannschrauben nach DIN-GréRen. 16—-20 mm mit

4 brinierten Schrauben, GroBen ab 25 mm mit 5 briinierten Schrauben.

professional quality

=EN
22568 -

Anwendung: Zur direkten Aufnahme geschlossener und geschlitzter
Schneideisen nach EN 22 568 und EN 24 801.

+ ¥
Bestell- fiir 1865 fiir Schneideisen Lange
Nr.  Schneideisen- format)
@ x Hohe Whitworth-

mm metrisch metrisch-fein Rohr Withworth UNC UNF mm
1001 16x 5 2,18 M1 - 26 M2 - 25 - 1/16"-3/32" Nr. 1-3 Nr. 0-3 160
1003 20x 5 2,25 M3 -4 M3 - 4 - 1/8"-5/32" Nr. 4-5 Nr. 4-6 190
1005 20x 7 2,21 M45 - 6 M 5* - 6* - 3/16"-1/4" Nr. 6-1/4" Nr. 8-1/4" 190
1007 25x 9 2,48 M7 -9 M7 -9 - 5/16" 5/16" 5/16* 210
1009 30x11 4,10 M10 -11 M 10-11 G1/8" 3/8“-7/16" 3/8“-7/16" 3/8“-7/16" 270
1011 38x10 6,35 - M 12-15 G 1/4" - - 1/2"-9/16" 315
1013 38x14 6,35 M12 -14 - - 1/2"-9/16" 1/2"-9/16" - Bill5)
1015 45x 14 7.45 - M 16-20 G 3/8"-1/2" - - 5/8“-3/4" 450
1017 45x 18 7.45 M16 -20 - - 5/8“-3/4" 5/8“-3/4" - 450
1019 55x 16 9,85 - M 22-25 G 5/8"-3/4" - - 7/8"-1" 495
1021 55 x 22 9,85 M22 -24 - - 7/8"-1" 7/8"-1" - 495
1023 65x18 16,40 - M 26-36 G7/8"-1" - - 11/8"-13/8" 620
1025 65 x 25 16,40 M27 -36 - - 11/8"-13/8" 11/8"-13/8" - 620

* Steigung 0,75.

(176)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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E Gewindebohrer-Verlangerungen

Gewindebohrer-Verldngerung

Ausfiihrung: Aus Stahl, gehartet, geschliffen und verzinkt oo
(rostgeschiitzt). Der Auen- und der Innenvierkant sind gleich grof3. g;l;l ;g‘g‘nl:l qualityat

Anwendung: Zur Verldngerung von Hand-Gewindebohrern,
Hand-Reibahlen und anderen Werkzeugen mit 4-kant-Aufnahme.

Bestell- Vierkant 1870 Lange fiir Gewindebohrer

Nr. mm format) mm DIN 352 DIN 5157
0210 2,1 242 60 M1 - 26 -
0270 2,7 2,42 80 M 3 -
0340 34 242 95 M4 -
0430 43 348 105 - -
0490 4,9 2,70 110 M45- 8 -
0550 5,5 3.10 115 M9 -10 G1/8"
0620 6,2 3,38 120 M 11 -
0700 7.0 4,16 125 M 12 -
0800 8,0 5,20 125 - -
0900 9,0 5,70 130 M 13/16 G1/4" + 3/8"
1100 11.0 9,20 150 M18 -
1200 12,0 12,00 155 M 20 G1/2"
1450 14,5 16,40 175 M 22 -24 G5/8"
1600 16,0 17,40 180 M 27 G 3/4"
1800 18,0 20,30 200 M 30 G7/8"
2000 20,0 26,10 220 M 33 G1”

(176)

Automatenbohrer
GU 500 DZ

* Extreme Leistungsfahigkeit und hohe
Produktivitat

 Ausgepragte Warmhartebestandigkeit >
|| —

* Mit Spezialausspitzung und prazisem - L ——————

Spitzenanschliff L1019

¢ |deal fiir den Einsatz auf Automaten und
Revolverbanken

* Geeignet fiir unterschiedlichste Materialien,
wie z. B. Stahl, Guss, Aluminium und
Kunststoff

1 /1 68 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindefraser

VHM-Gewindefraser TM SP fiir Innengewinde

>
Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- I ) . 5
zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen M VL'J-IIL\A %ﬂ“ %/ E
zu erhalten. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, 6535-HA 27° 2xd e
eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere A ]
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde- R —
fertigung bis nahe an den Grund.

