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TECHNIK FUR GEWINDE

OUR JOB - YOUR SOLUTION

Gewinde sind unsere Leidenschaft. Seit unserer Grundung 1947 entwickeln, pro-
duzieren und vertreiben wir Produkte flr die industrielle Innengewindebearbeitung
mit einem klaren Ziel: den Erfolg unserer Kunden zu sichern.

Ob Gewindeschneiden, -furchen oder -frasen, wenn es um Innengewinde geht,
sind wir Inr zuverlassiger Partner fur Produkt und Prozess.

Wir sind stolz auf unsere lange Unternehmensgeschichte und die damit verbunde-
ne Erfahrung. Diese ermdglicht es uns, fur jede Anwendung die optimale Losung
zu finden — egal ob Serienfertigung oder komplexes Unikat. Unser Anspruch: Ihre
Kosten pro Gewinde nachhaltig zu senken.

Unsere Werkzeuge werden in unserem Werk in Suddeutschland nach dem neu-
esten Stand der Technik auf einem modernen Maschinenpark mit dem Know-how
unserer hochqualifizierten Mitarbeitenden hergestellt. Jedes Produkt, das BASS
verlasst, tragt unsere DNA fUr prozesssichere Gewindebearbeitung und hoch-
wertigen Service: vom ersten Kontakt bis zum letzten Bauteil.

@ www.bass-tools.com in @basstools @bass_tools




BASS WEBSHOP

2 % Rabatt auf alle Bestellungen

@ Individuelle Nettopreise direkt sehen

hr
l’\d um die U
P‘uhr\e pestellen

I.I:I Aktuelle Lagerbestande abrufen
[ Bestellung importieren mittels
BH| xLsx/csv REGISTRIEREN UND
VORTEILE NUTZEN!
Produkt- und Materialfilter zur
? einfachen Suche shop.bass-tools.com \2 E
BASS-BESONDERHEITEN

J-Gewinde
M Verrundetes Gewindeprofil fUr die Luft- und Raumfahrt.

Katalog: MJ / UNJC / UNJF / EG MJ

/\<> Minimalmengenschmierung

0 Gewindefurcher mit axialer oder radialer innerer Kuhimittelzufuhr fur MMS,
\J Ubergabestelle mit Innen- oder AuBenkegel; Gewindeschneidfutter flr MMS.
Katalog: DURAMAX GAL / HST SYNCHRO MMS

@ Standardgewindefurcher aus Vollhartmetall
C%j Hochste Standzeiten bei stabilen Bearbeitungsbedingungen.
Katalog: DURAMAX H / DURAMAX GAL
— Standard-Gewindefurcher und -bohrer fiir Einsatzgewinde (EG)
FUr die Herstellung von Einsatzgewinden fir Drahteinsétze.
— Katalog: EG M / EG MJ / EG MF / EG UNC / EG UNF

| Hohe Vielfalt an Standardgeometrien

O Wir machen AuBergewdhnliches zum Standard — wie verschiedene Polygonformen
| beim Gewindefurchen oder ein variabler Nutdrall fir Gewinde bis 4xD.
Katalog: DURAMAX HZP Geometrie / DOMINANT VA45 DF

NICHT IM KATALOG?
LASSEN SIE ES UNS WISSEN - INDIVIDUELLE LOSUNGEN SIND UNSERE SPEZIALITAT.



KATALOG 17

Allgemeine Informationen 5- 29
Gewindebohrer, Gewindefurcher 31-166
M 32- 96
MF 98- 118
G/Rp/Rc 120- 129
NPT / NPTF / NPSM / NPSF 130- 133
UNC / UNF / UNEF / UN 134 - 147
Tr/Rd/W/BSW/Pg/EG 148 - 159
MJ / UNJC / UNJF / EG MJ 160 - 166
Gewindefraser 169-216
Allgemeine Informationen 170- 172
VHM-Gewindefraser 174 - 203
VHM-Bohrgewindefraser 204 - 212
Gewindefrassysteme mit Wendeplatten 214 - 216
HST SYNCI:!RO Gewindeschneidfutter 219-234
und Zubehor
HST SYNCHRO 221 - 222
HST SYNCHRO SL 222
HST SYNCHRO QCA 223
HST SYNCHRO 100 224
HST SYNCHRO MMS 225
Zubehdr 224 — 234
Technische Informationen 237 -271
Identhnummernverzeichnis 273 -277
Verkaufs-, Liefer— und 279 -280

Zahlungsbedingungen



NINOILLVINHO-GONI
=1 NI INIFSY 1TV



ALLGEMEINE INFORMATIONEN

VHM-Gewindefrasplatten

Allgemeine Informationen 6- 7
Marken 6
Gewindebohrer / Gewindefurcher 6
Werkstoffe 6
Einsatzgebiete 7
Sonstige Kurzbezeichnungen 7
Bohrlocharten 7
Besch.i.chtungen und 7
Oberflachenbehandlungen

Werkzeugempfehlungen 8- 9

Anwendungstabelle fiir 10 - 20

Gewindebohrer und Gewindefurcher
DURAMAX 10— 13
VARIANT 13- 15
VARIO 15 - 16
AVANT 17
DOMINANT 18 — 20

Anwendungstabelle fiir Gewindefraser 22 - 29
GFA 22— 23
GFE 23
GFD 23 - 24
GFM 25
GFS 25
ZBGF 26 - 27
BGF 27
BFW—Gewindefréshalter mit 08 — 99
VHM-Gewindefrasplatten
GFK—Gewindefrégkopf mit 08 — 99
VHM-Gewindefrasplatten
AFK-Aufsteck-Gewindefraskopf mit 59




ALLGEMEINE INFORMATIONEN
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Werkzeuge aus HSSE-PM
mit einem Schaft-@ kleiner 6

mm und gréBer 12 mm haben

generell

die Schafttoleranz h9.
Angaben im Katalog kénnen
abweichen.

Gewindebohrer und Gewindefur-
cher werden bis einschlieBlich
Abmessung M6, bzw. UNC &

UNF 1/4* mit Spitze gefertigt.
Hiervon ausgenommen sind

Werkzeuge mit Anschnittform E

sowie Werkzeuge mit KA
und KR.

Die Geometrietypen VARIANT
VA und DOMINANT VA45 wer-
den im Zug des Katalog 17 in
allen Toleranzklassen auf x-Auf-
maB (6HX, 6GX, ...) angepasst
um Standzeitvorteile zu erzielen.
In der Ubergangsphase kénnen
Werkzeuge ohne x-Aufmali

Der angegebene Fraserdurch-
messer @d, kann vom tats&ch-
lichen abweichen. Es gilt der
auf dem Werkzeug beschriftete
Durchmesser.

Werkzeuge mit Anschnittform B
werden bis Abmessung M8, bzw.
UNC & UNF 5/16" mit Spitze
gefertigt. Abbildungen im Katalog
kénnen abweichen. BaumaBe
grundsatzlich ohne Spitze.

S. 253

lagerhaltig sein.
Mehr Infos zu Toleranzklassen:

Eingetragene Marken

BASS

TECHNIK FUR GEWINDE

Das BASS-Logo inklusive , Technik fiir Gewinde®, als auch unsere Typenbezeichnungen AVANT, DURAMAX,
DOMINANT, HST SYNCHRO, VARIANT und VARIO sind eingetragene Marken der BASS GmbH.

» fUr Durchgangsloch-
gewinde

» Spanabfuhr erfolgt in

» fUr Durchgangs- und
Sacklochgewinde

» flr kurzspanende
Werkstoffe

» fur Sacklochgewinde
bis 2,5xD Gewindetiefe

» Spanabfuhr erfolgt in

Gewindebohrer Gewindefurcher

VARIANT® VARIO® AVANT® DOMINANT® DURAMAX®

» gerade Nuten mit » gerade Spannuten » 12-25° rechtsgedrallte | » 38-45° rechtsgedrallte | » mit und ohne Schmier-
Schélanschnitt Spannuten Spannuten nuten

» flr Sacklochgewinde
bis 3xD Gewindetiefe
(dynamische Nut: 4xD)

» fUr Durchgangs- und
Sacklochgewinde

» fUr formbare Werkstoffe

Vorschubrichtung » Spane werden in den Schaftrichtung » Spanabfuhr erfolgt in bis 1.400 N/mm?
Nuten aufgenommen Schaftrichtung
Werkstoffe
HSSE-PM Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
VHM Vollhartmetall
6



ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Einsatzgebiete Sonstige Kurzbezeichnungen
GAL fir Aluminiumgusslegierungen AK MMS-Ubergabe am Vierkant mit AuBenkegel
GG flir Grauguss AZ ausgesetzte Zahne
H fUr hochfeste Werkstoffe DF dynamische Nut
HO flr hochfeste Werkstoffe, ohne Nuten FL mit langen Nuten
HVA flr hitzebestandige, hochfeste, rostfreie Stahle HK mit hohem Kern
HZ fur z&he Werkstoffe KA Kihimittelzufuhr axial
HZP fur zahe Werkstoffe (Performance) KR Kuhlmittelzufuhr radial
MHST | fir synchronisierten Einsatz LH linksschneidend @
MS fur Messing LSP Linksspirale
N fiir normale Werkstoffe MG Fachernut
NB flir Blechbearbeitungen MKA | Minimalmengenschmierung axial
NI fur Nickel und Nickellegierungen MKR | Minimalmengenschmierung radial
NO fur normale Werkstoffe, ohne Nuten RSP Rechtsspirale
SH flir gehértete Stéhle 39-63 HRC SL Werkzeuge mit langem Schaft
TIH gjtré1 'Ir;iléan— und Nickellegierungen sowie hochfeste SR Werkzeuge mit kurzem Schaft
VA fiir rostireie Stahle TS Schaft fur Trumpfmaschinen
w fir weiche Werkstoffe 1 verstarkter Schait
WM Werkzeugmachersatz, Nr. 1 mit FUhrungszapfen 2 Uberlaufschaft

h6 Schafttoleranz
Bohrlocharten

fur Durchgangslocher
(Anschnittform B,
Anschnittform D)

flir Sacklécher mit
normalen Gewindeauslauf
(Anschnittform C)

flr Sacklocher mit
kurzem Gewindeauslauf
(Anschnittform E,
Anschnittform F)

fur Durchgangslécher
und fUr Sacklécher mit
normalen Gewindeauslauf
(Anschnittform C,
Anschnittform D)

fur Durchgangslocher
und flr Sacklécher mit
kurzem Gewindeauslauf
(Anschnittform E)

Beschichtungen und Oberflichenbehandlungen

BA

BNE BT BX

FNT

HL TICN

TIN VAP

—mt——

TECHNIK FUR GEWINDE




WERKZEUGEMPFEHLUNGEN

In der nachstehenden Tabelle finden Sie unsere Empfehlungen flr Standard- und Performance-Gewindewerkzeuge flir jede Werkstoffgruppe.
Bitte beachten Sie, dass weitere Produkte, welche nicht in dieser Tabelle aufgeflhrt sind, eine gute Wahl sein kénnen. Die meisten Werkzeuge
sind in der Tabelle ohne Kihlmittelzufuhr angegeben. Bitte stellen Sie sicher, dass Sie eine passende Kihimittelzufuhr (KA / KR / MKA / etc.) flr
lhre Anwendung auswahlen. Fur eine detailliertere Auswahl nutzen Sie bitte unsere Anwendungstabelle.

Sollten Sie sich unsicher sein, welches Werkzeug am besten geeignet ist, nehmen Sie gerne Kontakt mit uns auf. Wir helfen Ihnen gerne weiter.

Gewindefurcher Gewindebohrer Gewindebohrer
Durchgangs- & Sackloch Durchgangsloch Sackloch
Einsatzgebiet Beispiel /i m,| HB HRC
N/mm Standard- Performance- Standard- Performance- Standard- Performance-
Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / > 100 DURAMAX DURAMAX VARIANT VAR'ANT, DOMINANT DOM'NANT
Weicheisen peot < 450 N TIN HBT N TIN MHST TIN*/ N38 TIN MHSTA5 HL* /
VA HL VA45 HL
VARIANT DOMINANT
Baustahl / Einsatzstahl | S235JR - 388 pLRAAX DURAA R MHST TIN* / Dﬁ’;’g'ﬁs” MHST45 HL* /
VA HL VA45 HL
P | Bau- / Kohlenstoffstan > 400 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
C<0,45% / C45 <950 NTIN H BX N TIN MHST TIN*/ N38 TIN MHST45 HL* /
Stahl niedrigleg. VA HL VA45 HL
Kohlenstoffstanl > 450 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
C>0,45% / Stahl nie- 42CrMo4 <950 N TIN HZP BX HTIN MHST TIN*/ HZ38 TICN MHST45 HL* /
drigleg. / Stahl hochleg. VA HL VA45 KA HL
Stahl legiert / X153CrMoVA2 >800 | >235 | >22 DURAMAX DURAMAX VARIANT MLASF}"."F:“,L / DOMINANT M?_'%'\.II.I‘I";?_'NLI/
hochlegiert <1250 | <370 | <40 N TIN HZP BX H TICN VA HL HZ38 TICN VA45 KA HL
Rostfreier Stahl
. VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
::2;‘2;‘2@?“ o X30Cr13 <> 1425000 DU:I-I-}:\'/\I‘AX DUE’;“_?AX MHST TIN* / MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | MHST45 HL*/
VA HL VA HL VA45 TIN VA45 HL
M " . VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
Stahi-avsientisch, xoomine- o DURAIAX | DURRMAX 1 MHsT TIN®/ HVABT/ | MHST45HL*/ | MHST45HL*/
: VA HL MHST TIN* VA45 TIN VA45 HL
SR surrs | 250 |20 | o2 | ouwax | ouwax | | AT | COWNT |
ferritisch <1550 | <455 | <48 HTIN H BT TIH TICN MHST TIN* VA45 HL HVA15 KA HK BT
Gusseisen
>150 | >100 VARIO VARIO AVANT VARIO
Grauguss-lamellar EN-GIL200 | Z4000 | <300 X X GG TICN GG BT H15 TICN GG BT
AVANT
EN-GJS-400- >350 | >100 VARIANT VARIO AVANT
| carapnitouss 15U <1000 | <350 x X H TICN GG BT H15 TICN GA“f”'i‘,CI‘ TICN
. o (@) AVANT
Temperguss weif / EN-GJMB- >300 | >100 VARIANT VARIO AVANT
DURAMAX DURAMAX GAL15 KATICN
h 350-10 700 200 H TICN GG BT H15 TICN
schwarz < < HEBT HBT VHM
' (o] (o) AVANT
Vermikularguss / ADI / >700 | >200 | >20 VARIANT VARIO AVANT
EN-GJV-300 DURAMAX DURAMAX GAL15 KATICN
Hartguss <1000 | <300 | <832 H BT U BT H TICN GG BT TIH13 TICN VHM
Kupfer
VARIANT DOMINANT DOMINANT
Reinkupfer Cu-ETP z 288 :16200 DU’\T?mAX DUEPEI\.II_IAX VA|_|R.II.?'\TT MHST TIN*/ MHST45 HL* / MHST45 HL* /
VA HL VA45 TIN VA45 HL
. (0] (0] VARIANT
Kupferlegierungen >350 | >100 . VARIO AVANT AVANT
(kurzspanend) CuzZn39pPo2 <700 | <200 DURAMAX DURAMAX MHST TIN"/ Ms H25 HL H25 HL
NTIN HBT VATIN
. VARIANT DOMINANT DOMINANT
ﬁ;ﬂpfzr'zﬂggge” Ccuzna? - ;gg o Duﬁﬁm’“ DUSAB'\gAX V’:IR.'I_’I*;“‘T MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | MHST45 HL*/
Eh VA HL VA45 HL VA45 TIN
N ) ‘ (o] (o] VARIANT
Cu-Al-Ni-Legierungen . > 150 > 45 " VARIO AVANT AVANT
(kurzspanend) CUNITOFeTMn | = 200 | <200 DURAMAX DURAMAX MHST TIN"/ HTICN H15 TICN H25 HL
NTIN HBT VATIN
Cu-Al-Ni-Legierungen CUAI1ONiFe4 >500 | >150 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT M?—I%hgl';/.l\-lr\ll;/ AVANT
(langspanend) <750 | <220 N TIN H BT HTIN TIH TICN TIH13 TICN
VA45 TIN
Kupfer-Sonderlegierun- | CUAl- >550 | >160 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT AVANT AVANT
gen (bis Ampco 20) 10Fe3Mn2 <650 | <190 N TIN HBT TIH TICN TIH TICN H15 TICN TIH13 TICN
. o (@) VARIO VARIO
Kupfer-Sonderlegierun- >700 | >200 | >21 AVANT AVANT
CuAl13Fe4,5 DURAMAX DURAMAX SH TICN SR SH TICN SR
gen (ab Ampco 21) <1500 | <440 | <47 NTIN s VHM VHM NI13 TICN NI13 TICN
8 formbar O begrenzt formbar X nicht formbar *fur synchronisierte Bearbeitung




WERKZEUGEMPFEHLUNGEN

Gewindefurcher Gewindebohrer Gewindebohrer
Durchgangs- & Sackloch Durchgangsloch Sackloch
Einsatzgebiet Beispiel N M HB HRC
/mm Standard- Performance- Standard- Performance- Standard- Performance-
Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug
Aluminium / Magnesium
Aluminium >100 | >80 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
Si-Gehalt <0,5% ENAW-AR9.0 |~ 700 | <200 HBT GAL BT N (TIN) VA BNE/ N38 VA4S BNE /
= MHST TIN* MHST45 KA HL
Aluminium EN AC-Al- >150 | >45 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT AVANT
SiGohalt <6% Siseu T 00 | Zo00 HTIN GAL BT MHST TIN* / MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | GAL15TICN
= VATIN VA HL VA45 TIN VHM
Aluminium EN AC-Al- >150 | >45 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT AVANT
Si-Conalt 26% SHOMO@) Z 000 | <065 BT GAL BT MHST TIN* / MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | GAL15TICN
VATIN VA HL VA45 TIN VHM
AVANT
Magnesium und > 150 > 45 VARIO VARIO AVANT
Magnesiumlegierungen MgMn2 <500 | <150 X X GG TICN GG BT H15 TICN GAL\;:JICN
Kunststoffe
VARIANT DOMINANT
(Tlg‘ner?ofn‘z‘g) Polystyrol . gg X X VAT MHST TIN* / Do“ﬂg“s"m MHST45 HL /
9sp VA HL VA45
N buroplaste Tounel >80 x x VARIO VARIO DOMINANT ,v?k?s'\ﬂ‘f‘mf ,
(kurzspanend) <110 GG TICN GG BT N38
VA45
. AVANT AVANT
faserverstarkte >800 | >235 VARIO VARIO
Kunststoffe CFK <1500 | <440 X X GG TICN GG BT GALT5 KATICN | GAL15 KA TICN
VHM VHM
Sonderwerkstoffe
) ' >400 | >120 VARIANT VARIO AVANT AVANT
Kobalt Legierungen Stellite 27 <2000 | <590 X X TIH TICN GG TICN TIH13 TICN TIH13 TICN
‘ ) >1400 | >410 | >44 VARIANT VARIO AVANT AVANT
Wolfram Legierungen | Densimet W | _ 495 | _ 530 | <52 X X NI TICN GG TICN NI13 TICN NI13 TICN
NP VARIO VARIO VARIO VARIO
Titancarbid Hartstoffe | Ferro Titanit os |~ 0 X X SH TICN SR SH TICN SR SH TICN SR SH TICN SR
< < HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
‘ ) >38 VARIO VARIO VARIO VARIO
Graphit Graphit R8430 | _ ¢4 x X GG BT GG TICN VHM GG BT GG TICN VHM
Titan
Than unlegiert Tie97 >300 | >90 DURAMAX DURAMAX VARIANT mi'g’f/ AVANT AVANT
uniegie =9 <700 | <200 HBT GAL BT TIH TICN ) TIH13 TICN HVA15 BT
MHST TIN
(o) VARIANT
) >450 | >135 | >14 | DURAMAX VARIANT AVANT AVANT
Titan legiert TiAIBV4 DURAMAX HVA BT/
<900 | <265 | <27 HBT e TIH TICN MHST TIN® TIH13 TICN HVA15 BT
(o] VARIANT
) >900 | >265 | >27 | DURAMAX VARIANT AVANT AVANT
Titan legiert TiAlBV4 DURAMAX HVA BT/
<1250 | <870 | <40 HBT g TIH TICN MHST TIN® TIH13 TICN HVA15 BT
s
Nickel
VARIANT VARIANT
' ) ' >400 | >120 DURAMAX DURAMAX AVANT AVANT
Nickel unlegiert Ni 99,6 MHST TIN* / MHST TIN* /
<600 | <175 HBT GAL BT VATIN VA HL NI13 TICN NI13 TICN
(o) (o) VARIANT
' ) >400 | >120 | >12 VARIANT AVANT AVANT
Nickel legiert NiCu30Fe DURAMAX DURAMAX MHST TIN*/
1200 | <350 | <39 TIH TICN HVA15 BT TIH13 TICN
< < < GAL BT GAL BT VATIN
‘ ) ' >1200 | >3850 | >39 VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Nickel legiert NICr1ONoMo | _ y5a0 | < 455 | <48 X X NI TICN NI TICN NI13 TICN NI13 TICN
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / >1100 | >825 | >34 | DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT AVANT
hochlegiert 42CrMo4 1400 | <410 | <45 NTIN HBT H TICN MHSTTIN®/ | MHST4S HL*/ | o yarion
9 < < < TIH TICN / VA HL VA45 HL
Stahl legiert / s6si7 >1200 | >3850 | >39 x x VARIANT VARIANT M'ﬁ%"#"";ﬁ‘g , AVANT
hochlegiert <1550 | <455 | <48 H TICN TIH TICN TIH13 TICN
H VA45 HL
VARIO VARIO VARIO
Stahl gehértet 34CrMod4 > ;888 > g;g > gg X % SHTICNSR | SHTICN SR N;:“QAT”:(T:N SH TICN SR
< < < HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
_ -6 VARIO VARIO AVANT VARIO
Stahl gehértet X100CrMoV5 Tes X X SH TICN SR SH TICN SR N3 TICN SH TICN SR
VHM VHM VHM
formbar O begrenzt formbar X nicht formbar *fur synchronisierte Bearbeitung 9




ANWENDUNGSTABELLE Durchgangsloch und Sackloch
. DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
FUR GEWINDEFURCHER . . = =
n«m=d,
Vo= —]—7——
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Ausfiihrung TIN TIN TINTS
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
7. Eprert suewiien M: 32-34
2. Einsatzgebiet auswahlen MF: 98-99
3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (v¢ m/min) Gewindeart M: 32 Uﬁ& 21%4 M: 34-35 M: 36
4. Gewindeart auswéhlen UNF: 140
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /f:""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 20-30 20-30 20-30
5 Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 20-50 20-50 20-50
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 20-30 20-30 20-30
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950 15-30 15-30 15-30
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 > 800 < 1250 > 235 < 370 >22 <40 10-20 10-20 10-20
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 6-12 6-12 6-12
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 8-12 8-12 8-12
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiAI7-7 > 850 < 1550 > 250 < 455 >25<48 4-10 4-10 4-10
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 < 1000 | > 100 < 300
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350
Temperguss weil3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 > 700 <1000 | >200<300 | >20<32
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 > 60 <120 4-8 10-30 10-30 10-35
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 15-35 156-35 15-35
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 <200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200 15-30
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 10-25 20-40 20-40 20-40
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 15-40 16-40 15-40
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150
K ffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80<110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410< 530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 > 90 < 200 10-15
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 > 135 <265 >14<27
s Titan legiert TIAIBV4 >900 <1250 | >265<370 | >27 <40
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25 10-25 10-25
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | > 325 <410 >34 <45
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | > 350 < 455 >39<48
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 < 2000 | > 470 < 590 > 48 < 53
Stahl gehartet X100CrMoV5 >53<63
Tt
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Durchgangsloch und Sackloch

DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
H H H H H H H H H HO HZP GAL
TIN KATIN KR TIN BT KA BT KA BT KR BT KR BT BX TIN KA BX BT
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
“%;_3988 M: 41, 42, 44
G: 120 M: 39 MF: 100 M: 42-44 M: 45 M:4g-49 | M:48-51
EG M: 153 MF: 98 M: 39 G: 120 MF: 100 M: 42 M: 42-43 M: 44 MF: 100 M: 46 MF: 101 MF: 102-103
UNC: 134 G: 120
EG MF: 156 UNF: 140
EG MJ: 165 '
vc m/min
Stahlwerkstoffe
20-30 20-30 20-30 20-35 20-35 30-40 20-35 30-40 20-35 20-30 30-40 20-35
20-50 20-50 20-50 20-55 20-55 20-60 20-55 20-60 20-55 20-50 20-60 20-55
20-30 20-30 20-30 20-35 20-35 20-60 20-35 20-60 20-35 20-30 20-60 20-35
15-30 15-30 15-30 15-35 15-35 20-50 15-35 20-50 15-35 15-30 20-50 15-35
10-20 10-20 10-20 10-25 10-25 15-35 10-25 15-35 10-25 10-20 15-35 10-25
Rostfreier Stahl
6-12 6-12 6-12 6-15 6-15 10-25 6-15 10-25 6-15 6-12 10-25 6-15
8-12 8-12 8-12 8-15 8-15 10-25 8-15 10-25 8-15 8-12 10-25 8-15
4-10 4-10 4-10 4-12 4-12 10-25 4-12 10-25 4-12 4-10 10-25 4-12
Gusseisen
Kupfer
10-30 10-30 10-30 10-35 10-35 25-50 10-35 25-50 10-35 10-30 10-30 10-35
15-35 15-35 15-35 15-40 15-40 25-60 15-40 25-60 15-40 15-35 15-35 15-40
Aluminium / Magnesium
15-40 15-40 25-80 15-40 25-80 15-40 15-40 20-50
20-40 20-40 20-40 20-60 20-60 30-80 20-60 30-80 20-60 20-40 20-60 20-60
15-40 15-40 15-40 15-50 15-50 30-60 15-50 30-60 15-50 15-40 15-50 15-50
Kunststoffe
Sonderwerkstoffe
Titan
Nickel
10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 12-35 10-25 12-35 10-25 10-25 10-25
Stahlwerkstoffe
5-8
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ANWENDUNGSTABELLE FUR

Durchgangsloch und Sackloch

DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
GEWINDEBOHRER UND -FURCHER — — — —
v. = n«m=d, m
¢ 1000
i = Vo x 1000
m+d,
Ausfiihrung KA BT MKA BT MKA BT MG MKR BT
VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
Wie gehe ich vor
1. Bohrart auswahlen
§ Ellgcsﬁté%i?itettgzgi\t/wv\?\/?r‘zri]gkeit suchen (vc m/min) Gewindeart M: 50 M: 50 M“I/—! ?82 Ml\;ILI52 ?(%251
4. Gewindeart auswéhlen
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele ‘ N /:""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 30-40 20-35 20-35 20-35
5 Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 20-60 20-55 20-55 20-55
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 20-60 20-35 20-35 20-35
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950 20-50 156-35 15-35 16-35
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 > 800 < 1250 > 235 < 370 >22 <40 15-35 10-25 10-25 10-25
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 10-25 6-15 6-15 6-15
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch XBCrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 10-25 8-15 8-15 8-15
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiA7-7 >850 <1650 | >250 <455 | >25<48 10-25 4-12 4-12 4-12
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 < 1000 | > 100 < 300
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350
Temperguss weiB3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 > 700 <1000 | >200<300 | >20<32
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 > 60 <120 25-50 10-35 10-35 10-35
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 25-60 15-40 15-40 15-40
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 <200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21<47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200 30-90 20-50 20-50 20-50
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 30-90 20-60 20-60 20-60
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 30-70 15-50 15-50 15-50
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150
K Hffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80<110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410<530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 > 90 < 200
Titan legiert TiAlBV4 > 450 < 900 > 135 < 265 >14<27
s Titan legiert TIAIBV4 >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25 10-25 10-15
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 < 2000 | > 470 < 590 >48 < 53
Stahl gehartet X100CrMoV5 >53<63

12

Werkzeug gut geeignet

Werkzeug geeignet

—mt——

TECHNIK FUR GEWINDE




Durchgangs- und Sackloch

Durchgangsloch

DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
GAL GAL N N H H H H VA VA VA VA
MKRAKBT | MKRAK BT TIN VAP TIN TICN VAP TIN HL BNE
HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
M: 64-65
M: 51 M: 62-65 | MF: 106-107
. M: 56 MF: 106-108 G: 121
M: 51 MF: 104 M: 52 M: 52 M: 54-55 . : M: 60-61 o ) . en
MF:102 | EGM:153 | UNEF:146 | UNEF:146 | BSW:1s1 | M:96-57 %860 | MF:106-107 | M:62-68 G: 121 UNG: 135 | M: 64-65
EG MJ: 165 BSW: 151 UNC: 135 UNF: 141
: UNF: 141 EG M:
154 -155
vc m/min
Stahlwerkstoffe
20-35 30-40 20-30 10-15 20-30 20-30
20-55 20-60 10-20 20-30 10-20 20-30 20-30
20-35 20-60 10-20 20-30 10-20 10-20 20-30 20-30 10-20 20-30 20-30
15-35 20-50 10-15 10-15 15-35 15-35 10-15 15-35 15-35
10-25 15-35 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20
Rostfreier Stahl
6-15 10-25 -6 6-12 -6 6-12 6-12
8-15 10-25 -8 6-12 3-8 6-12 6-12
4-12 10-25 1-4 3-6 -4 3-8 3-8
Gusseisen
10-25 10-25 8-20 8-20
15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15
Kupfer
10-35 25-50 6-10 10-25 10-25 10-25 10-35
15-35 15-35 15-35
15-40 25-60 15-35 15-35 15-35 15-35 15-40
10-20 10-25
6-12 12-20 15-25 15-25 156-30
Aluminium / Magnesium
20-50 25-80 10-25 15-40
20-60 30-80 10-25 15-40 15-40 15-40 15-40
15-50 30-60 15-40 15-40 15-40 15-40
20-30 15-40
Kunststoffe
10-25 10-25 10-25
Sonderwerkstoffe
Titan
5-10
Nickel
10-25 12-35 8-15 8-15 10-25
3-6 10-20
Stahlwerkstoffe
3-8
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ANWENDUNGSTABELLE
. VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
FUR GEWINDEBOHRER e e =
n«m=d,
Vo= —F7777
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Ausfiihrung HKTIN KR HK TIN HK BT TICN
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
7. Eprert suewiien M: 67
2. Einsatzgebiet auswahlen Gewindeart M: 66 M: 66 M: 66 mj rég
3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (vc m/min) : MF: 108 : UNJ(.): 161
4. Gewindeart auswéhlen UNJF- 163
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /:""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 20-80 20-80
5 Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 20-80 20-80
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 20-80 20-80
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950 15-45 15-45 20-30
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 > 800 < 1250 > 235 < 370 >22 <40 15-35 15-35 10-25
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 8-12 8-12
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch XBCrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 8-15 8-15 8-15
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiA7-7 >850 < 1650 | >250 <455 | >25<48 3-10 3-10 3-12 3-10
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 < 1000 | > 100 < 300
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350 15-25 15-25 15-25
Temperguss weiB3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 15-25 15-25 15-25
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 > 700 <1000 | >200<300 | >20<32 5-15 5-15 5-15
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120 20-30 20-30
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 20-60 20-60
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 20-50 20-50
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 < 200 15-30 15-30 10-20
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220 156-25 16-25 15-25
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 5-12
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21<47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 >30< 200
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 20-60 20-60
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 20-60 20-60
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150 25-40 25-40 25-35
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80 15-30 15-30
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80<110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590 1-2
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410< 530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 < 60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 > 90 < 200 5-12 5-12
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 > 135 < 265 >14<27 5-15 5-12
s Titan legiert TIAIBV4 >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40 2-4 2-4
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39 4-8 4-8 4-8 3-6
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45 8-15 8-15 3-12
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | > 350 < 455 >39<48 3-10
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 < 2000 | > 470 < 590 > 48 < 53
Stahl gehartet X100CrMoV5 >53<63
Tt
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Durchgangsl.

Durchgangsloch und Sackloch

VARIANT VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO
NI N N N H H H SH SH HZ GG GG
[ Vi |
TICN TIN VAP KA TICN KAHLSLFL TICN SR TICN SR AZTIN TICN KA TICN
HSSE-PM HSSE HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 2 2 2 2 2 2,5 1,56 2,5 - 2 3
Rt | Feize
M: 67 NPT: 130 NPT: 130 M: 70
MJ: 160 NPTF: 131 1 NPTF: 131 M: 69 MF: 110 M: 70-71
UNJC: 161 Pg: 152 NPSM: 132 NPSM: 132 Rc: 129 M: 68 M: 68 MF: 110 M: 69 NPT: 130 G: 122 MF: 110
UNJF: 163 NPSF: 133 NPSF: 133 G: 122 UNC: 135
UNEF: 146 UNF: 142
Rd: 149 USE_F; 2136
W: 150 :
vc m/min
Stahlwerkstoffe
15-25 15-25 15-30 15-35 15-35
15-25 15-25 15-30 15-35 15-35
15-25 15-25 15-30 10-30 15-35 15-35 15-35
10-20 10-20 10-20 10-20
Rostfreier Stahl
5-10
5-10
2-5
Gusseisen
15-30 15-30 20-30 20-30 20-30 20-40 20-60
10-25 10-25 15-25 10-25 15-25 156-25 15-25
10-25 10-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15
Kupfer
10-25 10-25 15-30
15-35
10-20 10-20 10-20
10-20 15-25
6-10 8-12
5-10
Aluminium / Magnesium
10-25 10-25 15-35
10-25 10-25 15-35
10-25
25-35 25-35 25-35
Kunststoffe
5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15
3-10 3-10
Sonderwerkstoffe
4-8
2-3 4-8
4-8
5-15
Titan
Nickel
2-3
Stahlwerkstoffe
4-10 4-10 4-10
2-4 -
- 2-4
1-3
et ——
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ANWEN DUNGSTABELLE Durchgangsloch und Sackloch
i VARIO VARIO VARIO
FUR GEWINDEBOHRER = = =
v. = n«m=d, m
¢ 1000
i = Vo x 1000
M= d,
Ausflhrung KA TICN KABT
VHM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 2
Wie gehe ich vor
1. Bohrart auswahlen
§ Ellgcsﬁté%iglitettgztgiﬁ/\?\/?r‘zi]gkeit suchen (vc m/min) Gewindeart | - M: 70-71 M'\F,-! :10 M: 72
4. Gewindeart auswéhlen
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele ‘ N /f:""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450
P Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >285<370 >22 <40
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNIAI7-7 > 860 < 1650 | > 250 <455 > 25 <48
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 <1000 | > 100 < 300 40-80 30-70
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350 25-50 20-35
Temperguss weiB3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 25-50 20-35
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 > 700 <1000 | >200<300 | >20<32 20-40 5-20
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 10-35
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 <200 5-15
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 >30< 200
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150 30-60 25-40
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80<110 20-40 5-20 5-15
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440 5-20 3-15 3-10
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590 4-8
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410< 530 > 44 <52 -
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60 20-50 8-20
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 > 90 < 200
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 > 135 < 265 >14<27
s Titan legiert TIAIBV4 >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | > 350 < 455 >39<48
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 < 2000 | > 470 < 590 > 48 < 53
Stahl gehartet X100CrMoV5 >53<63
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Sackloch

AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT
HO5 H15 H15 H15 H15 H25 VA15 HVA15 GAL15 GAL15 TIH13 NI13
[ VHM |
TICN KATICN KA HL SL FL HL VAP KA HK BT KA TICN KA TICN TICN TICN
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
- 2 2 2 2 2 - 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
M: 77
M: 74-75 MFP: 112 M: 78
M: 74 MF: 111 M: 74 M: 76 NPT: 130 M: 77 M: 77 UNC: 155 MJ: 160
Tr: 148 UG,\jjff? Uel\;.wwzz MF: 111 M: 75 MGF::J;; NPTF: 131 M: 76 MF: 112 MF: 112 UN'I“JF::JQQ t]l’r:‘ljg Jg;
: UNJC: 161 .
UNJF: 163
vc m/min
Stahlwerkstoffe
10-15
15-35 20-30 10-20
10-15 15-35 20-30 10-20
8-15 10-15 15-35 15-35 15-35 15-35 10-15 15-35 15-35
5-10 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20 5-10 10-20 10-20 10-25
Rostfreier Stahl
6-12 6-12
6-12 6-12 8-15
3-6 3-6 3-12 3-10
Gusseisen
20-30 20-30 20-30 10-20
10-25 10-25 10-25 10-25 8-20 10-25 30-70 15-25
15-25 15-25 15-25 8-20 15-25 30-70 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15 20-40 5-15
Kupfer
6-10 6-10
15-35 15-35 15-35
10-25 15-35 15-35 15-35 10-25 15-35
5-15 10-20 10-20 5-15 10-20 20-40 10-20
10-15 15-25 15-25 10-15 15-25 15-25
8-12 8-12 8-12 8-12 12-25 5-12
1-2
Aluminium / Magnesium
15-40
10-25 15-35 15-40 30-70
15-35 15-40 30-60
25-35 25-35 25-35 50-70 25-35
Kunststoffe
5-25
Sonderwerkstoffe
1-2
2-3
Titan
5-12 5-10
5-15 5-12
2_4 2-4
Nickel
3-6 3-6
2-3
Stahlwerkstoffe
4-10 4-10 4-10 5-8 4-10 4-10 3-10
2-4
T —]
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ANWENDUNGSTABELLE
. DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
FUR GEWINDEBOHRER = = e
n«m=d,
Vo= —]—7——
1000
i = Vo x 1000
M= d,
Ausflhrung TIN VAP
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 2,5 2,5 2,5 2,5
Wie gehe ich vor M: 80-81
1. Bohrart auswahlen MF: 113
§ Ellgcsﬁté%iglitettgztgiﬁ/\?\/?r‘zi]gkeit suchen (vc m/min) Gewindeart M: 80 M: 80 U(IjC1 21?36 M: 80-81
4. Gewindeart auswéhlen UNF: 143
UN: 147
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele ‘ N /f:""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 20-30
5 Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 10-20 20-30 10-20 10-20
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 10-20 20-30 10-20 10-20
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950 10-15 10-15
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >2835<370 >22 <40 5-10
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 -
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNIAI7-7 > 860 < 1650 | > 250 <455 > 25 <48
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 < 1000 | > 100 < 300
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350
Temperguss weiB3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 > 700 <1000 | >200<300 | >20<32
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120 4-8
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 10-25 156-35 10-25
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 <200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220 10-15 10-15
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21<47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200 10-25
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 10-25 15-40
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 10-20 15-40
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150
K Hffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80 10-25 10-25
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80<110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410< 530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 > 90 < 200
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 > 135 < 265 >14<27
s Titan legiert TIAIBV4 >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | > 325 <410 >34 <45
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 < 2000 | > 470 < 590 >48 < 53
Stahl gehartet X100CrMoV5 >53<63
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Sackloch

DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
HZ38 HZ38 HZ38 HZ38 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 MHST45
TIN TICN HL KA HL VAP TIN HL KA HL BNE HL DF HK HL
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
2,5 2,5 2,5 2,5 3 3 3 3 3 3 >3 3
M: 87-91
MF: 116-118
G: 126-127
o N o M:86-87 |UNC: 138-139
M: 82 G: 124 M: 82 G: 125 MF: 114 |UNF: 144-145 M: 94
MF: 113 M: 82 M: 86 G: 125 EG M: M: 88-89 M: 91 M: 94
G: 124 UNC: 136 MF: 113 UNC: UNC: 138 154-155 MF: 116-117
UNF: 143 136-137
UN: 147 UNF: 143 UNF: 144 EG MF: 157
EG UNC: 158
EG UNF: 159
EG MJ: 166
vc m/min
Stahlwerkstoffe
10-15 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
20-30 20-30 20-30 10-20 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
20-30 20-30 20-30 10-20 10-20 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
15-35 15-35 15-35 15-35 10-15 10-15 15-35 15-35 15-35 15-35 15-45
10-20 10-20 10-20 10-20 5-10 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20 15-35
Rostfreier Stahl
6-12 6-12 - 6-12 6-12 6-12 6-12 8-12
6-12 6-12 - 6-12 6-12 6-12 6-12 8-15
3-6 3-6 3-6 3-6 3-6 3-6 3-10
Gusseisen
20-30 20-30 20-30
10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 15-25
15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15
Kupfer
10-25 10-25 10-25 10-35 10-25
15-35 10-25 15-35 15-35 15-40 15-35
15-25 15-25 10-15 15-25 15-30 15-25
Aluminium / Magnesium
10-25 15-35 15-35 15-35 15-40 15-35 15-35
10-25 15-40 15-40 15-40 15-45 15-40 20-60
10-20 15-40 15-40 15-40 15-45 15-40 20-60
Kunststoffe
10-25 10-25
Sonderwerkstoffe
Titan
5-10 5-10
5-12
Nickel
8-15 8-15 8-15 8-20 8-15 10-25
3-6 3-6 3-6 3-6 4-8
Stahlwerkstoffe
4-10 4-10 5-8 5-8 5-8 5-8 8-12
2-8
T —]
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ANWENDUNGSTABELLE
. DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
FUR GEWINDEBOHRER e
n«m=d,
Vo= —F7777
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Ausfiihrung KA HK HL HL HK BT
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3
Wie gehe ich vor
1. Bohrart auswahlen
§ Ellgcsﬁté%i?itettgzgi\t/wv\?\/?r‘zri]gkeit suchen (vc m/min) Gewindeart | M: 94-95 Bm‘.}]g 1125 M: 95
4. Gewindeart auswéhlen
GT = Gewindetiefe
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /z""mz ‘ HB HRC vc m/min
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 20-60
5 Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 20-60 20-60 20-60
Bau-/Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 20-60 20-60 20-60
Kohlenstoffstahl C>0,45% / Stahl niedrig-/hochleg. | 42CrMo4 > 450 < 950 15-45 15-45 15-45
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >235<370 >22 <40 15-35 156-35 156-35
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 8-12 8-12 8-12
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 8-15 8-15 8-15
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiA7-7 > 850 <1660 | > 250 < 455 > 25 <48 3-10 3-10 3-12
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 > 150 < 1000 | > 100 < 300 20-60
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 <1000 | > 100 < 350 156-25
Temperguss weil3 / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 156-25
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 >700 <1000 | >200<300 | >20<32 5-15
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60< 120 20-30 20-30 20-30
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuzZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 <200 20-50 20-50 20-50
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 < 200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220 20-50 20-50
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700 <1500 | > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200 15-35 15-35 15-35
N Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 < 200 20-60 20-60 20-60
Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 20-60 20-60 20-60
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 <150
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20< 80 156-20 156-20
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80< 110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235<440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 <2000 | > 120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 <1800 | >410< 530 >44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 >38<60
Titan
Titan unlegiert Ti99,7 > 300 < 700 > 90 < 200 5-12 5-12
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 > 135 < 265 >14<27 5-15 5-15
Titan legiert TiAIBV4 > 900 < 1250 > 265 <370 >27 <40 2-4 2-4
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175 10-25
Nickel legiert NiCu30Fe >400 <1200 | > 120 < 350 >12<39 4-8 3-6 3-6
Nickel legiert NiCr19NbMo > 1200 < 1650 | > 350 < 455 >39<48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45 8-12 8-12 8-12
Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48 2-8 2-8 2-8
Stahl gehartet 34CrMo4 > 1600 <2000 | > 470 <590 >48 <53
Stahl gehértet X100CrMoV5 >53 <63
Tt
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ANWENDUNGSTABELLE FUR GEWINDEFRASER

n«T«d,
Vo= ——7
1000
n = Yo+ 1000
m=d,
Viu=Vaa=h=*f,+2
Ausfiihrung d<8 d>8
Wie gehe ich vor KA KA TICN
1. Bohrlochart auswahlen M|S. 175 175
2. Einsatzgebiet auswahlen
3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (vc m/min) MF | S. 176 176
4. Gewindeart auswahlen G|S. 177 177
GT = Gewindetiefe UNC /UNF | S. 178/179
NPT/ NPTF | S. 180/181 | 180/ 181
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /mmm2 HB HRC vc m/min fz mm
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 40-80 80-200 0,030-0,060 | 0,040-0,150
Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 40-80 80-200 0,0156-0,060 | 0,040-0,150
P Bau- / Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
ggﬁfﬂgﬂggh' G>0,45% / Stahl niedrigleg. / 42CMod4 > 450 < 950 30-80 | 60-120 | 0,015-0,060 | 0,040-0,150
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >235<370 | >22<40 20-60 40-120 0,010-0,060 | 0,040-0,100
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 20-40 40-100 0,010-0,050 0,020-0,150
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 | > 400 < 950 20-40 30-60 0,010-0,050 | 0,020-0,150
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiAI17-7 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48 20-40 40-80 0,010-0,040 0,020-0,100
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 80-140 100-200 | 0,020-0,100 | 0,040-0,150
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 < 1000 | > 100 < 350 60-120 80-200 0,020-0,080 | 0,040-0,120
Temperguss weif / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 80-140 100-200 | 0,020-0,100 0,040-0,150
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 60-120 80-200 0,020-0,080 | 0,040-0,120
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120 100-300 | 150-400 | 0,040-0,120 | 0,070-0,200
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuzZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 100-300 | 150-400 | 0,040-0,120 | 0,070-0,200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 100-300 | 150-400 | 0,040-0,120 0,070-0,200
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 < 200 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl10NiFe4 > 500 < 750 > 160 < 220 60-120 100-250 | 0,020-0,060 | 0,080-0,120
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 60-80 60-120 0,020-0,060 0,030-0,120
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700< 1500 | >200 < 440 >21 <47 60-80 60-120 0,010-0,040 0,020-0,100
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 <200 100-300 | 150-400 | 0,030-0,120 | 0,070-0,200
Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 100-300 | 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
N Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 100-300 | 150-400 | 0,030-0,120 | 0,070-0,200
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 < 150 120-200 | 150-350 | 0,030-0,120 0,070-0,200
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80 60-150 100-400 | 0,040-0,120 0,060-0,200
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80< 110 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,150
faserverstarkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235 <440 60-100 0,040-0,120 | 0,060-0,150
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 < 2000 >120 < 590 30-50 0,020-0,060 0,040-0,100
Wolfram Legierungen Densimet W > 1400 < 1800 | >410<530 > 44 <52 30-60 0,010-0,020 0,015-0,080
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 >90 < 200 15-40 30-80 0,0156-0,080 | 0,030-0,150
Titan legiert TiAlIBV4 > 450 < 900 >135<265 | >14<27 15-40 30-80 0,015-0,080 | 0,030-0,150
s Titan legiert TiAIBV4 >900 <1250 | >265<370 | >27 <40 15-40 30-60 0,015-0,060 | 0,080-0,120
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120 < 175 30-60 0,020-0,060 | 0,040-0,100
Nickel legiert NiCu30Fe >400< 1200 | >120<350 | >12 <39 30-60 0,020-0,060 | 0,040-0,100
Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 30-40 0,015-0,050 | 0,030-0,080
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34 <45 20-60 40-80 0,010-0,050 | 0,030-0,100
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 20-40 30-60 0,010-0,020 | 0,015-0,080
Stahl gehértet 34CrMo4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56
Stahl gehértet X100CrMoV5 > 56 <63
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GFA HZP GFEN GFD HzZP
d<8 d>8 d<8 d<8 d>8
KA BA - BA KA BA
182 187 189 189
182
183 190
184 /185 191 191
vc m/min fzmm vc m/min fzmm vc m/min fz mm
Stahlwerkstoffe
100-130 0,030-0,090 0,090-0,200 40-80 0,008-0,016 100-130 100-130 0,030-0,090 0,090-0,200
100-130 0,030-0,090 0,090-0,200 40-80 0,008-0,016 100-130 100-130 0,030-0,090 0,090-0,200
100-120 0,030-0,090 0,090-0,200 30-80 0,008-0,016 100-120 100-120 0,030-0,090 0,090-0,200
80-105 0,030-0,090 0,090-0,200 30-80 0,008-0,016 80-105 80-105 0,030-0,090 0,090-0,200
70-95 0,030-0,090 0,090-0,200 20-60 0,005-0,01 70-95 70-95 0,030-0,090 0,090-0,200
Rostfreier Stahl
40-60 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 40-60 40-60 0,020-0,080 0,080-0,150
30-50 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,020-0,080 0,080-0,150
30-50 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,020-0,080 0,080-0,150
Gusseisen
120-140 0,040-0,110 0,110-0,230 80-140 0,008-0,016 120-140 120-140 0,040-0,110 0,110-0,230
90-110 0,040-0,110 0,110-0,230 60-120 0,008-0,016 90-110 90-110 0,030-0,110 0,090-0,230
85-105 0,030-0,090 0,090-0,200 60-120 0,008-0,016 85-105 85-105 0,040-0,110 0,110-0,230
70-90 0,025-0,080 0,080-0,160 60-120 0,008-0,016 70-90 70-90 0,025-0,080 0,080-0,160
Kupfer
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-200 0,008-0,016 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-200 0,008-0,016 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-80 0,005-0,012 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-80 0,005-0,012 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
Aluminium / Magnesium
400-420 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 400-420 400-420 0,070-0,210 0,210-0,300
410-430 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 410-430 410-430 0,070-0,210 0,210-0,300
450-480 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 450-480 450-480 0,070-0,210 0,210-0,300
470-490 0,070-0,210 0,210 - 0,300 120-200 0,01-0,02 470-490 470-490 0,070-0,210 0,210-0,300
Kunststoffe
60-150 0,01-0,02
60-150 0,01-0,02
Sonderwerkstoffe
Titan
30-50 0,030-0,080 0,070-0,150 15-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,030-0,080 0,070-0,150
20-40 0,030-0,080 0,070-0,150 15-40 0,005-0,01 20-40 20-40 0,030-0,080 0,070-0,150
20-40 0,030-0,080 0,070-0,150 16-40 0,005-0,01 20-40 20-40 0,030-0,080 0,070-0,150
Nickel
30-50 0,020-0,060 0,060-0,100 30-50 30-50 0,020-0,060 0,060-0,100
15-35 0,020-0,050 0,040-0,090 15-35 15-35 0,020-0,050 0,040-0,090
10-30 0,020-0,050 0,040-0,090 10-30 10-30 0,020-0,050 0,040-0,090
Stahlwerkstoffe
70-95 0,030-0,090 0,090-0,200 20-60 0,005-0,01 70-95 70-95 0,030-0,090 0,090-0,200
40-60 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 40-60 40-60 0,020-0,080 0,080-0,150
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ANWENDUNGSTABELLE FUR GEWINDEFRASER

n«T«d,
Vo= ——7
1000
n = Yo+ 1000
m=d,
Viu=Vaa=h=*f,+2
Ausfiihrung d<5 d>5
Wie gehe ich vor BA
1. Bohrlochart auswahlen M|S. 192
2. Einsatzgebiet auswahlen
3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (vc m/min) MF | S.
4. Gewindeart und Seite auswahlen G|S.
GT = Gewindetiefe UNC /UNF | S.
NPT/ NPTF | S.
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /mmm2 HB HRC vc m/min fz mm
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450
Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700
P Bau- / Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950
gghrl‘eﬂztccyr:‘fztgéhl C>0,45% / Stahl niedrigleg. / 49CrMod < 450 < 950
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 | > 400 < 950
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiAI17-7 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 >150 <1000 | > 100 < 300
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 < 1000 | > 100 < 350
Temperguss weil / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 >700<1000 | >200 < 300 >20<32
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60< 120
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuzZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 <200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl10NiFe4 > 500 < 750 > 160 < 220
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700< 1500 | >200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200
Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200
A Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 < 150
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80< 110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800< 1500 | >235 <440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 >400 <2000 | >120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti99,7 > 300 < 700 > 90 < 200
Titan legiert TiAlBV4 > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Titan legiert TiAIBV4 > 900 < 1250 > 265 <370 >27 <40
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175
Nickel legiert NiCu30Fe > 400 < 1200 > 120 < 350 >12 <39
Nickel legiert NiCr19NbMo > 1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 >1100 < 1400 | > 325 <410 >34 <45
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 40-55 0,020-0,050 0,030-0,100
Stahl gehértet 34CrMo4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56 35-45 0,016-0,040 0,020-0,080
Stahl gehartet X100CrMoV5 > 56 < 63 30-40 0,012-0,030 0,012-0,060
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GFM N GFM HzP GFS N
d<8 d>8
KA KA TICN KA BA KA KA TICN
195 195 196 201 /202 201 /202
195 195 196 203
197
198
vc m/min fzmm vc m/min fz mm vc m/min fzmm
Stahlwerkstoffe
40-80 80-200 0,040-0,150 100-130 0,130-0,200 40-80 80-200 0,030-0,060 0,040-0,150
40-80 80-200 0,040-0,150 100-130 0,130-0,200 40-80 80-200 0,015-0,060 0,040-0,150
30-80 60-120 0,040-0,150 100-120 0,130-0,200 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
30-80 60-120 0,040-0,150 80-105 0,130-0,200 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
20-60 40-120 0,040-0,120 70-95 0,130-0,200 20-60 40-120 0,010-0,060 0,040-0,100
Rostfreier Stahl
20-40 40-100 0,030-0,080 40-60 0,100-0,180 20-40 40-100 0,010-0,050 0,020-0,150
20-40 30-60 0,030-0,080 30-50 0,100-0,180 20-40 30-60 0,010-0,050 0,020-0,150
20-40 40-80 0,030-0,080 30-50 0,100-0,180 20-40 40-80 0,010-0,040 0,020-0,100
Gusseisen
80-140 100-200 0,040-0,100 120-140 0,150-0,230 80-140 100-200 0,020-0,100 0,040-0,150
60-120 80-200 0,040-0,100 90-110 0,150-0,230 60-120 80-200 0,020-0,080 0,040-0,120
80-140 100-200 0,040-0,100 85-105 0,150-0,230 80-140 100-200 0,020-0,100 0,040-0,150
60-120 80-200 0,040-0,080 70-90 0,150-0,230 60-120 80-200 0,020-0,080 0,040-0,120
Kupfer
100-300 150-400 0,070-0,200 260-300 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 260-300 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
60-120 100-250 0,050-0,150 260-300 0,210-0,290 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
60-120 100-250 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
60-80 60-120 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 60-80 60-120 0,020-0,060 0,030-0,120
60-80 60-120 0,020-0,080 250-270 0,210-0,290 60-80 60-120 0,010-0,040 0,020-0,100
Aluminium / Magnesium
100-300 150-400 0,070-0,200 400-420 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 410-430 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 450-480 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
120-200 150-350 0,070-0,200 470-490 0,210-0,290 120-200 150-350 0,030-0,120 0,070-0,200
Kunststoffe
60-150 100-400 0,060-0,200 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,200
60-150 100-400 0,060-0,200 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,150
60-100 0,060-0,150 60-100 0,040-0,120 0,060-0,150
Sonderwerkstoffe
30-50 0,020-0,080 30-50 0,020-0,060 0,040-0,100
30-60 0,015-0,060 30-50 0,010-0,020 0,015-0,080
Titan
15-40 30-80 0,030-0,100 30-50 0,130-0,200 15-40 30-80 0,015-0,080 0,030-0,150
15-40 30-80 0,030-0,080 20-40 0,130-0,200 15-40 30-80 0,015-0,080 0,030-0,150
15-40 30-60 0,030-0,080 20-40 0,130-0,200 15-40 30-60 0,015-0,060 0,030-0,120
Nickel
30-60 0,050-0,100 30-50 0,060-0,120 30-60 0,020-0,060 0,040-0,100
15-35 0,030-0,080 30-50 0,050-0,110 30-60 0,020-0,060 0,040-0,100
15-35 0,030-0,080 10-30 0,050-0,110 30-40 0,015-0,050 0,030-0,080
Stahlwerkstoffe
20-60 40-80 0,030-0,100 70-95 0,130-0,200 20-60 40-80 0,010-0,050 0,030-0,100
20-40 30-60 0,015-0,100 40-60 0,100-0,180 20-40 30-60 0,010-0,020 0,015-0,080
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ANWENDUNGSTABELLE FUR GEWINDEFRASER

n«T«d,
Vo= ——7
1000
n = Yo+ 1000
m=d,
Viu=Vaa=h=*f,+2
Ausfiihrung d<3 d>3<5
Wie gehe ich vor LHBA
1. Bohrlochart auswahlen M|S. 205
2. Einsatzgebiet auswahlen
3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (vc m/min) MF|S. 205
4. Gewindeart und Seite auswahlen G|S. 206
GT = Gewindetiefe UNC /UNF | S. 207 /208
NPT/ NPTF | S.
Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /mmm2 HB HRC vc m/min fz mm
Stahlwerkstoffe
Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 75-80 0,011-0,015 0,017-0,023
P Bau- / Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 65-75 0,011-0,014 0,017-0,022
ggﬁfﬂgﬂggh' G>0,45% / Stahl niedrigleg. / 42CMod4 > 450 < 950 65-75 0,011-0,014 0,017-0,022
Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >235<370 >22 <40 60-70 0,010-0,014 0,016-0,021
Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 40-45 0,009-0,015 0,015-0,019
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 | > 400 < 950 35-40 0,009-0,015 0,0156-0,019
Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiAI17-7 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48 30-40 0,008-0,012 0,013-0,018
Gusseisen
Grauguss-lamellar EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 < 1000 | > 100 < 350 75-85 0,011-0,015 0,018-0,023
Temperguss weil / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 70-80 0,011-0,015 0,018-0,023
Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 50-55 0,010-0,013 0,016-0,020
Kupfer
Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120
Kupferlegierungen (kurzspanend) CuzZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 < 200
Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAI1ONiFe4 > 500 < 750 > 150 < 220
Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700< 1500 | >200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnesium
Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200
Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200
N Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 < 150
Kunststoffe
Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80
Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80< 110
faserverstérkte Kunststoffe CFK >800< 1500 | > 235 <440
Sonderwerkstoffe
Kobalt Legierungen Stellite 27 >400< 2000 | >120 <590
Wolfram Legierungen Densimet W >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52
Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50
Graphit Graphit R8430 > 38 <60
Titan
Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 >90 < 200 45-54 0,009-0,012 0,0156-0,019
Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 >1356<265 | >14<27 40-50 0,009-0,012 0,015-0,019
s Titan legiert TiAIBV4 >900 <1250 | >265<370 | >27 <40 35-45 0,009-0,012 0,015-0,019
Nickel
Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120< 175
Nickel legiert NiCu30Fe > 400 < 1200 >120 < 350 >12 <39
Nickel legiert NiCr19NbMo > 1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Stahlwerkstoffe
Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34<45 50-55 0,010-0,014 0,016-0,021
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 50-55 0,010-0,013 0,016-0,020
Stahl gehértet 34CrMo4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56 30-40 0,009-0,012 0,014-0,018
Stahl gehartet X100CrMoV5 > 56 < 63 30-40 0,008-0,011 0,013-0,016
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ZBGF H BGF W
d>5<8 d>8<12 d<8 a-8
KA KA FNT fb mm/U fzmm fb mm/U fzmm
211 211
212 212
fzmm vc m/min fzmm fzmm
Stahlwerkstoffe
0,031-0,038 0,045-0,050
0,030-0,038 0,043-0,050
0,030-0,087 0,043-0,048
0,030-0,037 0,043-0,048
0,028-0,035 0,041-0,046
Rostfreier Stahl
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
0,022-0,029 0,032-0,039
Gusseisen
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,022-0,027 0,032-0,036 50-80 80-120 0,070-0,120 0,015-0,040 0,120-0,200 0,040-0,080
Kupfer
100-300 0,060-0,100 0,030-0,060 0,100-0,300 0,060-0,100
Aluminium / Magnesium
100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
100-200 100-250 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
Kunststoffe
60-120 60-120 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
60-100 60-100 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
40-60 60-80 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,250 0,050-0,080
Sonderwerkstoffe
Titan
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
Nickel
Stahlwerkstoffe
0,027-0,035 0,039-0,046
0,027-0,033 0,039-0,044
0,024-0,029 0,035-0,039
0,025-0,027 0,032-0,036
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ANWENDUNGSTABELLE FUR GEWINDEFRASER

Schnittgeschwindigkeit

V.= n =1+ d,
¢~ 1000

v *» 1000
m=d,

n=

v, AuBenkontur

Va=Vaa=Nxf,xz

Wie gehe ich vor

1. Bohrlochart auswéhlen

2. Einsatzgebiet auswahlen

3. Nach Schnittgeschwindigkeit suchen (vc m/min)
4. Gewindeart und Seite auswéhlen

GT = Gewindetiefe

BFW / GFK

BFW-017052-G05
BFW-017076-G05
BFW-020063-G1
BFW-020095-G1
GFK-02002008-G1

BFW-030071-G2
BFW-030105-G2
GFK-03003012-G2

S. 214 S. 214

Einsatzgebiet Werkstoffbeispiele N /mmm2 HB HRC vc m/min fz mm

Stahlwerkstoffe

Baustahl unleg. / Weicheisen DCO1 > 100 < 450 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Baustahl / Einsatzstahl S235JR > 300 < 700 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
P Bau- / Kohlenstoffstahl C<0,45% / Stahl niedrigleg. | C45 > 400 < 950 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

g%hh‘fﬂgﬂggh' G>0,45% / Stahl niedrigleg. / 42CMod4 > 450 < 950 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Stahl legiert / hochlegiert X153CrMoV12 >800< 1250 | >235<370 | >22<40 100-150 0,120-0,230 0,130-0,390

Rostfreier Stahl
M Stahl-ferritisch u. martensitisch X30Cr13 > 450 < 1200 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch X6CrNiMoTi17-12-2 | > 400 < 950 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Stahl-austenitisch, aust.-ferritisch u. ferritisch X7CrNiAI17-7 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Gusseisen

Grauguss-lamellar EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
K | Kugelgraphitguss EN-GJS-400-15U > 350 < 1000 | > 100 < 350 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Temperguss weil / schwarz EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Vermikularguss / ADI / Hartguss EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Kupfer

Reinkupfer Cu-ETP > 200 < 400 >60 < 120 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Kupferlegierungen (kurzspanend) CuzZn39Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Kupferlegierungen (langspanend) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Cu-Al-Ni-Legierungen (kurzspanend) CuNi10Fe1Mn > 150 < 700 > 45 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Cu-Al-Ni-Legierungen (langspanend) CuAl10NiFe4 > 500 < 750 > 160 < 220 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Kupfer-Sonderlegierungen (bis Ampco 20) CuAl10Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390

Kupfer-Sonderlegierungen (ab Ampco 21) CuAl13Fe4,5 >700< 1500 | >200 < 440 >21 <47 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Aluminium / Magnesium

Aluminium Si-Gehalt <0,5% EN AW-AI99,0 > 100 < 700 > 30 < 200 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390

Aluminium Si-Gehalt <6% EN AC-AISi6Cu4 > 150 < 700 > 45 <200 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390
N Aluminium Si-Gehalt >6% EN AC-AISi10Mg(a) > 150 < 900 > 45 < 265 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390

Magnesium und Magnesiumlegierungen MgMn2 > 150 < 500 > 45 < 150 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390

Kunststoffe

Thermoplaste (langspanend) Polystyrol >20<80 150-300 0,120-0,230 0,130-0,390

Duroplaste (kurzspanend) Toulnell >80< 110 150-300 0,120-0,230 0,130-0,390

faserverstarkte Kunststoffe CFK >800 < 1500 | >235 <440 70-100 0,120-0,230 0,130-0,390

Sonderwerkstoffe

Kobalt Legierungen Stellite 27 > 400 < 2000 >120 < 590 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Wolfram Legierungen Densimet W >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52

Titancarbid Hartstoffe Ferro Titanit > 440 < 495 > 47 <50

Graphit Graphit R8430 > 38 <60

Titan

Titan unlegiert Ti 99,7 > 300 < 700 >90 < 200 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Titan legiert TiAIBV4 > 450 < 900 >135<265 | >14<27 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
s Titan legiert TiAIBV4 >900 <1250 | >265<370 | >27 <40 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Nickel

Nickel unlegiert Ni 99,6 > 400 < 600 >120 < 175 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Nickel legiert NiCu30Fe >400< 1200 | >120<350 | >12 <39 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Nickel legiert NiCr19NbMo >1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350

Stahlwerkstoffe

Stahl legiert / hochlegiert 42CrMo4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34 <45 100-150 0,120-0,230 0,130-0,390
H | Stahl legiert / hochlegiert 56Si7 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 70-100 0,120-0,230 0,130-0,390

Stahl gehértet 34CrMo4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56

Stahl gehértet X100CrMoV5 > 56 <63
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BFW / GFK

AFK

BFW-050150-G3
IR BFW-050200-G3 DR AFK-052040-G2 AFK-063050-G2 AFK-080050-G2 AFK100050.0
GFK-03303012-Go | GFK04203516-G3 AFK-049040-03 AFK-052040-G3 AFK-063050-G3 AFK-080050-G3
GFK-05003516-G3
S. 214 S.214 S. 215 S. 215 S. 215 S. 215 S. 2156
fzmm vc m/min fzmm

Stahlwerkstoffe

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,2560-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 100-150 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Rostfreier Stahl

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Gusseisen

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,2560-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Kupfer

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,2560-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Aluminium / Magnesium

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Kunststoffe

0,130-0,390 0,150-0,500 150-300 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 150-300 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 70-100 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,2560-0,930 0,280-1,030
Sonderwerkstoffe

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Titan

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Nickel

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Stahlwerkstoffe

0,130-0,390 0,150-0,500 100-150 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 70-100 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

—mt——
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GEWINDEBOHRER,
GEWINDEFURCHER

Gewindebohrer, Gewindefurcher
M
MF
G
Rp
Rc
NPT
NPTF
NPSM
NPSF
UNC
UNF
UNEF
UN
Tr
Rd

BSW
Pg

EG M
EG MF
EG UNC
EG UNF
MJ
UNJC
UNJF
EG MJ

31 -166
32- 96
98 - 118
120 - 127
128
129
130
131
132
133
134 - 139
140 - 145
146
147
148
149
150
151
152
153 — 155
156 — 157
158
159
160
161 — 162
163 — 164
165 — 166
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Gewindefurcher
60° Serie DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX
Metrisches 1SO- o " N N N
Regelgewinde = -
DI s M Ausfiihrung TIN TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
i l
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX B6HX BHX
o dtli Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 4-30 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 3 1 1,82 106360* 106542*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 4 1 2,3 106543*
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 106365* 106545* 106508
M 85 06 56 11 20 4 8 4 1 8,25 106366* 106546*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106367* 106547 106509
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 106383* 106550* 106510
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082258
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,50 000081* 106552~ 106511
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,55 082262
M 8 1,25 90 18 35 8 62 5 1 7,45 106491 106555 106512
M 10 1,5 100 20 39 10 8 5 1 9,35 106338 106541 106507
M 12 1,75 110 24 - 9 7 B 2 11,2 106755
M 14 2 110 25 - 1 9 6 2 13,1 106757
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 106758
32 * mit Spitze




Gewindefurcher

) 0° Serie DURAMAX | DURAMAX
Metrlsche_s ISO- Y N N
gfﬁ‘?"gew'"de M Ausfiihrung TIN TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1
- d2 -
1 (Polygo’;lanzahl)
13
12
A Anschnitt C/2-3 C/2-3
| dl] Gewindetoleranz 6GX 7GX
o ‘ Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch ;ﬂ H‘;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,6 56 10 18 356 27 4 1 2,8 106471
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106473* 106487
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 106474* 106488*
M B 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082259
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,55 106475* 106489*
M 6 1 80 16 30 6 49 b5 1 B/ 082263
M 8 125 90 18 35 8 62 5 1 7,45 106476 106490
M 10 15 100 20 39 10 8 5 1 9,35 106466 007877
Tt

* mit Spitze 33




Gewindefurcher

) DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX
Metrisches ISO- 2y, Serie N N NO
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung TIN TIN SL TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
o G
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 6HX+0,1 B6HX AHX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ
B 10-50 10-50 10-50
M 4-12 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1 025 40 55 - 25 21 3 1 0,88 019226*
M 1,2 0,25 40 6 - 25 21 3 1 1,08 018409~
M 1,4 0,3 40 7 - 25 21 3 1 1,26 019228*
M 3 05 566 10 18 35 27 4 1 2,8 | m(039366"
M 3 05 100 10 18 35 2,7 4 1 2,8 024901~
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 | 009917*
M 4 0,7 1256 12 21 45 34 4 1 3,7 005028*
M B 08 70 14 25 6 49 5 1 4,75 | ®m 000070
M 5 0,8 140 14 25 6 4,9 5 1 4,65 024225*
M 6 1 80 16 30 6 49 b5 1 5,65 | ® 098392
M 6 1 160 16 30 6 49 5 1 5,55 024191*
M 8 1,26 90 18 35 8 62 5 1 7,45 | ® 106553
M 8 1,256 180 18 35 8 62 5 1 7,45 024902
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 | m 031469
M 10 1,5 200 20 39 10 8 5 1 9,35 024903
M 12 1,75 110 24 = 9 7 5 2 11,2 | m 024502
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 | m 098369
M 16 2 110 27 = 12 9 6 2 15,1 B 098373
34 * mit Spitze | mneu




Gewindefurcher
0° Serie DURAMAX | DURAMAX
e T2 No | o
DI M Ausfiihrung TIN TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX 6GX
o dtig Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch ;ﬂ H‘;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,6 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,44 009995* 081901*
M 1,7 0,35 40 8 = 25 21 3 1 1,54 024710* 081902*
M 1,8 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,64 024711* 081903*
M 2 04 45 9 - 28 21 3 1 1,82 106428* 106400*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 106429* 106401*
M 8 05 56 10 18 35 2,7 4 1 2,8 106430* 106402*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 4 1 3,25 106431* 106403*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106432* 106404~
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 106434* 106405*
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 6,55 106435* 106406*
M 8 1,26 90 18 35 8 62 5 1 7,45 106437 106407
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 106247 106399
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 106736 081904
* mit Spitze 35




Gewindefurcher
Serie DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- - " NB NB
Regelgewinde -
DI s M Ausfihrung | TINTS TINTS
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
‘ !
11 (Polygonanzahl
VT
1
13
~ I
12 .
— Y (R Anschnitt C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX 6GX
a1l Schafttoleranz hé h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50
¢« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2,5 0,45 68 12 - 6 49 4 1 2,3 056826 078892
M 3 05 68 12 — 6 49 4 1 2,8 056827 078893
M 4 07 68 12 25 6 49 4 1 3,7 056828 078894
M 5 08 68 12 25 6 49 4 1 4,65 056830 078895
M 6 1 68 12 25 6 49 4 1 5,55 056831 078896
M 8 1,26 68 12 — 6 49 4 2 7,45 056832 078897
M 10 1,56 68 12 - 6 49 4 2 9,85 056833 078898
36






Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX
o— 2 "
DIN 13 M Ausflhrung TIN
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 1
12
Anschnitt C/2-8
Y VY
Gewindetoleranz B6HX
o dtli Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch H‘;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40
S 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 107193~
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 B 107194~
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 107196~
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082260
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,55 107222*
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,6 082265
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 107231
M 10 16 100 20 39 10 8 5 1 9,35 107190
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 107248
M 14 2 110 25 — 11 9 6 2 13,1 024514
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 107249
M 18 25 1256 32 — 14 11 7 2 16,8 083126
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 020147
M 22 25 140 32 — 18 145 7 2 20,8 037284
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 024715

—mt——
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Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX DURAMAX
o— T2 " ;
DI M Ausfihrung | KA TIN KR TIN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX B6HX
o dtig Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch E;H H‘;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 107240
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 BI55) 107241 107243
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 004724 001989
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 004725 004726
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 004967 007517
M 14 2 110 25 — 11 9 6 2 13,1 033807 022052
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 005117 007156
M 18 25 1256 32 — 14 11 7 2 16,8 082106 030708
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 014362 019905
M 22 25 140 32 — 18 145 7 2 20,8 075767 033591
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 030657 030760
M 27 3 160 36 — 20 16 8 2 25,6 082108 030786
M 30 356 180 40 - 22 18 8 2 28,3 048823 030787
M 33 35 180 40 — 25 20 10 2 3,3 082109 033592
M 36 4 200 50 - 28 22 10 2 3441 075818 030788
M 39 4 200 50 — 32 24 10 2 371 082110 033593
M 42 45 200 50 - 32 24 10 2 398 056158 032577
M 45 45 220 55 — 36 29 10 2 428 082113 033594
M 48 5 250 60 - 36 29 10 2 456 056159 033595
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Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- o " H H H
Regelgewinde = -
DI s M Ausfiihrung TIN TIN TIN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt F/<1,5 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX 6GX 6GX
o dtli Schafttoleranz h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch H‘;H H‘;ﬂ ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50 10-50
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-12 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 m 100160 004729
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 B 097737 082672
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 | m (053294 107226* 082673
M S 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082261
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5,65 | m065019 107227~ 046373
M 6 1 80 16 30 6 49 S 1 BI85 082264
M 8 126 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 | m100161 107228 049099
M 10 16 100 20 39 10 8 5 1 9,35 | m100162 107223 049737
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 082674
40 * mit Spitze | mneu




Gewindefurcher

oo seric | DURAMAX | DURAMAX

Metrisches ISO- o " H H

Regelgewinde -

o M Ausfihrung | LHTIN BT
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM

Typ 1 Typ 2 @

N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX B6HX
o dtig Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch ;ﬂ H‘;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-85
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 057792 052508*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 082114* 050403*
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 071170* 054125*
M 6 1 80 16 30 6 49 S 1 St 082115* 050145~
M 8 126 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 033181 051431
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 039307 054822
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 040999 053680
M 14 2 110 25 = 11 9 6 2 13,1 082116
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 082117 054869
M 20 25 140 32 — 16 12 7 2 18,8 060184
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 060185

—mt——
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Gewindefurcher

) DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX
Metrisches ISO- 2y, Serie H H H H
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung KA BT KA BT KR BT BT
Werkstoff HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
G
= VHM
L
11 (Polygo’;lanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
o a1l Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —
DIN 2174 Bohrloch E;H E;H ;ﬂ ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 15-60 10-%5 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 10-25 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 25-80 10-60 10-60
S 10-25 12-35 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 058435
M 4 0,7 63 12 21 45 3,4 4 1 3,7 059126
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 054569 081857 053613 059112
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5165 051434 081858 053764 059113
M 6 1 80 16 - 45 34 b 2 555 | m(098395
M 8 125 90 18 35 8 62 5 1 7,45 051435 065869 057219 056453
M 8 1256 90 18 - 6 49 5 2 7,45 | m098396
M 10 15 100 20 39 10 8 5 1 9,35 051436 058029 053612 059115
M 10 1,5 100 20 - 7 55 5 2 9,35 | m(098397
M 12 1,75 110 24 = 9 7 5 2 11,2 0563762 050075 059117
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 064154 059889
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 053763 053585
M 18 25 125 32 - 14 11 7 2 16,8 082246 084722
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 057225 054688
M 22 2,5 140 32 - 18 145 7 2 20,8 069975 084723
M 24 3 160 36 = 18 1456 7 2 22,6 057216 056172
M 27 3 160 36 - 20 16 8 2 256 082247 066770
M 30 35 180 40 - 22 18 8 2 283 067741 060281
M 33 35 180 40 - 25 20 10 2 313 082248 066771
M 36 4 200 50 - 28 22 10 2 3441 082250 060785
M 39 4 200 50 - 32 24 10 2 371 082251 066772
42 neu




Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX DURAMAX
o— T2 " "
DIN 13 M Ausflhrung KA BT KR BT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-8 C/2-3
Gewindetoleranz BHX B6HX
o dal | Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch E;H H‘;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 10-85
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 42 45 200 50 - 32 24 10 2 39,8 065076 063811
M 45 45 220 55 - 36 29 10 2 42,8 082252 066775
M 48 5 250 60 - 36 29 10 2 45,6 0822583 060786

TECHNIK FUR GEWINDE
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Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- o " H H H H
Regelgewinde P
DI s M Ausfihrung | KA BT KR BT BT BT
Werkstoff |  HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
= VHM
|
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX 6GX 6GX
dal | 4 Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —
DIN 2174 Bohrloch H;;H H‘;H ;ﬂ ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 15-60 10-%5 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 10-25 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 25-80 10-60 10-60
S 10-25 12-35 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 W 098404
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 m 107579
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 079289 081856 m(057718* | 073098
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5165 055175 081853 m 056306* m 059703
M 6 1 80 16 - 45 34 b 2 555 | m(098398
M 8 125 90 18 35 8 62 5 1 7,45 057771 081854 | 054907 m 059521
M 8 1256 90 18 - 6 49 5 2 7,45 | m(098399
M 10 1,5 100 20 39 10 8 5 1 9,35 057772 081855 m 053487 B 066649
M 10 1,56 100 20 - 7 56 5 2 9,35 | m(098402
M 12 1,75 110 24 - 9 5 2 11,2 057199 098408
M 14 2 110 25 - 11 6 2 13,1 082256
M 16 2 110 27 - 12 6 2 15,1 082257
44 * mit Spitze | m neu




Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX DURAMAX
o— T2 " "
DIN 13 M Ausflihrung BX BX
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A ”E §
N
11 (Polygonanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz BHX 6GX
o dal | Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch ;ﬂ H‘;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 10-85
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,56 56 10 18 356 27 4 1 2,8 | 090492* B 090493*
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 B (090494 B 090495*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 | m090496* | 090497
M 6 1 80 16 30 6 4,9 ® 1 5,65 | m (084395 m (082716*
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 | m (084396 m 087234
M 10 1,6 100 20 39 10 8 S 1 9,35 | m 090498 m 090383
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 | ® 090501 | 090502
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 B 093665
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 B 090503 B 090504
M 18 25 1256 32 - 14 11 7 2 16,8 | ® 098409
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 | ®m 098410
M 22 25 140 32 - 18 145 7 2 20,8 | m (098411
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 | m(098412

TECHNIK FUR GEWINDE

* mit Spitze | mneu

45




Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- - " HO HO HO
Regelgewinde P -
DI s M Ausfiihrung TIN TIN TIN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 4HX B6HX 6GX
o dtli Schafttoleranz h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch H‘;H H‘;ﬂ ;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50 10-50
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-12 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1 0,25 40 55 - 25 2,1 3 1 0,88 081907~
M 1,2 0,25 40 6 - 25 21 3 1 1,08 081908
M 1,4 0,3 40 7 - 25 21 3 1 1,26 060889*
M 1,6 0,35 40 8 — 250 2] 3 1 1,44 041891~ 081913~
M 1,7 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,54 081909* 081914~
M 1,8 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,64 081910* 081915*
M 2 04 45 9 - 28 21 3 1 1,82 022815* 081916*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 022814 081917*
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 107198* 034684*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 107200* 107205*
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 107201~ 107206*
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5155 107202* 107207~
M 8 1256 90 18 35 8 62 5 1 7,45 107213 107208
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 107197 107203
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 107251 081905
46 * mit Spitze







Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches ISO- o . HzP HzZP GAL GAL
Regelgewinde P
DI s M Ausfihrung | KA BX KA BX BT MKR BT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A N
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz BHX 6GX BHX BHX
o dat | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —
DIN 2174 Bohrloch E;H E;H ;ﬂ ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60 15-60 10-%5 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 10-25 10-25 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1 0,25 40 55 - 25 2,1 3 1 0,88 W 098667 *
M 1,4 0,3 40 7 - 25 2,1 8 1 1,26 W 098668*
M 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1 1,44 m 098669*
M 2 0,4 45 9 - 28 21 8 1 1,82 m 098670*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 m (098671*
M 8 0,5 56 7 18 35 27 4 1 2,8 W 098647
M 3 0,5 56 7 18 35 27 5 1 2,8 | 098006** W 097898
M 885 0,6 56 7 20 4 8 4 1 3,25 m 098681*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 4 1 3,7 W 098649
M 4 0,7 68 8 21 45 34 6 1 3,7 m 098009 H 097899
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 5 1 4,65 m 098655* m 098714
M 5 08 70 9 25 6 4,9 6 1 4,65 | ®m (098010 m 097901
M 6 1 80 10 30 6 4,9 5 1 5,55 W 098657 m 058771
M 6 1 80 10 30 6 4,9 6 1 5,55 | m 097892 m 097903
M 7 1 80 10 30 7 5,5 5 1 6,55 m 098683
M 8 1256 90 13 35 8 6,2 ® 1 7,45 | 098659 W 098712
M 8 125 90 13 35 8 6,2 6 1 7,45 | m 098011 | 097904
M 9 125 90 13 35 9 5 1 8,45 m 098684
M 10 1,56 100 15 39 10 8 5 1 9,35 m 098661 m (098710
M 10 1,6 100 15 39 10 8 8 1 9,35 | ® (098013 m 098020
M 11 1,6 100 15 - 8 6,2 5 2 10,35 W 098693
48 * mit Spitze | ** ohne Kihlkanal | mneu




Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX | DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- o . HzZP HzZP GAL GAL
Regelgewinde P
DI M Ausfihrung | KA BX KA BX BT MKR BT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-38 C/2-3 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX 6GX B6HX B6HX
dat | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 Bohrloch E;H E;H H‘;H ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60 15-60 10-85 10-%5
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 10-25 10-25 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 12 1,75 110 18 - 7 5 2 11,2 098665 | 098708
M 12 1,75 110 18 = 7 10 2 11,2 B 098014 H 098022
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 B 098695 m (098707
M 14 2 110 20 - 11 9 10 2 13,1 | m 097893 m 098108
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 B 098696 B 098705
M 16 2 110 20 - 12 9 10 2 15,1 | m 076820 m 098109
M 18 25 1256 25 - 14 11 7 2 16,8 m 098697 B 098703
M 18 25 1256 25 - 14 11 10 2 16,8 | m 097895 H 098107
M 20 25 140 25 - 16 12 7 2 18,8 | 098698 | 098701
M 20 25 140 25 - 16 12 10 2 18,8 | m (097897 | 098015
M 22 2,56 140 25 - 18 145 7 2 208 m 098700 B 098699
M 24 3 160 30 - 18 145 7 2 226 | 098702 B 098691
Hneu 49




Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- - " GAL GAL GAL GAL
Regelgewinde P
DI s M Ausfiihrung BT KA BT MKABT | MKA BT MG
Werkstoff |  HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
> VHM
-
N
11 (Polygonanzahl)
i l
13 \
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX B6HX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 Bohrloch H‘;H H;;H H;;H H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 15-60 10-%5 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 10-25 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 25-90 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 - 28 2,1 3 1 1,82 | ®m 098690
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 | 098689
M 3 05 56 7 18 35 27 4 1 2.8 m 098688
M &9 0,6 56 7 20 4 8 4 1 3,25 | m (098687
M 4 0,7 63 8 21 45 34 4 1 3,7 | 098686
M B 08 70 9 25 6 4,9 © 1 4,65 | m 098685 081866 | 098675
M 6 1 80 10 30 6 4,9 5 1 5,55 | m (098682 081862 | 098674 059620
M 7 1 80 10 30 7 5,5 5 1 6,55 059625
M 8 126 90 13 35 8 6,2 5 1 7,45 | m 098680 067115 | 098673 059628
M 10 16 100 15 39 10 8 5 1 9,35 | m 098679 074230 | 098666 059636
M 12 1,75 110 18 - 9 7 5 2 11,2 | m 098678 073888 | 098664
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 | m Q098677 | 098663
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 | m 098676 | 098662
50 mneu




Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX | DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches 1SO- o . GAL GAL GAL GAL
Regelgewinde P
DI M Ausfihrung| MKRBT | MKR AK BT | MKR AK BT BT
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
“= @ L
N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX B6HX B6HX 6GX
o dtig Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —;
DIN 2174 Bohrloch ;H H‘;H H‘;ﬂ ;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 10-85 15-60 10-%5
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 4-15 10-25 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60 25-80 10-60
S 10-15 10-25 12-35
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 04 45 9 - 28 21 3 1 1,82 B 098660~
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 4 1 2,3 B 098658*
M 3 0,5 56 7 18 35 2,7 4 1 2,8 m 098656
M 3,5 0,6 56 7 20 4 3 4 1 3.25 B 098654~
M 4 0,7 68 8 21 45 34 4 1 3,7 B 098653*
M 5 08 70 9 25 6 49 5 1 4,65 821012 078780 069226 W 098651*
M 6 1 80 10 30 6 49 5 1 5,55 049279 074940 075602 W 092487*
M 8 1,26 90 13 35 8 62 b 1 7,45 071466 081891 075603 B 098648
M 10 16 100 15 39 10 8 5 1 9,35 070515 081892 074796 W 092488
M 12 1,756 110 18 - 7 5 2 11,2 080433 081893 075601 B 098646
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 m 098645
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 B 098644

* mit Spitze | mneu 51




Gewindebohrer
60° Serie VARIANT VARIANT
o e " N
DIN 13 M Ausflhrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
i l
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5
Gewindetoleranz 1SO2/6H ISO2/6H
o dat | Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
P 10-20 20-30
M
K
N 10-25 10-40
S 8-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,5 56 10 18 35 27 3 1 2,5 105339* 105449*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 105347~ 105451*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 105365* 105452*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 8 1 5 105369* 105453*
M 8 126 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 105411~ 105456*
M 10 1,56 100 20 39 10 8 8 1 8,5 105320 105446
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 105610 105718
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 105617 105720
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 105627 105722
52 * mit Spitze






Gewindebohrer

Metrisches 1SO 600 Serie VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
R:g:Isgceﬁ;de % Ausflhrung " " " "
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz ISO1/4H 1SO2/6H 1ISO3/6G 7G
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — T T
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
B 5-20 5-20 5-20 5-20
M
K
N 6-12 6-12 6-12 6-12
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,2 0,25 40 6 105 25 21 2 1 0,95 108301~
M 1,4 0,3 40 7 12 25 21 2 1 1,1 108302*
M 1,6 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,25 108303*
M 1,7 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,3 108304
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 108312*
M 2,2 0,45 45 9 14 28 21 2 1 1,75 108313*
M 2,3 04 45 9 14 28 21 2 1 1,9 108314
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 108315
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 108316*
M 05 5 10 18 35 27 3 1 25 108324 108356 033607*
M 3 05 56 10 - 35 27 3 2 2,5 m 098420*
M 35 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108325
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 108328* 108358* 038361*
M 4 07 63 12 - 28 21 3 2 83 W 098421*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 108347~ 108359* 108376*
M 5 08 70 14 - 35 27 3 2 4,2 | 108537*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108349~ 108360* 038362*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 108538~
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108380* 108361* 108377*
M 8 125 90 18 - 49 3 2 6,8 108542*
54 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

0° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
Metrlsche_s ISO- Y H H H
Regelgewinde Ausfihran
DIN 13 ustunhming
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 B/3-5,5
Gewindetoleranz ISO2/6H 1ISO3/6G 7G
o dal | Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — T
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
P 5-20 5-20 5-20
M
K
N 6-12 6-12 6-12
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108305 108352 108373
M 10 1,5 100 20 - 7 D15) 3 2 8,5 108506
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 108507
M 14 2 110 25 - 11 9 8 2 12 108511
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108513
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 108518
M 24 3 160 36 - 18 14,5 4 2 21 108522
M 27 8 160 36 - 20 16 4 2 24 108524
M 30 3,5 180 40 - 22 18 4 2 26,5 108525
M 88 3,5 180 40 - 25 20 4 2 29,5 108526
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 108527
M 39 4 200 50 - 32 24 4 2 B89 108528
M 42 4,5 200 50 - 32 24 4 2 37,5 108530
M 45 45 220 55 - 36 29 4 2 40,5 108531
M 48 5 250 60 - 36 29 4 2 43 038315
M 52 5 250 60 - 40 32 4 2 47 038338
M 56 55 250 60 - 40 32 4 2 50,5 038339
55




Gewindebohrer

) 60° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
nemenes i vy .. X X "
DIN 13 M Ausflhrung VAP VAP TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz ISO1/4H 1SO2/6H ISO1/4H
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm T 1 T
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch
B 10-20 10-20 10-35
M 1-8 1-8 3-12
K 10-25
N 10-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,75 m (098501*
M 1,1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,85 | 098500*
M 1,2 0,25 40 6 105 2,5 21 2 1 0,95 038372* 008819~
M 1,4 0,3 40 7 12 25 21 2 1 1,1 000091* 006715*
M 1,6 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,25 108417~
M 1,7 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,3 038370*
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 110253~
M 2,2 0,45 45 9 14 28 2,1 2 1 1,75 110254
M 2,3 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,9 038371~
M 2,5 0,45 560 9 14 28 21 2 1 2,05 110255*
M 2,6 0,45 560 9 14 28 21 2 1 2,1 004336*
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 245 110256*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 010672*
M 4 o7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 110259*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 110262*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 110264*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 5 002288*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 110268~
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 110292*
M 10 156 100 20 39 10 8 3 1 8,5 110251
M 10 1,56 100 20 - 7 55 3 2 8,6 110279
56 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer
60° Serie VARIANT
e T2 X
DIN 13 M Ausflihrung VAP
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5
Gewindetoleranz 1SO2/6H
o dal | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘
P 10-20
M 1-8
K
N
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 12 1,75 110 24 - 9 3 2 10,2 110281
M 14 2 110 25 - 11 8 2 12 110282
M 16 2 110 27 - 12 3 2 14 110283
M 18 25 125 32 - 14 11 8 2 18,5 110285
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 110286
M 22 25 140 32 - 18 145 4 2 19,5 110287
M 24 3 160 36 - 18 14,5 4 2 21 110288
57




Gewindebohrer

Metrisches 1SO 600 Serie VARIANT VARIANT VARIANT
R:“’:'Sgcez;de % Ausfiihrung TII-|N T|I-|N TI;'N
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz 1SO2/6H 1ISO3/6G 7G
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — ——
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 10-25 10-25 10—-25
N 10-35 10-35 10-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,6 0,35 40 8 18 25 21 2 1 1,25 006800~
M 1,7 0,35 40 8 183 256 21 2 1 1,3 015516~
M 1,8 0,35 40 8 . 25 21 2 1 1,45 | m027231*
M 2 04 45 9 14 28 2,1 2 1 1,6 108405* m 064896*
M 2,2 0,45 45 9 14 28 21 2 1 1,75 108406*
M 2,3 04 45 9 14 28 21 2 1 1,9 004334*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 108407*
M 2,6 0,45 50 g 14 28 21 2 1 2,1 014604
M 3 05 56 10 18 35 27 3 2,5 108408* 108367 004297~
M 3 05 56 11 — 8502/ 8 2 2,5 | m(098502*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108409*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 Ere 108410* 108368* 004298*
M 4 07 63 13 - 28 21 3 2 3,3 | m007566*
M 4,5 075 70 16 25 6 49 3 1 3,7 | m108411*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 4,2 108412* 108369* 108378*
M 5 08 70 16 - 35 27 3 2 4,2 | m066986*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108413~ 108370 004346*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 108566*
M 7 1 80 19 30 7 55 3 1 6 m 108414*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108415* 108371~ 108379*
M 8 125 90 18 - 49 3 2 6,8 002368*
Tt

58

* mit Spitze | mneu

TECHNIK FUR GEWINDE



Gewindebohrer

Metrisches 1SO 60° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
Rzgzr;e‘:;de % Ausfihrung TII-|N TII-|N T|I-|N
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
-
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz 1SO2/6H 1ISO3/6G 7G
o al i Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —— —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 10-25 10-25 10-25
N 10-35 10-35 10-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 10 15 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108403 108364 004347
M 10 1,5 100 20 = 7 55 3 2 8,5 002367
M 12 1,75 110 24 - 9 3 2 10,2 108555 m 029389
M 14 2 110 25 - 11 3 2 12 108557
M 16 2 110 27 - 12 3 2 14 108558 m (074118
M 18 25 125 32 - 14 11 3 2 155 108560
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 175 108561
M 22 25 140 32 - 18 145 4 2 195 009370
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 108563
M 27 3 160 36 = 20 16 4 2 24 B 108564
M 30 35 180 40 - 22 18 4 2 26,56 | m017226
M 88 35 180 40 - 25 20 4 2 29,5 | m004060
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 u 108565
M 39 4 200 50 - 32 24 4 2 35 m 059553
M 42 45 200 50 - 32 24 4 2 37,5 | m047456
M 45 45 220 55 = 36 29 4 2 405 | m073878
M 48 5 250 60 - 36 29 4 2 43 B 046218
M 52 5 250 60 - 40 32 4 2 47 H 059554
M 56 55 250 60 - 40 32 4 2 505 | ®m002767
W neu 59




Gewindebohrer

Metrisches 1SO 600 Serie VARIANT VARIANT
R:“’:'Sgce‘z;de % Ausfiihrung TII-|N T|:N
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-55
Gewindetoleranz 6H+0,1 1SO2/6H
o a1l Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
B 10-35 10-35
M 3-12
K 10-25 5=25
N 10-35 15-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 8 - 28 21 2 1 1,6 | 052987
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 | m040640* 108395
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108396
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 33 108397
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,4 004352*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 108398*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,3 004353*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 108399~
M 6 1 80 16 30 6 49 3 5,1 004354*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 B 108552
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108400
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,9 108416*
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 108553
M 10 15 100 20 39 10 8 8 1 8,5 108391
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,6 003298
M 12 1,75 110 24 = 9 7 3 2 10,2 108546
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 12,3 | m 108556
M 14 2 110 25 = 11 9 3 2 12 108547
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108548
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14,1 | = 108559
M 18 25 125 32 - 14 11 3 2 155 108549
60 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer
Serie VARIANT
Metrisches ISO- m " H
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflihrung TICN
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A , ,«
11 (Nutenanzahl
! i
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5
Gewindetoleranz 1SO2/6H
o dtig Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘
P 10-35
M
K 5-25
N 15-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 108550
M 22 25 140 32 - 18 145 4 2 19,5 003574
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 108551
61




Gewindebohrer

) 60° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
pee e ey i
DIN 13 M Ausflhrung VAP TIN TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz B6HX B6HX 6GX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — ——
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
B 10-20 10-35 10-35
M 1-8 3-12 3-12
K 5=25 5=25
N 10-40 10-40
S 5-10 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 | 056412*
M 2 04 45 9 14 28 2,1 2 1 1,6 004355* 005402~
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 004358* 004371~
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 022688* 013891~
M 3 05 566 10 18 35 2,7 3 1 2,5 004360* 004370* 004372*
M 4 o7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 004362* 004369* 004373*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 004363* 003420* 004374*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 004364* 003421* 004375*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 6,8 004366* 003422* 004376*
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 B Q11247*
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 004368 003423 004377
M 10 1,6 100 20 - 7 B 8 2 8,5 004378 004382
M 12 1,756 110 24 - 9 7 3 2 10,2 004379 004383 027248
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 007996 052409
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 004380 004384
M 16 2 110 27 = 12 9 3 2 14 B 022166
M 18 2,56 1256 32 - 14 11 3 2 15,5 012480 710350
M 20 256 140 32 - 16 12 4 2 175 004381 004385
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 m 029730
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 008920 008921
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 m 049979
Tt

62

* mit Spitze | mneu

TECHNIK FUR GEWINDE



Gewindebohrer

Seri VARIANT VARIANT
Metrisches ISO- - ere VA VA
Regelgewinde -
DS M Ausfihrung VAP TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ ’ ,«
11 (Nutenanzahl
I Bl
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5
Gewindetoleranz B6HX B6HX
o dtig Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —— —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘
P 10-20 10-35
M 1-8 3-12
K 5-25
N 10-40
S 5-10 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 27 3 160 36 - 20 16 4 2 24 033973 011373
M 30 3,5 180 40 = 22 18 4 2 26,5 031427 372021
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 025573 372024

—mt——
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Gewindebohrer

600 Serie VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
I\RII‘;eh(:Isceh‘zﬁ1 :jSeO- Y VA VA VA VA
oINS M Ausfiihrung HL BNE LH TIN TIN SL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
! @
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — T T
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5-25
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 027258* B (098422*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 323059* W 098423*
M 3 05 56 10 18 35 2,7 3 1 2,5 022977* m (098427 015768*
M 3 05 100 10 18 35 27 3 1 2,5 024890*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 020720* m (098428* 010379*
M 4 07 125 12 21 45 34 3 1 33 024891*
M 4 07 125 12 - 28 21 3 2 3,3 m 098507
M B 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 022978* H 098429* 007244*
M 5 0,8 140 14 25 6 4,9 3 1 4,2 024892*
M 5 0,8 140 16 = 85 2,7 3 2 4,2 B 063117
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 022979* m 098425* 010380*
M 6 1 160 16 30 6 49 3 1 024893*
M 6 1 160 16 - 45 34 3 2 024904*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 022980* W 098426* 018797*
M 8 1,256 180 18 35 8 6,2 3 1 6,8 024894~
M 8 125 90 18 - 6 49 3 6,8 | m031666*
M 8 1,25 180 18 - 6 49 3 6,8 024905*
64 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

60° Serie VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
“Rn:t:f?;; :io- Y VA VA VA VA
oINS M Ausfiihrung HL BNE LH TIN TIN SL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz B6HX B6HX B6HX BHX
o dtig Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm T — T
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5-25
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 022981 B 098430 082083
M 10 1,6 200 20 39 10 8 3 1 8,5 024895
M 10 1,56 100 20 - 7 55 3 2 8,5 024297
M 10 1,5 200 20 - 7 BB @ 2 8,5 024906
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 023819 = 098431 036325
M 12 1,75 220 24 - 9 7 3 2 10,2 024907
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 031365
M 14 2 220 25 - 11 9 3 2 12 024908
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 024313 036323
M 16 2 220 27 = 12 9 3 2 14 024909
M 20 2,5 140 32 - 16 12 4 2 17,5 024649
M 20 25 280 32 - 16 12 4 2 17,5 024910
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 031367
M 27 3 160 36 - 20 16 4 2 24 031368
M 30 35 180 40 - 22 18 4 2 26,5 031369
M 36 4 200 50 = 28 22 4 2 32 031371
Hneu 65




Gewindebohrer

) 600 Serie VARIANT VARIANT VARIANT
I\Rﬂzszlsgc:zi :jSeO- Y : MHST MHST HVA
DIN 13 M Ausflihrung HK TIN KR HK TIN HK BT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX
o a1l Schafttoleranz h6 h6 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — ——
~DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-80 15-80
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-15 3-15 3-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05
N 15-60 15-60
S 4-25 4-25 2-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 8-15 8-15
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 107309*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 107310*
M 4 0,7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 107311~
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 107312*
M 6 1 80 10 24 6 49 3 1 5 070287*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 8 107313 107316
M 8 125 90 18 24 8 62 4 1 6,8 070587*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 107314~ 107317
M 10 15 100 20 30 10 8 4 1 8,5 071672
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 107308 107315
M 12 1,75 110 22 - 9 7 4 2 10,2 076734
M 12 1,75 110 24 - 9 7 g 2 10,2 107318 019348
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 m 075358
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 107319 019349
M 18 2 125 32 - 14 i 3 2 15,5 | m 751074
M 20 2 140 32 = 16 12 4 2 17,6 | m 054191
M 22 2 140 32 - 18 145 4 2 19,6 | m 095024
M 24 2 160 36 = 18 145 4 2 21 W 041725
Tt

66

* mit Spitze | mneu

TECHNIK FUR GEWINDE



Gewindebohrer

) 0° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
“Rn:;:f;;s; :io- Y : TIH TIH NI
DIN 13 M Ausflihrung TICN TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
-
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz 4HX B6HX B6HX
o al i Schafttoleranz h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —— —
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘ H‘AH
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-30 10-30
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-10 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05
N 5-35 1-35 -
S 2-12 2-12 -
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 8-12 3-12 -
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,6 0,35 40 8 - 25 21 2 1 1,25 | m070013*
M 2 0,4 45 9 = 28 21 2 1 1,6 m 108814 108837~
M 2,2 0,45 45 9 - 28 21 2 1 1,75 108838*
M 225 0,45 50 9 - 28 21 2 1 2,05 108839*
M 3 05 56 11 - 35 27 3 1 2,5 108840* 023608*
M 3,5 06 56 12 - 4 3 3 1 2,9 108841*
M 4 0,7 63 13 - 45 34 3 1 3,3 108842* 063938*
M 4,5 0,75 70 16 = 6 49 3 1 3,7 108843~
M 5 08 70 16 - 6 49 3 1 4,2 108844* 082120
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108845~
M 6 1 80 19 - 6 49 3 1 107782*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108846* 009462
M 10 16 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108836 011803
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 108868
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 010415
M 14 2 110 25 = 11 9 3 2 12 000115
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108869
Tt

TECHNIK FUR GEWINDE

* mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

o o]  VARIO VARIO
Metrisches ISO- o " H H
gfﬁﬁ'gew'"de M Ausfthrung | KATICN | KA HL SL FL

Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM

Typ 1 Typ 2

il T
a2 gg%

(Nutenanzahl)

1
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz 1SO2/6H B6HX
o dtli Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN371 / ~DIN376 Bohrloch E;H E;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-385 10-35
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M

haben generell die Schafttoleranz h9. K 5-30 5-30

N 5-35

S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer

M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 111670

M 8 1,26 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 111671

M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 111669
M 24 3 240 36 - 18 145 4 2 21 070706
M 30 356 270 40 - 22 18 4 2 26,5 070707
M 36 4 300 50 - 28 22 S 2 32 070708

—mt——
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Gewindebohrer

Serie VARIO VARIO VARIO
Metrisches ISO- (\7 SH SH SH
gfﬁ‘?"gew'"de M Ausfihrung | TICN SR TICN SR TICN SR
Werkstoff HSSE-PM VHM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ , ,«
-
~ VHM
—
11 (Nutenanzahl
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 D/3-5,5
Gewindetoleranz B6HX B6HX B6HX
o al i Schafttoleranz h9 h6 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm —
~DIN2184-2 Bohrloch ;ﬂ H‘;H H‘;ﬂ
F)
M
K
N 4-10
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 1-4 1-4 1-4
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 40 11 - 35 27 3 1 2,55 050232*
M 8 05 46 11 19 35 27 4 1 2,55 083499* m 097857
M 4 0,7 45 13 . 45 34 4 1 3,4 037121*
M 4 07 52 13 21 45 34 4 1 3,4 083500* m 097858
M 5 08 50 16 - 6 49 4 1 4,3 037122*
M 5 08 60 16 24 6 49 4 1 4,3 083501* m 097862
M 6 1 56 18 - 6 49 5 1 5,1 037123*
M 6 1 62 19 29 6 49 4 1 5,1 083502* B 097865
M 8 125 63 25 - 8 62 5 1 6,9 037124
M 8 1,26 70 22 — 6 49 5 2 6,9 083503 m 097866
M 10 15 70 30 - 10 8 5 1 8,6 037125
M 10 15 75 24 - 7 BB B 2 8,6 083504 m 097868
M 12 1,75 75 24 - 9 7 4 2 104 037126
M 12 1,75 82 29 - 9 7 5 2 104 083505 m 097869
M 14 2 88 30 - i 9 5 2 12,1 083506
M 16 2 80 27 = 12 9 6 2 14,1 037127
M 16 2 95 32 - 12 9 5 2 141 083507 m 097871
M 20 256 105 37 - 16 12 5 2 177 083508 m 097872
M 24 3 160 38 - 18 145 5 2 212 083509 m 097873
Tt

TECHNIK FUR GEWINDE

* mit Spitze | mneu
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Gewindebohrer

60° Serie VARIO VARIO VARIO VARIO
Metrisches 1SO- o " GG GG GG GG
Regelgewinde P
DI s M Ausfiihrung TICN KA TICN KA TICN KA TICN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
d2
> VHM
-
N
11 (Nutenanzahl)
i l
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-8 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX B6HX BHX BHX
o dat | Schafttoleranz h9 h6 h6 h6
Gewindetiefe 2xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H‘;H E;H Hé;” H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_40 5-60 20-80 5-60
N 3-35 3-35 4-60 3-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 566 10 18 356 27 3 1 2,5 103941~
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 103942~ 004572
M 5 08 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 103943 002701 004573
M 6 1 80 16 30 6 4,9 8 1 5 103944 107323 004574 107327
M 8 126 90 18 35 8 6,2 4 1 6,8 103946 107324 004575 107328
M 10 1,56 100 20 39 10 8 4 1 8,5 103939 107321 004576 107326
M 10 1,56 100 20 - 7 55 4 2 8,5 105179
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 105180 107336 004577 107342
M 14 2 110 25 - 11 4 2 12 105181 107337
M 16 2 110 27 - 12 4 2 14 105182 107338 004723
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 105184 107340

70

* mit Spitze

TECHNIK FUR GEWINDE




Gewindebohrer

o o |  VARIO VARIO VARIO
Metrisches ISO- 2, " GG GG GG
gfﬁ‘?"gew'"de M Ausfihrung | KA TICN KA BT TICN SL

Werkstoff VHM HSSE-PM | HSSE-PM

Typ 1 Typ 2

Il i

<o
i =
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX B6HX B6HX
o al i Schafttoleranz h6 h6 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 2xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H;;H H;;H H‘;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M
haben generell die Schafttoleranz h9. K 20-80 5-70 5-40
N 4-60 3-40 3-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 4 o7 3 12 21 45 34 3 1 3,3 082085
M 4 0,7 125 12 21 45 34 3 1 3,3 024716*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 016257
M B 08 140 14 25 6 49 3 1 4,2 024718*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 016256 710085
M 6 1 160 16 30 6 49 3 1 S 024717*
M 8 125 90 18 35 8 62 4 1 6,8 027218 059047
M 8 125 180 18 35 8 62 4 1 6,8 024719
M 10 15 100 20 39 10 8 4 1 8,5 027219 061551
M 10 15 200 20 39 10 8 4 1 8,5 024720
M 12 1,756 110 24 - 9 7 4 2 10,2 023135 061550
M 12 1,75 220 24 - 9 7 4 2 10,2 024722
M 16 2 110 27 - 12 9 4 2 14 710110
M 16 2 220 27 - 12 9 4 2 14 024723
Tt

* mit Spitze 71




Gewindebohrer
60° Serie VARIO
Metrlsche_s ISO- Y MS
Regelgewinde Ausfihran
DIN 13 ustunrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz BHX
o dat | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 2xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch H‘;H
P
M
K
N 3-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,5 56 10 18 35 27 3 1 2,5 103462*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 8 1 2,9 103463*
M 4 0,7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 103464*
M ® 08 70 14 25 6 4,9 8 1 4,2 103470*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5 103471
M 8 125 90 18 35 8 6,2 4 1 6,8 103478
M 10 1,6 100 20 39 10 8 4 1 8,5 103455

—mt——
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Gewindebohrer

600 Serie AVANT AVANT AVANT AVANT
I\RII:tZIsc:vsiijSeO- Y H15 H15 H15 H15
oINS M Ausfiihrung TICN KA TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
2
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz 1SO2/6H 1SO2/6H ISO2/6H ISO2/6H
o dat | Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2xD 2xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” H;;H
P 5-15 10-35 10-35 10-35
M
K 5-30 5-30 5-30
N 5-35 8-35 8-35 8-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 107393* 107424* 024303
M 4 0,7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 107394* 107425* 004439
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 107405* 107426* 004440
M 6 1 80 16 30 6 49 8 1 5 107406* 107427* 111685 107419
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 107412 107428 111686 107420
M 10 1,56 100 20 39 10 8 8 1 8,5 107387 107423 111684 004441
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 107801 107861 111714
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 107803 107862
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 107807 107863 111715
M 18 25 125 32 - 14 11 4 2 166 107809 018738
M 20 2,5 140 32 - 16 12 4 2 17,5 107811 002362 004475
M 24 3 160 36 - 18 14,5 4 2 21 107813 107864 021155
74 * mit Spitze



Gewindebohrer

60° Serie AVANT AVANT AVANT
“Rn:tt:f?;;:io- Y H15 H15 H15
oINS M Ausfiihrung TICN TICN KA HL SL FL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 E/1,5-2 C/2-3
Gewindetoleranz 1SO3/6G 1ISO3/6G B6HX
o dtig Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2xD
BaumaBnorm
DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch E;H H;;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M
K 5-30 5-30 5-30
N 8-35 8-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 004432* 007372
M 4 o7 63 12 21 45 34 3 1 3,8 004433* 004470
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 004435* 004471
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 S 004436* 004472
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 004437 004473
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 004438 004474
M 12 1,75 140 24 - 9 7 3 2 10,2 037112
M 16 2 140 28 - 12 9 3 2 14 037113
M 18 25 190 32 - 14 11 3 2 15,5 037114
M 20 25 210 32 = 16 12 3 2 17,5 037115
M 24 3 240 36 - 18 145 4 2 21 037116
M 27 3 240 36 - 20 16 4 2 24 037117
M 30 36 270 40 - 22 18 4 2 265 037118
M 88 356 270 40 - 25 20 4 2 295 037119
M 36 4 300 50 - 28 22 5 2 32 037120

TECHNIK FUR GEWINDE

* mit Spitze
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Gewindebohrer

60° Serie AVANT AVANT AVANT AVANT
Metrisches ISO- Y H25 H25 HVA15 HVA15
Regelgewinde = -
DI s M Ausfiihrung HL HL KAHKBT | KAHKBT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A ,’a ¥
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX 6GX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H;;H H;;H Hé;” H;;H
B 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-15 3-15
K 10-25 10-25
N 15-40 15-40
S 2-15 2-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 4 0,7 683 8 21 45 34 8 1 3,3 038067 038191
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 038065 038192
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 035797 038193 082121 076707
M 8 1256 90 13 35 8 62 4 1 6,8 035798 038194 076708 082152
M 10 16 100 15 39 10 8 4 1 8,5 035799 038196 076709 076720
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 035800 076710 082153
M 14 2 110 20 - 11 9 5 2 12 035801
M 16 2 110 20 - 12 9 5 2 14 035802
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Gewindebohrer
0° Serie AVANT AVANT AVANT AVANT
Metrisches ISO- Y GAL15 GAL15 TIH13 TIH13
Regelgewinde N
DI M Ausfihrung | KA TICN KA TICN TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i i%ié
— VHM
!
N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz BHX BHX 4HX BHX
o dal | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H;J H;;H Eﬂj Eﬂj
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-385 10-35 10-25 10-25
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-10 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 20-70 5_05 5_05
N 8-40 5-70 1-35 1-35
S 2-12 2-12
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10 3-10 3-10
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1 1,25 W 099391* W 063641
M 2 0,4 45 9 - 28 21 3 1 1,6 m 091205* m 017783*
M 2,5 0,45 50 9 - 28 21 3 1 2,05 m 000069*
M S 05 56 11 - 35 2,7 8 1 2,5 108755*
M 4 0,7 63 13 - 45 34 3 1 3,3 108756*
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 8 1 4,2 036973 W 098436
M 5 08 70 16 - 6 4,9 3 1 4,2 108757*
M 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 B 035274 037093
M 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5 108758*
M 8 1,25 90 13 35 8 6,2 8 1 6,8 034631 037095
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 108759
M 10 1,5 100 15 39 10 8 8 1 8,5 036974 037082
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108754
M 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 10,2 036975 037096
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 108793
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 m 000117
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108794
* mit Spitze | ®neu 7




Gewindebohrer
60° Serie AVANT
A A
DIN 13 M Ausflhrung TICN
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
o|d2
N
11 (Nutenanzahl)
i l
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz BHX
o dat | Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 2,5xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 1-
S —
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H -
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,5 56 11 - 35 2,7 3 1 2,5 082154~
M 4 0,7 63 13 - 45 34 3 1 3,3 000528*
M 5 08 70 16 - 6 4,9 3 1 4,2 082155*
M 6 1 80 19 - 6 4,9 8 1 5 107765*
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 003910
M 10 1,6 100 20 39 10 8 3 1 8,5 011804
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 008884

—mt——
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Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- - Serie N38 N38 HZ38 HZ38
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung TIN VAP
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 C/2-38
Gewindetoleranz 1SO2/6H ISO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” E;H
2 10-20 20-30 5-20 10-20
M 4-8
K
N 10-25 10-40 4-25 10-15
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 111228~ 110332*
M 2,5 0,45 560 5 14 28 21 2 1 2,05 111231~ 110333*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 103622* 103732* 111233* 006839*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3.3 103627~ 103734~ 111235% 005768*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 103651~ 103735* 111245* 004923*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 103655* 103736* 111247~ 111288~
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 103698 103738 111262 004922
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,5 103587 103727 111221 111287
M 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 8,5 111357
M 12 1,75 110 18 = 9 7 3 2 10,2 104755 104852 111359 111413
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 111363 006840
M 16 2 110 20 - 12 9 3 2 14 104765 104855
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 111365 111414
M 18 25 1256 25 - 14 11 4 2 18,8 111368 005769
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 104773 104859 111371 005770
M 22 25 140 25 = 18 145 4 2 19,5 111374 111415
M 24 160 30 - 18 145 4 2 21 111376 005771
M 27 160 30 = 20 16 4 2 24 111379 111416
M 30 356 180 35 - 22 18 4 2 26,5 111380 111417
M 33 356 180 35 - 25 20 4 2 295 111381 111418
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 111382 006332
—mt——
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Gewindebohrer

6o° Serie DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- o . Hz38 HZ38
gfﬁ ilg ewinde M Ausflhrung VAP
Werkstoff HSSE-PM | HSSE-PM
Typ 1 Typ 2

il I

N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz ISO2/6H 1ISO2/6H
o dal | Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H
P 5-20 10-20
M 4-8
K
N 4-25 10-15
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 39 4 200 40 - 32 24 5 2 35 019602 018496
M 42 4,5 200 40 - 32 24 ® 2 81,5 019107 034745
M 45 45 220 45 - 36 29 5 2 40,5 019604 038695
M 48 5 250 50 - 36 29 ® 2 43 019605 018498
M 52 5 250 55 - 40 32 5 2 47 019606 033212
M 56 55 250 55 - 40 32 B 2 50,5 007163 038712
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Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- - Serie | Hzag HZ38 HZ38 HZ38
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung TIN TICN HL KA HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz 1SO2/6H ISO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” H;;H
2 10-35 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5=25 5=25 5=25
N 10-35 15-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 1112777 022329*
M 2,5 0,45 50 5 14 28 21 2 1 2,05 111257~ 018419*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 111279 037175* 044886*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3.3 111280~ 037176~ 774006
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 111281~ 037178* 015172*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 111282~ 037181* 044887 065957
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 111285 111273 036159 065958
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 111274 111269 044888 065960
M 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 8,5 004476 048898
M 12 1,756 110 18 - 9 7 3 2 10,2 111399 037182 036157 065961
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 111401 044889
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 111402 004910 042207 065962
M 18 25 125 25 - 14 11 4 2 15,56 111405 044890
M 20 25 140 25 - 16 12 4 2 17,5 111406 037184 044560 053239
M 22 25 140 25 - 18 145 4 2 19,5 111408 109365
M 24 3 160 30 = 18 145 4 2 21 002040 002327 034555 066638
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 046256
M 30 35 180 35 — 22 18 4 2 265 026237
M 33 35 180 35 - 25 20 4 2 295 047331
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 026238
M 39 4 200 40 - 32 24 5 2 35 054126
—mt——

82

* mit Spitze

TECHNIK FUR GEWINDE




Gewindebohrer
0° Serie DOMINANT
o e
DIN 13 M Ausflihrung HL
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y vy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz ISO2/6H
o dtig Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H
P 10-35
M 3-12
K 5=25
N
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 42 45 200 40 - 32 24 5 2 37,5 046375
M 45 45 220 45 - 36 29 5 2 40,5 061340
M 48 5 250 50 - 36 29 5 2 43 046394
M 52 5 250 55 - 40 32 B 2 a7 046395
M 56 55 250 55 - 40 32 5 2 50,5 046396
83




Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- 2y, Serie | Hzag VA45 VA45 VA45
Regelgewinde M Ausfihrung | LH HL
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 1SO2/6H BHX 6GX 7GX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” E;H
2 10-35 5-20 5-20 5-20
M 3-12
K 5-25
N 10-25 10-25 10-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 038343~ 038351*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 038344~ 038350* 038363*
M 3 05 56 7 18 22 27 3 1 2,5 082093* 024650* 024682* 024867*
M 3 05 56 7 - 22 27 3 2 2,5 m (098438*
M 3,5 06 56 7 20 4 3 3 1 2,9 033230*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 3 1 33 082094 * 019921* 024683* 024868*
M 4 0,7 63 8 - 28 21 3 2 3,3 m 098439*
M 4,5 0,75 70 9 25 6 49 3 1 3,7 B (098442*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 4,2 062253* 019922* 024685* 024869*
M 5 08 70 9 = 3502/ 8 2 4,2 024653*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 082098* 019923* 024686* 024870*
M 6 1 80 10 - 45 34 3 2 024654*
M 7 1 80 10 30 7 55 3 1 108999*
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,8 049287 024651 024687 024871
M 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 2 6,8 024655
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,5 082100 024652 024688 024872
M 10 1,5 100 15 - 55 3 2 8,5 024656
M 12 1,75 110 18 = 9 7 4 2 10,2 024657 024700
M 14 2 110 20 - 11 4 2 12 024658
M 16 2 110 20 - 12 4 2 14 024659 024702
M 18 25 125 25 - 14 11 4 2 155 024660
Tt
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Gewindebohrer
0° Serie DOMINANT
Metrlsche_s ISO- Y VA45
Regelgewinde Ausfihran
DIN 13 usiunrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz BHX
o dal | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H
P 5-20
M
K
N 10-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 024661
M 22 2,5 140 25 - 18 145 4 2 19,5 024662
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 024663
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 024664
M 30 35 180 35 - 22 18 4 2 26,5 024666
M B8 35 180 35 - 25 20 4 2 29,5 024667
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 024668
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Gewindebohrer
600 Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- oY VA45 VA45 VA45 VA45
Regelgewinde -
DI s M Ausfiihrung VAP TIN TIN TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
i l
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX B6HX 6GX 6GX
o dtli Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” H;;H
P 5-20 10-35 10-35 10-35
M 4-8 3-12 3-12 3-12
K
N 10-40 10-40 10-40
S 5-10 8-15 8-15 8-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 B 047679*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 W 112724*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 013741* 013744~ 024689* 035906
M 85 0,6 56 7 20 4 8 3 1 2,9 m014161*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3,3 013748* 013767* 024690* 024695
M 4,5 0,75 70 9 25 6 49 3 1 3,7 W 098447*
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 013750* 013768* 024691* 024696
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 013751* 010964 * 024692* 024697
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 6,8 013753 013770 024693 024698
M 8 1,26 90 13 - 6 49 3 2 6,8 025078
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 013755 013771 024694 024699
M 10 1,5 100 15 - 7 B 8 2 8,5 025079
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 013778 013781 024704
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 013779
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 013780 013787 024706
M 18 25 125 25 = 14 11 4 2 18,6 054018
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 020523 019067
M 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 21 028849 017495
86 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

) 0° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrlsche_s ISO- Y VA45 VA45 VA45
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflihrung TIN TIN HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1
- d2 -
1 (Nuten’gnzahl)
13
12
A Anschnitt C/2-38 C/2-38 C/2-3
o di B Gewindetoleranz 7GX 6HX+0,1 4HX
o ‘ Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 Bohrloch E;H E;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30
N 10-40 10-40 15-40
S 8-15 8-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,75 (098513
M 1,1 0,25 40 ® - 25 21 2 1 0,85 m (098512
M 1,2 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,95 | 063643
M 245 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 | m096314*
M 3 05 56 7 18 385 27 3 1 2,5 024873*
M 3 05 56 7 18 35 27 38 1 2,6 024879
M 4 0,7 683 8 21 45 34 3 1 3,3 024874*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 8 1 3,4 024880*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 024875*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,3 024881*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 024876*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 Sl 024882
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 024877
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,9 024883
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,5 024878
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,6 024884
Tt
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Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- 2y, Sere | " yad5 VA45 VA45
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung HL KA HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H H;;H
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5-30 5-30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 1,4 0,3 40 6 - 25 21 2 1 1.1 | 063642*
M 1,6 0,35 40 7 = 25 21 2 1 1,25 | m063644*
M 1,7 0,35 40 8 - 25 21 2 1 1,3 m 098514*
M 1,8 0,35 40 8 — 250 2] 2 1 1,45 | m 079835
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 | m043738* = 038087
M 2,2 045 45 36 9 28 21 2 1 1,75 | m050124*
M 2,3 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,9 | 072511*
M 25 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 | m112416*
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 | (037213*
M 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 013746* 024673
M 05 56 7 - 35 27 3 2 2,5 | m(098516*
M 3.5 06 56 7 20 4 3 3 1 2,9 | m041629*
M 4 0,7 683 8 21 45 34 3 1 3,3 013756* 024674
M 4 0,7 63 8 - 28 21 3 2 3,3 | m085461*
M 4,5 0,75 70 9 25 6 4,9 3 1 3,7 B 056267*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 013758* 024670 024675
M 5 08 70 9 - 356 27 3 2 4,2 W 047681"
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 013764* 016409 024676
M 6 1 80 10 - 45 34 3 2 5 m 085460*
M 7 1 80 10 30 7 55 38 1 6 m 038791*
88 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

o ceri | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT

Metrisches ISO- - VA45 VA45 VA45

gfﬁ‘?"gew'"de M Ausfiihrung HL KA HL HL
Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM

Typ 1 Typ 2

Il i

<o
-
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX B6HX B6HX
o al i Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H H;;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5—30 5-30 5-30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 8 125 90 183 35 8 62 3 1 6,8 013765 017414 023066
M 8 1256 90 13 = 6 49 3 2 6,8 | m047382
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,5 013766 024671 024194
M 10 1,5 100 15 - 7 BB 3 2 8,5 m 047383
M 12 1,75 110 18 - 9 4 2 102 013782 017415 024677
M 14 2 110 20 - 11 4 2 12 013785 024332 016695
M 16 2 110 20 - 12 4 2 14 013788 014597 107474
M 18 25 125 25 = 14 11 4 2 15,5 019460
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 019068 024334 126054
M 22 25 140 25 = 18 145 4 2 19,6 031363
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 019461 | 112679
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 m 321075
M 30 35 180 35 - 22 18 4 2 265 109941
M €8 35 180 35 - 25 20 4 2 295 | m031364
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 B 030263
Tt

TECHNIK FUR GEWINDE H neu 89




Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT | DOMINANT
Metrisches 1SO- o " VA45 VA45
Regelgewinde = -
DIN 13 M Ausflhrung HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz 6GX 6GX
o dtli Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H H;;H
B 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-30 5-30
N 15-40 15-40
S 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 m 106678*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 | m046708*
M 3 05 56 7 18 385 2,7 3 1 2,5 036080* 025080
M 4 0,7 63 8 21 45 34 3 1 88 112439~ 038373
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 112441~ 038374
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 112438* 0384513
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 015456 038375
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 015457 038376
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 027471
M 14 2 110 20 = 11 9 4 2 12 H 098517
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 112451
M 20 25 140 25 - 16 12 4 2 17,5 | m 098518
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 m 323022

—mt——

20 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- o . VA45 VA45 VA45
Regelgewinde P -
DI M Ausfihrung HL HL BNE
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 7GX 6HX+0,1 B6HX
o dal | Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H E;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-30 5-30
N 15-40 15-40 10-45
S 3-15 3-15 3-20
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 B 043719* W 095957*
M 2 0,4 45 9 14 2,8 2,1 2 1 1,7 m 063594*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 | 112419* m (095718*
M 3 0,5 56 7 18 385 27 3 1 2,5 112427 W 094838*
M 3 0,5 56 7 18 35 27 3 1 2,6 036282
M 4 0,7 683 8 21 45 34 3 1 &8 112428* W 094473*
M 4 0,7 683 8 21 45 34 3 1 3,4 036283
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 112429* m 095188*
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,3 036284*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 112430* m 095189*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5,1 033185*
M 8 125 90 13 35 8 6,2 8 1 6,8 031904 m (095228
M 8 125 90 13 35 8 6,2 3 1 6,9 033186
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,5 034567 W 098477
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,6 033187
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 m 098519 m 098478
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,3 B 050616
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 m 098520
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14,1 m 098521
* mit Spitze | mneu 1




Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- 2y, Sere | " yad5 VA45 VA45
Regelgewinde -
DIN 13 M Ausflhrung LH HL SL HL SL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;”
2 10-35 5-20 10-35
M 3-12 3-12
K 5—30 5-30
N 15-40 10-25 15-40
S 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 | m098525*
M 3 05 100 7 18 35 27 3 1 2,5 033431~ 024896~
M 4 0,7 68 8 21 45 34 3 1 3,3 | mQ78387"
M 4 0,7 1256 8 21 45 34 8 1 3.3 038702* 024897~
M 4 07 125 8 - 28 21 3 2 3,3 | 098522
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 | m054206*
M 5 08 140 9 25 6 49 3 1 4,2 710204* 024898*
M B 08 140 9 - 35 27 3 2 4,2 m 098523
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 m 036331*
M 6 1 160 10 30 6 49 3 1 B 031413* 017486*
M 6 1 160 10 - 45 34 3 2 5 038706* 024911*
M 8 1,26 90 13 35 8 62 3 1 6,8 | ®m 036330
M 8 1,256 180 13 35 62 3 1 6,8 038703 024899
M 8 1,25 180 13 - 49 3 2 6,8 038707 024912
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 m 036335
M 10 15 200 15 39 10 8 3 1 8,5 038701 024900
M 10 1,5 200 15 - 7 55 3 2 8,5 038704 024913
M 12 1,75 110 18 = 9 7 4 2 10,2 | m 083125
M 12 1,75 220 18 - 9 7 4 2 10,2 034530 024914
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 | 042485
M 14 2 220 20 - 11 9 4 2 12 038705 024915
92 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

o ceri | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- - VA45 VA45 VA45
gfﬁ‘?"gew'"de M Ausfihrung | LH HL sL HL SL
Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM

Typ 1 Typ 2 @

Il i

N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-8 C/2-8 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX BHX B6HX
o dtig Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch E;H E;H E;H
P 10-35 5-20 10-35
M 3-12 3-12
K 5-30 5—30
N 15-40 10-25 15-40
S 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 B 038783
M 16 2 220 20 = 12 9 4 2 14 030041 024916
M 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 17,5 m 042018
M 20 25 280 25 - 16 12 4 2 17,5 037252 024917
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 m 098527

TECHNIK FUR GEWINDE H neu 93




Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- oY VA45 MHST45 MHST45 MHST45
gfﬁj’gew'"de M Ausfihrung | HL DF HK HL KA HK HL HK HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h9 h6 h6 h6
Gewindetiefe >3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch E;H E;H Hé;” H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-385 15-60 15-60 15-60
»ll¢ Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-12 3-15 3-15 3-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5-30 5_05 5-60 5_05
N 10-40 15-60 15-60 15-60
S 3-15 4-25 4-25 4-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 2-12 2-12 2-12
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 05 56 7 18 3856 2,7 3 1 2,5 B 098479* 036347 036354
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3,8 B 098484* 034383* 036355
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 m 098480* 036348* 036364 036363
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 m 098481~ 036349~ 036361 036356
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 m 098485 036350 030591 036357
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,5 m 098487 036351 036362 036358
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 | m 098486 036352
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 m 098488
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 B 098489 036353
94 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

0° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ISO- Y MHST45 HVA45 HVA45
Regelgewinde = -
DI M Ausfihrung | KA HK HL HK BT HK BT
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt E/1,5-2 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz BHX BHX B6HX
dtl | Schafttoleranz h6 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 371 / DIN 376 Bohrloch H;;H E;H H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60 15-60 15-60
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-15 3-15 3-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5-60
N 15-60 15-60 15-60
S 4-25 2-15 2-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 2-12 2-12 2-12
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,56 56 7 15 356 2,7 3 1 2,5 082158* 082161
M 4 0,7 63 8 18 45 34 3 1 3,3 082159* 082163
M 5 0,8 70 9 18 6 4,9 3 1 4,2 071260 082164
M 6 1 80 10 25 6 4,9 8 1 ® 070787 076724
M 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 5 065650
M 8 125 90 13 35 8 6,2 8 1 6,8 058709
M 8 1,25 90 13 30 8 6,2 4 1 6,8 070648 076725
M 10 1,6 100 15 39 10 8 8 1 8,5 065950
M 10 1,5 100 15 30 10 8 4 1 8,5 076722 076726
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 065951 076723 orer27
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 065954
* mit Spitze 95




Gewindebohrer
60° Serie HGB
Metrlsche_s ISO- Y WM 3S
Regelgewinde Ausfihran t
DIN 13 usflhrung se
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i ,’E ¥
o|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz BHX
o dat | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 352 Bohrloch H‘;ﬂ
P o
M [ )
K o
N o
S o
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H °
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
M 3 0,5 40 10 18 35 27 3 1 2,5 004816~
M 4 0,7 45 12 21 45 34 3 1 3,3 004817~
M 5 08 50 14 25 6 4,9 3 1 4,2 004818~
M 6 1 56 16 27 6 4,9 8 1 5 004819*
M 8 1,25 68 18 - 6 4,9 3 2 6,8 004820
M 10 16 70 20 - 7 59 3 2 8,5 004810
M 12 1,75 75 24 - 9 7 3 2 10,2 004811
M 16 2 80 27 - 12 9 3 2 14 004813
M 20 25 95 32 - 16 12 5 2 17,5 004815