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

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

zentrisch (iber die Bohrung.

2 Beginnen des Gewindefrésens mit
Einfahrschleife 180°.

3 Beenden des Frasvorganges mit
Ausfahrschleife 180°.

4 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungs-
vorgangs.

1 Werkzeug féhrt auf Startposition

1880 Overfiche ok . ——————

1880
1881  Oberflache TiCN-beschichtet. —-B
TN
1881
[ TeCH |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stale Stanle Stahle Hart- o B | i Ti-Leg. «
bis bis bis is is is s arbei Saure und G Al, Al- und ;sps'iir,
E?Stell' N oo oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC snge,;C (SI‘;S;S S werkstofe Mares. Bronzen
1880 ® { ] ®
1881 [ ) L J L J [ J © O L J o L J L J [ J
Bestell- Gewinde 1880 1881 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Nuten-
Nr. [GUHRING| [GUHRING| lange I, lange I, d, zahl
TN mm mm mm mm
0006 M6 124,00 ¢ 144,00 O 1,00 13,5 54 6 B
0008 M8 135,00 ¢ 159,50 1,25 18,1 54 6 3
0010 M 10 150,00 ¢ 176,50 ¢ 1,50 21,7 64 8 4
0012 M 12 190,50 ¢ 217,00 ¢ 1,75 25,4 74 10 4
0014 M 14 218,50 ¢ 245,000 2,00 31,0 74 10 4
0016 M 16 248,00 O 277,009 2,00 35,0 80 12 4

(175) (175)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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=il Gewindefraser
o

VHM-Gewindefraser TMU SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel-
zufuhr und 15° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen
zu erhalten. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe,
eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde-
fertigung bis nahe an den Grund.

Unter Berlicksichtigung der Gewindesteigung kénnen auch gréRere
@-Bereiche bearbeitet werden.

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

Hinweis: VHM-Gewindefraser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1882

Oberflache blank.

%‘y
UF 6535-HA

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition
zentrisch (iber die Bohrung.

2 Beginnen des Gewindefrasens mit
Einfahrschleife 90°.

3 Beenden des Frasvorganges mit Aus-
fahrschleife 90°.

4 \erfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungsvorgangs.

Bei gleicher Steigung groBer Durch-
messerbereich bearbeitbar.

Geringe Werkzeugkosten bei groRen
Gewinden.

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition
zentrisch tber die Bohrung.

2 Beginnen des 1. Gewindefrasvorgangs
mit Einfahrschleife 90°.

3 Beenden des 1. Frasvorganges mit
Ausfahrschleife 90°. Zustellung in Z-Richtung,
um die entsprechende Anzahl von Steigungen.

4 Beginnen des 2. Gewindefrasvorgangs
mit Einfahrschleife 90°.

5 Beenden des 2. Frasvorganges mit
Ausfahrschleife 90°.

6 Verfahren auf Startposition und Beenden
des Bearbeitungsvorgangs.

Durch die Verjiingung zwischen Schneiden-
teil und Schaft kann mit diesem Werkzeug
durch einen 2. Frasdurchgang ein wesentlich
tieferes Gewinde erzeugt werden als mit
Frasern ohne Verjlingung.

1882
1884  Ovberflache TiCN-beschichtet. —
TN
1884
TN
Stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt rund i, Ti-Leg. Cucse AL AL und Kupfer,
i o o bis bis bis bis besténdige un el oy o essing,
ﬁ‘:s'te"- N/ Nime N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egﬁtc ::fg;?)g g werkstoffe Mg-Leg. ey
1882 o @ ®
1884 [ J L J { ] L J © O { ] [ J L J ® L J
Bestell- [0} 1882 1884 Steigung Schneiden- d = flr Nutz- Gesamt- Schaft-@ Nuten-
Nr. d, [GUHRING| [GUHRING] lange I Gew.-@ lénge I, lange I, d, zahl
mm | THCN | mm mm mm mm mm mm
0010 10 193,00 ¢ 215,50 ¢ 1,00 16 14 25 70 10 4
0012 12 263,00 O 277,00 1,00 20 18 31 80 12 4
0013 12 236,50 ¢ 263,000 1,50 20 18 31 80 12 4
0016 16 287,00 ¢ 332,000 1,50 25 24 40 90 16 5
0017 16 330,50 ¢ 348,50 ¢ 2,00 25 24 40 90 16 b
0020 20 427,00 O 476,00 ¢ 1,560 33 30 50 105 20 5
0021 20 490,00 O 518,00 ¢ 2,00 33 30 50 105 20 5
0023 20 427,00 ¢ 462,00 O 3,00 33 30 50 105 20 b
(175) (175)
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindefraser

VHM-Gewindefraser TMC SP fiir Innengewinde

>
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM §
zufuhr (ab GewindegréRe M 4) und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale M UE 60° =
Schnittbedingungen zu erhalten. Durch das Frésprinzip ergibt sich eine 6535-HA 45 e
exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachenglite im Gewinde, eine N ]
prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine gl:\\g gE —
Gewindefertigung bis nahe an den Grund. e

Anwendung: Zum Gewindefrasen und Senken mit nur einem Werkzeug.
Fir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Linksgewinde)
nach SO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition
zentrisch (iber die Bohrung.

2 Ansenken der 90°-Fase.

3 Beginnen des Gewindefrésens
mit Einfahrschleife 180°.

4 Beenden des Frasvorgangs mit
Ausfahrschleife 180°.

5 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungsvorgangs.

|

1886  Oberfliche blank.

1886
1888  Oberflache TiCN-beschichtet. o E
TN
1888
TN
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros o d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is " Stanci und G Al Al- und N
:‘:Ste“' NS0 2 oo R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e Starle Sonder- werkstoffe Mg-Leg. i
1886 ® [ ] ®
1888 ) [ J [ ) [ ) L)) @) [ ) [ ) [ ) [ J . J
Bestell-  Gewinde 1886 1888 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-@ 3 Nuten-
Nr. [GUHHING! [GUHRING| lange I, lange I, d, zahl
TN mm mm mm mm mm
0003 M3 133,00 ¢ 148,50 0,50 52 48 6 36 &
0004 M4 123,00 ¢ 141,509 0,70 7.3 48 6 36 3
0005 M5 123,00 ¢ 141,50 ¢ 0,80 9,2 54 6 36 B
0006 M6 133,00 ¢ 155,50 ¢ 1,00 10,5 62 8 36 3
0008 M8 164,00 ¢ 186,00 ¢ 1,25 13,7 74 10 40 3
0010 M 10 192,00 ¢ 218,50 ¢ 1,50 17,2 80 12 45 4
0012 M 12 287,00 O 309,50 ¢ 1,75 201 90 14 45 4
0014 M 14 334,50 ¢ 364,00 2,00 25,0 102 16 48 4
0016 M 16 427,00 O 455,00 2,00 27,0 102 18 48 4
(175) (175)

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM . .
g Gewindefraser
o

VHM-Gewindefraser TMC SP fiir Innengewinde

>
B Ausfithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM (GUHRING
= zufuhr (ab GewindegroBe M 4) und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale M UE 60
e Schnittbedingungen zu erhalten. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine 6535-HA |  45°
N exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine N
L) prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine gl:\% Eg
Gewindefertigung bis nahe an den Grund. e~

Anwendung: Zum Gewindefrasen und Senken mit nur einem Werkzeug.
Fir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Linksgewinde)
nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

N
~

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition
zentrisch lber die Bohrung.

2 Ansenken der 90°-Fase.

3 Beginnen des Gewindefrésens
mit Einfahrschleife 180°.

4 Beenden des Fréasvorgangs mit
Ausfahrschleife 180°.

5 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungsvorgangs.