—mt——
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Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches o " N N H H
ISO-Feingewinde P
DIN 15 M Ausfiihrung TIN TIN TIN KA TIN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 C/2-38
Gewindetoleranz B6HX 6GX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h9 h9 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —;
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch H‘;J H‘;] ;] E}
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50 10-50 10-50
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-12 4-12 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 4 05 63 8 21 45 34 4 1 3,8 002238*
MF 5 05 70 9 25 6 49 5 1 4,8 106592*
MF 6 05 80 10 30 6 49 5 1 5,8 106593*
MF 6 0,75 80 14 30 6 49 5 1 5,65 106594~
MF 8 1 90 18 - 6 49 5 2 7,55 106838 372008
MF 10 1 90 18 - 7 515 5 2 955 106824 106804 024838 025703
MF 10 1,256 100 20 - 7 5,56 5 2 9,45 106825
MF 12 1 100 22 - 9 7 5 2 11,65 106826
MF 12 1,256 100 22 - 9 7 5 2 11,45 106827 004244
MF 12 1,56 100 22 — 9 7 5 2 11,35 106828 004245 024839 025704
MF 14 1 100 22 - 11 9 6 2 13,55 106829
MF 14 1,6 100 22 - 11 9 6 2 13,35 106830 106806 024840 020658
MF 16 1 100 22 - 12 9 6 2 1555 106832
MF 16 1,56 100 20 - 12 9 6 2 1535 016834
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 6 2 1535 106833 004246 025705
MF 18 1 110 20 - 14 11 7 2 17,55 024835
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 7 2 17,35 106834
MF 20 1 125 25 — 16 12 7 2 19,55 009208
MF 20 1,56 125 25 - 16 12 7 2 1935 106835
MF 22 1,6 125 25 - 18 145 7 2 21,35 106836
MF 24 1,6 140 28 - 18 145 7 2 2335 012687
98 * mit Spitze




Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX
Metrlsghes _ Y N
ISO-Feingewinde Ausfihran TIN
DIN 13 usiunrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz BHX
o dal | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch ;}
P 10-50
M 4-12
K
N 10-40
S 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 26 1,56 140 28 - 18 145 8 2 2535 106837
MF 30 1,56 150 28 - 22 18 8 2 29,85 024837

—mt——
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Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX
:\g(z)trll:ﬁ:ezwinde AN ; : )
DN e M Ausfiihrung BT KA BT BX
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
i l
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-8 E/1,5-2 C/2-3
Gewindetoleranz BHX B6HX BHX
o dtli Schafttoleranz h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch H‘J H;;H ;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 10-85 10-%5
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 18 35 8 6,2 5 7,55 060199 066777 B 098474
MF 8 1 90 18 = 6 4,9 5 2 7,55 W 098475
MF 10 1 90 18 39 10 8 5 1 9,55 054868 066781 W (098472
MF 10 1 90 18 - 585 5 2 955 | 098476
MF 10 1,26 100 20 39 10 8 5 1 9,45 060200 | 098473
MF 12 1 100 22 - 7 S 2 11,55 060201 066782 | 098471
MF 12 1,25 100 22 - 7 5 2 11,45 060202 | 098470
MF 12 1,56 100 22 - 7 5 2 11,35 055569 066783 | 098469
MF 14 1,56 100 22 - 11 9 6 2 138,35 060260 066784 W 098468
MF 16 1,6 100 22 — 12 9 6 2 15,35 055150 066785 W 098467
MF 18 1,56 110 25 - 14 11 7 2 17,35 052934 | 098466
MF 20 1,6 125 25 - 16 12 7 2 19,35 060203 | 098465
MF 24 1,6 140 28 - 18 145 7 2 2335 060204 | 098464
100 m neu




Gewindefurcher

0° Serie DURAMAX DURAMAX
Metrisches o . HzP HzP
ISO-Feingewinde =
DIN 15 M Ausfihrung | KA BX KA BX
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-8 C/2-8
Gewindetoleranz B6HX 6GX
o dtig Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch E} E;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60 15-60
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 10-25 10-25
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 35 8 62 6 1 7,55 | m098103 m 098118
MF 10 1 90 12 39 10 8 8 1 9,65 | m (098106 | 098120
MF 12 1 100 15 . 9 7 10 2 11,55| m(098110 m 098121
MF 12 1,56 100 15 - 9 7 10 2 11,35| m (098111 m 098122
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 10 2 13,35| m(098113 m 098123
MF 16 1,5 100 15 - 12 9 10 2 1535| m(098114 W 098124
MF 18 1,5 110 18 - 14 1 10 2 17,35| m098115 m (098125
MF 20 1,6 125 18 = 16 12 10 2 19,35 | m(098117 m 098126

—mt——
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Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Metrisches Y GAL GAL GAL GAL
ISO-Feingewinde P -
DIN 15 M Ausfiihrung BT MKABTMG | MKRBT | MKR AK BT
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
o dtli Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —;
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch H‘;J H;;H ;H J
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85 10-85 10-%5 10-55
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15 4-15 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-15 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 4 05 63 8 21 45 34 4 1 3,8 | 098704*
MF 5 05 70 9 25 6 49 5 1 4,8 | 098706*
MF 6 05 80 10 - 6 49 5 2 5,8 m 098711
MF 6 0,75 80 10 - 6 49 5 2 565 | m098709*
MF 7 0,75 80 10 - 7 55 5 2 6,65 | m098713*
MF 8 05 80 13 - 6 49 5 2 7,8 m 098725
MF 8 0,75 80 183 - 6 49 5 2 7,65 | m(098723
MF 8 1 90 13 35 8 6,2 5 1 7,55 059626
MF 8 1 90 13 - 6 49 5 2 7,65 | m(Q98719 081887 074228
MF 9 1 90 13 35 9 5 1 8,65 059631
MF 10 1 90 12 39 10 5 1 9,65 059634
MF 10 1 90 12 - 7 15 5 2 9,55 | m(Q98741 081888 081894
MF 10 1,26 100 15 - 7 55 5 2 9,45 | m(098742 081889 081895
MF 12 1 100 15 - 9 7 5 2 11,55| m (098738
MF 12 1,256 100 15 - 9 7 5 2 11,45| m 098739 065502 081896
MF 12 1,5 100 15 = 9 7 5 2 11,35| m 098740 059638 066279 081897
MF 14 1 100 15 - 11 9 6 2 13,55| m 098735
MF 14 1,26 100 15 — 11 9 6 2 13,45| m (098736
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 6 2 13,35 m (098737 059639 016244 081898
MF 16 1 100 15 - 12 9 6 2 1555| m (098733
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 6 2 15,35| m098734 078640 064948
102 * mit Spitze | W neu




Gewindefurcher

60° Serie DURAMAX
Metrlsghes _ Y GAL
ISO-Feingewinde Ausfihran BT
DIN 13 ustunhming
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Polygonanzahl)
! i
13 1
12
Y vy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz BHX
o dtig Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm —
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch ;}
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-85
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-60
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 18 1 110 18 - 14 11 7 2 17,55| m (098731
MF 18 1,5 110 18 - 14 11 7 2 17,35| m (098732
MF 20 1 125 18 - 16 12 7 2 19,35| m (098728
MF 20 1,56 125 18 - 16 12 7 2 19,35| m (098729
MF 22 1,6 125 18 - 18 145 7 2 21,35| mQ98727
MF 24 1,6 140 20 - 18 145 7 2 23,35| m098726

—mt——

mneu 103




Gewindefurcher
60° Serie DURAMAX
:\g(z)trll:::?::zwinde ANV AL
DIN 15 M Ausfihrung | MKR AK BT
Werkstoff VHM
Fo
12|
VHM
=
N
11 (Polygonanzahl)
\
12
Yy Anschnitt E/1,5-2
d1 Gewindetoleranz BHX
= - Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 2174 / ~DIN 374 Bohrloch H‘;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 10-25
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 25-80
S 12-35
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 - 6 4,9 5 2 7,565 080906
MF 10 1 90 12 - 7 585 5 2 9,55 081872
MF 10 1,25 100 15 - 7 5,5 5 2 9,45 081873
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 5 2 11,45 081874
MF 12 1,56 100 15 - 9 7 5 2 11,35 081875
MF 14 1,6 100 15 - 11 9 6 2 13,35 081876
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 6 2 15,35 081969

—mt——
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Gewindebohrer

) 60° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
:\ggr;:iﬁzzzwinde AN - i A A
DIN 13 M Ausflhrung TICN TIN HL
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
I
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-55 B/3-5,5
Gewindetoleranz 1SO2/6H B6HX BHX
dal | 4 Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — T
DIN 371 / DIN 374 Bohrloch H‘ H‘AH
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5=25 5=25
N 15-30 10-40 10-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 2,5 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,15 | 098569*
MF 2,6 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,25 | 098568*
MF 3 0,35 56 7 18 85 27 3 1 2,65 | 098567 *
MF 3,5 0,35 56 7 20 4 3 3 1 3,5 H 098566*
MF 4 0,35 63 8 21 45 34 3 1 3,65 | 098565*
MF 4 0,5 63 8 21 45 34 3 1 3,5 024725* W 098564 *
MF 4,5 05 70 9 25 6 49 3 1 4 m 098563*
MF 5 05 70 9 25 6 49 3 1 4,5 024726* m 098562*
MF 6 05 80 10 30 6 49 3 1 55 024727
MF 6 05 80 14 — 6 49 3 2 515 m 098561*
MF 6 0,76 80 16 30 6 49 8 1 5,2 024728
MF 6 0,75 80 14 — 6 49 8 2 5,2 m 088591
MF 6,5 0,756 80 14 - 556 43 8 2 575 | 098560*
MF 7 05 80 14 — 7 560 3 2 6,5 | 098559*
MF 7 0,76 80 14 30 7 556 3 1 6,2 013489*
MF 8 0,75 80 14 — 6 49 3 2 7,25 m 098558*
MF 8 1 90 18 - 6 49 3 2 7 001954~ 004092* 043044*
MF 9 1 90 18 — 7 585 3 2 8 m 060180
MF 10 0,756 90 14 - 7 55 3 2 9,2 | 098557
MF 10 1 90 18 — 7 5/ 3 2 9 000536 004093 043043
MF 10 1,256 100 20 - 7 55 3 2 8,8 010324 048899
MF 11 1 90 20 — 8 6,2 4 2 10 W 044448
106 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer
0° Serie VARIANT VARIANT VARIANT
:\gg(fésef: ezwinde A4 " A .
Dina M Ausfiihrung TICN TIN HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
A ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 B/3-5,5
Gewindetoleranz 1SO2/6H BHX B6HX
o dal | Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —— —
DIN 371 / DIN 374 Bohrloch H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5-25
N 15-30 10-40 10-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 12 0,5 100 22 - 9 7 4 2 11,5 W 053230
MF 12 0,75 100 20 - 9 7 4 2 11,2 048900
MF 12 1 100 22 - 9 7 4 2 11 042020
MF 12 1,25 100 22 - 9 7 8 2 10,8 010325 034630
MF 12 1,6 100 22 - 9 7 3 2 10,5 108611 004094 048868
MF 1@ 1 100 22 - 11 9 4 2 12 W 045255
MF 14 1 100 22 - 11 9 4 2 13 044423
MF 14 1,26 100 22 - 11 9 8 2 12,8 048901
MF 14 1,6 100 22 - 11 9 3 2 12,5 108613 004095 048902
MF 16 1 100 22 - 12 9 4 2 15 039590
MF 16 1,6 100 22 - 12 9 4 2 14,5 108614 004096 038216
MF 18 1 110 25 - 14 11 4 2 16,5 m 049565
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 4 2 16,5 019500 038217
MF 20 1 125 25 - 16 12 4 2 19 038285
MF 20 1,6 125 25 - 16 12 4 2 18,5 019347 038218
MF 22 1,6 125 25 - 18 14,5 4 2 20,5 026304 038219
MF 24 1,6 140 28 - 18 145 4 2 22,5 024793 048903
MF 26 1,6 140 28 - 18 14,5 4 2 24,5 m 039592
MF 30 1,6 150 28 - 22 18 5 2 28,5 m 050311
mneu 107




Gewindebohrer

) VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
Metrisches ey Serie VA VA MHST TIH
ISO-Feingewinde -
DIN 13 M Ausflihrung LH TIN TIN SL KR HK TIN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
@
i
102 o
N
11 (Nutenanzahl)
k
12
vy Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
gl d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —— ——
~ DIN 374 Bohrloch H‘ H‘AH
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-385 10-35 15-80 10-30
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-12 3-12 3-15 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05 5_05 5_05
N 10-40 10-40 15-60 1-35
S 3-15 3-15 4-25 2-12
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 8-15 3-12
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 18 - 6 49 3 2 7 B (034276* m (098433*
MF 8 1 180 18 = 6 49 3 2 7 | 109790*
MF 10 1 90 18 - 7 55 3 2 9 m 024789 m (098434 033748
MF 10 1 180 18 - 7 B/ 3 2 9 | 109791
MF 10 1,25 100 20 - 7 55 3 2 8,8 | 024790
MF 10 1,25 200 20 - 7 BB 8 2 8,8 m 098575
MF 12 125 100 22 - 9 7 3 2 10,8 | m024791 m (098435
MF 12 1,256 200 22 - 9 7 3 2 108 m 044909
MF 12 1,56 100 22 - 9 7 3 2 10,6 | m 024792 | 028770 011138
MF 12 1,56 200 22 - 9 7 8 2 105 m 109364
MF 14 1,256 100 22 - 11 9 3 2 12,8 | 098432
MF 14 1,5 100 22 - 11 9 3 2 125 = 040891 011139
MF 14 1,5 200 22 - 11 9 3 2 125 m 012171
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 8 2 145 049617
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 4 2 14,5 | m 098577 029718
MF 16 1,5 200 22 = 12 9 4 2 14,5 B 099544
MF 18 1,5 110 25 - 14 ih 4 2 16,5 030926
MF 20 1,5 1256 25 = 16 12 4 2 18,5 | m 036321 029217
MF 20 1,56 250 25 - 16 12 4 2 18,5 m 061094
MF 24 1,5 140 28 - 18 145 4 2 225 | m(098578
Tt

108

* mit Spitze | ®mneu

TECHNIK FUR GEWINDE






Gewindebohrer

) VARIO VARIO VARIO VARIO
Metrisches - Serle SH GG GG GG
ISO-Feingewinde -
DIN 13 M Ausflhrung TICN SR TICN KA TICN KA BT
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
I
102 o
N
11 (Nutenanzahl)
k
12
vy Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX BHX
gl d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h6 h6
Gewindetiefe 2,5xD 2xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch H‘;H H‘;H H;;H H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5-40 5-60 5-70
N 3-35 3-35 3-40
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 1-4
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 0,75 70 22 - 6 49 5 2 7,3 083510
MF 8 1 70 22 = 6 4,9 5 2 71 083511
MF 8 1 90 18 - 6 49 4 2 7 105251 003049 082087
MF 10 1 75 24 - 7 B & 2 9,1 083512
MF 10 1 90 18 - 7 55 4 2 9 105245 003050 065408
MF 12 15 82 29 - 9 7 8 2 106 083513
MF 12 1,5 100 22 - 9 7 4 2 105 002495 004188 710112
MF 14 1 100 22 - 11 9 4 2 13 m 105200
MF 14 1,6 83 30 - 11 9 5 2 126 083514
MF 14 1,5 100 22 - 11 9 4 2 125 105249 004189 066776
MF 16 1,5 95 32 - 12 9 5 2 146 083515
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 4 2 145 004187 004190 065503
110 neu




Gewindebohrer

o cerio|  AVANT AVANT AVANT

Metrisches Y H15 H15 H25

:)slg':g'"gew'“de M Ausfiihrung TICN KA TICN HL
Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM

i
132 ¢
N
11 (Nutenanzahl)
A
12
Yy Anschnitt C/2-3 E/1,5-2 E/1,5-2
Gewindetoleranz 1SO2/6H 1SO2/6H B6HX
> di | Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch E;H H;;H H;;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12
K 5=—30 5-30 10-25
N 8-35 8-35 15-40
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 - 6 49 4 2 7 035803
MF 10 1 90 12 - 7 55 4 2 9 035804
MF 10 1 90 18 - 7 55 3 2 9 107908 004099
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 5 2 105 035805
MF 12 1,5 100 22 - 9 7 3 2 105 107912 004100
MF 14 1,5 100 15 - 11 9 S 2 125 039298
MF 14 1,56 100 22 - ih 9 3 2 12,5 107913 111730
MF 16 1,56 100 15 - 12 9 5 2 145 035806
MF 16 1,56 100 22 - 12 9 4 2 14,5 107914
MF 18 1,6 110 25 = 14 11 4 2 16,5 107916
MF 20 1,6 125 25 - 16 12 4 2 18,5 107917

—mt——
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Gewindebohrer

) AVANT AVANT AVANT
Metrisches - Sere | GAL15 GAL15 TIH13
ISO-Feingewinde -
DIN 13 M Ausflihrung KA TICN KA TICN TICN
Werkstoff | HSSE-PM VHM HSSE-PM
i
102 o
VHM
N —
11 (Nutenanzahl)
k
12
Yy Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX
= di | Schafttoleranz hé h6 h6
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch H;;H H;;H Hé;”
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-385 10-35 10-25
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 20-70 5_05
N 8-40 5-70 1-35
S 2-12
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10 3-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 - 6 49 3 2 | (098437
MF 10 1 90 12 - 7 55 3 2 036976 037097
MF 10 1 90 18 - 7 55 3 2 036466
MF 10 1,25 100 15 — 7 55 8 2 8,8 036977 037088
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 3 2 108 036978 037098
MF 12 1,56 100 15 - 9 7 3 2 105 036979 037099
MF 12 1,56 100 22 - 9 7 3 2 10,5 038383
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 3 2 12,5 036980 039777
MF 14 1,56 100 22 - 11 9 3 2 12,6 031464
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 4 2 14,5 036981 039778
MF 16 1,56 100 22 - 12 9 4 2 14,5 676053
MF 18 1,6 110 25 - 14 11 4 2 16,5 038384
MF 20 1,6 125 25 - 16 12 4 2 18,5 038385
112 neu




Gewindebohrer
) 0° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrlsqhes ) Y HZ38 HZ38 HZ38 HZ38
ISO-Feingewinde -
DIN 13 M Ausflihrung TIN HL KA HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
132 ¢
N
1 (Nutenanzahl)
A
12
y | Anschnitt C/2-3 C/2-38 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz 1SO2/6H 1SO2/6H 1ISO2/6H 1SO2/6H
> d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch E;H E;H E;H H;;H
P 5-20 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5=25 5=25
N 4-25 10-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I ; | Qd,  a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 6 49 3 2 111452 108175 048904 065963
MF 10 1 90 12 7 5688 2 9 111420 111454 036158 065964
MF 10 1,25 100 15 7 5,5 3 2 8,8 111421 048905
MF 12 1 100 15 9 7 4 2 11 111422 048907
MF 12 1,256 100 15 9 7 4 2 10,8 111423 048912
MF 12 1,56 100 15 9 7 4 2 10,5 111424 111458 048914 065965
MF 14 1 100 15 1 9 4 2 13 111425 048915
MF 14 1,56 100 15 11 9 4 2 12,5 111426 111460 048916 065966
MF 16 1 100 15 12 9 4 2 15 111428 048917
MF 16 1,6 100 15 12 9 4 2 14,5 111429 111461 048918 065967
MF 18 1,6 110 18 14 11 4 2 16,5 111430 048919
MF 20 1,6 125 18 16 12 4 2 18,5 111432 111463 048920 063916
MF 22 1,6 125 18 18 145 4 2 205 111434 048921
MF 24 1,6 140 20 18 145 5 2 225 111436 022311 063917
=l———




Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ey Sere | " yad5 VA45
ISO-Feingewinde M Ausfihrung TIN
DIN 13
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM
I
102 o
N
11 (Nutenanzahl)
k
12
vy Anschnitt C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX B6HX
~-d < Schafttoleranz h9 ho
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch E;H E;H
B 5-20 10-35
M 3-12
K
N 10-25 10-40
S 8-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 90 13 - 6 49 3 2 024794 018363
MF 10 1 90 12 - 7 55 3 2 9 024796 019482
MF 10 1,25 100 15 - 7 5,5 3 2 8,8 024797 024813
MF 12 1 100 15 - 9 7 4 2 11 024798 024814
MF 12 1,256 100 15 - 9 7 4 2 108 024799 024815
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 4 2 105 024800 019493
MF 14 1 100 15 - 11 9 4 2 13 024801 024816
MF 14 1,56 100 15 = 11 9 4 2 12,5 024802 021639
MF 16 1 100 15 - 12 9 4 2 15 024803 109982
MF 16 1,5 100 15 = 12 9 4 2 14,5 024804 023354
MF 18 1,5 110 18 - 14 11 4 2 16,5 024806 024817
MF 20 1 125 18 - 16 12 4 2 19 024807 024450
MF 20 1,5 125 18 - 16 12 4 2 185 024808 023355
MF 22 1,5 125 18 - 18 145 4 2 205 024809 024818
MF 24 1,56 140 20 - 18 145 5 2 22,5 024810 024819
MF 26 1,5 140 20 = 18 145 5 2 24,5 024811 029495

114

—mt——

TECHNIK FUR GEWINDE






Gewindebohrer

.| DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches ey Sere | " yad5 VA45 VA45
ISO-Feingewinde -
DIN 13 M Ausflhrung HL HL DF LH HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
i
|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz B6HX B6HX BHX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD >3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch E;H E;H Hé;”
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5=30 5-30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 2,5 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,15 | m098600*
MF 2,6 0,35 56 9 14 28 2,1 2 1 2,25 | m098602*
MF 3 0,35 56 7 18 35 27 3 1 2,65 | m052651"
MF 3,5 0,35 56 7 20 4 3 3 1 3,15 | m(098596*
MF 4 0,35 63 8 21 45 34 8 1 3,65 | m (098594~
MF 4 05 683 8 21 45 34 8 1 35 m 098592*
MF 4,5 05 70 9 25 6 49 3 1 4 m 098591*
MF 5 05 70 9 25 6 49 3 1 4,5 024731* B 098462*
MF 6 0,75 80 10 30 6 49 3 1 52 024733* m (098461*
MF 6 05 80 10 - 45 34 3 2 55 | m(098587"
MF 6 0,756 80 10 - 45 34 3 2 5,2 m 098586*
MF 6,5 0,75 80 10 - 55 43 3 2 5,75 | m(098585
MF 7 05 80 10 - 7 55 3 2 6,5 | m098584
MF 7 0,75 80 10 - 7 55 3 2 6,2 m 024734
MF 8 0,75 80 10 - 8 6,2 3 2 7,25 | ®m 112390
MF 8 1 90 13 = 6 49 3 2 7 023356 m 098460 m 066044
MF 9 1 90 13 - 7 55 3 2 8 m 098582
MF 10 0,75 90 12 - 70 5583 2 9,2 | m 042351
MF 10 1 90 12 - 7 55 3 2 9 023357 m 037158 m 057286
MF 10 1,256 100 15 - 7 55 3 2 8,8 027465 B 098459 B 081245
MF 11 1 90 12 - 8 62 3 2 10 m 082849
116 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Metrisches “p Y VA45 VA45 VA45
ISO-Feingewinde -
DIN 15 M Ausfiihrung HL HL DF LH HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2 @
N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz BHX BHX B6HX
o dtig Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD >3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 374 Bohrloch E;H E;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5-30 5-30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 12 0,5 100 15 - 9 7 4 2 11,56 | m 053555
MF 12 0,75 100 15 - 9 7 4 2 11,2 | m 098580
MF 12 1 100 15 - 9 7 4 2 ihl 036339 m 027286
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 4 2 10,8 034629 m 108295 m 098610
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 4 2 10,5 023358 m 098458 m (098612
MF 13 1 100 15 - 11 9 4 2 12 051224
MF 14 1 100 15 - 11 9 4 2 13 027337 m 027285
MF 14 1,5 100 15 - 11 9 4 2 12,5 021645 B 098457
MF 16 1 100 15 - 12 9 4 2 15 036338 B 098456
MF 16 1,56 100 15 - 12 9 4 2 14,5 023359 023359 m (051788
MF 18 1 110 16 - 14 11 4 2 16,5 m 067956
MF 18 1,5 110 18 - 14 11 4 2 16,5 027875
MF 20 1 125 18 - 16 12 4 2 19 036343
MF 20 1,5 125 18 - 16 12 4 2 18,5 023360 W 050614
MF 22 1,6 125 18 - 18 14,5 4 2 20,5 036340
MF 24 1,5 140 20 - 18 14,5 5 2 225 035828 061533
MF 26 1,5 140 20 - 18 145 5 2 24,5 035627
MF 30 1,56 150 36 - 22 18 5 2 285 | m057843
mneu 117




Gewindebohrer

Metriseh 60° Serie DOMINANT
Isgr;:ﬁnzzwinde % Ausflhrung I-‘II:‘;T_
DIN 13
Werkstoff HSSE-PM
I
102 o
N
1 (Nutenanzahl)
k
12
Yy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz B6HX
= d < Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~ DIN 374 Bohrloch E;H
P 10-35
M 3-12
K 5—30
N 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MF 8 1 180 13 - 6 49 3 2 m 081136
MF 10 1 180 12 - 7 55 3 2 9 B 046192
MF 10 1,25 200 15 - 7 55 3 2 8,8 | 098605
MF 12 1,25 200 15 - 9 7 4 2 10,8 | ®m 098606
MF 12 1,6 200 15 - 9 7 4 2 10,5 | m 067872
MF 14 1,6 200 15 - 11 9 4 2 12,5 | m 050858
MF 16 1,6 200 15 - 12 9 4 2 14,5 | m 085466
MF 20 1,56 250 18 - 16 12 4 2 18,56 | m 033805

—mt——
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Gewindefurcher

- Serie DURﬁMAX DURﬁMAX DURaMAX DURG,:I\ZIAX
Rohrgewinde id
DIN EN ISO 228 Ausflhrung TIN TIN BT BT
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i
° ld2| L
-
3 N
~ 11 (Polygonanzahl)
(&)
k
12
vy Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz - +0,05 - -
gl d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h9 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm — —
DIN 2189 Bohrloch H‘;U H‘;H ;ﬂ ;ﬂ
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-50 10-%5 10-55
»Jll¢ Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 4-12 4-12 4-15 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-40 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 5 2 925 106866 066786
G 1/8" 28 90 12 = 7 BF B 2 925 B 098724
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 5 2 930 m 098455
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 6 2 125 106865 066787
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 6 2 125 m (098722
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 6 2 12,55 m 098454
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 6 2 16 106868 066789
G 3/8" 19 100 15 = 12 9 6 2 16 B 098721
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 6 2 16,05 m 098453
G 172" 14 125 25 - 16 12 7 2 20 106864 066820
G 172" 14 125 18 - 16 12 7 2 20 m 098720
G 172" 14 125 25 - 16 12 7 2 20,05 m 098448
G 5/8" 14 125 25 - 18 145 7 2 22 066821 m (098718
G 3/4" 14 140 28 - 20 16 8 2 255 106867 066822 m 098717
G 7/8" 14 150 22 - 22 18 8 2 29,25 B 098716
G 1" 11 160 30 - 25 20 10 2 32 024215 066823 m 098715
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Gewindebohrer
- Serie VARIANT VARIANT VARIANT
Rohrgewinde hvil:2ivA VA VA VA
DIN EN ISO 228 % Ausflihrung TIN HL HL SL
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i
12| 2
~
N 3
11 (Nutenanzahl) =
(O)
A
12
Yy Anschnitt B/3-55 B/3-55 B/3-55
Gewindetoleranz - - -
~-d1 1< Schafttoleranz h9 h9 ho
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm —— —
DIN 5156 Bohrloch H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=-25 5-25 5=25
N 10-40 10-40 10-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/16" 28 90 20 - 6 49 3 2 6,56 = (098571
G 1/8" 28 90 18 = 7 55 3 2 8,8 005191 038737
G 1/8" 28 180 20 - 7 55 3 2 8.8 m 020008
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 3 2 118 005190 045668
G 1/4" 19 200 22 - 11 9 3 2 118 m (071200
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 4 2 1525 005193 045669
G 3/8" 19 200 22 - 12 9 4 2 1525 | Q77174
G 172" 14 125 25 - 16 12 4 2 19 005192 045671
G 1/2" 14 250 25 - 16 12 4 2 19 B 055342
G 5/8" 14 1256 25 = 18 1456 4 2 21 048922
G 3/4" 14 140 28 - 20 16 4 2 245 005196 045673
G 3/4" 14 280 28 - 20 16 4 2 245 m 098574
G 1" 11 160 30 - 25 20 5 2 30,75 005189 045674
G 1" 11 280 30 - 25 20 5 2 30,75 074842
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Gewindebohrer
55° Serie VASF::O vggo
Rohrgewinde id
DIN EN ISO 228 Ausflihrung TICN SR TICN
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM
RS
° ld2| L
~
& N
~ 11 (Nutenanzahl)
(&)
k
12
vy Anschnitt C/2-38 C/2-3
a1 Gewindetoleranz - -
= ~ Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2xD
BaumaBnorm — —
DIN 5156 Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ ;ﬂ
P
M
K 5-40
N 3-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 1-4
ad, P I I, | Qd,  a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 63 18 7 55 5 2 8,8 083516
G 1/8" 28 90 18 7 55 4 2 8,8 105288
G 1/4" 19 70 20 20 9 5 2 11,8 083517
G 1/4" 19 100 22 11 9 4 2 118 105287
G 3/8" 19 70 22 22 9 5 2 153 083518
G 3/8" 19 100 22 12 9 4 2 1525 105290
G 1/2" 14 125 25 16 12 5 2 19 105286
G 3/4" 14 140 28 20 16 5 2 245 105289
G 1" 11 160 30 25 20 6 2 30,75 004583
122




Gewindebohrer

- Serie AVANT AVANT AVANT
Rohrgewinde hvil:2ivA H15 H15 H25
DIN EN ISO 228 Ausfihrung TICN HL
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i
132 ¢
N
1 (Nutenanzahl)
A
12
Yy Anschnitt C/2-3 C/2-38 E/1,5-2
Gewindetoleranz - - -
~-d1 1< Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2xD
BaumaBnorm
DIN 5156 Bohrloch E;H E;H H;;H
P =18 10-35 10-35
M 3-12
K 5-30 10-25
N 5-35 8-35 15-40
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 3 2 8,8 107938 m 030460
G 1/8" 28 90 12 = 7 55 4 2 8.8 043467
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 4 2 11,8 107936 m 107944
G 1/4" 19 100 15 — 11 9 5 2 11,8 043468
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 4 2 1525 107940 m 107947
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 8 2 1525 043469
G 172" 14 1256 25 - 16 12 4 2 19 107935 B 107943
€ 1/2" 14 125 18 = 16 12 5 2 19 043470
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 6 2 24,5 043471
G 1" 11 160 24 = 25 20 6 2 30,75 043472
W neu 123
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Gewindebohrer
- Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Rohrgewinde P HZ38 HZ38 HZ38
DIN EN ISO 228 Ausflihrung TIN HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
FoQ
o ld2|
~
& N
~ 11 (Nutenanzahl)
(&)
\
12
Yy Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3
a1 Gewindetoleranz - - -
gl ~ Schafttoleranz ho h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm
DIN 5156 Bohrloch E;H E;H Hé;”
P 5-20 10-35 10-35
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 90 12 - 7 5,5 3 2 8,8 111476 111485 036288
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,8 111475 111484 043785
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 1525 111478 111487 048937
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19 111474 111483 048924
G 5/8" 14 125 18 - 18 145 4 2 21 048938
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 5 2 24,5 111477 111486 048936
G 1" 11 160 24 - 25 20 5 2 30,75 111471 111482 048923
124




Gewindebohrer

- Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Rohrgewinde “p Y VA45 VA45 VA45 VA45
DIN EN ISO 228 Ausflihrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
P
~1d2]
N
1 (Nutenanzahl)
A
12
Yy Anschnitt C/2-3 C/2-3 E/1,5-2 C/2-3
di Gewindetoleranz - +0,05 - -
i ~ Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 5156 Bohrloch E;H E;H H;;H Hé;”
P 5-20 5-20 5-20 10-35
M 3-12
K
N 10-25 10-25 10-25 10-40
S 8-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 90 12 - 7 5,5 3 2 8,8 024849 B 098446 082166 024856
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,8 024850 m 039796 037149 024857
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 1525 024851 m 029915 082167 024858
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19 024852 m 036652 082168 024859
G 5/8" 14 125 18 - 18 145 4 2 21 083593 024860
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 5 2 24,5 024854 082169 024861
G 1" 11 160 24 - 25 20 5 2 30,75 024855 082170 024862
mneu 125

G/Rp/Rc




O
o
~

[}
o
~
(O]

Gewindebohrer

550 Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Rohrgewinde “p VA45 VA45 VA45 VA45
DIN EN ISO 228 % Ausfihrung TIN HL HL HL
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
I
102 o
N
11 (Nutenanzahl)
k
12
vy Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
Gewindetoleranz +0,05 - +0,05 -
gl d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 5156 Bohrloch Hé;” E;H E;H H;;H
2 10-35 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12 3-12
K 5=30 5-30 5-30
N 10-40 15-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8 5-8
ad, P l, 1 gd,  a N | Typ Identnummer
G 1/16" 28 90 9,1 49 3 2 6,56 m 098570
G 1/8" 28 90 12 56 8 2 8,8 026956 049277
G 1/8" 28 90 12 7 55 3 2 8,85 | m042320 m 025393
G 1/4" 19 100 15 11 9 4 2 118 026957 034737
G 1/4" 19 100 15 11 9 4 2 11,85| m442157 m 111499
G 3/8" 19 100 15 12 9 4 2 1525 026958 034738
G 3/8" 19 100 15 12 9 4 2 153 | m033190 m 111513
G 1/2" 14 125 18 16 12 4 2 19 026959 072230
G 1/2" 14 125 18 16 12 4 2 19,05 m021378 m 040207
G 5/8" 14 125 18 18 14,56 4 2 21 038377 082171
G 3/4" 14 140 20 20 16 5 2 245 032554 083594
G 7/8" 14 150 22 22 18 5 2 28,25 m 098443
G 1" 11 160 24 25 20 5 2 30,75 030112 082172
126 neu



Gewindebohrer
. DOMINANT
55° Serie
Rohrgewinde hvil:2ivA VA45
DIN EN ISO 228 % Ausflihrung HL SL
Werkstoff HSSE-PM
P
_|d2| =
~
N &
11 (Nutenanzahl) =
(O]
A
12
Yy Anschnitt C/2-3
d1 Gewindetoleranz -
i . Schafttoleranz ho
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 5156 Bohrloch E;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
G 1/8" 28 180 9,1 - 7 55 3 2 8,8 m 027062
G 1/4" 19 200 15 - 11 9 4 2 11,8 | m 058939
G 3/8" 19 200 134 - 12 9 4 2 15,25| m 027064
G 1/2" 14 250 182 - 16 12 4 2 19 m 027065
G 3/4" 14 280 28 - 20 16 5 2 24,5 | = (088379
G 1" 11 280 30 - 25 20 5 2 30,75| m091025
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Gewindebohrer
55 Serie VARIO VARIO
Zylindrisches —py " N N
Rohrgewinde n
DIN EN 10226-1 Ausflhrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
RS
© _ld2|
~
& N
~ 11 (Nutenanzahl)
(&)
k
12
vy Anschnitt C/2-3 C/2-3
a1 Gewindetoleranz - -
gl ~ Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
Rp 1/8" 28 90 18 - 7 55 3 2 8,6 110032 m 110037
Rp 1/4" 19 100 22 = 11 9 3 2 11,5 110031 H 105311
Rp 3/8" 19 100 22 - 12 9 3 2 15 110036 = 110038
Rp 1/2" 14 125 25 - 16 12 4 2 185 110030 = 039809
Rp 3/4" 14 140 28 - 20 16 4 2 24 110035 = (039810
Rp 1" 11 160 30 - 25 20 4 2 30,25 110027 W 092798
Rp 1.1/4" 11 170 30 - 32 24 6 2 39 110029 W 092799
Rp 1.1/2" 11 190 32 - 36 29 6 2 4485 110028 = 092800
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Gewindebohrer

Kegeliges Rohr- 55° Serie VA:: 10 VA:: 10 VA: 10
gewinde DIN EN SP
10226-2 und ISO Ausflihrung TIN VAP
7/1 kegelig 1:16 Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM
EO
N
¥ (Nutenanzahl)
\
12
R Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz - - -
L di - Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD 2xD
Bohrloch /J N/ﬁ N/J
P 15-25 15-30 10-30
M
K 10-30 10-30
N 5-25 5-30 5-15
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
Rc 1/8" 28 90 13 - 7 5,5 4 2 8,3 110044 W 037876 110057
Rc 1/4" 19 100 20 - 11 9 4 2 11,1 110043 | 088230 110056
Rc 3/8" 19 110 20 - 12 9 4 2 14,5 110047 m 095806 110059
Rc 1/2" 14 125 26 - 16 12 5 2 18 110042 | 095807 110055
Rc 3/4" 14 140 26 - 20 16 5 2 23,5 110046 m 095808 110058
Rc 1" 11 150 32 - 25 20 5 2 29,75 110039 | 029535 110054
W neu 129
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Gewindebohrer
Amerikanisches 60° Serie VA:: 1o VA:: 1o w::ngo A\‘II:_'NST
Standard Rohrge- e 7
winde ASME B1.20.1 M Ausfiihrung TIN AZ TIN VAP
kegelig 1:16 Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
1 ’0 ,
N
11 (Nutenanzahl)
A BN
T
w o
£g 13 )
Z< 12
|n'_ ‘% Y B Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
o
2z Gewindetoleranz - . - _
- di — Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD - -
Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ ;ﬂ
P 15-25 15-30 10-35 5-20
M 2-10 3-12
K 10-30 15-30 8-20
N 5-25 5-30 10-35 5-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
I finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
NPT  1/16" 27 80 13 30 8 6,2 3 6,15 107955
NPT  1/16" 27 80 13 - 6 4,9 4 2 6,15 104417 m 006360
NPT 1/8" 27 90 13 29 11 3 1 8,4 111349
NPT 1/8" 27 90 13 29 11 4 1 8,4 107958
NPT 1/8" 27 90 13 - 7 55 4 2 8,4 104420 m 104442
NPT 1/4" 18 100 20 &7 14 11 4 1 11,1 107957
NPT 1/4" 18 100 20 37 14 11 5 1 111 111348
NPT 1/4" 18 100 20 - 11 9 4 2 11,1 104419 m 006361
NPT 3/8" 18 110 20 - 16 12 4 1 14,3 107961
NPT 3/8" 18 110 20 - 16 12 B 1 14,3 111351
NPT 3/8" 18 110 20 - 12 9 4 2 14,3 104424 m 006362
NPT 1/2" 14 125 26 - 16 12 5 2 17,9 104418 m 006363
NPT 172" 14 125 26 - 18 144 5 2 17,9 111347 107956
NPT  3/4" 14 140 26 - 20 16 5 2 23,2 104423 m 021913
NPT 3/4" 14 140 26 - 22 18 5 2 23,2 111350 107960
NPT 1" 11,6 160 32 - 25 20 B 2 29 104414 m 010330
NPT 1" 11,56 150 32 - 28 22 5 2 29 111344 107952
NPT  1.1/4" 11,6 160 32 - 82 24 6 2 37,7 104416 m 010333 107954
NPT  1.1/2" 11,56 180 32 - 36 29 6 2 44 104415 = 010331
NPT 1.1/2" 11,5 160 32 - 36 29 6 2 44 107953
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Gewindebohrer

Amerikanisches 60° Serie VA:: 1o VA:: 1o A\\II::\JST
Standard Rohrge- e .7
winde ASME B1.20.3 M Ausfiihrung TIN VAP
kegelig 1:16 Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i ,’a y
N
11 (Nutenanzahl)
\ ]
13 A
12
Y 1Y Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz - - -
- di — Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD -
Bohrloch ;ﬂ H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30 5-20
M 3-12
K 10-30 8-20
N 5-25 5-30 5-35
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
I finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
NPTF  1/16" 27 80 13 30 8 6,2 3 1 6,1 107973
NPTF  1/8" 27 90 13 29 11 9 4 1 8,4 107976
NPTF  1/8" 27 90 13 - 7 5,5 4 2 8,4 104433 m 015207
NPTE  1/4" 18 100 20 37 14 11 4 1 11 107975
NPTF  1/4" 18 100 20 - 11 9 4 2 11 104432 m 048298
NPTF  3/8" 18 110 20 - 16 12 4 1 14,3 107979
NPTF  3/8" 18 110 20 - 12 9 4 2 14,3 104436 | 037506
NPTF  1/2" 14 125 26 - 16 12 5 2 17,6 104431 m 048299
NPTF  1/2" 14 125 26 - 18 144 5 2 17,6 107974
NPTF  3/4" 14 140 26 - 20 16 B 2 23 104435 W 048297
NPTF  3/4" 14 140 26 - 22 18 5 2 23 107978
NPTF 1" 11,5 150 32 - 28 22 5 2 29 107970
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Gewindebohrer

) VARIO VARIO
60° Serie N N
Gewinde e .7
ASME B1.20.1 M Ausfiihrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
A 0
12|
N
1 (Nutenanzahl)
L
G t
L=
zJ 12
b=
= i = —
% 2 Yy Anschnitt C/2-3 C/2-3
2 a1 Gewindetoleranz - -
= ~ Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Bohrloch H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
NPSM  1/8" - 27 90 18 - 7 55 3 2 9,1 109775 m (096131
NPSM 1/4" - 18 100 22 - 11 9 3 2 12 109774 m 096132
NPSM  3/8" - 18 100 22 - 12 9 3 2 15,5 109778 m (096133
NPSM 172" - 14 125 25 - 16 12 4 2 19 109773 m 096134
NPSM  3/4" - 14 140 28 - 20 16 4 2 24,5 109777 m 096135

—mt——

132 B neu




Gewindebohrer

) VARIO VARIO
60° Serie N N
Gewinde v
ASME B1.20.3 M Ausfiihrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
PO
=102|
N
11 (Nutenanzahl)
L
A o
ez
12 zZ
K Anschnitt | C/2-3 C/2-3 =5
o
di Gewindetoleranz - - zZ2
> - Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Bohrloch ;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
NPSF 1/8" - 27 90 18 - 7 55 3 2 8,7 108935 B 022463
NPSF 1/4" - 18 100 22 - 11 9 3 2 113 108934 H 028926
NPSF 3/8" - 18 100 22 - 12 9 3 2 1475 108937 | 090275
NPSF 1/2" - 14 125 25 - 16 12 4 2 18,25 108933 m (096137
NPSF 3/4" - 14 140 28 - 20 16 4 2 235 108936 = 052889

—mt——
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Gewindefurcher

) DURAMAX DURAMAX
60° Serie N H
Grobgewinde e .7
ASME B1.1 M Ausfiihrung TIN BT
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Polygonanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 2BX
o dtli Schafttoleranz h9 h6
Gewindetiefe 3 3
I-zl-z BaumaBnorm
52 DIN ~ 2174 Bohrloch H‘} H‘}
S
ouw
ZZ
o> o Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC No4 - 40 56 10 18 35 27 4 1 2,65 | m106622*
UNC No6 - 32 56 11 20 4 3 4 1 3,15 | m 106624*
UNC No8 - 32 63 12 21 45 34 4 1 3,8 m 106625*
UNC Nol0 - 24 70 14 25 6 49 5 1 4,35 106620* 066838*
UNC 1/4" - 20 80 16 30 7 55 5 1 5,8 106617* 066839
UNC 5/16" — 18 90 18 35 8 6,2 5 1 7,3 106619 066840
UNC 3/8" - 16 100 20 39 10 8 5 1 8,8 106618 066841
UNC 7/16" - 14 100 22 = 8 6,2 5 2 10,3 106875 066843
UNC 12" - 183 110 24 - 9 6 2 11,8 106872 066844
UNC 9/16" - 12 110 25 — 11 6 2 13,35| m 029665
UNC 58" - 11 110 27 - 12 6 2 14,85 m (037359
UNC 3/4" - 10 125 32 - 14 11 7 2 17,8 | m 098418
UNC 7/8" - 9 140 32 - 18 145 7 2 20,9 | ® 098419
UNC i - 8 160 36 - 18 145 8 2 23,9 | m 070488

—mt——
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Gewindebohrer

0° Serie VARIANT VARIANT VARIO AVANT
Grobgewinde S e 7 VA VA GG TIH13
ASME B1.1 M Ausfiihrung TIN HL TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 2BX 2BX 3BX
o dal | Schafttoleranz h9 h9 h9 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 2xD 2,5xD
BaumaBnorm —— —
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch H‘ H‘;H Hé;”
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-35 10-35 10-25
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-12 3-12 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05 5-40 5_05
N 10-40 10-40 3-35 1-35
S 3-15 2-12
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-10
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC No2 - 56 45 9 14 28 2,1 2 1 1,85 B 069365*
UNC No4 - 40 56 10 18 35 27 2 1 2,35 035006* B (098417
UNC No5 - 40 56 10 18 35 27 2 1 2,65 052275*
UNC No6 - 32 56 11 20 4 3 8 1 2,85 032247* B 042227*
UNC No8 - 32 63 12 21 45 34 3 1 3,5 040512* m (098415*
UNC No1i0 - 24 70 14 25 6 4,9 8 1 3,9 005222* 045660 m 098416*
UNC No12 - 24 8 16 30 6 4,9 3 1 4,5 048939
UNC 1/4" - 20 80 16 30 7 5,5 3 1 5,1 005223* 042477* 038709 B 050549*
UNC 5/16" -— 18 90 18 35 8 6,2 3 1 6,6 005224* 042478* 029297* B 050550
UNC 38" - 16 100 20 39 10 8 8 1 8 005225 045663 025300 B 098394
UNC 7/16" - 14 100 22 - 8 6,2 3 2 9,4 048943
UNC 12" - 18 110 24 - 9 8 2 10,8 005226 042480 105293 m 098393
UNC 9/16" - 12 110 25 - 11 3 2 12,2 048942
UNC 58" - 11 110 27 - 12 3 2 185 005227 042125 017232
UNC 3/4" - 10 125 32 - 14 11 3 2 16,5 005228 045665 038710
UNC 7/8" - 9 140 32 - 18 145 4 2 19,5 042126 105298
UNC 1" 8 160 36 - 18 145 4 2 2225 005230 045666 038708
* mit Spitze | mneu 135
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Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Grobgewinde o HZ38 HZ38 VA45 VA45
ASME B1.1 M Ausflihrung HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
e
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2B 2B 2BX 3BX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD
I-zl- % BaumaBnorm E;H E;H E;H E;H
52 ~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch
== 2 5-20 10-35 5-20 5-20
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-25 10-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC No2 - 56 45 9 14 28 21 2 1 1,85 107581~ m 096190* 024068*
UNC No3 - 48 50 9 14 28 21 2 1 2,1 1075682* B 096191* 024949*
UNC No4 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,35 107583* m 096193* 024950* 024961*
UNC No5 - 40 656 7 18 385 2,7 3 1 2,65 107584* B 096194* 024951* 024962*
UNC No6 - 32 56 7 20 4 3 3 1 2,85 107585* | 086656* 024952* 024963*
UNC No8 - 32 63 8 21 45 34 8 1 3,5 107586* m 096196* 024953* 024964*
UNC Nol10 - 24 70 9 25 6 49 3 1 3,9 048946* 024954* 024965*
UNC Nol12 - 24 80 10 30 6 49 3 1 4,5 048947~
UNC 1/4" - 20 80 10 30 7 55 3 1 5,1 107566~ 048945 024956* 024967*
UNC 5/16" - 18 90 13 35 8 62 3 1 6,6 107578 048948 024957 024968
UNC 3/8" - 16 100 15 39 10 8 3 1 8 107568 048164 024958 024969
UNC 7/16" - 14 100 18 - 8 62 3 2 9,4 108241 048950 024970
UNC 12" - 13 110 18 - 9 3 2 10,8 108231 048102
UNC 12" - 13 110 18 - 9 4 2 10,8 024971
UNC 9/16" - 12 110 20 - i 4 2 12,2 108243 048951 024972
UNC 5/8" - 11 110 20 - 12 4 2 13,5 108240 048166 024973
UNC 3/4" - 10 125 25 - 14 11 4 2 16,5 108234 048167 024974
UNC 7/8" - 9 140 25 = 18 1456 4 2 19,5 108242 048949 024975
UNC ™" - 8 160 30 - 18 145 4 2 22,25 108224 023449 024976
UNC 1.1/8" - 7 180 35 - 22 18 4 2 25 024977
UNC 1.1/4" - 7 180 35 - 22 18 4 2 28 024978
136 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

0° Serie DOMINANT
Grobgewinde <P 7 VA45
ASME B1.1 M Ausfiihrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
! i
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz 2BX
o dtig Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm w=
Z>5
~DIN 376 Bohrloch E;H 5Z
S
gs
P 5-20 >>
M
K
N 10-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P , L, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC 138" - 6 200 40 - 28 22 4 2 30,75 024979
UNC 1.1/2" - 6 200 40 = 28 22 4 2 34 024980
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Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Grobgewinde Y VA45 VA45 VA45
ASME B1.1 M Ausflihrung TIN HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
-
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 2BX 3BX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
I-zl- % BaumaBnorm E;H E;H E;H
52 ~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch
== 2 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=30 5-30
N 10-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC No2 - 56 45 9 14 28 21 2 1 1,85 m 107570"
UNC No3 - 48 50 9 14 28 21 2 1 2,1 B 096315*
UNC No4 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,35 m 055596* m 019633*
UNC No5 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,65 m 096317* m 096318*
UNC No6 - 32 56 7 20 4 3 3 1 2,85 W 044704* W 024945*
UNC No8 - 32 63 8 21 45 34 3 1 8¥S) m 044964* m 052218*
UNC Noi10 - 24 70 9 25 6 49 3 1 3,9 021499* m 028946* W 028947*
UNC Noi12 - 24 80 10 30 6 49 3 1 4,6 m 098510*
UNC 1/4" - 20 80 10 30 7 55 3 1 5,1 021500* 021509* B 096321*
UNC 5/16" - 18 90 13 35 8 62 3 1 6,6 021501 021513 m 028835
UNC 3/8" - 16 100 15 39 10 8 3 1 8 021502 021514 m 028826
UNC 7/16" - 14 100 18 - 8 62 3 2 9,4 021503 021515
UNC 1/2" - 13 110 18 - 9 4 2 108 021504 021516
UNC 9/16" - 12 110 20 - 11 4 2 122 m 012485
UNC 58" - 11 110 20 - 12 4 2 13,5 021506 021517
UNC 3/4" - 10 125 25 = 14 11 4 2 16,5 021507 021518
UNC 7/8" - 9 140 25 - 18 1456 4 2 19,5 m 106317
UNC 1" - 8 160 30 - 18 145 4 2 2225 024981 038378
UNC 1.1/8" - 7 180 35 - 22 18 4 2 25 m 028962
UNC 1.1/4" - 7 180 35 - 22 18 4 2 28 m 107927
UNC 1.3/8" - 6 200 40 - 28 22 4 2 30,75 m 094135
138 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT
Grobgewinde <P 7 VA45
ASME B1.1 M Ausfiihrung HL
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz 2BX
o dtig Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 376 Bohrloch E;H
P 10-35
M 3-12
K 5=30
N 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P , L, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNC 112" - 6 200 40 - 28 22 4 2 34 | 046401
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Gewindefurcher

. DURAMAX DURAMAX
60° Serie N H
Feingewinde e .7

ASME B1.1 M Ausfiihrung TIN BT

Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM

Typ 1 Typ 2

11 (Polygonanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 2BX
o dtli Schafttoleranz h9 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
I-zl- = BaumaBnorm
52 ~DIN 2174 Bohrloch H‘} H‘}
S
ouw
Z2Z
o> o Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 10-85
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 4-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF  No4 - 48 56 10 18 35 27 4 1 2,6 W 004463*
UNF  No6 - 40 56 11 20 4 3 4 1 3,2 m 011015*
UNF  No8 - 36 63 12 21 45 34 4 1 3,85 | m107170*
UNF Nol0 - 32 70 14 25 6 49 5 1 4,45 106654* 066832*
UNF 14" - 28 80 16 30 7 55 5 1 5,9 106650* 066833*
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 106653 066834
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 5 1 9,05 106652 066835
UNF 7/16" - 20 100 22 = 8 6,2 5 2 10,55 106891 066836
UNF 12" - 20 100 22 - 9 6 2 12,15 106888 066837
UNF 9/16" - 18 100 22 — 11 6 2 13,65| m 104994
UNF 58" - 18 100 22 - 12 6 2 15,25| m (098413
UNF 34" - 16 110 25 - 14 11 7 2 18,35| m (079355
UNF 7/8" - 14 125 25 - 18 145 7 2 21,4 | m030214
UNF 1" - 12 140 28 - 18 145 8 2  24,45| W 044494

—mt——
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Gewindebohrer

60° Serie VARIANT VARIANT
Feingewinde <P 7 VA VA
ASME B1.1 M Ausflihrung TIN HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
-
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5 B/3-55
Gewindetoleranz 2BX 2BX
o al i Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —— L=
~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch HMH 52
ot
P| 10-35 10-35 53
M 3-12 3-12
K 5-25 5=25
N 10-40 10-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P 1 I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF  No2 - 64 45 9 9 28 21 2 1 1,85 066825~
UNF  No3 - 56 50 9 9 28 21 2 1 2,15 066826~
UNF  No4 - 48 56 10 18 356 27 3 1 2,4 066827
UNF No5 - 44 56 10 18 35 27 3 1 2,7 066828*
UNF No6 - 40 56 11 20 4 3 3 1 2,95 066829*
UNF No8 - 36 63 12 21 45 34 3 1 815 066830*
UNF No10 - 32 70 14 25 6 49 3 1 4,1 005245* 045675*
UNF No12 - 28 80 16 30 6 49 3 1 4,6 048952*
UNF 1/4" - 28 80 16 30 7 55 3 1 55 005244* 042481*
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 62 3 1 6,9 005246* 042483*
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 3 1 8,5 005247 033290
UNF 7/16" - 20 100 22 - 8 62 3 2 9,9 005248 033289
UNF 12" - 20 100 22 - 9 3 2 115 005249 042484
UNF 9/16" - 18 100 22 - 11 8 2 129 048963
UNF 58" - 18 100 22 - 12 4 2 14,5 005250 042486
UNF  3/4" - 16 110 25 = 14 11 4 2 17,5 0056251 045667
UNF  7/8" - 14 125 25 - 18 145 4 2 20,4 048962
UNF 1" - 12 140 28 - 18 145 4 2 2325 005252 048953
Tt
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Gewindebohrer

60° Serie VARIO AVANT
Feingewinde e 7 GG TIH13
ASME B1.1 M Ausflihrung TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
%
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 3BX
o a1l Schafttoleranz h9 h6
Gewindetiefe 2xD 2,5xD
|.z|.§ BaumaBnorm
=g ~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch H‘;ﬂ E;H
o> o Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-25
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_40 5_05
N 3-35 1-35
S 2-12
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-10
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF No4 - 48 56 10 - 35 27 3 1 2,4 m 098407*
UNF No6 - 40 56 11 = 4 3 3 1 2,95 B 098405*
UNF  No8 - 36 63 12 - 45 34 3 1 3,5 m 032444*
UNF Nol0 - 32 70 14 - 6 49 3 1 4.1 m 013420*
UNF 14" - 28 80 16 30 7 55 3 1 55 035872* m 013421*
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 62 3 1 6,9 m 013422
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 62 4 1 6,9 103962
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 3 1 8,5 m 018207
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 4 1 8,5 108485
UNF 12" - 20 100 22 - 9 7 8 2 11,5 B 098401
UNF 12" - 20 100 22 - 9 7 4 2 11,56 105302
UNF 58" - 18 100 22 - 12 9 4 2 14,5 038711
UNF  3/4" - 16 110 25 - 14 11 4 2 17,5 108486
UNF 7/8" - 14 125 25 - 18 145 5 2 204 015962

—mt——
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Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Feingewinde Y HZ38 HZ38 VA45 VA45
ASME B1.1 M Ausflihrung HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
-
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y VY Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2B 2B 2BX 3BX
o al i Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD
BaumaBnorm L=
~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch [g} [g} [g] Eﬂj 52
ot
P|  5-20 10-35 5-20 5-20 53
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-25 10-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10
ad, P 1 I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF  No3 - 56 50 9 14 28 21 2 1 2,15 025017~ 025026*
UNF No4 - 48 56 7 18 385 2,7 3 1 2,4 025018~ 025027*
UNF  No5 - 44 56 7 18 35 2,7 3 1 2,7 025019~ 025028*
UNF No6 - 40 56 7 20 4 8 3 1 2,95 025020* 025029*
UNF  No8 36 63 8 21 45 34 3 1 3,5 025021* 025030*
UNF Nol0 - 32 70 9 25 6 49 3 1 4,1 107619* 048964 * 025022* 025031*
UNF  1/4" 28 80 10 30 7 55 3 1 55 107598* 048965* 025023* 025032*
UNF 5/16" - 24 90 13 35 8 62 3 1 6,9 107614 048967 025024 025033
UNF 38" - 24 90 12 39 10 8 3 1 8,5 107601 048966 025025 025034
UNF 7/16" - 20 100 18 - 8 62 3 2 9,9 108265 048977 025035
UNF 12" - 20 100 15 - 9 7 4 2 115 108258 048969 025036
UNF 9/16" - 18 100 15 - 11 9 4 2 129 108267 048978 025037
UNF  5/8" 18 100 15 - 12 9 4 2 145 108264 048975 025038
UNF 34" - 16 110 18 - 14 11 4 2 175 108259 048970 025039
UNF 7/8" - 14 125 18 - 18 145 4 2 20,4 108266 048976 025040
UNF 1" - 12 140 20 - 18 145 4 2 23,25 108253 048968 025041
UNF 11/8" - 12 150 22 - 22 18 4 2 26,5 025042
UNF 1.1/4" -= 12 150 22 = 22 18 5 2 29,5 025043
UNF 1.3/8" - 12 170 24 - 28 22 6 2 32,75 025044
UNF 1.1/2" - 12 170 24 - 28 22 6 2 36 025045
* mit Spitze 143




Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Feingewinde e 7 VA45 VA45 VA4S
ASME B1.1 M Ausflihrung TIN HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
e
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
3 I
Y VY Anschnitt C/2-38 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2BX 2BX 3BX
o a1l Schafttoleranz h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 3xD
I-zl- % BaumaBnorm E;H E;H E;H
=g ~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch
ot
53 P|  10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=30 5-30
N 10-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF  No2 - 64 45 36 14 28 21 2 1 1,85 m 098509*
UNF  No3 - 56 50 9 14 28 21 2 1 2,15 B 059459* B 096451*
UNF  No4 - 48 56 7 18 35 27 3 1 2,4 m 096448* m (019978*
UNF  No5 - 44 56 7 18 385 2,7 3 1 2,7 B 096449* m 035079*
UNF  No6 - 40 56 7 20 4 3 3 1 2,95 | 096450* B 049124
UNF  No8 - 36 63 8 21 45 34 8 1 38 m 030158* m 049125*
UNF  No10 - 32 70 9 25 6 49 3 1 4.1 021537* 028948* m 058263*
UNF No12 - 28 80 85 30 6 49 3 1 4,6 m 098508*
UNF 1/4" - 28 8 10 30 7 55 3 1 55 021539* 021547~ | 026172*
UNF 5/16" - 24 90 13 35 8 62 3 1 6,9 021540 021548 B 105472
UNF 38" - 24 90 12 39 10 8 3 1 8,5 021541 027334 m 021549
UNF 7/16" -— 20 100 18 - 8 62 3 2 9,9 021542 031214
UNF 12" - 20 100 15 - 9 4 2 11,6 021543 029009
UNF 9/16" - 18 100 15 - 11 4 2 12,9 m 062011
UNF 58" - 18 100 15 - 12 4 2 14,5 021544 021553
UNF 3/4" - 16 110 18 = 14 11 4 2 17,5 021545 107460
UNF 7/8" - 14 125 18 - 18 145 4 2 204 025046 038380
UNF 1" - 12 140 20 = 18 145 4 2 23,25 025047 038379
UNF 1.1/8" - 12 150 22 - 22 18 4 2 26,5 m 085327
UNF 1.1/4" - 12 150 22 - 22 18 5 2 295 B 078641
UNF 1.3/8" - 12 170 24 - 28 22 6 2 32,75 m 036073
144 * mit Spitze | mneu




Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT
Feingewinde Xp7 VA4S
ASME B1.1 M Ausfiihrung HL
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Anschnitt C/2-3
Y Yy
Gewindetoleranz 2BX
o dtig Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 374 Bohrloch E;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I, 1, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNF 1.14/2" — 12 170 24 - 28 22 6 2 36 m 039938
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Gewindebohrer

L
4
=]
~
o
4
=]

UNEF / UN

60° Serie VARIANT VARIANT VARIO VARIO
Extrafeingewinde e 7 N N N N
ASME B1.1 M Ausflhrung TIN TIN
Werkstoff | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i
102 o
N
11 (Nutenanzahl)
k
12
Yy Anschnitt B/3-55 B/3-55 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 2B 2B 2B 2B
gl d1 4 Schafttoleranz h9 h9 h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD 2xD 2xD
BaumaBnorm —— — —
~DIN 374 Bohrloch H‘AH ;ﬂ ;ﬂ
B 10-20 20-30 15-25 15-30
M
K 10-30
N 10-25 10-40 5-25 5-30
S 8-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNEF 3/8" - 32 90 18 - 7 55 3 2 8,7 109963 | 076497 109930 u 074281
UNEF 7/16" - 28 90 18 = 8 62 3 2 10,2 109966 m 095707
UNEF 7/16" - 28 90 18 - 8 62 4 2 10,2 109933 u 076968
UNEF 1/2" - 28 100 22 - 9 7 4 2 118 109960 B 095709 109926 B 046271
UNEF 9/16" - 24 100 22 - 11 9 4 2 13,2 109969 B 095710 109935 B 096138
UNEF 5/8" - 24 100 22 - 12 9 4 2 148 109965 | 095712 109932 m 112805
UNEF 11/16" - 24 110 20 - 14 11 4 2 16,4 109925 B 096142
UNEF 3/4" - 20 110 25 - 14 11 4 2 17,8 109929 H 096143
UNEF 13/16" - 20 125 25 - 16 12 4 2 19,4 109927 B 096144
UNEF 7/8" - 20 125 25 = 18 1456 4 2 21 109934 B 096146
UNEF " - 20 140 28 - 18 145 4 2 24,15 109914 m 096147
UNEF 1.1/16" - 18 140 28 - 20 16 4 2 256 109915 B 096149
UNEF 1.1/8" - 18 150 28 - 22 18 4 2 272 109918 H 096151
UNEF 1.1/4" - 18 150 28 - 22 18 5 2 30,35 109917 u 096152
UNEF 1.5/16" - 18 170 30 - 28 22 6 2 31,95 109922 B 034627
UNEF 1.3/8" - 18 170 30 = 28 22 6 2 335 109921 B 096155
UNEF 1.1/2" - 18 170 30 - 28 22 6 2 367 109916 H 096156
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Gewindebohrer
0° Serie AVANT AVANT DOMINANT | DOMINANT
Gewinde Y H15 H15 HZ38 Hz38
ASME B1.1 N
Ausflhrung TICN HL
8 Gang
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
RGS
12|
N
11 (Nutenanzahl)
A
12
Yy Anschnitt C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
1 Gewindetoleranz 2B 2B 2B 2B
> - Schafttoleranz ho h9 h9 ho
Gewindetiefe 2xD 2xD 3xD 3xD
BaumaBnorm L=z
2>
~DIN 374 Bohrloch E;H E;H E;H Hé;” =g
S
gz
P 5-15 10-35 5-20 10-35 = =)
M 3-12
K 5-30 5-25
N 5-35 8-35 4-25
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 4-10 4-10
ad, P I ; | Qd,  a N | Typ Identnummer
UN 1.1/8"- 8 180 35 22 18 4 2 25,4 005264 W 052416
UN 1.1/8" - 8 180 40 22 18 4 2 25,4 108003 m 018234
UN 1.1/4"- 8 180 35 22 18 4 2 28,5 005265 m 039337
UN 1.1/4" - 8 180 40 22 18 4 2 28,5 108002 m (018235
UN 138" - 8 200 35 28 22 5 2 31,8 005266 | 066172
UN 1.3/8" - 8 200 40 28 22 S 2 31,8 108006 m 111117
UN 1.1/2" - 8 200 35 28 22 5 2 35 005267 W 050130
UN 1.1/2" -= 8 200 40 28 22 ® 2 85 108001 m 018233
UN 15/8"- 8 200 35 32 24 5 2 38,1 005268 m 049892
UN 13/4"- 8 200 35 36 29 6 2 41,3 005269 B 055069
UN 1.7/8" - 8 225 35 36 29 6 2 44,5 005270 W 049472
UN 2" - 8 225 35 40 32 6 2 47,7 005271 m 096284
mneu 147




Gewindebohrer

a0° Serie AVANT AVANT
Metrisches ISO "y, " Ho5 Ho5
Trapezgewinde P -
DIN 103 % é Ausflhrung LSP RSP LH
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
IR
~1d2|
N
(Nutenanzahl)
|
12
Anschnitt - -
Gewindetoleranz 7H 7H
13 y Schafttoleranz h9 ho
\ Gewindetiefe - -
Bohrloch H‘AH
B 5-15 5=l
M
K
8 N 10-25 10-25
2= s
-oc?_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle. -
=
@ ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
Tr 10 2 135 60 8 7 5,5 3 2 8,2 107016 107041
Tr 12 3 175 90 12 8 6,2 3 2 9,2 107019
Tr 14 3 180 90 12 10 8 3 2 11,25 107021 107043
Tr 14 4 2156 120 14 10 8 3 2 10,5 107022
Tr 16 4 220 120 14 11 9 3 2 12,25 107025 107045
Tr 18 4 225 120 14 12 9 3 2 1425 107027 107046
Tr 20 4 280 120 14 14 11 3 2 16,25 107029 107047
Tr 22 5 265 150 18 16 12 3 2 17,25 107031 107049
Tr 24 5 275 150 18 18 145 3 2 19,25 107034 107050
Tr 28 5 285 150 18 22 18 8 2 28725 107036
Tr 30 6 320 180 21 22 18 4 2 24,25 107037 107052
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Gewindebohrer

a0° Serie VARIO VARIO
Rundgewinde L P N N
DIN 405 % % Ausflihrung TIN
Werkstoff |  HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1
‘ .
d2
N
1 (Nutenanzahl)
|
A3
12
v v ’ Anschnitt C/2-8 C/2-8
di Gewindetoleranz 7H 7H
o i Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Bohrloch ;ﬂ H‘;H
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
Rd 10 x 110 110 22 49 9 3 1 8 110150 | 096157
Rd 12 x 1/10 110 25 52 11 3 1 10 110151 B 033286
Rd 14 x 1/8 110 27 - 12 9 3 1 11,5 110152 W 042167
Rd 16 x 1/8 125 32 - 14 11 8 1 18/ 110153 | 009652
mneu 149
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Gewindebohrer

Gasflaschenventil- 55° Serie VA:: 10 VA:: 10
gewinde kegelig Py
DIN EN ISO % Ausflhrung
113631/ DIN 477 Werkstoff | HSSE-PM | HSSE-PM
O
N
11 (Nutenanzahl)
1
12
Yy Anschnitt C/2-38 C/2-3
Gewindetoleranz
= di B Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Bohrloch H‘;ﬂ H‘;H
B 15-25 15-25
M
K
O N 5-25 5-25
=S 5
'cﬁ'_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
i iei H
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle.
=2
7]
= ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
17E/W 19,8 - 14 95 27 - 16 12 4 2 14,7 110003
W 21,8 - 14 125 25 = 18 14,5 4 2 19,75 110007
W 2432 - 14 140 28 . 18 145 4 2 22,25 110008
26E/W 28,8 - 14 132 3356 - 22 18 5 2 227 110004
W 31,3 - 14 132 335 - 25 20 5 2 252 110005

—mt——
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Gewindebohrer
. VARIANT VARIANT
55° Serie H H
Whitworth SP
Gewinde BS 84 % Ausflihrung TIN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
I ul
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5
Gewindetoleranz med. med.
o dtig Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
Bohrloch H‘
P 5-20 10-35
M 3-12
K 10-25
N 6-12 10-35 (0]
;I.IJ
S Z~
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten -cg’
finden Sie in der Anwendungstabelle. H E ~
=2
7}
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer @
BSw 1/4" - 20 80 16 30 7 55 3 1 5,1 108430* B 095714
BSW 5/16" - 18 90 18 35 8 62 3 1 6,5 108435* W 095719
BSwW 38" - 16 100 20 39 10 3 1 7,9 108434 m 035082
BSw 12" - 12 110 24 - 9 8 2 10,5 108635 | 112409
BSw 5/8" - 11 110 27 - 12 3 2 13,4 108637 | 112408
BSw 3/4" - 10 125 32 - 14 11 8 2 16,4 108636 m 095787
BSw 7/8" - 9 140 32 - 18 145 4 2 19,25 108638 m 095788
BSW i - 8 160 36 - 18 145 4 2 22 108634 B 095789
* mit Spitze | ®neu 151




Gewindebohrer

55° Serie VARIO
Panzerrohr- e N
thle'\\;v '::I 420 Ausflhrung
Werkstoff HSSE
I
102 o
N
1 (Nutenanzahl)
k
12
Yy Anschnitt C/2-3
Gewindetoleranz -
gl d1 4 Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 2xD
BaumaBnorm
DIN 2184-2 Bohrloch H‘;ﬂ
B 15-25
M
K
O N 5-25
=S s
o E_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle. H
=3
@ ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
Pg 7 - 20 70 22 - 9 7 4 2 11,4 | m 097875
Pg 9 - 18 70 22 = 12 9 4 2 13,9 | m097877
Pg 11 - 18 80 22 . 14 11 4 2 17,3 | m 097878
Pg 136 - 18 80 22 - 16 12 4 2 191 | m097879
Pg 16 - 18 80 22 - 18 145 4 2 21,25| m(097885
Pg 21 - 16 90 22 - 22 18 4 2 27 m 097886
Pg 29 - 16 100 25 - 28 22 6 2 356 | m097887

—mt——
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Gewindefurcher
600 Serie DURAMAX DURAMAX
" G2 N e
DIN 8140 M Ausfiihrung TIN MKR AK BT
Werkstoff HSSE-PM VHM
Typ 1 Typ 2
— VHM
—
N
11 (Polygonanzahl)
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2
Gewindetoleranz 6HX mod B6HX mod
o dal | Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 40435 Bohrloch H‘;ﬂ ;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 15-60
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 10-25
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 25-80 (0]
; w
S 10-25 12-35 ==
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten ° g’
finden Sie in der Anwendungstabelle. H E ~
=2
7}
ad, P I, l, I, |@d,| a N | Typ Identhummer @
EGM 3 0,5 63 8 21 45 34 4 1 3,4 081974
EGM 835 06 70 9 25 6 4,9 4 1 4 081975
EGM 4 07 70 14 25 6 4,9 5 1 4,55 081978
EG M 5 0,8 80 14 30 6 4,9 5 1 5,65 081979
EG M 6 1 90 13 35 8 6,2 5 1 6,8 081877
EG M 6 1 90 18 35 8 6,2 5 1 6,8 081980
EG M 8 1,25 100 15 39 10 8 5 1 9 081878
EG M 8 1,25 100 20 39 10 8 5 1 9 081981
EG M 10 1,56 100 15 - 9 7 5 2 11,2 081879
EGM 10 1,56 100 22 - 9 7 ® 2 11,2 076937
EG M 12 1,75 110 25 - 11 9 6 2 13,4 081983
EGM 16 2 1256 32 - 14 11 7 2 17,6 081984
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Gewindebohrer

) VARIANT DOMINANT
Metrisches ISO Y Serie VA VA45
FD!:aﬁeslﬁtegvmde M Ausflihrung HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
e
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 \
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 E/1,5-2
Gewindetoleranz 6HX mod B6HX mod
o a1l Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 40435 Bohrloch H;;H
B 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5=30
[G] N 10-40 15-40
E E S 3-15
o E_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
=3
@ ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
EGM 2 0,4 50 9 14 28 21 2 1 2,1 | 098614* 025654
EGM 25 0,45 56 7 18 35 27 3 1 2,65 025655
EGM 25 045 56 11 18 35 27 3 1 2,65 | ®098613*
EGM 3 05 63 8 21 45 34 3 1 8,1® 025658
EGM 3 05 63 13 21 45 34 3 1 3,15 | ®098611*
EGM 35 06 70 9 25 6 49 3 1 3,7 025659
EGM 4 0,7 70 9 25 6 49 3 1 4,2 025660
EGM 4 07 70 16 25 6 49 3 1 4,2 | m(098608"
EGM 5 08 8 10 30 6 49 3 1 5,25 025661
EGM 5 08 80 19 30 6 49 3 1 5,25 | W (083466*
EGM 6 1 90 13 35 8 62 3 1 6,3 025663
EGM 6 1 90 22 35 8 62 3 1 6,3 | ®W074474*
EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 3 1 8,4 025664
EGM 8 125 100 24 39 10 8 3 1 8,4 | m 098601
EGM 10 1,5 100 15 - 9 7 4 2 10,5 025665
EGM 10 1,5 100 29 = 9 7 3 2 10,5 | m 098598
EG M 12 1,75 110 20 - 11 9 4 2 12,6 025667
EGM 12 1,75 110 30 = 11 9 3 2 12,6 | ® 098597
EGM 14 2 100 15 - 12 9 4 2 14,6 B 098391
EGM 16 2 125 25 - 14 11 4 2 165 110494
EGM 16 2 125 34 - 14 11 4 2 16,5 | m 098593
Tt
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Gewindebohrer

Serie VARIANT DOMINANT
Metrisches ISO (“7 . VA VA45
Regelgewinde -
DIN 8140 M Ausfiihrung HL HL
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ , g
11 (Nutenanzahl
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt B/3-5,5 E/1,5-2
Gewindetoleranz B6HX mod B6HX mod
o dal | Schafttoleranz h9 h9
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm
DIN 40435 Bohrloch H‘AH H;;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5-30
N 10-40 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I, l, I, |@d,| a N | Typ Identhummer
EGM 18 2,5 140 25 - 18 14,5 2 18,8 m 103226
EGM 20 25 160 30 - 18 14,5 2 20,8 025668
EGM 20 2,5 160 34 - 18 14,5 2 20,8 | m (098588
mneu 155

3
zu
~
3
m\
~
=5
o




Gewindefurcher

60° Seri DURAMAX
Metrisches ISO > ere H
Feingewinde -
DIN 8140 M Ausflhrung TIN
Werkstoff HSSE-PM
Fo
12|
N
11 (Polygonanzahl)
\
12
Yy Anschnitt E/1,5-2
1 Gewindetoleranz 6HX mod
= - Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 40435 Bohrloch H‘;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50
»Jll¢ Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 4-12
haben generell die Schafttoleranz h9. K
8 N 10-40
E\ S 10-25
-oc?_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle. H
=2
7}
@ ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
EGMF 8 x 1 90 18 - 7 5,5 5 2 8,8 081985
EGMF 10 x 1 100 20 - 9 7 5 2 10,8 081986
EGMF 12 x 1 100 20 - 11 9 6 2 12,8 081988
EGMF 12 x 1,5 100 22 - 11 9 6 2 13,2 081989
EGMF 14 x 125 100 22 - 12 9 6 2 15 081990
EGMF 14 x 15 100 22 - 12 9 6 2 15,2 081992
EGMF 16 x 1,5 110 25 - 14 11 7 2 17,2 081993

—mt——
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Gewindebohrer
60° Serie DOMINANT
Me:trlsch_es ISO e Y VA45
Feingewinde Ausfihrun HL
DIN 8140 9
Werkstoff HSSE-PM
P
~1d2]
N
11 (Nutenanzahl)
A
12
Yy Anschnitt E/1,5-2
d1 Gewindetoleranz 6HX mod
i . Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
DIN 40435 Bohrloch H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40 o
;I.IJ
S 3-15 ==
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten -cg’
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 E ~
=2
7}
ad, P I, l, I, |@d,| a N | Typ Identhummer @
EGMF 8 x 1 90 12 - 7 55 3 2 8,3 025669
EGMF 10 x 1 100 15 - 9 7 4 2 10,3 025670
EGMF 12 x 1 100 15 - 11 9 4 2 12,3 025671
EGMF 12 x 1,5 100 15 - 11 9 4 2 12,5 025672
EGMF 14 x 1,25 100 15 - 12 9 4 2 14,4 025673
EGMF 14 x 1,5 100 15 - 12 9 4 2 14,5 025674
EGMF 16 x 15 110 18 - 14 11 4 2 16,5 025675
EGMF 20 x 15 125 18 - 18 14,5 4 2 20,5 025676
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Gewindebohrer

600 Serie DOMINANT
Grobgewinde <rY VA45
ASME B18.29.1 M Ausfiihrung HL
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 1
12
Anschnitt E/1,5-2
Y Yy
Gewindetoleranz 3BX
o dat | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 40435 Bohrloch H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
8 N 15-40
E\ S 3-15
'cﬁ'_’ = Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
E ~ finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
=2

7}

@ ad, P l, 1, I, |@d,| a N | Typ Identhnummer
EGUNC No3 - 48 56 7 20 4 3 3 1 2,7 025678
EGUNC No4 - 40 63 8 21 45 34 8 1 3,1 025679
EGUNC No5 - 40 63 8 21 45 34 3 1 3,4 025680
EGUNC No6 - 32 70 9 25 6 4,9 3 1 3,8 025681
EGUNC No8 - 32 80 10 30 6 4,9 3 1 4,4 025682
EGUNC No10 - 24 80 10 30 7 Sh5) 8 1 5,2 025683
EGUNC 1/4" - 20 90 13 35 8 6,2 3 1 6,7 025685
EGUNC 5/16" - 18 100 15 39 10 8 3 1 8,4 025689
EGUNC 3/8" - 16 100 15 - 9 7 4 2 10 025687
EGUNC 7/16" - 14 110 20 - 11 9 4 2 11,7 025690
EGUNC 1/2" - 13 110 20 - 12 9 4 2 13,3 025684
EGUNC 5/8" - 11 125 25 - 14 11 4 2 16,5 025688
EGUNC 3/4" - 10 140 25 - 18 145 4 2 19,75 025686

—mt——
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Gewindebohrer

600 Serie DOMINANT
Feingewinde Xp7 VA45
ASME B18.29.1 M Ausfiihrung HL
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
i
- | %
N
11 (Nutenanzahl)
I i
13 1
12
Y vy Anschnitt E/1,5-2
Gewindetoleranz 3BX
o al i Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 40435 Bohrloch H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40 (0]
;I.IJ
S 3-15 ==
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten -cg’
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8 E ~
=3
ad, P I, l, I, |@d,| a N | Typ Identhummer @
EGUNF No6 - 40 70 9 25 6 49 3 1 3,7 025697
EGUNF No8 - 36 80 10 30 6 49 3 1 4,4 025701
EGUNF No10 - 32 80 10 30 6 49 3 1 5,1 025698
EGUNF 1/4" - 28 90 13 35 8 62 3 1 6,6 025699
EGUNF 5/16" - 24 90 12 39 10 8 3 1 8,25 025700
EGUNF 3/8" - 24 90 12 - 8 62 3 2 9,8 025694
EGUNF 7/16" - 20 100 15 - 9 7 4 2 11,5 025696
EGUNF 1/2" - 20 100 15 - 11 9 4 2 131 025692
EGUNF 5/8" - 18 110 18 - 14 11 4 2 16,25 025695
EGUNF 3/4" - 16 125 18 - 16 12 4 2 195 025693
Tt
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MJ / UNJC
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Gewindebohrer

600 Serie VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Regelgewinde e Y TIH NI TIH13 NI13
DIN ISO 5855 M Ausflhrung TICN TICN TICN TICN
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
o|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 4HX 4HX 4HX 4HX
dtl | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm — ——
~DIN 371 / DIN 376 Bohrloch AH E;H E;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-30 10-25
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-10 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05
N 1-35 2-3 1-35 1-
S 2-12 - 2-12 -
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-12 2-4 3-10 -
ad, P l, 1 I, |@d,| a N | Typ Identnummer
MJ 3 0,56 56 11 - 356 27 3 1 2,6 108817~ 048997* 111040* 046259*
MJ 4 0,7 63 18 - 45 34 3 1 3,4 108819* 049020* 111041~ 049025*
MJ 5 08 70 16 - 6 4,9 3 1 4,3 108821~ 049021* 111042* 049027*
MJ 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5,1 112069* 111043*
MJ 6 1 80 19 - 6 4,9 3 1 5,1 049022* 049028*
MJ 8 125 90 18 35 8 6,2 8 1 6,9 108823* 049023* 111044 035391
MJ 10 1,56 100 20 39 10 8 3 1 8,7 112071 049024 111051 035392
MJ 12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,5 112073 111052
MJ 12 1,756 110 24 - 9 7 4 10,5 049029 035393
160 * mit Spitze




Gewindebohrer

60° Serie VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Grobgewinde Y TIH NI TIH13 NI13
ASME B1.1 Ausfih TICN TICN TICN TICN
und ISO 3161 M Hstirng
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 3BX 3BX 3BX 3BX
o dal | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm — —
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-30 10-25
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-10 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05
N 1-35 - 1-35 -
S 2-12 - 2-12 -
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-12 _ 3-10 2-4
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNJC No4 - 40 56 11 - 35 27 2 1 2,3 017688*
UNJC No4 - 40 56 11 - 35 2,7 8 1 2,3 049032* 108765* 049041*
UNJC Nob6 - 32 56 12 - 4 3 3 1 2,8 109548* 049033* 108766* 049042*
UNJC No8 - 32 63 18 - 45 34 8 1 815 109550* 049034* 109308* 049043*
UNJC Nol10 - 24 70 16 - 6 4,9 3 1 3,9 017684* 049035* 108764* 049044*
UNJC 174" - 20 80 16 30 7 59 3 1 5,2 109551~ 109309*
UNJC 174" - 20 80 20 - 7 55 3 1 52 049036* 049045*
UNJC 5/16" - 18 90 18 35 8 6,2 8 1 6,7 109552* 049039 109310 049047
UNJC 3/8" - 16 100 20 39 10 8 3 1 8,1 110826 049037 006325 049046
UNJC 172" - 13 110 24 - 9 7 8 10,9 109554 108796
UNJC 172" - 13 110 24 - 9 7 4 10,9 049040 049049
* mit Spitze 161
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Gewindebohrer
600 Serie DOMINANT
Grobgewinde Y HVA45
ASME B1.1 Ausfihrun HL
und ISO 3161 ustunrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
o|d2
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Anschnitt E/1,5-2
Y 'y
Gewindetoleranz 3BX
o dtli Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 376 Bohrloch H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 15-60
S 2-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H s-12
ad, P l, 1 I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNJC No4 - 40 56 7 15 35 27 3 1 2,35 | m095243
o= UNJC No6 - 82 5 7 15 4 3 3 1 28 | m095244
gg UNJC No8 - 32 683 8 18 45 34 3 1 3,5 m (095247
;I UNJC Nol10 - 24 70 9 18 6 49 3 1 3,9 m 095249
3
E% UNJC 174" - 20 80 10 25 7 55 3 1 5,2 | 095250
UNJC 5/16" - 18 90 13 30 8 6,2 4 1 6,7 m 095253
UNJC 38" - 16 100 15 30 10 8 4 1 8,1 | 095255
UNJC 172" - 13 110 18 - 9 7 4 2 10,9 | m 095970

—mt——
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Gewindebohrer
60° Serie VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Feingewinde Y TIH NI TIH13 NI13
ASME B1.1 Ausfih TICN TICN TICN TICN
und ISO 3161 M Hstirng
Werkstoff HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
\ ”E §
N
11 (Nutenanzahl)
A a
13 1
12
Y VY Anschnitt B/3-5,5 B/3-5,5 C/2-3 C/2-3
Gewindetoleranz 3BX 3BX 3BX 3BX
o dal | Schafttoleranz h6 h6 h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD
BaumaBnorm —— —
~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch H‘ [E;] Eﬂj
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-30 10-25
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 3-10 3-10
haben generell die Schafttoleranz h9. K 5_05 5_05
N 1-35 - 1-35 -
S 2-12 - 2-12 -
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 3-12 _ 3-10 2-4
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNJF  No4 48 56 11 - 35 27 3 1 2,4 109304* 049074* 109220* 049116*
UNJF  No6 40 56 12 - 4 8 8 1 2,95 109305* 049076* 109207 049117~ og
UNJF  No8 36 63 13 - 45 34 3 1 3,6 109306* 049077 109208* 049118* gg
UNJF  No10 32 70 16 - 6 4,9 8 1 4,15 013425* 049054* 109231* 049119 ;E
=
UNJF  1/4" 28 80 16 30 7 55 3 1 5,6 013424* 109209* E%
UNJF  1/4" 28 80 20 - 7 5 3 1 5,6 029648* 030282*
UNJF  5/16" 24 90 18 35 8 6,2 3 1 7 104661* 049080* 109211 049121
UNJF  3/8" 24 90 18 39 10 8 3 1 8,6 109307 049079 109232 049120
UNJF 172" 20 100 22 - 9 7 3 11,5 013428 109212
UNJF 172" 20 100 22 - 9 7 4 11,5 049082 049122
* mit Spitze 163




Gewindebohrer

60° Serie DOMINANT
Feingewinde Y HVA45
ASME B1.1 Ausfihrun HL
und ISO 3161 ustunrung
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
A ]
13 1
12
Anschnitt E/1,5-2
Y 'y
Gewindetoleranz 3BX
o dtli Schafttoleranz h6
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 371 / ~DIN 374 Bohrloch H;;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 15-60
»Jlle Schaft-@ kleiner 6 mm und groBer 12 mm M 3-15
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 15-60
S 2-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H s-12
ad, P l, 1 I, |@d,| a N | Typ Identnummer
UNJF  No4 - 48 56 7 15 35 27 3 1 2,4 W (095238
og UNJF No6 - 40 56 7 15 4 3 3 1 2,95 | m 095239
gg UNJF No8 - 36 683 8 18 45 34 3 1 3,6 m (095240
;E UNJF Nol10 - 32 70 9 18 6 4,9 8 1 4,15 | m 091386
3
E% UNJF  1/4" - 28 80 10 25 7 55 3 1 5,6 m (091385
UNJF 5/16" - 24 90 13 30 8 6,2 8 1 7 | 095241
UNJF 3/8" - 24 90 12 30 10 8 3 1 8,6 | 095242
UNJF 12" - 20 100 15 = 9 7 4 2 11,5 | ® 095969