|

1890  Overflache blank.
1890

h

1891  Oberflache TiCN-beschichtet.

[ TicH | 1891
[ TicH |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A Srand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s . cotandige und Gusseisen- AL Al- und upfer
z‘:Ste"' NS0 . oo N 42bHRC 52bHRC SGbHRC eobHRC eglﬁ;c ’ :Ef‘g‘%g S werkstofte Mo-tes: oo
1890 o o ®
1981 [ ) L J [ ] [ ) D) O o [ ) [ ] [ ] [ )
Bestell-  Gewinde 1890 1891 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ I3 Nuten-
Nr. GiiHRING| [GUHRING| lange I, lénge I, d, zahl
CTiEN mm mm mm mm mm
0003 M3 133,00 ¢ 148,50 ¢ 0,50 6,7 48 6 36 3
0004 M 4 123,00 ¢ 141,50 ¢ 0,70 8,7 48 6 36 3
0005 M5 123,00 ¢ 141,50 ¢ 0,80 10,8 54 6 36 8
0006 M6 133,00 ¢ 155,50 O 1,00 13,5 62 8 36 3
0008 M8 164,00 O 186,00 ¢ 1.25 18,1 74 10 40 3
0010 M 10 192,00 O 21850 ¢ 1,50 21,7 80 12 45 4
0012 M 12 287,00 ¢ 309,50 ¢ 1,75 25,4 90 14 45 4
0014 M14 334,50 ¢ 364,00 0 2,00 31,0 102 16 48 4
0016 M 16 427,00 ¢ 455,00 ¢ 2,00 35,0 102 18 48 4
(175) (175)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindefraser

VHM-Bohrgewindefraser TMC SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit 27° Rechtsspiralnuten, VHM GUHRING
um optimale Schnittbedingungen zu erhalten sowie mit 45° Senkfase. M UE 3 60
Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr 6535-HA 45° 27°

hohe Oberflachenglte im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis nahe TN
an den Grund.

>
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1,5xd

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 Sackloch-
bohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(NC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition.

2 Bohren des Kernlochs und Ansenken.

3 Riickzug des Werkzeuges aus der
Bohrung zum Entspanen.

4 \erfahren auf Startposition des
Gewindefraszyklus.

5 Beginnen des Gewindefrasens mit
Einfahrschleife 180°.

6 Gewindefrasbearbeitung 360°.

7 Beenden des Gewindefrasvorganges
mit Ausfahrschleife 180°.

8 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungsvorgangs.

1892  Oberfliche blank.

1892
1893  Oberflache TiCN-beschichtet.
[ g | 1893
[ g |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Strand Ti, Ti-Leg. p
bis bis bis is is is is rbei Standi und G Al Al- und N
ZI:Stell- N o oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:,;c ﬁ",fg;f) e werkstofe Mares. Bronzen
1892 ® { ] o
1893 [ J L ] [ J
Bestel- Gewinde 1892 1893 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ I3 lg d, dy Nuten-
Nr. [GUHRING [l GUHRING | lange I, lange I, d5 zahl
CTHEN mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 220,000 236,50 ¢ 0,50 54 48 6 36 0,50 34 2,5 2
0004 M4 192000 211,50 0,70 6,9 48 6 36 0,70 45 33 2
0005 M5 187,500 206,00 ¢ 0,80 8,7 54 6 36 0,80 5,5 4,2 2
0006 M 6 179,000 206,00 ¢ 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 227,009 253,50 ¢ 1,25 13,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M 10 271,50¢ 299,50 ¢ 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M12 385,000 413,009 1,75 20,8 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 525000 560,009 2,00 23,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M 16 567,000 588,00 ¢ 2,00 26,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

Mit { gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Bohrgewindefraser

VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit 27° Rechtsspiralnuten, VHM [E]m
um optimale Schnittbedingungen zu erhalten sowie mit 45° Senkfase. M UE éz 60°
Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr 6535-HA 27

45°

hohe Oberflachenglte im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis nahe 7N
an den Grund. 2

N\
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrasen mit nur einem
Werkzeug. Fir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-

2xd
gewinde) nach ISO DIN 13 fir Durchgangs- und Sacklochbohrungen. 1894
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Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fur weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1894  Oberfliche blank. E

1895  Oberflache TiCN-beschichtet.

1895
Rl [ TicH |
stale sianle stahle Stahle Stahle Stihle Sthle Hart- R Ti, TrLeg. s AL A und Kupfer,
is is is is is is is pearbeiten bestandige uni usseisen- , Al- un essing,
:ﬁSte"' N0 oo, N, 42bHRC 52anc 56bHRC SObHRC e (Slﬁg;g S vetkstofte Mo-Leg. o
1894 ® o o
1895 [ J ] [ J
Bestel- Gewinde 1894 1895 steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-¢ Iy ls d, d, Nuten-
Nr. [GUHRING Il GUHRING| lange I, lange I, d, zahl
- mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 220,000 236500 0,50 6,9 48 6 36 0,50 34 2,5 2
0004 M4 192,000 211,500 0,70 9,0 48 6 36 0,70 45 33 2
0005 M5 187,500 206,000 0,80 11,1 54 6 36 0,80 5,5 42 2
0006 M6 179,000 206,000 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 227,000 253500 1,25 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 271500 299500 1,50 22,5 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M12 385,000 413,000 1,75 26,1 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 525000 560,000 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 567,000 602000 2,00 36,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

VHM-Bohrgewindebohrer DTMC SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer KiihImittel- VHM HIREN
zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen zu M UE ) 60°
erhalten sowie mit 45° Senkfase. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine 6535-HA 45° 27°

exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachenglte im Gewinde, eine
prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine QRQ
Gewindefertigung bis nahe an den Grund. Z

SN 0

1,5xd
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrasen mit nur einem
Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-

gewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fur weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1896  Oberflache blank. - E
1897 -

Oberflache TiCN-beschichtet.

- THCN 1897
TN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis o s s s roei e und Gusseisen- Al, Al- und (upfer
E?Ste"' 0 N, N 42bHHC 52bHRC 5GbHRC GObHRC e o S vetkstofe Mortes. Brneen
1896 ] o ]
1897 L J L J . J
Bestell- Gewinde 1896 1897 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-g Iy Is d, d, Nuten-
Nr. |GUHRING Il GUHHING | lange I, lénge I, d, zahl
TN mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 256,000 273,000 0,70 6,9 48 6 36 0,70 4,5 33 2
0005 M5 250,50¢ 270,00 ¢ 0,80 8,7 54 6 36 0,80 5,5 4,2 2
0006 M 6 243500 271,500 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 291,000 319,000 1,25 13,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M 10 341500 364,009 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M 12 448,000 476,00 ¢ 1,75 20,8 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M 14 567,000 602,00 ¢ 2,00 23,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M 16 651,000 679,009 2,00 26,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrgewindefraser

VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde

>
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM [E]m E
zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen zu M UE 60° =
erhalten sowie mit 45° Senkfase. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine 6535-HA 45° 27° e
exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachenglite im Gewinde, eine A D
prozess-sichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie gl@ N —
eine Gewindefertigung bis nahe an den Grund. o
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrasen mit nur einem
Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links- m
gewinde) nach ISO DIN 13 fir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.
Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fir weitere Gewindearten 1898

(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.
1898  Oberflache blank.

1899  Oberflache TiICN-beschichtet. ME
Tew .

1899
TN
Stb'a'_hle Slb'a'_hle Stbé_hle Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- Ao i, Ti"d-eg- G AL Al- und Kupfer,
s 53 IS is is is is A bestandige unt usseisen-| , Al- uni essin‘,
Eﬁﬁe"' o, N0, oo, 42anc 52bHRC 56an0 GObHRC e;k:?;lc (Slifg;;g Qe werkstofe Ma-teo. ronzen
1898 L J L J [ J
1899 L o ®
Bestel- Gewinde 1898 1899 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ I I d dy Nuten-
Nr. [GUHRING Il GUHRING| lénge I, lange |, d, zahl
Ticw mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 256,00 273,00 0,70 9,0 48 6 36 0,70 45 B 2
0005 M5 250,50 270,00 0,80 11 54 6 36 0,80 b,b 42 2
0006 M6 243,50 271,50 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 291,00 319,00 1,25 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M 10 341,50 364,00 1,50 22,5 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M 12 448,00 476,00 1,75 26,1 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M 14 567,00 602,00 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M 16 651,00 679,00 2,00 36,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

for@
professional quality

Universal-
Stufenbohrer-Satz

Optimale Bohreigenschaften mit Stufenbohrern
von FORMAT

* Langere Standzeit

* GleichmaRiger Schnitt und verbesserte
Spanabfuhr

* Bohrer-Satz in robuster, hochwertiger
Kunststoffkassette mit automatischer Aufricht-
funktion der Bohrer beim Offnen

L1 1/64

Weitere Universal-Stufenbohrer finden Sie auf Seite 1/64.

Mit () gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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