—mt——
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Gewindefurcher
60° Serie DURAMAX DURAMAX
o— T2 e
DIN 8180 M Ausfiihrung TIN MKR AK BT
Werkstoff HSSE-PM VHM
Typ 1 Typ 2
— VHM
N L
11 (Polygonanzahl)
A a
13 1
12
Y vy Anschnitt E/1,5-2 E/1,5-2
Gewindetoleranz 6HX mod B6HX mod
o dal | Schafttoleranz h6 h6
Gewindetiefe 3xD 3xD
BaumaBnorm —
DIN 40435 Bohrloch ;H H‘;H
& \Werkzeuge aus HSSE-PM mit einem P 10-50 15-60
« Schaft-@ kleiner 6 mm und gréBer 12 mm M 4-12 10-25
haben generell die Schafttoleranz h9. K
N 10-40 25-80
S 10-25 12-35
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H
ad, P I ; I, |@d,| a N | Typ Identnummer
EG MJ 3 0,5 63 8 21 45 34 4 1 3,4 B 099296
EGMJ 3,5 06 70 9 25 6 4,9 4 1 4 B 099304 ) g
EG MJ 4 0,7 70 14 25 6 4,9 5 1 4,55 | m (099305 g 8
EG MJ B 08 80 14 30 6 4,9 ® 1 5,65 | m (099307 ; E
=
EG MJ 6 1 90 18 35 8 6,2 5 1 6,8 m (099308 m (099315 = %
EG MJ 8 x 1 90 18 - 7 9 B 2 8,8 m 099303
EG MJ 8 1,25 100 20 39 10 8 5 1 9 m 099310 m 099317
EGMJ 10 x 1 100 20 - 9 7 B 2 10,8 | ® 099306
EGMJ 10 1,5 100 22 - 9 7 5 2 11,2 | m099311 m (099318
EGMJ 12 x 1 100 20 - 11 9 6 2 12,8 | m 099319
EGMJ 12 x 15 100 22 - 11 9 6 2 13,2 | ® 099320
EGMJ 12 1,75 110 25 - 11 9 6 2 13,4 | ®m 099312
EGMJ 14 x 1,25 100 22 - 12 9 6 2 15 | 099321
EGMJ 14 x 15 100 22 - 12 9 6 2 15,2 | ® 099322
EGMJ 16 x 1,5 110 25 - 14 11 7 2 17,2 | m 099323
EGMJ 16 2 125 32 - 14 11 7 2 17,6 | ®m 099313
mneu 165




Gewindebohrer

0° Serie DOMINANT
Metrisches ISO o " VA45
Regelgewinde Ausftihrun HL
DIN 8140 9
Werkstoff HSSE-PM
Typ 1 Typ 2
! @
N
11 (Nutenanzahl)
A N
13 1
12
Anschnitt E/1,5-2
Y Yy ‘
Gewindetoleranz 6HX mod
o dat | Schafttoleranz h9
Gewindetiefe 3xD
BaumaBnorm
~DIN 40435 Bohrloch H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40
S 3-15
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle. H 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | Typ Identnummer
EG MJ 3 05 63 8 21 45 34 3 1 3,15 | m (098375
1) g EG MJ 4 0,7 70 9 25 6 4,9 3 1 4,2 m 098326
g 8 EG MJ 5 08 80 10 30 6 4,9 3 1 5,25 | mQ47157
; E EG MJ 6 1 90 13 35 8 6,2 8 1 6,3 m 098376
3
= % EG MJ 8 1,25 100 15 39 10 8 3 1 8,4 m 098329
EGMJ 10 1,6 100 15 - 9 7 3 2 10,5 | ® 098385
EGMJ 12 1,75 100 20 - 11 9 4 2 12,5 | m 098386

—mt——
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GEWINDEFRASER

Allgemeine Informationen 170-172
VHM-Gewindefraser 174 -203
GFA 174 - 185
GFE 186 - 187
GFD 188 - 192
GFM 194 - 198
GFS 200 - 203
VHM-Bohrgewindefraser 204 -212
ZBGF 204 - 208
BGF 210- 212
Gewindefriassysteme mit Wendeplatten 214 -216
BFW—GeWi.ndefr?shaIter mit 214
VHM-Gewindefrasplatten
GFK-Gewilndefré?‘skopf mit 214
VHM-Gewindefrasplatten
AFK-Aufstgok-G?windefréskopf mit 215
VHM-Gewindefrasplatten
VHM-Gewindefrasplatten und Zubehor 216
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TYPENBEZEICHNUNGEN

Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde

=
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(7]
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T
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Ausfiihrungen

» VHM-Gewindefraser mit Rechtsspiralnuten
(Typ N), bzw. mit Linksspiralnuten (Typ HZP),
innerer Kthimittelzufuhr und Zylinderschaft

» Zum Gewindefrasen einer GewindegroBe,
fUr Gewindetiefe 2xD

» Oberflache: blank / TICN / BA

» Gewindearten: M/ MF / G/ UNC / UNF / NPT /
NPTF / far EG-Gewinde

Ausfiihrungen

Vorteil

» VHM-Gewindefraser mit Rechtsspiralnuten
(Typ N), bzw. mit Linksspiralnuten (Typ HZP),
innerer Kthimittelzufuhr und Zylinderschaft

» Zum Mehrbereichseinsatz fUr verschiedene
GewindegroBen
mit gleicher Steigung

» Oberflache: blank / TICN / BA

» Gewindearten: M/ MF / G / UN / fur EG-
Gewinde

Kostengunstiges Werkzeug jeweils nur fur eine
Abmessung flr nahezu samtliche Werkstoffe

Vorteil

Bei gleicher Steigung in groBen Abmessungs-
bereichen einsetzbar

Ausfiihrungen

» VHM-Gewindefraser mit geraden Nuten und
Zylinderschaft

» Zum Gewindefrasen einer GewindegroBe,
fUr Gewindetiefe 3xD

» Oberflache: blank
» Gewindearten: M / MF / fur EG-Gewinde

Ausfiihrungen

Vorteil

» VHM-Gewindefraser mit 45° Senkfase,
Rechtsspiralnuten, innerer Kihimittelzufuhr und
Zylinderschaft, zum Anfasen und Gewindefrasen
einer GewindegroBe

» FUr Gewindetiefe 2xD
» Oberflache: blank / TICN
» Gewindearten: M / MF

GroBe Gewindetiefen (bis 3xD) bei kleinen
Abmessungen, fur nahezu sémtliche Werkstoffe

Vorteil

Hohe Produktivitat — Senken und Gewindefrasen
ohne Werkzeugwechsel

Ausfiihrungen

» VHM-Gewindefraser mit geraden Nuten (Typ
SH), bzw. mit Linksspiralnuten (Typ HZP), innerer
Kuhimittelzufuhr ab M4 und Zylinderschaft

» Zum Gewindefrasen einer GewindegroBe, flr
Gewindetiefe 3xD

» Oberflache: BA

» Gewindearten: M / MF / UNC / UNF / fur EG-
Gewinde

Ausfiihrungen

Advantage

» VHM-Zirkularbohrgewindefraser mit geraden
Nuten, linksschneidend und Zylinderschaft,
zum Kernlochbohren und Gewindefrasen
verschiedener GewindegroBen, fir Gewindetiefe
2,5xD

» Oberflache: BA

» Gewindearten: M/ MF / G / UNC / UNF / fur
EG-Gewinde

GroBe Gewindetiefen (bis 3xD) auch bei kleinen
Abmessungen, fur nahezu sémtliche Werkstoffe

Advantage

Hohe Produktivitat — Bohren und Gewindefrasen
ohne Werkzeugwechsel

=)
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TYPENBEZEICHNUNGEN

Vollhartmetall-Gewindefraser fir Innengewinde

Ausfithrungen

» VHM-Bohrgewindefraser mit 45° Senkfase,
Rechtsspiralnuten, innerer Kihimittelzufuhr und
Zylinderschaft, zum Kernlochbohren, Anfasen
und Gewindefrasen einer GewindegroBe, fur
Gewindetiefe 2xD

» Oberflache: blank / FNT
» Gewindearten: M / MF

Vorteil

Hohe Produktivitat — Bohren, Senken und
Gewindefrasen ohne Werkzeugwechsel

Modulare Frassysteme

Ausfiihrungen Ausfiihrungen

Gewindefraskopf mit VHM-Gewinde-
frésplatten fir GewindegroBen ab
M24x1,5 und Regelgewinde ab M27;
Steigung 1,5-6,0 mm, bzw.

32-4 Gang/1*.

Flanken X 60°/ 55°.

Einsatz in sémtlichen Werkstoffen,

Gewindefréshalter mit VHM-Gewinde- mit innerer Kahimittelzufuhr, mit

frasplatten fUr GewindegroBen ab Anzugsgewinde. o
M20x1,5 und Regelgewinde ab M24; =§
Steigung 0,75-6,0 mm, bzw. S
Flanken 2 60°/ 55°. g
Einsatz in sémtlichen Werkstoffen, Ausfiihrungen (C]
mit innerer Kuhimittelzufuhr, mit

Zylinderschaft DIN 1835 B. Aufsteck-Gewindefraskopf mit

VHM-Gewindefrasplatten fur
GewindegroéBen ab M54x1,5 und
Regelgewinde ab M60; Steigung
0,75-6,0 mm, bzw. 16-4 Gang/1*.
Flanken £ 60°/ 55°.

Einsatz in samtlichen Werkstoffen,
mit innerer Kuhimittelzufuhr.

—mt——
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ANWENDUNGSSPEZIFIKATIONEN

Gewindefrasen mit Vollhartmetall-Gewindefrasern

Voraussetzungen

3 Achsen-CNC-Steuerung
Ausreichende Werkstlck- und Werkzeugspannung
Stabile Maschinenverhéltnisse

Vorteile

Nur ein Werkzeug ftr Durchgangs- und Sackloch, Rechts- und Linksgewinde und sémtliche Toleranzen
Exakte Gewindeposition

Hohe Prozesssicherheit: kurze Frasspane, Werkzeugbruch fuhrt nicht unmittelbar zum Gewindeausschuss
Verschiedene Abmessungen mit gleicher Steigung herstellbar

Geringerer Antriebsleistungsbedarf als beim Gewindeschneiden, speziell bei gréBeren Abmessungen

Nachteile

Begrenzte Gewindetiefen (bis max. 3xD)

Um Profilverletzungen zu vermeiden Fraserdurchmesser max. 2/3xD (bei Feingewinde 3/4xD)
oder profilkorrigierte Werkzeuge verwenden

Bei Bauteilen mit mehreren gleichen Gewinden andere Verfahren wirtschaftlicher

Erklarung zur Anwendungstabelle VHM-Gewindefraser, VHM-Bohrgewindefraser

Wie gehe ich
vor?

»

»

»

»

Welche Bearbeitung wird ausgefiihrt?

a) Gewindefrasen einer Abmessung, GFA ab S. 174

b) Gewindefrasen bei tiefen und kleinen Gewinden, GFE ab 186
c) Gewindefrasen bei tiefen und kleinen Gewinden, GFD ab S. 188
d) Gewindefrasen verschiedener Abomessungen, GFM ab S. 194
e) Senken und Gewindefrasen, GFS ab S. 200

f) Zirkulargewindefrasen, ZBGF ab S. 204

g) Bohren, Senken und Gewindefrasen, BGF ab S. 210
Einsatzgebiet auswahlen

Schnittgeschwindigkeit (Vc m/min) der Tabelle entnehmen

fz mm/Z aus Tabelle entnehmen (min. und max.)

Gewindefrasen mit Gewindefrassystemen - Wendeplatten

Allgemein

Um Profilliberschneidungen zu vermeiden sollte der Fraserdurchmesser bei Regelgewinde 2/3
(bei Feingewinden 3/4) vom Nenndurchmesser nicht tbersteigen.

Vorteile

»

Nur ein Werkzeug flr unterschiedliche Steigungen und GewindegréBen, Durchgangs- und Sackloch, Rechts-
und Linksgewinde und samtliche Toleranzen

Hohe Prozesssicherheit: kurze Frasspane, Werkzeugbruch fuhrt nicht unmittelbar zum Gewindeausschuss
Hohe Qualitat der Gewindeoberflache

FUr groBe Gewindetiefen geeignet (geringe Schnittkrafte)

Auch bei groBen Gewindetiefen absolut zylindrische Gewinde

FUr kleine Serien mit wechselnden Steigungen sehr gut geeignet

Nachteile

Bauteile mit mehreren gleichen Gewinden andere Verfahren wirtschaftlicher
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Erklarung zur Anwendungstabelle Gewindefrassysteme mit Wendeplatten

Wie gehe ich

Welche Anbindung wird benétigt?

a) Zylinderschaft BFW S. 214

b) Gewindefraskopf (Anzugsgewinde M beachten) GFK S. 214
c) Aufsteckfraskopf (Bohr-@ d2 beachten) AFK S. 215

vor?
» Einsatzgebiet auswahlen
»  Schnittgeschwindigkeit (Vc m/min) der Tabelle entnehmen
» fz mm/Z aus Tabelle entnehmen (min. und max.)
e —]
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VHM-GEWINDEFRASER GFA

Prozessbeschreibung fiir VHM-Gewindefraser GFA

1. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

2. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

GFA

3. Frasen des Gewindes, dann Ausfahrschleife in Bohrungsmitte

4. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Gewindefraser GFA

st% Typ GFAN GFAN
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 % Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
< BT
<GT,
— - 1 -
A I
o o - ~D 3
1 !
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P ([ ] [
M ° )
K ° )
N ) )
S ) )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H o C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
M 6 1 54 14 4,70 6 3 12 12,5 5,0 025789 025790
M 8 1,25 54 18 5,95 6 3 16 17,0 6,8 025792 025793
M 10 1,5 64 22 7,95 8 4 20 21,0 8,5 025794 025795
M 12 1,75 74 27 9,95 10 4 24 25,0 10,2 025796 025797
M 14 2 74 31 9,95 10 4 28 29,0 12,0 025798 025799
M 16 2 80 35 11,95 12 4 32 33,0 14,0 025800 025801
M 18/20 2,5 90 41 13,95 14 4 40 415  155/17,5 025803 025805

GFA
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VHM-Gewindefraser GFA

% Typ GFAN GFAN
. . . P
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
< BT
GT_ |
B o - 1 -
A I
o S -l D 3
Y Y
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
= [ ] [ ]
M [} [}
K [} ®
N ) ®
S ) ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H bt et
oD P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
MF 6 x 0,75 54 13 4,90 6 3 12 12,5 5,2 025806 025807
MF 8 X 1 54 18 5,95 6 8 16 16,5 7,0 025808 025809
MF 10 X 1 64 22 7,95 8 4 20 20,5 9,0 025810 025811
MF 10 x 1,25 64 22 7,95 8 4 20 21,0 8,8 025812 025813
MF 12 X 1 74 26 9,95 10 4 24 24,5 11,0 025814 025815
MF 12 X 1,5 74 26 9,95 10 4 24 25,0 10,5 025816 025817
MF 14 X 1,5 80 31 11,95 12 4 28 29,0 12,5 067236 040583
MF 16 X 1,5 90 34 13,95 14 4 32 33,0 14,5 064257 065768
176




VHM-Gewindefraser GFA

55°
T GFAN GFAN
_ kil v "
G-Rohrgewinde DIN EN ISO 228 % Asithng KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
< BT
<CGT,
B o - n -
1 I
o 3 -l > 2
Y Y
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P (] [}
M ) )
K ) )
N ) )
S ) )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H o C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
G 1/8¢ 28 64 21 7,95 8 4 20 20,5 8,8 067242 067243
G 1/4¢ 19 74 28 9,95 10 4 28 27,5 11,8 067237 067245
G 3/8" 19 90 35 13,60 14 4 34 34,5 15,25 067247 107154
G 1/2¢ 14 102 44 15,95 16 5 42 43 19 067249 067330
177
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VHM-Gewindefraser GFA

V/S% Typ GFAN
. P
UNC-Grobgewinde ASME B1.1 M Ausfihrung KA TICN
Werkstoff VHM
< BT
<GT, |
B o - 1 -
A I
o S - D 3
Y Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P ®
M [}
K )
N ®
S ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
UNC 1/4* - 20 54 14 4,80 6 3 13 13,5 5,1 067246
UNC 5/16¢ - 18 54 17 5,95 6 8 16 17 6,6 040263
UNC 3/8° - 16 64 21 7,50 8 4 19 20 8,0 057494
UNC 7/16“ - 14 64 24 7,95 8 4 22 23 9,4 067248
g UNC 1/2¢ - 13 74 28 9,95 10 4 25 26 10,8 067251
[0}
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VHM-Gewindefraser GFA

3/6(&7 Typ GFAN
. . P
UNF-Feingewinde ASME B1.1 M Ausfihrung KA TICN
Werkstoff VHM
< BT
<GT,
B o - n -
o 3 -l > 2
1 !
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
B )
M )
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
UNF  1/4% - 28 54 14 4,80 6 3 13 13,5 55 039860
UNF 5/16“ - 24 54 17 5,95 6 3 16 17 6,9 067258
UNF  3/8° - 24 64 20 7,95 8 4 19 20 8,5 067259
UNF 7/16“ - 20 64 24 7,95 8 4 22 23 9,9 067261
UNF  1/72¢ - 20 74 27 9,95 10 4 25 26 11,5 067263
179
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VHM-Gewindefraser GFA

60° T
yp GFAN GFAN
NPT-Amerikanisches Standard Rohr- m
gewinde ASME B1.20.1 kegelig 1:16 M Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
< BT
<G - I -
ad 12 -
A A
a) ) 3
Y J
Gewindetiefe
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
E ([} [ ]
M ® [}
K ® ®
N ° )
S ° ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H bt ot
oD P I, R ad, ad, z GT BT Identnummer
NPT  1/8¢ - 27 64 10 7,30 8 4 9 9,5 8,4 064748 045614
NPT  1/4° - 18 72 19 9,95 12 4 14,3 15 11,1 102168 047533
NPT  3/8° - 18 80 15 12,50 14 4 14,6 15 14,3 067260 047534
NPT  1/2¢ - 14 80 19 12,50 14 4 19 20 17,9 067262 032855
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VHM-Gewindefrdaser GFA
60° Typ GFAN GFAN
NPTF-Amerikanisches Standard Rohr- m
gewinde ASME B1.20.3 kegelig 1:16 M Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
< BT
<G - I —
- 12 -
A \
a 5 3
Y J
Gewindetiefe
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P (] [}
M ° )
K ° )
N ° )
S ° )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H ~ C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
NPTF 1/8¢ - 27 64 10 7,30 8 4 9,7 10,5 8,4 067266 067267
NPTF 1/4¢ - 18 72 19 9,95 12 4 14,3 15 11 067264 059274
NPTF 3/8“ - 18 80 15 12,50 14 4 14,6 15,5 14,3 067268 067265
NPTF 1/2¢ - 14 80 19 12,50 14 4 19,0 20 17,6 067270 067269
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VHM-Gewindefréaser GFA
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 SF?O Typ GFA HzP
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausflihrung KA BA
Werkstoff VHM
< BT
<GT,
— il -
DA %“
Y Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K )
= Jeder Artikel dieser Seite kann auch gréBere N Ps
1 Abmessungen mit der gleichen Steigung fertigen. s .
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
I finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P I, R ad, ad, z GT BT Identnummer
M 3 0,5 54 6,7 2,36 6 4 6 6,5 2,50 081706
M 4 0,7 54 8,7 3,10 6 6 8 8,5 3,30 081708
M 5 0,8 58 10,7 3,98 6 6 10 10,5 4,20 081709
M 6 1 58 13,4 4,71 6 6 12 12,5 5,00 081710
g M 8 1,25 68 18,0 6,41 8 6 16 17 6,80 081711
o M 10 1,5 80 21,7 8,11 10 6 20 21 8,50 081712
M 12 1,75 82 25,3 9,80 10 6 24 25 10,20 081713
§ M 14 2 92 31,0 11,50 12 6 28 29 12,00 081714
E MF 8 x 05 68 18,1 6,90 8 6 16 16,5 7,50 = 095003
% MF 8 x 0,75 68 17,9 6,70 8 6 16 16,5 7,25 | 095004
S MF 10 X 1 80 21,7 8,50 10 6 20 21 9,00 = 095009
MF 10 x 1,25 80 22,0 8,30 10 6 20 21 8,75 m 095010
MF 12 X 1,5 92 26,4 10,00 12 6 24 25 10,50 = 095011
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VHM-Gewindefrdaser GFA
55° Tp GFA HzP
_ hvilzvA
G-Rohrgewinde DIN EN ISO 228 % Asithng KA BA
Werkstoff VHM
< BT
<CGT,
O il -
A i
o 3
Y Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P ()
M [}
K [}
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
G 1/8¢ 28 80 21,3 8,46 10 6 20 20,5 8,8 B 088953
G 1/4¢ 19 92 28,7 11,29 12 6 28 27,5 11,8 B 088954
G 3/8" 19 94 35,3 13,95 14 6 34 34,5 15,25 B 088910
G 1/2¢ 14 106 44,3 15,95 16 6 42 43 19 B 095012
=
(Y]
3
(]
[72]
‘s
&=
Q
o
=
3
o
(&)
u neu 183




VHM-Gewindefraser GFA
Vj% Typ GFA HzP
. P
UNC-Grobgewinde ASME B1.1 M Ausfihrung KA BA
Werkstoff VHM
< BT
GT
- il -
A N“
o kel
v Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K )
= Jeder Artikel dieser Seite kann auch gréBere N Ps
1 Abmessungen mit der gleichen Steigung fertigen. s
)
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
1 finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P 1, L, ad, ad, z GT BT Identnummer
UNC  No6 32 54 7,5 2,37 6 4 7 7,5 2,85 m 095013
UNC  No8 32 54 9,1 3,11 6 6 8,4 8,9 3,50 | 095017
UNC No10 24 54 10,0 3,31 6 6 9,7 10,2 3,90 B 095026
UNC Noi2 24 58 12,2 4,07 6 6 11 11,5 4,50 B 095027
g UNC  1/4" 20 58 13,3 4,62 6 6 13 13,5 5,10 B 095028
o UNC 5/16° 18 68 16,2 6,09 8 6 16 17 6,60 | 095030
UNC  3/8° 16 68 19,8 7,48 8 6 19 20 8,00 m 090278
§ UNC 7/16“ 14 80 22,6 8,80 10 6 22 23 9,40 B 095040
:.E UNC  1/2¢ 13 92 26,4 10,26 12 6 25 26 10,80 B 095041
E UNC 9/16* 12 92 30,7 11,64 12 6 28,6 29,6 12,20 B 095042
2
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VHM-Gewindefrdaser GFA
V/S% Typ GFA HzP
. . P
UNF-Feingewinde ASME B1.1 M Ausfihrung KA BA
Werkstoff VHM
< BT
<CGT,
- il -
A N“
° 7
Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P [
M )
K )
= Jeder Artikel dieser Seite kann auch gréBere N Ps
1 Abmessungen mit der gleichen Steigung fertigen. s
)
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
1 finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
UNF  No6 40 54 7,3 2,69 6 4 7 7,5 2,95 m 095079
UNF  No8 36 54 8,8 3,27 6 6 8,4 8,9 85 m 095080
UNF  No10 32 54 9,9 3,81 6 6 9,7 10,2 4.1 B 095081
UNF  Noi2 28 58 11,3 4,32 6 6 11 11,5 4,6 B 095083
UNF  1/4" 28 58 13,1 5,22 6 6 13 13,5 55 m 095077 g
UNF  5/16" 24 68 16,4 6,63 8 6 16 17 6,9 m 095084 o
UNF  3/8° 24 75 19,6 8,27 10 6 19 20 8,5 m 095078
UNF  7/16“ 20 80 23,5 9,59 10 6 22 23 9,9 B 095085 3’3
UNF  1/2¢ 20 92 26,0 11,21 12 6 25 26 11,5 | 088329 f.g
UNF  9/16" 18 94 28,9 12,62 14 6 28,6 29,6 12,9 B 091430 _‘g
2
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VHM-GEWINDEFRASER GFE

Prozessbeschreibung fiir VHM-Gewindefraser GFE

1. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

GFE

2
3. Gewindefrasen zirkular, Gang fiir Gang
4

. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Gewindefraser GFE
V/SQ7 Typ GFE N
. . P
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 M Ausfihrung
Werkstoff VHM
< BT
<GT, |
B o - 1 -]
A
ﬁ A
e Ei il J
1 !
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P ®
M [}
K [}
N [}
S ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H bt
oD P I, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
M 1,0/1,1 0,25 39 3,4 0,69 3 3 3,3 3,5 0,75/0,85 051781
M 1,2 0,25 39 3,7 0,89 8 8 3,6 3,8 0,95 067167
M 1,4 0,3 39 4,3 1,03 3 3 4,2 4,4 1.1 067169
M 1,6/1,7 0,35 39 5,2 1,17 8 8 5,1 S8 1,25/1,35 048118
M 1,8 0,35 39 55 1,37 3 3 54 5,6 1,45 067170 w
M 2 0,4 39 6,1 1,51 3 4 6 6,3 1,6 051782 ©
M 2,2 0,45 39 6,7 1,65 3 4 6,6 6,9 1,75 067172
M 2,3 0,4 39 7 1,80 8 4 6,9 71 1,9 067174 §
M 25/2,6 0,45 39 7,9 1,94 3 4 7,8 8,1 2,05/2,15 067175 f.g
M 8 0,5 39 9,2 2,38 3 4 9 9,3 2,5 067176 _'g
M 3,5 0,6 39 10,7 2,75 3 4 10,5 11 2,9 067177 %
(O]
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VHM-GEWINDEFRASER GFD

Prozessbeschreibung fiir VHM-Gewindefraser GFD

1. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

GFD

2
3. Gewindefrasen zirkular, Gang fiir Gang
4

. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Gewindefraser GFD

V/SQ7 Typ GFD HZP GFD HzZP
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 % Ausfihrung BA KA BA
Werkstoff VHM VHM
< BT
GT_| - I -
—~ - 13 -
12
} | Y
o o D
Y A A
Gewindetiefe 3xD 3xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P ([ ] [
M ° )
K ) )
N ) )
S ) )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H ~ C
@D P l, 1, 1, ad, ad, z GT BT Identnummer
M 1,2 0,25 39 073 389 083 3 4 3,6 3,9 0,95 081767
M 1,4 0,3 39 087 45 098 3 4 4,2 4,5 1,10 081769
M 1,6 0,35 39 1,02 5,2 1,12 3 4 4,8 5,1 1,25 081770
M 1,8 0,35 39 1,02 58 1,32 3 4 54 5,7 1,45 081233
M 2 0,4 39 1,17 64 1,46 3 4 6 6,3 1,60 081278
M 2,2 0,45 39 1,31 7,1 1,60 3 4 6,6 6,9 1,75 081776
M 2,5 0,45 39 1,32 80 1,90 3 4 7,5 7,8 2,05 081777
M 3 0,5 39 1,46 95 2,36 3 4 9 9,3 2,50 079467
M 3,5 0,6 39 1,75 11,1 2,72 3 6 10,5 10,8 2,90 081778
M 4 0,7 54 2,04 12,7 3,10 6 6 12 12,3 3,30 081779
M 5 0,8 54 235 158 3,98 6 6 15 15,3 4,20 081780
M 6 1 54 2,92 19,0 4,71 6 6 18 18,3 5,00 081781
M 8 1,25 68 375 254 6,41 8 6 24 24,5 6,80 081782
M 10 1,5 75 45 31,7 8§11 10 6 30 30,5 8,50 081783
M 12 1,75 82 525 380 980 10 6 36 36,5 10,20 078835
M 14/16 2 100 6 50,0 11,50 12 6 48 48,8 12/14 081784
M 18/20 2,5 115 75 620 1489 16 6 60 60,8 155/17,5 081785
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VHM-Gewindefraser GFD

55°

T GFD HzP
_ hvillivi "
G-Rohrgewinde DIN EN ISO 228 % Ausithng KA BA
Werkstoff VHM
BT
<GT, | - I -
B . - 13 -
R
1 | Y
o 3 3
Y ) A
Gewindetiefe 3xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K °
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H =
(%]0] P L l, I ad, ad, z GT BT identification number
G 116" - 28 58 2,7 15,9 - 6 6 15 15,3 6,7 m 099378
G 1/8" - 28 68 2,7 20 - 8 6 196 198 8,8 m 099379
G 174" - 19 82 4 34,1 - 10 6 33,5 338 11,8 m 099380
G 172" - 14 95 545 46,4 - 14 6 46 46,3 19 m 099381
E G 1" - M 115 6,95 59,2 - 16 6 58,56 58,8 30,75 m 099382
(Y]
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VHM-Gewindefraser GFD

UNC-Grobgewinde ASME B1.1 3/6';@7 | GFDHZP GFD HzP
UNF-Feingewinde ASME B1.1 M Ausfuhrung BA KA BA
Werkstoff VHM VHM
BT _
- _GT_ - ] -
—~ - 13
- 12
[ Y !
o % S
i A A
Gewindetiefe UNG 3D UNG 3D
UNF 2,5xD UNF 2,5xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P ) o
M ) °
K [ J [
N [ J [
S [ [
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
1 finden Sie in der Anwendungstabelle H e >
2D P L I 1, ad, | 9d, z GT BT identification number
UNC Not UNFNo2 64 39 1,15 58 1,31 3 4 56 59 081788
UNC No2 UNF No3 56 39 131 68 16 3 4 66 69 081793
UNC No4 - 40 39 1,83 9 1,96 3 4 86 89 081806
UNC No5 UNF No6 40 39 184 10 233 3 4 96 99 081807
UNC No6 - 32 39 229 11 237 3 4 10,6 10,9 081808
UNC No8 - 32 54 2,3 13 3,11 6 6 12,5 12,8 081809
- UNF No10 32 54 232 15 3,81 6 6 14,5 14,8 081813
= UNF 174 28 58 2,66 19,6 5,22 6 6 19,1 19,4 081814
UNC No10/ No12 - 24 54 3,06 152 3,33 6 6 14,8 153 081815
UNC 1/4“ — 20 58 3,68 19,7 4,62 6 6 19,1 19,6 081816
o1
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VHM-Gewindefraser GFD

V/GO\O7 Typ GFD SH
. . P
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 M Ausfihrung BA
Werkstoff VHM
BT _
e - I -
- o - 13 >
- 12
[ |
o o &
| A \
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA
P
M
K
N
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P l, 1, I, ad, ad, z GT BT identification number
M 2 0,4 58 1,2 4,4 1,46 6 4 4 4,3 1,65 081817
M 2,5 0,45 58 1,35 8,0 1,89 6 4 5 5,3 2,10 081818
M 3 0,5 58 1,5 6,6 2,33 6 4 6 6,3 2,55 081819
M 3,5 0,6 58 1,8 7,7 2,71 6 4 7 7,3 2,95 081820
E M 4 0,7 58 2,1 8,8 3,1 6 4 8 8,3 3,40 081821
o M 5 0,8 58 2,4 11 3,9 6 4 10 10,3 4,30 081822
M 6 1 58 3,0 13,2 4,7 6 4 12 12,3 5,10 081823
§ M 8 1,25 62 375 17,5 6,4 8 4 16 16,5 6,90 079091
©
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VHM-GEWINDEFRASER GFM

Prozessbeschreibung fiir VHM-Gewindefraser GFM

1. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

2. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

GFM

3. Frasen des Gewindes, dann Ausfahrschleife in Bohrungsmitte, Zustellung in Z-Richtung um die entsprechende Anzahl von
Steigungen

4. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren
5. Frasen des Gewindes, dann Ausfahrschleife in Bohrungsmitte

6. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Gewindefraser GFM

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 % o |  GFMN GFM N
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausflihrung KA KATICN
Werkstoff VHM VHM
BT _
<GT, 1 -
A
o 3
Y
Gewindetiefe =13 =13
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P ([ ] [
M ° )
K ) )
N ) )
S ) )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H ~ C
@D P D2 1, 1, 1, ad, ad, z GT Identnummer
10 0,75 12 70 16 25 9,95 10 4 25 111871 111901
10 1 12 70 16 25 9,95 10 4 25 111872 111902
10 1,5 14 70 16 25 9,95 10 4 25 111859 025461
12 1 16 80 20 31 11,95 12 4 31 111873 111903
12 1,5 16 80 20 31 11,95 12 4 31 111874 111904
12 2 16 80 20 31 11,95 12 4 31 111875 111905
16 1,5 22 90 25 40 15,95 16 5 40 111876 111906
16 2 22 90 25 40 15,95 16 5 40 111860 111866
16 2,5 22 90 25 40 15,95 16 5 40 111877 111907
18 3 24 102 33 50 17,95 18 B 50 024836 034447
20 1,5 26 105 33 50 19,95 20 5 50 111878 111908
20 2 27 105 33 50 19,95 20 5 50 111879 111909
20 3 30 105 33 50 19,95 20 5 50 111880 111910
20 35 30 105 €8 50 19,95 20 8 50 067838 034448
20 4 36 105 33 50 19,95 20 5 50 085621 046820
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VHM-Gewindefraser GFM
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 GF? . Typ GFM HzP
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausflihrung KA BA
Werkstoff VHM
< BT
GT_ - 11 -
— - 12 o
i !
o T P 3
Y \
Gewindetiefe =2
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P D> 1, 1, ad, ad, z GT Identnummer
10 1 12 80 25,45 9,95 10 6 25 m 086737
12 1 14 92 31,45 11,95 12 6 31 081715
12 1,5 16 92 32,2 11,95 12 6 32 081717
12 2 16 92 30,95 11,95 12 6 30,5 081722
E 16 1 18 106 40,45 15,95 16 8 40 081723
o 16 1,5 20 106 41,2 15,95 16 8 41 081724
16 2 20 106 40,95 15,95 16 8 40,5 081725
§ 20 1,5 24 120 51,7 19,95 20 8 51,5 081726
:.E 20 2 26 120 50,9 19,95 20 8 50,5 081763
E 20 3 27 120 52,35 19,95 20 8 52 081765
H
S
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VHM-Gewindefraser GFM

55°
T GFM HzZP
_ kil v "
G-Rohrgewinde DIN EN ISO 228 % Asithng KA BA
Werkstoff VHM
< BT
_GT_| - ] -
. - 12 o
A
a T g 2
Y A
Gewindetiefe =2
Zylinderschaft DIN 6535 HA
B )
M )
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
@D P D> 1, l, ad, ad, z GT Identnummer
10 19 1/4¢ 82 26,0 9,95 10 6 25 B 094103
16 14 172" 106 40,7 15,95 16 8 40 m 088299
20 11 1 120 51,9 19,95 20 8 50 B 088298
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VHM-Gewindefraser GFM

V/(S% Typ GFM HzP
. P
UN-Gewinde ASME B1.1 M Ausfihrung KA BA
Werkstoff VHM
< BT
_GT_| - il -
- - 12 _
i /
o T P 3
Y \
Gewindetiefe =12
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P [}
M )
K ®
N ®
S ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H et
oD P D> 1, 1, ad, ad, z GT Identhummer
12 20 9/16" 92 31,1 11,95 12 6 30 m 095108
12 18 5/8 92 31,8 11,95 12 6 30 m 095109
12 16 5/8" 92 30,9 11,95 12 6 30 B 095111
16 16 7/8" 106 40,5 15,95 16 8 39 B 095112
E 16 14 7/8" 106 40,8 15,95 16 8 39 m 095113
© 16 12 7/8" 106 41,2 15,95 16 8 40 m 095114
20 12 1 120 51,8 19,95 20 8 50 m 095115
@
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VHM-GEWINDEFRASER GFS MIT SENKFASE

Prozessbeschreibung fiir VHM-Gewindefraser GFS mit Senkfase

. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

. 90° Fase ansenken

GFS

. Ruckzug in Z-Richtung und mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

. Fréasen des Gewindes, dann Ausfahrschleife in Bohrungsmitte

a A W N =

. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Gewindefraser GFS mit Senkfase

vfﬁ% Typ GFS N GFS N
. . P
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 M Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
-t BT |
_ GT [ il -
= - 14 -
‘ ! I
a) 4o 3
A
Gewindetiefe 1,5xD 1,5xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P (] [}
M ° )
K ° )
N ° )
S ° )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H ~ C
oD P l, 1, Iy I, | @d | @d, | @d, | =z GT | BT Identnummer
M 4 0,7 48 7 79 36 310 6 4,2 3 6 84 3,30 037555 033211
M 5 08 54 9 99 36 390 6 5.3 8 75 104 4,20 037556 037128
M 6 1 62 10 11,3 36 470 8 6,3 3 9 11,8 5,00 037557 037129
M 8 1,25 74 13 141 40 640 10 84 3 12 146 6,80 037558 037130
M 10 1,5 80 17 184 45 810 12 105 4 15 189 8,50 037559 037131
M 12 1,75 90 20 21,56 45 995 14 126 4 18 22 10,20 037560 030206
M 16 2 102 27 265 48 1340 18 168 4 24 27 14,00 037561 030208
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GFS
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VHM-Gewindefraser GFS mit Senkfase

V/G% Typ GFS N GFS N
. . P
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 M Ausfihrung KA KA TICN
Werkstoff VHM VHM
o BT
- GT 11 -
= ~ 14 -
l Y I
ol eAe) 3
i Y
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
= [ ] [ ]
M ) )
K ) ®
N ) )
S ) ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H bt et
@D P 1, L, I I ad, | @d, | 9dg z GT | BT Identnummer
M 4 0,7 48 9 9,3 36 3,10 6 4,2 3 8 9,8 3,30 111825 107092
M 5 08 54 11 11,5 36 3,90 6 5,8 8 10 12,0 4,20 111826 107093
M 6 1 62 13 14,3 36 4,70 8 6,3 3 12 14,8 5,00 111827 107094
M 8 1,256 74 18 19,1 40 6,40 10 84 8 16 19,6 6,80 111828 107095
M 10 1,5 80 22 22,9 45 8,10 12 10,5 4 20 23,4 8,50 111819 107086
M 12 1,75 90 25 26,7 45 995 14 126 4 24 27,2 10,20 111820 107087
M 14 2 102 31 32,5 48 11,50 16 14,7 4 28 33,0 12,00 111821 107088
M 16 2 102 35 36,6 48 1340 18 16,8 4 32 37,1 14,00 111822 107089
M 18/20 25 125 41 43,2/442 50 13,95 22 19/21 4 40 44,7 155/17,5 111823 107090
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VHM-Gewindefraser GFS mit Senkfase

v/60\"7 Typ GFS N
. . . P
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausfihrung KA TICN
Werkstoff VHM
BT ,
< 11 -
= - 14 -
Y I
A ol — N
D" o|o ©
i Y
Gewindetiefe 2xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
B °
M °
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P I, l, Iy 1, @d, (@d, @d, | z GT | BT Identnummer
MF 6 x 075 62 183 13,8 36 4,90 8 6,3 3 12 145 5,20 108910
MF 8 x 075 74 17 17,7 40 6,80 10 84 3 16 18,5 7,20 108911
MF 8 x 1 74 18 18,4 40 660 10 84 3 16 19,0 7,00 108912
MF 10 x 1 80 21 22,5 45 850 12 105 4 20 23,0 9,00 108904
MF 10 x 1,256 80 22 22,9 45 830 12 10,56 4 20 23,5 8,80 108905 o
MF 12 x 1 90 25 26,6 45 1040 14 126 4 24 275 11,00 108906 o
MF 12 x 15 90 26 27,5 45 10,00 14 126 4 24 28,0 10,50 108907
MF 14 x 1,5 102 31 32,1 48 12,00 16 147 4 28 33,0 12,50 108908 3’3
MF 16 x 15 102 34 35,2 48 1390 18 168 4 32 36,0 14,50 108909 ’2
3
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VHM-ZIRKULARBOHRGEWINDEFRASER ZBGF

Prozessbeschreibung fiir VHM-Zirkularbohrgewindefraser ZBGF

1

11

i

o
o

)

S— "

. Startposition: Gewindemitte anfahren

. Auf radiale Gewindetiefe fahren

ZBGF

. Gewindefrasen zirkular, Gang fur Gang auf Gewindetiefe

. Ausfahrschleife in Bohrungsmitte

a A W N =

. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Zirkularbohrgewindefraser ZBGF
60° T
. : . yp ZBGF H
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 m
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausflihrung LH BA
Werkstoff VHM
_GT I -
)\ Y
N
el
Y A
Gewindetiefe 2,5xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P I, l, I, ad, ad, z GT Identnummer
M 2-2,5 0,4 58 1,2 5,8 1,46 6 4 5 081824
M 2,56-3 0,45 58 1,35 7,2 1,89 6 4 6,3 081825
M 3-4 0,5 58 1,5 8,2 2,33 6 4 7,5 104801
M 4-5 0,7 58 2,1 11,2 3,10 6 4 10 104806
L
M 5-6 0,8 58 2,4 13,7 3,90 6 4 12,5 026511 g
M 6-8 1 58 3 17,6 4,70 6 4 16 067235 N
M 8-10 1,25 62 3,75 22 6,40 8 4 20 067238
M 10-12 1,5 76 4,5 27,5 8,10 10 4 25 055302 §
M 12-14 1,75 76 5,25 32,8 9,80 10 4 30 067239 f.g
M 14-16 2 88 6 38,2 11,50 12 4 85 104890 _‘E
M 16-18 2 92 6 43,2 13,40 14 4 40 104893 %
O
MF 8-10 0,75 62 2,25 22 6,80 4 20 104937
MF  10-12 1 76 3 27,5 8,50 10 4 25 104799
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VHM-Zirkularbohrgewindefraser ZBGF

55°
T ZBGF H
_ ol v "
G-Rohrgewinde DIN EN ISO 228 % Ausithng LH BA
Werkstoff VHM

GT_, 1 -

d2

D
. d1

Gewindetiefe 2,5xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K )
N )
S )
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P 1, 1, I, ad, ad, GT Identnummer
G 1/16" 28 62 2,7 21,0 6,2 8 4 19,5 | 095088
G 1/8¢ 28 76 2,7 27,0 8,1 10 4 24,5 m 092124
G 1/4¢ 19 88 4,0 36,0 11,0 12 4 33 m 092125
G 3/8" 19 96 4,0 44,0 14,4 16 4 42 | 092126
T
g G 1/2¢ 14 108 55 56,0 17,95 18 4 53 B 092127
N
=
)
(7]
14
=
[
o
=
2
[
(&)
206 m neu




VHM-Zirkularbohrgewindefraser ZBGF
V/SQ7 Typ ZBGF H
. P
UNC-Grobgewinde ASME B1.1 M Ausfihrung LH BA
Werkstoff VHM
_GT_, il -
1 !
a 3
Y A
Gewindetiefe 2,5xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P ®
M )
K )
N ®
S ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H C
oD P I, l, I, ad, ad, z GT Identnummer
UNC No4 40 58 1,9 8,3 2,05 6 4 7.3 | 088607
UNC No6 32 58 2,4 10,2 2,52 6 4 9 m 095091
UNC No8 32 58 2,4 1,7 3,17 6 4 10,5 m 095092
UNC  No10 24 58 3,2 14,0 866 6 4 12,5 m 095098
T
UNC 1/4" 20 58 3,8 18,0 4,70 6 4 16 m 095099 g
UNC  5/16" 18 62 4,3 22,2 6,10 8 4 20 m 095100 N
UNC 3/8" 16 76 4,8 26,5 7,50 10 4 24 m 095101
UNC 1/2" 13 78 5,9 35,0 9,95 10 4 32 m 095090 §
UNC 5/8" 11 92 7,0 43,5 13,00 14 4 40 | 095102 ’§
S
£
2
[
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VHM-Zirkularbohrgewindefraser ZBGF
st% Typ ZBGF H
. . P
UNF-Feingewinde ASME B1.1 M Ausfihrung LH BA
Werkstoff VHM
GT_ I -
IR |
a 3 3
Y p) \
Gewindetiefe 2,5xD
Zylinderschaft DIN 6535 HA
P )
M )
K ®
N )
S ®
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H et
oD P 1, 1, I, ad, ad, z GT Identnummer
UNF No4 48 58 1,6 8,3 2,16 6 4 7,3 | 095105
UNF No8 36 58 2,1 11,7 3,26 6 4 9 W 095119
UNF  No10 32 58 2,4 14,0 3,81 6 4 10,5 | 095120
UNF 1/4" 28 58 2,7 18,0 5,10 6 4 12,5 W 095121
T
g UNF  5/16" 24 62 3,2 22,0 6,50 8 4 16 W 095122
N UNF 3/8" 24 76 3,2 26,5 7,95 10 4 20 m 095123
UNF  7/16" 20 78 3,8 30,0 9,30 10 4 24 m 095124
§ UNF 1/2" 20 88 3,8 35,0 10,90 12 4 32 W 095125
’2 UNF 5/8" 18 92 4,3 43,0 13,90 14 4 40 | 095126
3
£
2
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VHM-BOHRGEWINDEFRASER BGF

Prozessbeschreibung fiir VHM-Bohrgewindefraser BGF

AT
UL

N

AT

h’;.u.iiin.._\‘\v

-

. Startposition: Bohrungsmitte anfahren

. Bohren des Kernloches mit Ansenken der 90° Fase

. Ruckzug des Werkzeuges aus der Bohrung zum Entspanen
. Verfahren auf Startposition des Gewindefraszykluses

. Mit Einfahrschleife auf radiale Gewindetiefe fahren

. Frésen des Gewindes

. Beenden des Gewindefrasvorganges mit einer Ausfahrschleife

BGF
© N o o M N

. Wegfahren auf Startposition, Ende der Bearbeitung
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VHM-Bohrgewindefraser BGF

st% Typ BGF W BGF W
. . P
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 M Ausfihrung KA KA ENT
Werkstoff VHM VHM
£
17
(2]
° - il .
| X DI
- Is - X ~ 14 -
X 19y ;
o %%E - 3
' i S Y
GT -0
o - - 12 o
BT - 7 )
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P
M
K o )
N ) )
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H
oD P l N 1, I L ad, | 9d, | @d_ | 9d, z ?;I’ /B;I' Identnummer
2 S
M 3 * 05 49 73 38 05 7 2,5 6 32 245 2 6 6,9 025818 025819
M 4 0,7 49 94 36 07 9 858 6 42 324 2 8 8,9 025820 025821
M 5 0,8 55 11,7 36 08 ihl 4,2 6 53 4,1 2 10 11 025822 025823
M 6 1 62 145 36 1 14 5 8 6,3 485 2 12 13,7 025824 025825
M 8 1,26 74 196 40 1,3 186 6,8 10 84 635 2 16 171 025828 025829
M 10 1,5 79 23,4 45 1,6 22 85 12 10,5 8,08 2 20 22,2 025831 025832
M 12 1,75 89 271 45 1,5 26 103 14 126 9,74 2 24 25,6 025833 025834
M 14 2 102 32,8 48 1,5 31 12 16 14,7 11,35 2 28 31,1 025835 025836
M 16 2 102 37,1 48 1,5 36 14 18 16,8 1328 2 32 352 025837 025838
* M 3 ohne Kihlkanal
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VHM-Bohrgewindefraser BGF

% Typ BGF W BGF W
. . . P
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 M Ausfihrung KA KA ENT
Werkstoff VHM VHM
le
Is
17
[2]
ko) - 11 -
| X Tl L
- Is - X ~ 14 -
\ Y A
a B30 - &
Y i S |
GT -
- - - 12 o
BT - 7 A9
Gewindetiefe 2xD 2xD
Zylinderschaft | DIN 6535 HA DIN 6535 HA
P
M
K ) )
N ) )
S
= Die genauen Schnittgeschwindigkeiten
finden Sie in der Anwendungstabelle H
@D P 1, 1 1 I L ad, | 9d, | @d_ | 9d, z ?;I' ;3;I' Identnummer
2 S
MF 8 x 1 74 18,8 40 1 18 7 10 8,4 6,79 2 17 17,7 025839 025840
MF 10 x 1 79 232 45 1 22 9 12 105 875 2 21 219 025841 025842
MF 12 x 1 89 264 45 1 26 11 14 12,6 10,74 2 24 249 025843 025844
MF 12 x 1,5 89 282 45 1,5 27 105 14 126 10,06 2 25 26,8 025845 025846
<|-_,'; MF 14 x 1,5 102 31,5 48 1,5 30 12,5 16 14,7 12,01 2 28 29,8 025847
@ MF 16 x 156 102 36,3 48 16 35 145 18 168 1395 2 33 34,3 025849
=
[
(7]
=
-
[
-]
=
H
[
(O)
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BFW/GFK

=
o
0
i©
S
=
©
T
=
2
o
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GEWINDEFRASSYSTEME MIT WENDEPLATTEN

BFW / GFK

BFW fUr Gewinde ab M20x1,5 und Regelgewinde ab M24
GFK flr Gewinde ab M24x1,5 und Regelgewinde ab M27

Um Profilverletzungen zu vermeiden: Fraserdurchmesser max. %3xD (bei Feingewinden 34xD)

Typ

BFW-Gewindefrashalter mit VHM-Gewindefrasplatten mit innerer axialer Kihimittelzufuhr.

A
i

214

A
N
el

\

Typ 1 12 d1 d2 d3 z Identnummer
BFW-017052-G05 102 52 17,5 16 13 3 049748
BFW-017076-G05 126 76 17,5 16 13 3 049749

BFW-020063-G1 113 63 20 20 14,7 2 102094
BFW-020095-G1 145 95 20 20 14,7 2 102095
BFW-030071-G2 127 71 30 25 23,0 2 102096
BFW-030105-G2 161 105 30 25 23,0 2 102097
BFW-033100-G2 161 100 33 32 25,5 3 102098
BFW-033150-G2 210 150 33 32 2989 3 111816
BFW-042150-G3 230 150 42 40 33 4 047083
BFW-042200-G3 280 200 42 40 33 4 049741
BFW-050150-G3 230 150 50 40 41,0 4 111817
BFW-050200-G3 280 200 50 40 41,0 4 111818
GFK Gewindefraskopf mit VHM-Gewindefrasplatten mit innerer axialer Kuhimittelzufuhr DEPO kompatibel.
A [ 1
° 3 f-] fi =3
© ] K
A
Y
Typ I 12 d1 d3 d4 M z Identhummer
GFK-02002008-G1 38 20 20 14,7 13 8 2 001971
GFK-03003012-G2 52 30 30 23,0 21 12 2 001972
GFK-03303012-G2 52 30 33 25,5 21 12 3 001973
GFK-04203516-G3 58 35 42 33,0 29 16 4 049742
GFK-05003516-G3 58 35 50 41,5 29 16 4 003380

TECHNIK FUR GEWINDE



GEWINDEFRASSYSTEME MIT WENDEPLATTEN

AFK

Um Profilverletzungen zu vermeiden: Fraserdurchmesser max. #:xD (bei Feingewinden 34xD)

Typ

AFK Aufsteck-Gewindefraskopf mit VHM-Gewindefrasplatten mit innerer radialer Kihimittelzufuhr.

FUr Feingewinde ab Durchmesser 54 mm, Regelgewinde ab 60 mm

d1
d3
[]
_d2_
d4

Al
Spann-
Typ di d2 d3 d4 1 z schraube Identnummer

AFK-042040-G1 42 16 37 32 40 5 M8 007479
AFK-042040-G2 42 16 34 32 40 5 M8 025924
AFK-042040-G3 42 16 33 32 40 4 M8 025925
AFK-052040-G2 52 16 44 38 40 5 M8 001969
AFK-052040-G3 52 16 43 38 40 5 M8 004938
AFK-063050-G2 63 22 55 49 50 6 M 10 001975
AFK-063050-G3 63 22 52 49 50 6 M 10 004937
AFK-080050-G2 80 27 72 50 50 8 M 12 001970
AFK-080050-G3 80 27 70 50 50 8 M 12 004939
AFK-100050-G3 100 32 90 78 50 10 M 16 001974
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GEWINDEFRASSYSTEME MIT WENDEPLATTEN

Auswechselbare VHM-Gewindefrasplatten und Zubehor

GO0,5 GO0,5 G1 G1 G1 G2 G2 G2 G3 G3 G1 G2
075 150 075 150 250 075 150 250 150 300 014 014
&
60° 5o ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
55 jgﬁi
° ° °
P mm 0,75-1,5 1,56-3 0,75-1,5/1,56-2,5|2,5-4,0/0,75-1,5/1,6-2,5|2,5-5,5 [ 1,5-3,0 | 3,0-6,0 - -
P Gg/“ TPI 32-16 | 16-9 | 32-16 | 16-10 | 10-7 | 32-16 | 16-10 | 10-5 | 16-9 | 9-4 | 14-11 | 14-11
TIN 049750 | 049751 - - - - - - - - - -
TIN - - 111846 | 111847 1111849 | 111851 | 111852 | 111854 | 111856 | 111857 | 111850 | 111855
FNT - - 025943 | 025944 | 013996 | 025945 | 007803 | 007802 | 025946 | 018975 | 025947 | 007804
102117 102118 102116 102117 [ 102118
102119 102120 102119
BFW-017052-G05 [049748 ° °
BFW-017076-G05 |049749 o °
BFW-020063-G1 102094 ° ° ° °
BFW-020095-G1 102095 ° ° ° °
BFW-030071-G2 | 102096 ° ° ° °
BFW-030105-G2 |102097 ° ° ° °
BFW-033100-G2 102098 ° ° ° °
BFW-033150-G2 |111816 ° ° ° °
BFW-042150-G3 047083 ° °
BFW-042200-G3 | 049741 ° °
BFW-050150-G3 111817 [ [
BFW-050200-G3 111818 ° °
GFK-02002008-G1 | 001971 ° ° ° °
GFK-03003012-G2 | 001972 ° ° ° °
GFK-03303012-G2 |001973 ° ° ° °
GFK-04203516-G3 | 049742 ° °
GFK-05003516-G3 | 003380 ° °
AFK-042040-G1 007479 ° ° ° °
AFK-042040-G2 025924 ° ° ° °
AFK-042040-G3 025925 ° °
AFK-052040-G2 001969 ° ° ° °
E AFK-052040-G3 004938 ° °
% AFK-063050-G2 001975 ° ° ° °
E AFK-063050-G3 004937 ° °
§ AFK-080050-G2 001970 ° ° ° °
AFK-080050-G3 004939 ° °
AFK-100050-G3 001974 ° °
Allgemeine Informationen
2 oder 4 b0 eoreones 8O- ss»  Whitworth-Gewinde ” |
Schneiden pro " p ¥  DIN 13 und Unified- P BS 84 und Whltl* Far Tocken- Bestellung in
Wendeplatte M Gewinde nach M worth-Rohrgewinde | FNT  oder Guss- Packungen
bis Steigung . DIN EN ISO 228 - bearbeitung zu 10 Stuck
6 mm ANSIB1.1 - flr fir Innengewinde
Innengewinde
216
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HST SYNCHRO GEWINDE-
SCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Lieferumfang & Glossar 220
Glossary 220
Auswahltabelle 220
Gewindeschneidfutter 221 -225
HST SYNCHRO 221 — 222
HST SYNCHRO SL 222
HST SYNCHRO QCA 223
HST SYNCHRO 100 224
HST SYNCHRO MMS 225
Zubehor 224 -234
Schnellwechseleinsatz fur ER Spannzange 224
Weldonspannfutter 224
Anzugsbolzen 225
Gewindebohrzange mit Innenvierkant 226 - 227
Spannzange 227
Kuhlscheibe 228
Dichtscheibe 229
Spannmutter 230
Spannschllsselsatz 231
Drehmomentschlissel 231
Aufsatz fur Drehmomentschltssel 232
Kuhimittelrohr flir HSK-Schafte 232
Schlussel fur Kuhimittelrohr 233
Axialverstellbare Einstellschraube (AES) 234
Einstellschltssel fir AES 234 -i’ g
MMS-Ubergabeelement fiir HSK-Schafte 234 § E
Montagevorrichtung fir HST SYNCHRO 234 @
Montageblock 234
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Lieferumfang

Im Lieferumfang enthalten ist eine Spannmutter flr die innere Kihimittelzufuhr und ein Kihlmittelrohr.

Spannschllsselsatz, Spannzange, Kuhischeibe, Dichtscheibe und axialverstellbare Einstellschraube sind separat erhaltlich.
Sonderausflhrungen unserer Gewindeschneidfutter und anderes Zubehor, sowie weiterfiihrende Informationen erhalten Sie auf Anfrage bei
unserem Vertriebsteam.

Glossar

Wahrend der Bearbeitung dringen Verunreinigungen in die Gewindeschneidfutter ein und kénnen deren Funktion
w stark beeintrachtigen. Um dem entgegenzuwirken ist eine regelméaBige Reinigung erforderlich.

80° Im Unterschied zu vielen Wettbewerbsprodukten, welche bei Temperaturen tber 60 °C beschadigt werden und

damit unzureichend waschbar sind, halt das HST SYNCHRO 80 °C stand und kann vollsténdig gereinigt werden.

Auswahltabelle
Tvp izl S Anzugsfj?":;\f:'\r:;r:i / max.
HST SYNCHRO 10 M1-M3 ER 08 6 Nm /7,5 Nm
HST SYNCHRO 20 M2-M5 ER 11 16 Nm /20 Nm
HST SYNCHRO 40 / MMS M4-M12 ER 20 35 Nm /44 Nm
HST SYNCHRO 40 QCA M4-M12 ERM 20 28 Nm /35 Nm
HST SYNCHRO 60 / MMS M8-M20 ER 25 104 Nm /130 Nm
HST SYNCHRO 60 QCA M8-M16 ERM 20 28 Nm /35 Nm
HST SYNCHRO 80 M18-M30 ER 40 176 Nm /220 Nm
HST SYNCHRO 100 M30-M48 ER 50 300 Nm /375 Nm

i Passendes Zubehor fir das jeweilige HST SYNCHRO kann tber die GréBe der angegebenen Spannzange (ER) ausgewahit werden.

=)
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Typ HST SYNCHRO

Unser Gewindeschneidfutter mit Zylinderschaft fir Standardanwendungen ist in unterschiedlichen GroBen
erhéltlich. Auf Anfrage bieten wir auch weitere Maschinenaufnahmetypen an.

Abmessungsbereich von M2 bis M30

Zylinderschaft DIN 1835 B/E

- L1 -
] ] - i
o i N
80bar 80 o ) \\\ Ty )
A
- C T
Typ fir d2 L1 D S <D Identnummer
HST SYNCHRO 20 M2-M5 ER 11 16 52 19 0,5 0,5 108157
HST SYNCHRO 20 M2-M5 ER 11 20 52 19 0,5 0,5 028012
HST SYNCHRO 20 M2-M5 ER 11 25 52 19 0,5 0,5 026241
HST SYNCHRO 40 M4-M12 ER 20 20 69 34 0,5 0,5 107035
HST SYNCHRO 40 M4-M12 ER 20 25 69 34 0,5 0,5 025116
HST SYNCHRO 60 M8-M20 ER 25 20 88 42 0,5 0,5 107905
HST SYNCHRO 60 M8-M20 ER 25 25 88 42 0,5 0,5 025117
HST SYNCHRO 80 M18-M30 ER 40 25 117 63 0,5 0,5 026242

Typ HST SYNCHRO

Die Besonderheit beim HST SYNCHRO 10: es ist individuell kiirzbar. Die Gesamtléange von 100 mm kann auf bis
zu 60 mm stufenlos an den Bearbeitungsfall angepasst werden. Dies ermoglicht z. B. die Uberbriickung einer
Storkontur und den Einsatz von Standardwerkzeugen.

Abmessungsbereich von M1 bis M3

Zylinderschaft DIN 1835 B/E

[N
kel
© g
[N L «
S S S
S
] b E
ol 33
80bar 80 60 (min.) g g
100 (L1) 8 £
3
.. C T
Typ fiir d2 L1 D A AN Identnummer
HST SYNCHRO 10 M1-M3 ER 08 12 31 12 0,4 0,4 049226
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Typ

HST SYNCHRO

Unser Gewindeschneidfutter mit HSK-Anbindung fur Standardanwendungen ist in unterschiedlichen GréBen
erhaltlich. Auf Anfrage bieten wir auch weitere Maschinenaufnahmetypen an.

Abmessungsbereich von M4 bis M30

HSK-A DIN 69893 A

"o~
MAX o
80bar 80
o C T
Typ fir d2 L1 D S < Identnummer
HST SYNCHRO 40 M4-M12 ER 20 HSK63A 108 34 0,5 0,5 025118
HST SYNCHRO 40 M4-M12 ER 20 HSK100A 115 34 0,5 0,5 026243
HST SYNCHRO 60 M8-M20 ER 25 HSKG63A 128 42 0,5 0,5 025119
HST SYNCHRO 60 M8-M20 ER 25 HSK 100A 134 42 0,5 0,5 026244
HST SYNCHRO 80 M18-M30 ER 40 HSK63A 160 63 0,5 0,5 026245
HST SYNCHRO 80 M18-M30 ER 40 HSK 100A 163 63 0,5 0,5 026246
Typ HST SYNCHRO SL

Unser Gewindeschneidfutter zur Uberwindung von Stérkonturen in der Serienfertigung.

Die lange Ausfuhrung ermdglicht die Verwendung von Gewindewerkzeugen in kostengtinstigeren
Standardlangen. Die Verlangerungen werden in Standardfutter zwischengebaut.

HSK-A DIN 69893 A

Standardverlangerungen: 50, 100, 150, 200 mm

Abmessungsbereich von M4 bis M20

Kundenspezifische Lésungen méglich

L1

IS 2.
]

80bar 80°
Y
. [ T
Typ fir d2 L1 D SN <N Identnummer
HST SYNCHRO 40 SL50 M4-M12 ER 20 HSK 63A 158 34 0,5 0,5 034465
HST SYNCHRO 40 SL100 M4-M12 ER 20 HSK 63A 208 34 0,5 0,5 039890
HST SYNCHRO 40 SL150 M4-M12 ER 20 HSK 63A 258 34 0,5 0,5 039891
HST SYNCHRO 40 SL200 M4-M12 ER 20 HSK 63A 308 34 0,5 0,5 039892
HST SYNCHRO 60 SL50 M8-M20 ER 25 HSK 63A 178 42 0,5 0,5 039893
HST SYNCHRO 60 SL100 M8-M20 ER 25 HSK 63A 228 42 0,5 0,5 039894
HST SYNCHRO 60 SL150 M8-M20 ER 25 HSK 63A 278 42 0,5 0,5 039895
HST SYNCHRO 60 SL200 M8-M20 ER 25 HSK 63A 328 42 0,5 0,5 039896
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Typ HST SYNCHRO QCA

Unser Gewindeschneidfutter mit Schnellwechselsystem.

Durch das HST SYNCHRO QCA werden beim Werkzeugwechsel in der Maschine keine Hilfsmittel wie z. B.
Spannschlissel mehr bendtigt. Bei Einsatz von handelstiblichen Schnellwechseleinsétzen ergibt sich ein groBes
radiales Spiel zwischen Gewindeschneidfutter und Schnellwechseleinsatz, welches die Funktion des Futters stark
beeintrachtig.

Durch den speziell fir die Verwendung im HST SYNCHRO entwickelten QCA Schnellwechseleinsatz wird das
Spiel auf ein Minimum reduziert. Somit ist die Funktionsféhigkeit wieder hergestellt.

Zylinderschaft DIN 1835 B/E
Werkzeugwechsel auf der Maschine ohne Schraubenschlissel

Abmessungsbereich von M4 bis M16

’4#»

! ‘| N | )

=) ) AN

o] e

80bar 80° I ]

o C T
Typ fir d2 L1 D S <D Identnummer

HST SYNCHRO 40 QCA  M4-M12 1 25 56 35 0,5 0,5 037821
HST SYNCHRO 60 QCA  M8-M16 1 25 72 44 0,5 0,5 039847

Typ HST SYNCHRO QCA

HSK-A DIN 69893 A

Werkzeugwechsel auf der Maschine ohne Schraubenschlissel

Abmessungsbereich von M4 bis M16

"o~
MAX o
80bar 80
o C T
Typ fir d2 L1 D S <D Identnummer
HST SYNCHRO 40 QCA  M4-M12 1 HSK 63A 95 35 0,5 0,5 039874
HST SYNCHRO 60 QCA  M8-M16 1 HSKB63A 112 44 0,5 0,5 104171
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Schnellwechseleinsatz fiir ER Spannzange

Speziell entwickelt fur das HST SYNCHRO QCA - reduziert das Spiel auf ein Minimum.

Y ° o
80° Y —
GroBe L1 D Identnummer
1 40 28 028034
Typ HST SYNCHRO 100
Gewindeschneidfutter fur den groBen Abmessungsbereich. Zum axialen Ausgleich von + 1,5 mm.
Abmessungsbereich von M30 bis M48
Zylinderschaft DIN 1835 B/E
"~~
MAX [}
80bar 80
Typ fur Identnummer
HST SYNCHRO 100 M30-M48 ER 50 40 78 1,5 1,5 049225
Weldonspannfutter
Zur Aufnahme von HST SYNCHRO Zylinderschaftfutter. Ein Adapter fur verschiedene HST SYNCHRO GroBen.
L1
DIN ISO 7388-1 AD fur SK 40 und SK 50 -
MAS-BT fur BT 40 und BT 50 | Y A
. (\Il / " \ s -
DIN 2080 fir SK 40 und SK 50 'cv | o°
A
DIN 69893 A fiir HSK 100A ! Y
Typ d1 L1 D d2 M Identhummer
SK 40 35 45 25 M16 026255
DIN ISO}L?SS% AD SK 50 35 72 25 M24 026256
SK 50 35 90 40 M24 033584
MAS-BT BT 40 85 55 25 M16 104144
kurz BT 50 40 60 25 M24 027609
DIN 2080 SK 40 24 60 25 M16 028903
kurz SK 50 34 65 25 M24 028904
DIN 69893 A HSK 100A 120 80 40 - 033583
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Anzugsbolzen DIN 69872 Form A-Schaft DIN ISO 7388-1 AD

FUr die sichere Spannung von SK-Schaften in der Maschine.
_ - |
=
- - )
Typ M Identnummer
SK 40 M16 029034
SK 50 M24 029035

Typ HST SYNCHRO MMS

Unser Gewindeschneidfutter fur die Minimalmengenschmierung verhindert in Kombination mit unseren MMS-
Werkzeugen Versackungen des Kuhlschmierstoffs. Dadurch wird sichergestellt, dass die Schmierung an der
Bearbeitungsstelle ankommt. Dies gewahrleistet eine hohe Standzeit und Prozesssicherheit.

HSK-A DIN 69893 A
Flr 1- oder 2-Kanalsystem

Lieferumfang pro Futter*:

1 Stk. Spannmutter DIN ISO 15488 fur innere Kuhimittelzufuhr
1 Stk. axialverstellbare Einstellschraube (AES) nach Wahl

1 Stk. MMS-Ubergabeeinheit nach Wahl

* Spannschlisselsatz, Spannzange, Dichtscheibe und Einstellschlssel fur AES sind separat erhaltlich.

Weitere Informationen im MMS-Prospekt.
- L1 -

Typ fiir d2 L1 D *MM(I\?WW* MMTMW Identnummer
HST SYNCHRO 40 MMS ~ M4-M12 ER 20 HSK63A 108 34 0,5 0,5 033815
HST SYNCHRO 60 MMS ~ M8-M20 ER 25 HSK63A 128 42 0,5 0,5 041774
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Gewindebohrzange mit Innenvierkant - ohne Liangenausgleich nach DIN ISO 15488

Fur die sichere Aufnahme des Gewindewerkzeugs.

Durch den Innenvierkant in der Spannzange wird L2 E

mit dem Vierkant des Gewindewerkzeugs eine = = .
formschlUssige Verbindung erzeugt, welche die \q r.o' &}\?))}})}/////42
DrehmomentUbertragung gewahrleistet. ¢ ; %

Typ D2 sw L2 E Identhummer
ER 11-GB 2,8 2,1 12,0 17,0 026349
ER 11-GB 35 2,7 14,0 20,0 026350
ER 11-GB 4,0 3,0 14,0 20,0 026351
ER 11-GB 4,5 3,4 14,0 20,0 026352
ER 11-GB 6,0 4,9 14,0 21,5 027043
ER 16-GB 2,8 2,1 12,0 22,0 059414
ER 16-GB 3,5 2,7 14,0 25,0 051577
ER 16-GB 4,0 3,0 15,0 26,0 053441
ER 16-GB 4,5 3,4 15,0 29,0 069576
ER 16-GB 6,0 4,9 18,0 31,0 031847
ER 16-GB 7,0 55 18,0 31,0 042779
ER 16-GB 8,0 6,2 22,0 36,0 113030
ER 16-GB 9,0 7,0 22,0 37,0 044244
ER 20-GB 4,5 3,4 18,0 29,0 025183
ER 20-GB 6,0 4,9 18,0 31,0 025185
ER 20-GB 7,0 o¥S 18,0 31,0 025186
ER 20-GB 8,0 6,2 22,0 36,0 025187
ER 20-GB 9,0 7,0 22,0 37,0 025188
ER 20-GB 10,0 8,0 25,0 38,5 025189
ER 20-GB 11,0 9,0 25,0 38,5 031010
ER 20-GB 12,0 9,0 25,0 38,5 039966
ER 25-GB 6,0 4,9 18,0 31,0 028789
ER 25-GB 7,0 55 18,0 31,0 045001
ER 25-GB 8,0 6,2 22,0 36,0 025190
ER 25-GB 9,0 7,0 22,0 37,0 025191
ER 25-GB 10,0 8,0 25,0 41,0 025205
ER 25-GB 11,0 9,0 25,0 41,5 025206
ER 25-GB 12,0 9,0 25,0 41,5 025207
ER 25-GB 14,0 11,0 25,0 41,5 025208
ER 25-GB 16,0 12,0 25,0 41,5 025209
ER 32-GB 6,0 4,9 18,0 31,0 066330
ER 32-GB 7,0 B8 18,0 31,0 036141
ER 32-GB 8,0 6,2 22,0 36,0 804012
ER 32-GB 9,0 7,0 22,0 37,0 010869
ER 32-GB 10,0 8,0 25,0 41,0 109341
ER 32-GB 11,0 9,0 25,0 42,0 023290
ER 32-GB 12,0 9,0 25,0 42,0 050411
ER 32-GB 14,0 11,0 25,0 44,0 067911
ER 32-GB 16,0 12,0 25,0 45,0 040778
ER 32-GB 18,0 14,5 25,0 47,0 051977
ER 32-GB 20,0 16,0 28,0 52,0 083457

Tt
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Gewindebohrzange mit Innenvierkant - ohne Langenausgleich nach DIN ISO 15488
Fur die sichere Aufnahme des Gewindewerkzeugs.
E
Durch den Innenvierkant in der Spannzange wird 2
mit dem Vierkant des Gewindewerkzeugs eine 8 %
formschlUssige Verbindung erzeugt, welche die y e ——" \ \\\\'W/////////é
Drehmomenttbertragung gewdhrleistet. . > 4
5 A %)\t
V== N
Typ D2 sSwW L2 E Identhnummer
ER 40-GB 11,0 9,0 25,0 42,0 026353
ER 40-GB 12,0 9,0 25,0 42,0 026354
ER 40-GB 14,0 11,0 25,0 44,0 026355
ER 40-GB 16,0 12,0 25,0 45,0 026356
ER 40-GB 18,0 14,5 25,0 47,0 026357
ER 40-GB 20,0 16,0 28,0 52,0 026358
ER 40-GB 22,0 18,0 28,0 53,5 026359
ER 50-GB 22,0 18,0 41,0 69,0 034335
ER 50-GB 25,0 20,0 41,0 71,0 034336
ER 50-GB 28,0 22,0 41,0 73,0 034337
ER 50-GB 32,0 24,0 41,0 75,0 034338
Spannzange - DIN ISO 15488
[aV
D 4
Y A
{
| S ==
Typ D2 sSwW L2 Identnummer
ER 08 2,5 - - 053923
ER 08 2,8 - - 053924
ER 08 3,5 - - 053925
ER 50 36,0 = = 034339
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Kiihilscheibe fiir Spannmutter nach DIN ISO 15488 mit innerer Kiihimittelzufuhr

Fur die verbesserte Kuhimittelzufuhr entlang des Schaftes. - L o

Bei der Bearlbeitunglvon Durchgangs- und Sackl_ooh .mit einem Werkzeug I

erhoht der Einsatz eines Sacklochwerkzeuges mit axialer Kuhimittelzufuhr

in Kombination mit einer Kihischeibe die Prozesssicherheit. o

FUr die Durchgangslochbearbeitung wird ein Gewindewerkzeug ohne innere !

Kuhimittelzufuhr empfohlen.
Typ D2 L1 D Identhummer
ER 11 3,0 55 5,6 083445
ER 11 4,0 55 6,4 106601
ER 11 5,0 55 7,5 104101
ER 11 6,0 55 7,5 105496
ER 16 3,0 11 6,4 083446
ER 16 4,0 11 74 032889
ER 16 5,0 11 8,4 058417
ER 16 6,0 11 9,4 031848
ER 16 7,0 11 11 048559
ER 16 8,0 2 11 033653
ER 16 9,0 2 11 044245
ER 16 10,0 11 11 039251
ER 20 4,5 11 8,2 774015
ER 20 6,0 11 9,4 774028
ER 20 7,0 11 10,4 040202
ER 20 8,0 11 11,4 109796
ER 20 9,0 11 14,0 104142
ER 20 10,0 11 14,0 705179
ER 20 11,0 11 14,0 039969
ER 20 12,0 11 14,0 039970
ER 25 6,0 11 09,4 028785
ER 25 7,0 1 10,4 048882
ER 25 8,0 11 11,4 028786
ER 25 9,0 1 12,9 028884
ER 25 10,0 ihl 13,4 028885
ER 25 11,0 11 14,5 028886
ER 25 12,0 11 15,4 434138
ER 25 14,0 11 17,4 028888
ER 25 16,0 11 19,0 028717
ER 32 6,0 11 9,4 039802
ER 32 7,0 1 10,4 049414
ER 32 8,0 11 11,4 036206
ER 32 9,0 11 12,4 024774
ER 32 10,0 11 13,4 037839
ER 32 12,0 11 15,4 031665
ER 32 14,0 11 17,4 045230
ER 32 16,0 11 19,4 058469
ER 32 18,0 11 21,4 052445
ER 32 20,0 11 24,0 083447

D2 = fur Schaft-@
Tt
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Dichtscheibe fiir Spannmutter nach DIN ISO 15488 mit innerer Kiihimittelzufuhr
Stellt sicher, dass das Kuhlmedium verlustfrei in das Gewindewerkzeug
geflhrt wird und verhindert eine Verschmutzung der Spannzange. %
k
|
Typ D2 Identnummer Typ D2 Identnummer
ER 11 3,0 083564 ER 32 6,0-5,5 066331
ER 11 4,0 083565 ER 32 7,0-6,5 074915
ER 11 5,0 083566 ER 32 8,0-7,5 443006
ER 11 6,0 083567 ER 32 9,0-8,5 046300
ER 16 3,0-2,5 083449 ER 32 10,0-9,5 109342
ER 16 3,5-3,0 083450 ER 32 11,0-10,5 010870
ER 16 4,0-3,5 083451 ER 32 12,0-11,5 443009
ER 16 4,5-4,0 083452 ER 32 14,0-13,5 067912
ER 16 6,0-5,5 027655 ER 32 16,0-15,5 821003
ER 16 6,5-6,0 045017 ER 32 18,0-17,5 443010
ER 16 7,0-6,5 042782 ER 32 20,0-19,5 083453
ER 16 8,0-7,5 027656 ER 40 14,0-13,5 026311
ER 16 9,0-8,5 060793 ER 40 16,0-15,5 026312
ER 16 10,0-9,5 113031 ER 40 17,0-16,5 026318
ER 20 4,5-4,0 025197 ER 40 18,0-17,5 026319
ER 20 6,0-5,5 025198 ER 40 19,0-18,5 026320
ER 20 7,0-6,5 025199 ER 40 20,0-19,5 026321
ER 20 8,0-7,5 025200 ER 40 21,0-20,5 026322
ER 20 9,0-8,5 025201 ER 40 22,0-21,5 026323
ER 20 10,0-9,5 025202 ER 40 23,0-22,5 026324
ER 20 11,0-10,5 039967 ER 40 24,0-23,5 026325
ER 20 12,0-11,5 039968 ER 40 25,0-24,5 026326
ER25 6,0-5,5 028787 ER 50 22,0-21,5 034341
ER 25 7,0-6,5 028788 ER 50 25,0-24,5 034342
ER 25 8,0-7,5 025203 ER 50 28,0-27,5 034343
ER 25 9,0-8,5 025204 ER 50 32,0-31,5 034344
ER 25 10,0-9,5 025192 ER 50 36,0-35,5 034345
ER 25 11,0-10,5 025193
ER 25 12,0-11,5 025194
ER 25 14,0-13,5 025195
ER 25 16,0-15,5 025196
.
25
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Spannmutter DIN ISO 15488 fiir innere Kiihimittelzufuhr
Zum einfachen SchlieBen und Ausbau von Spannzange und Gewindewerkzeug. - L5
L4,

Das Anziehen der Spannmutter mit montierter Spannzange drlckt letztere in die s ‘

konische Aufnahme im HST SYNCHRO. Die Spannzange schlieBt sich und hélt das A Vi A "

Werkzeug sicher in Position. Eine spezielle Innenkontur der Spannmutter ermdéglicht al l—

ein schnelles und leichtes Entnehmen von Spannzange inklusive Werkzeug. é l

Y
Die Spannmuttern von BASS sind fUr die innere Kuhimittelzufuhr geeignet und
nehmen Dicht- bzw. Kiihlscheibe auf. <3
Typ D L3 L4 L5 Identhummer

ER 08* 12 10,8 - 4,3-6,1 155097
ER 11* 19 11,3 = 4,9-6,6 027088
ERC 11 19 14,6 3,5 8,1-9,8 079418
ERC 16 25 22,5 5,0 12,0-15,5 042896
ERC 20 34 24,0 50 13,0-16,5 025210
ERC 25 42 25,0 5,0 13,5-17,0 025211
ERC 32 50 27,5 5,0 14,5-18,0 023292
ERC 40 63 30,5 5,0 16,5-20,0 026267
ERC 50 78 42,5 7,0 21,0-28,0 034340

* ohne innere Kuhimittelzufuhr

Spannmutter mit minimalem AuBendurchmesser fiir innere Kiihimittelzufuhr

L5

’VIV//I/{!{'!! “““ ;

Typ D L3 L4 L5 Identhummer

ERMC 20 28 24,0 50 13,0-16,5 039971
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Spannschliisselsatz

Zum Anziehen und Gegenhalten der Spannmutter.

fiir L1 B1 Identnummer
ER 08 77 22 155096
ER 11 95 32 047676
ER 16 145 44 084760
ER 20 170 52 047694
ER 25 210 65 047695
ER 32 253 80 056095
ER 40 290 90 047696
ER 50 350 110 047697
Spannschliissel fiir Spannmutter mit minimalem AuBendurchmesser
Zum Anziehen und Gegenhalten der Spannmutter. B1
O
fir L1 B1 Identnummer
ERM 20 129 29 047773
Drehmomentschliissel
Zum sicheren Anziehen der Spannmutter. Durch Einstellen des empfohlenen 216
Anzugsdrehmoments werden Beschadigungen an Futter und Gewindewerkzeug =T
verhindert. Passende Aufsatze flr die jeweilige SpannmuttergroBe sind separat ]
erhaltlich.
Drehmomentbereich L1 Identnummer
5-25Nm 278 028994
20-100 Nm 376 029013
60-300 Nm 559 039888
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Aufsatz fiir Drehmomentschliissel

B1

B1 (B =4
HD)
O O
< 5]
Y
16 16
fiir L1 B1 Identhummer
ER 11 61 32 029014
ER 16 70 44 034749
ER 20 81 52 029015
ER 25 75 65 029017
ER 32 80 72 039801
ER 40 82 90 029018
ER 50 94 110 039889

Aufsatz fiir Drehmomentschliissel fiir Spannmutter mit minimalem AuBendurchmesser

B1
O =
€}
ol | <916
fiir L1 B1 Identnummer
ERM 20 68 68 039975
Kiihimittelrohre fiir HSK-Schafte
Fur die sichere Ubergabe des Kiihimediums von Maschine zum D,
HST SYNCHRO. SchlUssel zur Befestigung separat erhéltlich.
A
: —
Y
fiir L1 D1 D Identnummer
HSK 63A 36,2 M18x1 12 029028
HSK 100A 43,6 M24x1,5 16 029029
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Schliissel fiir Kiihimittelrohr

fiir Identhummer
HSK 63A 029032
HSK 100A 029033
Axialverstellbare Einstellschraube (AES)
Zum Einstellen der Auskraglange des Gewindewerkzeugs aus dem HST SYNCHRO und fur eine sichere
Ubergabe des Kuhlschmierstoffs.
fir Schaft-@ i SW Identhummer
HST SYNCHRO
KSS - fiir Werkzeuge mit Innenkiihlung
45/6/7/8/9 40/ 60 3 (2222720 Y 048578
=1
10/11/12/14/16 40/ 60 3 (CCLELEELERD™h 040541
KSS - fiir Kiihlung entlang des Schaftes
45/6/7/8/9 40/ 60 3 IXI2I27720 N 049865
=1
10/11/12/14/16 40/ 60 3 K CLLERELCERD 050985
MMS / MQL - fiir AuBenabdichtung
6/7 40 2,5 043522
8/9/10/11/12 40 3 047625
N
7 60 25 A =3 043522
= VRS
8/9 60 3 047624
10/11/12/14/16 60 3 047625
MMS / MQL - fiir Innenabdichtung
6/7 40/ 60 2,5 047627
8/9 40 2,5 047628
s D72 A
8/9 60 25 e =H-3 047864
XN
10 40/ 60 3 047629
11/12/14/16 40/ 60 3 047630
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HST SYNCHRO GEWINDESCHNEIDFUTTER UND ZUBEHOR

Einstellschliissel fiir AES
Der Innensechskantschliissel mit Uberlange, fiir die Verstellung der AES auch von der Schaftseite des HST
SYNCHRO MMS.
SW Identnummer
2,5 049664
8 043832
MMS-Ubergabeelement fiir HSK-Schifte
Fur die sichere Ubergabe des Kiihimediums von Maschine zum HST SYNCHRO MMS.
In den Ausflihrungen fur 1- und / oder 2-Kanal-System fUr den automatischen oder manuellen Wechsel
verfugbar. SchlUssel zur Befestigung separat erhaltlich.
Kanal-System fiir Identhummer
fiir manuellen Werkzeugwechsel
1+2 HSK63 043521
fiir automatischer Werkzeugwechsel
1 HSK63 047632
2 HSK63 047652
Montagevorrichtung fiir HST SYNCHRO
Nimmt das HST SYNCHRO auf, wodurch beim Anziehen der Spannmutter das Gegenhalten durch einen zweiten
SchraubenschlUssel entfallt.
fir Identnummer
20/40/60/80 029071
Montageblock
Nimmt das HST SYNCHRO auf, wodurch ein beidh&ndiges Anziehen der Spannmutter ermdéglicht wird.
fir Identnummer
HSK 63A 029025
HSK 100A 029026
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OBERFLACHENBEHANDLUNGEN UND -BESCHICHTUNGEN

. . . . Mikrohéarte
Schichtaufbau Einsatzgebiet Eigenschaften HV 0,05
individuell auf
Werkzeugtypen _ B _
abgestimmte
Beschichtung
BA
» hohe Harte
Kohlenstoff- » Nichteisenmetalle » sehr diinne Schicht
H hich 6500
artschicht » Polymere » Uberdurchschnittliche
Schichtglatte
BNE
| d » langspanende
» langspanende Kupferlegierungen » sehr gute Schichtglatte
» Werkstoffe - , . .
Aluminium- » Stahle » Aluminium » gleichmaBige Schichtdicke an den > 3300
Chrom-Nitrid ) R » Aluminiumdruckguss Profilkanten und -ecken
» rostfreie Stahle ) ) ) )
» Kupfer » Stahl > 1000 N/mm?2 | », hohe Dichte und Schichthérte
BT » abrasive Werkstoffe
» hohe Temperaturbestandigkeit
Hochleistunas » gleichm&Bige Schichtdicke an
) ung » Stahl < 1.400 N/mm? Profilkanten und Ecken 3000
Titan-Nitrid
» Uberdurchschnittliche
BX Schichtglatte
» hohe Temperaturbestandigkeit
) - » Trockenbearbeitung moglich in
Titan-Aluminium- |, gyan1 > 1000 N/mm? Gusseisen
Nitrid — ) o 3300
nanostrukturiert » abrasive Werkstoffe » hohe Bestandigkeit gegen
Abrasivverschleil3
FNT » hohe Hérte
» hohe Temperaturbestandigkeit
» langspanende
Titan-Aluminium- Werkstoffe » langspanende » Trockenbearbeitung méglich in
it Kupferlegierungen i
Nitrid + WC/C » Stahle p " 9 9 Gusseisen 3000
Wolframcarbid — treie Stahl » Aluminium » hohe Bestéandigkeit gegen
HL Kohlenstoff ” ES frele anie » Aluminiumdruckguss AbrasivverschleiB
HARDLUBE T » hohe Harte
, » Gusseisen » hohe Harte und VerschleiB-
» unlegierte und - o e
) o . N » Aluminiumguss- festigkeit bei guten Zahigkeits-
Titan-Carbon-Nitrid legierte Stahle legierungen eigenschaften 3000
beschichtet > 800 N/mm? B o hoh hanische Belast
» abrasive Werkstoffe > Bonze » flir hohe mechanische Belastung
TICN » Titanlegierungen geeignet
» Allround-Schicht vielseitig
einsetzbar
Titan-Nitrid » un- und niedriglegierte Stahle » mit guten Gleiteigenschaften 2300
beschichtet (< 1000 N/mm?) und Nichteisenmetalle » sehr verschleiRfest
» schutzt vor Abrasiv- und
TIN Adhasivverschlei
» Aufdampfen nichtmetallischer
vaborisiert » Stahl < 700 N/mmz2, bei weichen und zéhen Oxidschicht (Fe304) B
P Werkstoffen mit niedrigem Kohlenstoff » vermindert KaltaufschweiBen
» bessere Schmiermittelhaftung
VAP
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND
VORBOHR-9

Metrische Gewinde

M Metrisches ISO Regelgewinde DIN 13 MF Metrisches ISO Feingewinde DIN 13 Tol. 6H
Tol. 6H (M1 - 1,4 = 5H nach DIN ISO 965-1) (P 0,25 = 5H nach DIN ISO 965-1)
5 .D1 in mm B -D1 in mm
min. max. min. max.
M1 0,25 0,729 0,785 0,75 MF 2 0,25 1,729 1,785 1,75
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 MF 2,2 0,25 1,929 1,985 1,95
M 1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 MF 2,5 0,35 2,121 2,221 2,15
M 1,4 0,30 1,075 1,142 1,10 MF 3 0,35 2,621 2,721 2,65
M 1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 MF 3,5 0,35 3,121 3,221 3,15
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 MF 4 0,50 3,459 3,599 3,50
M2 0,40 1,567 1,679 1,60 MF 5 0,50 4,459 4,599 4,50
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 MF 6 0,50 5,459 5,599 5,50
M 2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 MF 6 0,75 5,188 5,378 5,20
M3 0,50 2,459 2,599 2,50 MF 8 0,75 7,188 7,378 7,20
M 3,5 0,60 2,850 3,010 2,90 MF 8 1,00 6,917 7,153 7,00
M 4 0,70 3,242 3,422 3,30 MF 9 1,00 7,917 8,153 8,00
M 4,5 0,75 3,688 3,878 3,70 MF 10 0,75 9,188 9,378 9,20
M5 0,80 4,134 4,334 4,20 MF 10 1,00 8,917 9,153 9,00
M6 1,00 4,917 5,153 5,00 MF 10 1,25 8,647 8,912 8,80
M7 1,00 5917 6,153 6,00 MF 12 0,75 11,188 11,378 11,20
M8 1,25 6,647 6,912 6,80 MF 12 1,00 10,917 11,153 11,00
M9 1,25 7,647 7,912 7,80 MF 12 1,25 10,647 10,912 10,80
M 10 1,50 8,376 8,676 8,50 MF 12 1,50 10,376 10,676 10,50
M 11 1,50 9,376 9,676 9,50 MF 14 1,00 12,917 13,153 13,00
M 12 1,75 10,106 10,441 10,20 MF 14 1,25 12,647 12,912 12,80
M 14 2,00 11,835 12,210 12,00 MF 14 1,50 12,376 12,676 12,50
M 16 2,00 13,835 14,210 14,00 MF 16 1,00 14,917 15,153 15,00
M 18 2,50 15,294 15,744 15,50 MF 16 1,50 14,376 14,676 14,50
M 20 2,50 17,294 17,744 17,50 MF 18 1,00 16,917 17,153 17,00
M 22 2,50 19,294 19,744 19,50 MF 18 1,50 16,376 16,676 16,50
M 24 3,00 20,752 21,252 21,00 MF 18 2,00 15,835 16,210 16,00
M 27 3,00 23,752 24,252 24,00 MF 20 1,00 18,917 19,153 19,00
M 30 3,50 26,211 26,771 26,50 MF 20 1,50 18,376 18,676 18,50
M 33 3,50 29,211 29,771 29,50 MF 20 2,00 17,835 18,210 18,00
M 36 4,00 31,670 32,270 32,00 MF 22 1,00 20,917 21,153 21,00
M 39 4,00 34,670 35,270 35,00 MF 22 1,50 20,376 20,676 20,50
M 42 4,50 37,129 37,799 37,50 MF 22 2,00 19,835 20,210 20,00
M 45 4,50 40,129 40,799 40,50 MF 24 1,00 22,917 23,153 23,00
M 48 5,00 42,587 43,297 43,00 MF 24 1,50 22,376 22,676 22,50
M 52 5,00 46,587 47,297 47,00 MF 24 2,00 21,835 22,210 22,00
M 56 5,50 50,046 50,796 50,50 MF 26 1,00 24,917 25,153 25,00
M 60 5,50 54,046 54,796 54,50 MF 26 1,50 24,376 24,676 24,50
M 64 6,00 57,505 58,305 58,00 MF 27 1,50 25,376 25,676 25,50
M 68 6,00 61,505 62,305 62,00 MF 27 2,00 24,835 25,210 25,00




GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND
VORBOHR-9

Amerikanische
Unified Gewinde

Metrische Gewinde

MF  euischeslsO Fanaoubde DNISTOLSH || NG robgouinds ASHE 1.1
Y] A D1 in mm
P . P min. max. max.
min. max. 2B/3B 2B 3B

MF 28 1,50 26,376 26,676 26,50 UNC Not 64 1,425 1,582 1,582 1,55
MF 28 2,00 25,835 26,210 26,00 UNC No2 56 1,694 1,872 1,872 1,85
MF 30 1,50 28,376 28,676 28,50 UNC No3 48 1,941 2,146 2,146 2,10
MF 30 2,00 27,835 28,210 28,00 UNC No4 40 2,156 2,385 2,385 2,35
MF 30 3,00 26,752 27,252 27,00 UNC No5 40 2,487 2,697 2,697 2,65
MF 32 1,50 30,376 30,676 30,50 UNC No6 32 2,642 2,896 2,893 2,85
MF 32 2,00 29,835 30,210 30,00 UNC No8 32 3,302 3,531 3,528 3,50
MF 32 3,00 28,752 29,252 29,00 UNC No10 24 3,683 3,962 3,950 3,90
MF 33 1,50 31,376 31,676 31,50 UNC No12 24 4,343 4,597 4,590 4,50
MF 33 2,00 30,835 31,210 31,00 UNC 1/4" 20 4,978 5,258 5,250 5,10
MF 33 3,00 29,752 30,252 30,00 UNC 5/16" 18 6,401 6,731 6,680 6,60
MF 36 1,50 34,376 34,676 34,50 UNC 3/8" 16 7,798 8,153 8,082 8,00
MF 36 2,00 33,835 34,210 34,00 UNC 7/16" 14 9,144 9,550 9,441 9,40
MF 36 3,00 32,752 33,252 33,00 UNC 1/2" 13 10,592 11,024 10,881 10,80
MF 38 1,50 36,376 36,676 36,50 UNC 9/16" 12 11,989 12,446 12,301 12,20
MF 39 2,00 36,835 37,210 37,00 UNC 5/8" 11 13,386 13,868 13,693 13,50
MF 39 3,00 35,752 36,252 36,00 UNC 3/4" 10 16,307 16,840 16,624 16,50
MF 40 1,50 38,376 38,676 38,50 UNC 7/8" 9 19,177 19,761 19,520 19,50
MF 40 2,00 37,835 38,210 38,00 UNC 1" 8 21,971 22,606 22,344 22,25
MF 42 1,50 40,376 40,676 40,50 UNC 1.1/8" 7 24,638 25,349 25,082 25,00
MF 42 2,00 39,835 40,210 40,00 UNC 1.1/4" 7 27,813 28,524 28,258 28,00
MF 42 3,00 38,752 39,252 39,00 UNC 1.3/8" 6 30,353 31,115 30,851 30,75
MF 45 1,50 43,376 43,676 43,50 UNC 1.1/2" 6 33,5628 34,290 34,026 34,00
MF 45 2,00 42,835 43,210 43,00 UNC 1.3/4" 5 38,964 39,827 39,560 39,50
MF 45 3,00 41,752 42,252 42,00 UNC 2" 4,5 44,679 45593 45,367 45,00
MF 48 1,50 46,376 46,676 46,50 UNC 2.1/4" 45 51,029 51,943 51,717 51,50
MF 48 2,00 45,835 46,210 46,00 UNC 2.1/2" 4 56,617 57,582 57,389 57,20
MF 48 3,00 44,752 45,252 45,00 UNC 2.3/4" 4 62,967 63,932 63,739 63,50
MF 50 1,50 48,376 48,676 48,50 UNC 3" 4 69,317 70,282 70,089 69,90
MF 50 2,00 47,835 48,210 48,00

MF 50 3,00 46,752 47,252 47,00

MF 52 1,50 50,376 50,676 50,50

MF 52 2,00 49,835 50,210 50,00

MF 52 3,00 48,752 49,252 49,00

MF 48 5,00 42,587 43,297 43,00

MF 52 5,00 46,587 47,297 47,00

—mt——
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Amerikanische Unified Gewinde

UNF Feingewinde ASME B1.1 UNEF  Extrafeingewinde ASME B1.1
D1 in mm D1 in mm
P min. max. max. P min. max. max.
2B/3B 2B 3B 2B/3B 2B 3B
UNF NoO 80 1,181 1,306 1,306 1,25 UNEF No12 32 4,623 4,826 4,813 4,70
UNF Nof 72 1,478 1,613 1,613 1,55 UNEF 1/4" 32 5486 5690 5662 5,55
UNF No2 64 1,755 1,913 1,913 1,85 UNEF 5/16" 32 7,087 7,264 7,231 7,10
UNF No3 56 2,024 2,197 2197 2,15 UNEF 3/8" 32 8661 8865 8811 8,70
UNF No4 48 2271 2,459 2459 2,40 UNEF 7/16" 28 10,135 10,338 10,290 10,20
UNF No5 44 2,550 2,741 2,741 2,70 UNEF 1/2" 28 11,709 11,938 11,877 11,80
UNF No6 40 2,819 3,023 3012 295 UNEF 9/16" 24 13,132 13,386 13,320 13,20
UNF No8 36 3,404 3,607 3597 3,50 UNEF 5/8" 24 14,782 14,986 14,907 14,80
UNF No10 32 3962 4,166 4,168 4,10 UNEF 11/16" 24 16,307 16,561 16,495 16,40
UNF No12 28 4,496 4,724 4717 4,60 UNEF 3/4" 20 17,678 17,958 17,874 17,80
UNF 1/4" 28 5359 5588 5563 5,50 UNEF 13/16" 20 19,253 19,558 19,461 19,40
UNF 5/16" 24 6,782 7,036 6,995 6,90 UNEF 7/8" 20 20,8583 21,133 21,049 21,00
UNF 3/8" 24 8,382 8636 8565 850 UNEF 15/16" 20 22,428 22,733 22,636 22,50
UNF 7/16" 20 9,728 10,033 9,947 9,90 UNEF 1" 20 24,028 24,308 24,224 24,15
UNF 1/2" 20 11,328 11,608 11,524 11,50 UNEF 1.1/16" 18 25451 25781 25667 25,60
UNF 9/16" 18 12,751 13,081 12,969 12,90 UNEF 1.1/8" 18 27,061 27,381 27,254 27,20
UNF 5/8" 18 14,351 14,681 14,554 14,50 UNEF 1.1/4" 18 30,226 30,556 30,429 30,35
UNF 3/4" 16 17,323 17,678 17,546 17,50 UNEF 1.5/16" 18 31,801 32,131 32,017 31,95
UNF 7/8" 14 20,269 20,676 20,493 20,40 UNEF 1.3/8" 18 33,401 33,731 33,604 33,50
UNF 1" 12 23,114 23,571 23,363 23,25 UNEF 1.1/2" 18 36,576 36,881 36,779 36,70
UNF 1.1/8" 12 26,289 26,746 26,538 26,50
UNF 1.1/4" 12 20,464 29,921 29,713 29,50
UNF 1.3/8" 12 32,639 33,096 32,888 32,75
UNF 1.1/2" 12 35,814 36,269 36,063 36,00
UN Gewinde ASME B1.1
D1 in mm
P min. max. max.
2B/3B 2B 3B
UN 1.1/8" 8 25,146 25,781 25519 25,40
UN 1.1/4" 8 28,321 28,956 28,694 28,50
UN 1.3/8" 8 31,496 32,131 31,869 31,80
UN 1.1/2" 8 34,671 35306 35044 35,00
UN 1.5/8" 8 37,846 38,481 38,219 38,10
UN 1.3/4" 8 41,021 41,656 41,394 41,30
UN 1.3/4" 12 42,164 42,621 42,413 42,30
UN 1.7/8" 8 44,196 44,831 44,569 44,50
UN 2" 8 47,371 48,006 47,744 47,70
UN 2" 12 48,514 48,971 48,763 48,70
=]
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Luft- und Raumfahrtgewinde

MJ Regelgewinde DIN ISO 5855 EG MJ  Metrisches ISO Regelgewinde DIN 8140
p -D1 in mm p .D1 in mm
min. max. min. max.

MJ 3 0,50 2,513 2,653 2,60 EGMJ 3 0,50 3,108 3,220 3,15

MJ 4 0,70 3,318 3,498 3,40 EG MJ 4 0,70 4,152 4,292 4,20

MJ 5 0,80 4,221 4,421 4,30 EGMJ 5 0,80 5,174 5,344 5,25

MJ 6 1,00 5,026 5,215 5,10 EGMJ 6 1,00 6,217 6,407 6,30

MJ 8 1,25 6,782 6,994 6,90 EGMJ 8 1,25 8,217 8,483 8,40

MJ 10 1,50 8,539 8,779 8,70 EG MJ 10 1,50 10,324 10,560 10,50

MJ 12 1,75 10,295 10,563 10,50 EGMJ 12 1,75 12,379 12,644 12,50
UNJC  Grobgewinde ASME B1.1 und ISO 3161 UNJF Feingewinde ASME B1.1 und ISO 3161

P -D1 in mm P -D1 in mm
min. max. min. max.
UNJC No4 40 2,226 2,391 2,30 UNJF No4 48 2,329 2,467 2,40
UNJC No6 32 2,732 2,938 2,80 UNJF No6 40 2,886 3,051 2,95
UNJC Nos8 32 3,393 3,599 3,50 UNJF No8 36 3,479 3,662 3,60
UNJC No10 24 3,795 4,064 3,90 UNJF No10 32 4,053 4,253 4,15
UNJC 1/4" 20 5,113 5,387 5,20 UNJF 1/4" 28 5,466 5,662 5,60
UNJC 5/16" 18 6,563 6,833 6,70 UNJF 5/16" 24 6,907 7,110 7,00
UNJC 3/8" 16 7,978 8,255 8,10 UNJF 3/8" 24 8,494 8,680 8,60
UNJC 172" 13 10,796 11,093 10,90 UNJF 1/2" 20 11,463 11,660 11,50
]
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Aufnahmegewinde fiir Gewindeeinsatze

EGM Metrisches ISO Regelgewinde DIN 8140 EG MF Metrische ISO Feingewinde DIN 8140
p .D1 in mm p .D1 in mm
min. max. min. max.

EGM?2 0,40 2,087 2,177 2,10 EG MF 8 1,00 8,217 8,407 8,30

EGM2,5 0,45 2,597 2,697 2,65 EG MF 10 1,00 10,217 10,407 10,30

EGM3 0,50 3,108 3,220 3,15 EG MF 10 1,25 10,217 10,483 10,40

EGM3,5 0,60 3,630 3,755 3,70 EG MF 12 1,00 12,217 12,407 12,30

EGM4 0,70 4,152 4,292 4,20 EG MF 12 1,25 12,271 12,483 12,40

EGM5 0,80 5,174 5,344 5,25 EG MF 12 1,50 12,324 12,560 12,50

EGM6 1,00 6,217 6,407 6,30 EG MF 14 1,25 14,271 14,483 14,40

EGM7 1,00 7,217 7,407 7,30 EG MF 14 1,50 14,324 14,560 14,50

EGM8 1,25 8,217 8,483 8,40 EG MF 16 1,50 16,324 16,560 16,50

EGM9 1,25 9,217 9,483 9,40 EG MF 18 1,50 18,324 18,560 18,50

EGM 10 1,50 10,324 10,560 10,50 EG MF 20 1,50 20,324 20,560 20,50

EGM 11 1,50 11,324 11,560 11,50 EG MF 22 1,50 22,324 22,560 22,50

EGM 12 1,75 12,379 12,644 12,50 EG MF 24 1,50 24,324 24,560 24,50
EGM 14 2,00 14,433 14,733 14,50
EGM 16 2,00 16,433 16,733 16,50
EGM 18 2,50 18,541 18,986 18,80

EG M 20 250 20,541 20,896 20,80 EG UNC Gewinde ASME B18.29.1 und BS 3409
p D1 in mm
min. max.

EG UNF Gewinde ASME B18.29.1 und BS 3409 EG UNC Not 64 1,941 2,090 2,00

EG UNC No2 56 2,283 2,441 2,35

b D1 in mm EG UNC No3 48 2,631 2,804 2,70

(llak [HEES EG UNC No4 40 2,985 3,180 3,10

EG UNF No2 64 2,271 2,405 2,30 EG UNC No5 40 3,315 3,487 3,40

EG UNF No3 56 2,614 2,758 2,70 EG UNC No6 32 3,678 3,879 3,80

EG UNF No4 48 2,962 3,122 3,00 EG UNC No8 32 4,338 4,524 4,40

EG UNF No6 40 3,645 3,818 3,70 EG UNC No10 24 5,055 5,283 5,20

EG UNF No8 36 4,321 4,498 4,40 EG UNC No12 24 5,715 5,944 5,80

EG UNF No10 32 4,999 5,184 5,10 EG UNC 1/4" 20 6,624 6,868 6,70

EG UNF 1/4" 28 6,546 6,721 6,60 EG UNC 5/16" 18 8,242 8,489 8,40

EG UNF 5/16" 24 8,166 8,352 8,25 EG UNC 3/8" 16 9,868 10,127 10,00

EG UNF 3/8" 24 9,754 9,931 9,80 EG UNC 7/16" 14 11,506 11,783 11,70

EG UNF 7/16" 20 11,387 11,585 11,50 EG UNC 1/2" 13 13,122 13,393 13,30

EG UNF 1/2" 20 12,974 13,172 13,10 EG UNC 9/16" 12 14,747 15,032 14,90

EG UNF 9/16" 18 14,592 14,798 14,70 EG UNC 5/8" 11 16,375 16,673 16,50

EG UNF 5/8" 18 16,180 16,386 16,25 EG UNC 3/4" 10 19,599 19,909 19,75

EG UNF 3/4" 16 19,393 19,609 19,50 EG UNC 7/8" 9 22,835 23,162 23,10

EG UNF 7/8" 14 22,619 22,845 22,75 EG UNC 1" 8 26,088 26,469 26,30
EG UNF 1" 12 25,860 26,114 26,00

=]
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-@ UND

VORBOHR-O
Rohrgewinde
G Rohrgewinde DIN EN ISO 228 BSW Whitworth Gewinde BS 84
p -D1 in mm p -D1 in mm
min. max. min. max.
G 1/8" 28 8,566 8,848 8,80 BSW 1/8" 40 2,360 2,590 2,50
G 1/4" 19 11,445 11,890 11,80 BSW 3/16" 24 3,406 3,740 3,60
G 3/8" 19 14,950 15,395 15,25 BSW 1/4" 20 4,724 5,156 5,10
G1/2" 14 18,631 19,172 19,00 BSW 5/16" 18 6,121 6,589 6,50
G 5/8" 14 20,587 21,128 21,00 BSW 3/8" 16 7,493 7,988 7,90
G 3/4" 14 24,117 24,658 24,50 BSW 7/16" 14 8,791 9,332 9,10
G7/8" 14 27,877 28,418 28,25 BSW 1/2" 12 9,987 10,589 10,50
G1" 11 30,291 30,931 30,75 BSW 5/8" 11 12,918 13,559 13,40
G1.1/8" 11 34,939 35,579 35,50 BSW 3/4" 10 15,831 16,538 16,40
G 1.1/4" 11 38,952 39,592 39,50 BSW 7/8" 9 18,613 19,355 19,25
G1.1/2" 11 44,845 45,485 45,25 BSW 1" 8 21,336 22,149 22,00
G 1.3/4" 11 50,788 51,428 51,00 BSW 1.1/8" 7 23,927 24,831 24,50
G2 11 56,656 57,296 57,00 BSW 1.1/4" 7 27,102 28,006 27,50
G 2.1/4" 11 62,752 63,392 63,00 BSW 1.3/8" 6 29,558 30,555 30,00
G2.1/2" 11 72,226 72,866 72,50 BSW 1.1/2" 6 32,680 33,703 33,20
G 2.3/4" 11 78,576 79,216 79,00 BSW 1.5/8" 5 34,834 35,921 35,50
Ga" 11 84,926 85,566 85,30 BSW 1.3/4" 5 37,943 39,136 39,00
G3.1/2" 11 97,372 98,012 97,70 BSW 1.7/8" 45 40,468 41,648 41,50
G4 11 110,072 110,712 110,50 BSW 2" 45 43,571 44,877 44,50
BSW 2.1/4" 4 49,017 50,465 50,00
BSF  Whitworth Feingewinde BS 84 BSw2.1/2" 4 56,367 56815 56,00
BSW 2.3/4" 35 60,554 62,182 61,50
b D1 in mm BSW 3" 35 66,904 68,532 68,00
min. max.
BSF 3/16" 32 3,745 4,006 3,90
BSF 7/32" 28 4,394 4,677 4,60
BSF 1/4" 26 5,099 5,396 5,30
BSF 5/16" 22 6,459 6,817 6,70
BSF 3/8" 20 7,900 8,331 8,20
BSF 7/16" 18 9,306 9,766 9,60
BSF 1/2" 16 10,667 11,162 11,00 Pg Panzerrohrgewinde DIN 40430
BSF 9/16" 16 12,255 12,750 12,50
BSF 5/8" 14 13558 14,003 14,00 p Dtinmm
BSF 3/4" 12 16,340 16,941 16,80 min- ax.
BSF 7/8" 11 19,269 19,909 19,80 Pg7 20 11,280 11,430 11,40
BSF 1" 10 22,148 22,834 22,50 Pg9 18 13,860 14,010 13,90
BSF 1.1/8" 9 24,962 25,704 25,50 Pg 11 18 17,260 17,410 17,30
BSF 1.1/4" 9 28,137 28,879 28,50 Pg 13,5 18 19,060 19,210 19,10
BSF 1.3/8" 8 30,860 31,673 31,50 Pg 16 18 21,160 21,310 21,25
BSF 1.1/2" 8 34,035 34,848 34,50 Pg 21 16 26,780 27,030 27,00
BSF 1.5/8" 8 37,211 38,024 37,50 Pg 29 16 35,480 35,730 35,60




GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND
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D4

Rohrgewinde
5 5
D3
RP  oientoded RC  DINEN 102262 und IS¢ ig 1:
- -2 und ISO 7/1 kegelig 1:16
s . D1 in mm b ba o4 mm
min. max. 2. . GT BT
Rp 1/8" 28 8,495 8,637 8,60 Rc 1/8" 28 830 855 880 10,20
Rp 1/4" 19 11,341 11,549 11,50 Rc 1/4" 19 11,10 11,40 13,10 15,70
Rp 3/8" 19 14,846 15,054 15,00 Rc 3/8" 19 1450 1495 1350 16,00
Rp 172" 14 18,489 18,773 18,50 Rc 1/2" 14 18,00 1860 17,80 21,50
Rp 3/4" 14 23,975 24,259 24,00 Rc 3/4" 14 2350 24,10 19,10 22,80
Rp 1" 1 30,111 30,471 30,25 Rc1" 11 2075 3025 2270 27,30
Rp 1.1/4" 1 38,772 39,132 39,00 Rc 1.1/4" 11 3825 3890 2500 30,00
Rp 1.1/2" 1 44,665 45,025 44,85 Rc1.1/2" 11 4400 4480 2500 30,00
Rp 2" i 56,476 56,836 56,50 Rc 2" 11 55,56 56,62 29,30 34,00
Metrische ISO Rundgewinde
Trapezgewinde o] &
30°
Tr 'I‘D"I‘;t':;ghf;_'ﬁg Trapezgewinde Rd Rundgewinde DIN 405 Tol. 7H
p -D1 in mm p -D1 in mm
min. max. min. max.
T 10 2 8,000 8,236 8,20 Rd 8 10 5,714 6,164 6,00
T 12 3 9,000 9,315 9,20 Rd 10 10 7,714 8,164 8,00
Tr 14 3 11,000 11,315 11,25 Rd 12 10 9,714 10,274 10,00
Tr 141 4 10,500 10,875 10,25 Rd 14 8 11,142 11,812 11,50
T 16 4 12,000 12,375 12,25 Rd 16 8 13,142 13,812 13,50
T 18 4 14,000 14,375 14,25 Rd 18 8 15142 15812 15,50
Tr 20 4 16,000 16,375 16,25 Rd 20 8 17,142 17,812 17,50
Tr22 5 17,000 17,450 17,25 Rd 22 8 19,142 19,812 19,50
Tr 24 5 19,000 19,450 19,25 Rd 24 8 21142 21,812 21,50
Tr 28 5 23,000 23,450 23,25 Rd 28 8 25142 25672 25,50
Tr 30 6 24,000 24,500 24,25
Tr 32 6 26,000 26,500 26,25
Tr 36 6 30,000 30,500 30,25
Tr38 7 31,000 31,560 31,30
Tr a4 7 37,000 37,560 37,30
Tr 46 8 38,000 38,630 38,30
Tr 50 8 42,000 42,630 42,30
Tr 55 9 46,000 46,670 46,30
Tr 60 9 51,000 51,670 51,30
15 LU 55000 55,7100 55,50 * nach DIN 103 Ausgabe 1924
=
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e

Amerikanische kegelige Rohrgewinde
5
D3
ikani i Amerikanische Standard Rohrgewinde
NPT 22,3,2";:‘ _';g_:ii?;%ﬂﬂzomgewmde NPTF  AsvEB1.203 kegelig 1:16 °
mm mm
S "l A ken o7 B
NPT 116" o7 615 639 970 1210 NPTF 1/16" 27 610 641 970 12,10
NPT 1/8" 57 840 874 970 1210 NPTF 1/8" 27 840 876 970 12,10
NPT 1/2* 18 1110 1136 1430 17.50 NPTF 1/4" 18 11,00 11,40 1430 17,50
NPT 3/8" 18 1430 1480 1460 17,70 NPTF 3/8" 18 1430 1484 1460 17,70
NPT 1/2" 14 1790 1832 1900 23,00 NPTF 1/2" 14 1760 1833 19,00 23,00
NPT 3/4" 14 2320 2367 1950 23,00 NPTF 3/4" 14 2300 2368 19,50 23,00
NPT 1* 115 2000 2069 2340  27.40 NPTF 1" 115 2900 2973 2340 27,40
NPT 1.1/4" 115 8770 3845 2390 28,00 NPTF1.1/4" 115 37,50 3848 23,90 28,00
NPT1.1/2" 11,5 4400 4452 2390 2840 NPTF1.1/2" 115 43580 4455 2390 28,40
NPT 2" 115 5600 5656 2430  28.40 NPTF 2 115 5600 5659 2430 2840

Amerikanische zylindrische Rohrgewinde

NPSM Gewinde ASME B1.20.1 NPSF Gewinde ASME B1.20.3
p -D1 in mm p _D1 in mm
min. max. min. max.

NPSM 1/8" 27 9,093 9,246 9,10 NPSF 1/8" 27 8,651 8,830 8,70
NPSM 1/4" 18 11,887 12,217 12,00 NPSF 1/4" 18 11,232 11,452 11,30
NPSM 3/8" 18 15,316 15,545 15,50 NPSF 3/8" 18 14,671 14,889 14,75
NPSM 1/2" 14 18,974 19,279 19,00 NPSF 1/2" 14 18,118 18,375 18,25
NPSM 3/4" 14 24,333 24,638 24,50 NPSF 3/4" 14 23,465 23,772 23,50
NPSM 1" 11,5 30,505 30,759 30,60 NPSF 1" 11,5 29,464 29,758 29,50
NPSM 1.1/4" 11,6 39,268 39,497 39,40

NPSM 1.1/2" 11,5 45,339 45,568 45,50

NPSM 2" 11,5 57,379 57,607 57,50

= —]
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND
VORBOHR-9

Gewindefurcher
M Metrisches ISO Regelgewinde
DIN 13 | DIN 13/50
D1 in mm
P min. max. max.
6H/7H 6H 7H
M1 0,25 0,729 0,785 0,799 0,88
M 1,1 0,25 0829 0885 0,899 0,98
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,999 1,08
M 1,4 0,30 1,075 1,142 1,159 1,26
M 1,6 0,35 1,221 1,321 1,346 1,44
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,546 1,64
M2 0,40 1,567 1,679 1,707 1,82
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,869 2,00
M 2,5 0,45 2,013 2,138 2,169 2,30
M3 0,50 2,459 2,599 2,634 2,80
M 3,5 0,60 2,850 3,010 3,050 3,25
M 4 0,70 3,242 3,422 3,467 3,70
M 4,5 0,75 3,688 3,878 3,926 4,15
M5 0,80 4,134 4,334 4,384 4,65
M 6 1,00 4917 5158 5,212 5,55
M7 1,00 5917 6,183 6,212 6,55
M8 1,25 6,647 6,912 6,978 7,45
M9 1,25 7,647 7,912 7,978 8,45
M 10 1,50 8,376 8,676 8,751 9,35
M 11 1,50 9376 9676 9,751 10,35
M 12 1,75 10,106 10,441 10,525 11,20
M 14 2,00 11,835 12,210 12,304 13,10
M 16 2,00 13,835 14,210 14,304 15,10
M 18 2,50 15,294 15,744 15,857 16,80
M 20 2,50 17,294 17,744 17,857 18,80
M 22 2,50 19,294 19,744 19,857 20,80
M 24 3,00 20,752 21,252 21,377 22,60
M 27 3,00 23,752 24,252 24,377 25,60
M 30 3,50 26,211 26,771 26,911 28,30
M 33 3,50 29,211 29,771 29,911 31,30
M 36 4,00 31,670 32,270 32,420 34,10
M 39 4,00 34,670 35270 35420 37,10
M 42 4,50 37,129 37,799 37,967 39,80
M 45 4,50 40,129 40,799 40,967 42,80
M 48 500 42,587 43,297 43,475 45,60
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND

VORBOHR-9O
Gewindefurcher
MF Metrisches ISO Feingewinde MF Metrisches ISO Feingewinde
DIN 13 | DIN 13/50 DIN 13 | DIN 13/50
D1 in mm D1 in mm
P min. max. max. P min. max. max.
6H/7H 6H 7H 6H/7H 6H 7H

MF 2 0,25 1,729 1,785 1,799 1,88 MF 26 1,00 24917 25,163 25,212 25,65
MF 2,2 0,25 1,929 1,985 1,999 2,10 MF 26 1,50 24,376 24,676 24,751 25,35
MF 2,5 0,35 2,121 2,221 2,246 2,35 MF 27 1,50 25376 25,676 25,751 26,35
MF 3 0,35 2,621 2,721 2,746 2,85 MF 27 2,00 24,835 25210 25,304 26,10
MF 3,5 0,35 3,121 3,221 3,246 3,35 MF 28 1,00 26,917 27,153 27,212 27,55
MF 4 0,50 3459 3599 3,634 3,80 MF 28 1,50 26,376 26,676 26,751 27,35
MF 5 0,50 4,459 4,599 4,634 4,80 MF 28 2,00 25835 26,210 26,304 27,10
MF 6 0,50 5459 5599 5,634 5,80 MF 30 1,00 28917 29,153 29,212 29,55
MF 6 0,75 5188 5,378 5,426 5,65 MF 30 1,50 28,376 28,676 28,751 29,35
MF 8 0,75 7,188 7,378 7,426 7,65 MF 30 2,00 27,835 28210 28,304 29,10
MF 8 1,00 6,917 7,153 7,212 7,55 MF 30 3,00 26,752 27,252 27,377 28,60
MF 10 0,75 9,188 9,378 9,426 9,65 MF 32 1,50 30,376 30,676 30,751 31,35
MF 10 1,00 8917 9,153 9,212 9,55 MF 32 2,00 29,835 30,210 30,304 31,10
MF 10 1,25 8,647 8912 8,978 9,45 MF 33 1,50 31,376 31,676 31,751 32,35
MF 12 0,75 11,188 11,378 11,426 11,65 MF 33 2,00 30,835 31,210 31,304 32,10
MF 12 1,00 10,917 11,183 11,212 11,55 MF 33 3,00 29,752 30,252 30,377 31,60
MF 12 1,25 10,647 10,912 10,978 11,45 MF 36 1,50 34,376 34,676 34,751 35,35
MF 12 1,50 10,376 10,676 10,751 11,35 MF 36 2,00 33,835 34,210 34,304 35,10
MF 14 1,00 12,917 13,1583 13,212 13,55 MF 36 3,00 32,752 33,252 33,377 34,60
MF 14 1,25 12,647 12,912 12,978 13,45 MF 38 1,50 36,376 36,676 36,751 37,35
MF 14 1,50 12,376 12,676 12,751 13,35 MF 39 2,00 36,835 37,210 37,304 38,10
MF 16 1,00 14,917 15,1563 15,212 15,55 MF 39 3,00 35752 36,252 36,377 37,60
MF 16 1,50 14,376 14,676 14,751 1535 MF 40 150 38,376 38,676 38,751 39,35
MF 18 1,00 16,917 17,153 17,212 17,55 MF 40 2,00 37,835 38210 38304 39,10
MF 18 1,50 16,376 16,676 16,751 17,35 MF 42 1,50 40,376 40,676 40,751 41,35
MF 18 2,00 15,835 16,210 16,304 17,10 MF 42 2,00 39,835 40,210 40,304 41,10
MF 20 1,00 18,917 19,153 19,212 19,55 MF 42 3,00 38,752 39,252 39,377 40,60
MF 20 1,50 18,376 18,676 18,751 19,35 MF 45 1,50 43,376 43,676 43,751 44,35
MF 20 2,00 17,835 18,210 18,304 19,10 MF 45 2,00 42,835 43,210 43,304 44,10
MF 22 1,00 20,917 21,163 21,212 21,55 MF 45 3,00 41,752 42,252 42,377 43,60
MF 22 1,50 20,376 20,676 20,751 21,35 MF 48 1,50 46,376 46,676 46,751 47,35
MF 22 2,00 19,835 20,210 20,304 21,10 MF 48 2,00 45835 46,210 46,304 47,10
MF 24 1,00 22,917 23,163 23,212 23,55 MF 48 3,00 44752 45252 45377 46,60
MF 24 1,50 22,376 22,676 22,751 23,35

MF 24 2,00 21,835 22210 22,304 23,10
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-Q UND
VORBOHR-9

Gewindefurcher
EGM “R":;':f;:v‘:;‘:ioljm 8140 UNC  Gewinde ASME B1.1 UNF  Gewinde ASME B1.1
P P P
EGM?2 0,40 2,32 UNC No1 64 1,68 UNF NoO 80 1,38
EGM25 0,45 2,85 UNC No2 56 1,98 UNF No 72 1,70
EGM3 0,50 3,40 UNC No3 48 2,26 UNF No2 64 2,00
EGM35 0,60 4,00 UNC No4 40 2,55 UNF No3 56 2,30
EGM 4 0,70 4,55 UNC No5 40 2,90 UNF No4 48 2,60
EGM5 0,80 5,65 UNC No6 32 3,15 UNF No5 44 2,90
EGM®6 1,00 6,80 UNC No8 32 3,80 UNF No6 40 3,20
EGM7 1,00 7,80 UNC No10 24 4,35 UNF No8 36 3,85
EGM8 1,25 9,00 UNC No12 24 5,00 UNF No10 32 4,45
EGM9 1,25 10,00 UNC 1/4" 20 5,80 UNF No12 28 5,10
EGM 10 1,50 11,20 UNC 5/16" 18 7,30 UNF 1/4" 28 5,90
EGM 11 1,50 12,20 UNC 3/8" 16 8,80 UNF 5/16" 24 7,45
EGM 12 1,75 13,40 UNC 7/16" 14 10,30 UNF 3/8" 24 9,05
EGM 14 2,00 15,60 UNC 1/2" 13 11,80 UNF 7/16" 20 10,55
EGM 16 2,00 17,60 UNC 9/16" 12 13,35 UNF 1/2" 20 12,15
EGM 18 2,50 20,00 UNC 5/8" 11 14,85 UNF 9/16" 18 13,65
EGM 20 2,50 22,00 UNC 3/4" 10 17,80 UNF 5/8" 18 15,25
UNC 7/8" 9 20,90 UNF 3/4" 16 18,35
UNC 1" 8 23,90 UNF 7/8" 14 21,40
EG MF ﬂ"e‘fﬁﬁ'.ﬁi ésgm sos0 UNC 1.1/8" 7 26,80 UNF 1" 12 24,45
UNC 1.1/4" 7 30,00 UNF 1.1/8" 12 27,60
UNC 1.3/8" 6 32,90 UNF 1.1/4" 12 30,80
P UNC 1.1/2" 6 36,10 UNF 1.3/8" 12 33,95
EG MF 8 1.00 8.80 UNF 1.1/2" 12 37,15
EG MF 10 1,00 10,80
EG MF 10 1,25 11,00 EG MdJ  Metrisches ISO Regelgewinde DIN 8140
EG MF 12 1,00 12,80
EG MF 12 1,25 13,00 B D1in mm
EG MF 12 1,50 13,20 Ll L
EG MF 14 1,25 15,00 EGMJ3 0,50 3,108 3,220 3,40
EG MF 14 1,50 15,20 EG MJ 4 0,70 4,152 4,292 4,55
EG MF 16 1,50 17,20 EGMJ5 0,80 5174 5,344 5,65
EG MF 18 1,50 19,20 EGMJ6 1,00 6,217 6,407 6,80
EG MF 20 1,50 21,20 EGMJ 8 1,25 8,217 8,483 9,00
EG MF 22 1,50 23,20 EG MJ 10 1,50 10,324 10,560 11,20
EG MF 24 1,50 25,20 EG MJ 12 1,75 12,379 12,644 13,40
= ——]
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GRENZMASSE FUR MUTTERGEWINDE KERN-@ UND

VORBOHR-O
Gewindefurcher
UNEF Gewinde ASME B1.1 G g:)[:‘ ?ﬁvlvslgdgzs BSW ‘évsh I;“llvorth Gewinde
P P P
UNEF No12 32 5,10 G 1/8" 28 9,25 BSW 1/8" 40 2,85
UNEF 1/4" 32 6,00 G 1/4" 19 12,50 BSW 3/16" 24 4,20
UNEF 5/16" 32 7,60 G 3/8" 19 16,00 BSW 1/4" 20 5,70
UNEF 3/8" 32 9,20 G1/2" 14 20,00 BSW 5/16" 18 7,20
UNEF 7/16" 28 10,70 G 5/8" 14 22,00 BSW 3/8" 16 8,70
UNEF 1/2" 28 12,30 G 3/4" 14 25,50 BSW 7/16" 14 10,30
UNEF 9/16" 24 13,80 G 7/8" 14 29,25 BSW 1/2" 12 11,60
UNEF 5/8" 24 15,40 G1" 11 32,00 BSW 5/8" 11 14,70
UNEF 11/16" 24 17,00 G1.1/8" 11 36,60 BSW 3/4" 10 17,90
UNEF 3/4" 20 18,50 G 1.1/4" 11 40,60 BSW 7/8" 9 21,00
UNEF 13/16" 20 20,10 G1.1/2" 11 46,50 BSW 1" 8 23,80
UNEF 7/8" 20 21,60 BSW 1.1/8" 7 26,80
UNEF 15/16" 20 23,20 BSW 1.1/4" 7 30,00
UNEF 1" 20 24,80 BSW 1.1/2" 6 36,00
UNEF 1.1/16" 18 26,35
UNEF 1.1/8" 18 27,90
UNEF 1.1/4" 18 31,10
UNEF 1.5/16" 18 32,70
UNEF 1.3/8" 18 34,30
UNEF 1.1/2" 18 37,50
=
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DREHZAHLTABELLE

v, in m/min
2 4 6 8 10 12 14 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60

1 637 1273 1910 | 2546 3183 3820 |4456 5093 6366 | 7958 9549 1114112732 14324 15915| 17507 19099

2 318 637 9551273 1592 1910 | 2228 2546 3183 | 3979 4775 5570| 6366 7162 7958| 8754 9549

3 212 424 637 | 849 1061 1273|1485 1698 2122 | 2653 3183  3714| 4244 4775 5305| 5836 6366

4 159 318 477 | 637 796 955 | 1114 1273 1592 | 1989 2387 2785| 3183 3581 3979| 4377 4775

5 127 255 382 | 509 637 764 | 891 1019 1273 | 1592 1910 2228| 2546 2865 3183| 3501 3820

6 106 212 318 | 424 531 637 | 743 849 1061 | 1826 1592 1857 | 2122 2387 2653| 2918 3183

7 91 182 273 | 364 455 546 | 637 728 909 | 1137 1364 1592| 1819 2046 2274| 2501 2728

8 80 159 239 | 318 398 477 | 557 637 796 | 995 1194  1393| 1592 1790 1989| 2188 2387

9 71 141 212 283 354 424 | 495 566 707 884 1061 1238| 1415 15692 1768| 1945 2122

10 64 127 191 | 265 318 382 | 446 509 637 796 955 1114 1273 1432 1592 1751 1910

12 53 106 159 | 212 265 318 | 371 424 531| 663 796 928| 1061 1194 1326| 1459 1592

14 45 91 136 | 182 227 273 | 318 364 455 | 568 682 796| 909 1023 1137| 1251 1364

16 40 80 119| 159 199 239 | 279 318 398 | 497 597 696| 796 895  995| 1094 1194

£ 18 35 71106 | 141 177 212 | 248 283 354 | 442 531 619 707 796  884| 973 1061
E 20 32 64 95| 127 159 191 | 223 255 318 | 398 477 557 637 716 796 875 955
ey 22 29 58 87| 116 145 174 | 203 231 289 | 362 434 506| 579 651 723| 796 868
S 24 27 58 80| 106 133 159 | 186 212 265| 332 398 464 | 531 597  663| 729 796
27 24 47 71 94 118 141 | 165 189 236| 295 354 413| 472 531 589| 648 707

30 21 42 64 85 106 127 | 149 170 212| 265 318 371 424 477 531 584 637

33 19 39 58 77 96 116| 135 154 193 | 241 289 338| 386 434  482| 531 579

36 18 35 53 71 88 106 | 124 141 177 | 221 265 309| 354 398 442 486 531

39 16 €8 49 65 82 98 | 114 131 163 | 204 245 286| 326 367 408| 449 490

42 15 30 45 61 76 91| 106 121 152 | 189 227 265| 303 341 379| 417 455

45 14 28 42 57 71 85 99 113 141 177 212 248| 283 318 354| 389 424

48 13 27 40 53 66 80 93 106 133 | 166 199 232| 265 298 332 365 398

52 12 24 37 49 61 73 86 98 122 | 1583 184 214 245 275 306| 337 367

54 12 24 35 a7 59 71 83 94 118 147 177 206 236 265 295 324 354

56 11 23 34 45 57 68 80 91 114 142 171 199 227 256 284 313 341

60 11 21 32 42 58 64 74 85 106 | 133 159 186 212 239 265 292 318

64 10 20 30 40 50 60 70 80 99| 124 149 174 199 224 249 274 298

Angaben in U/min

Schnittgeschwindigkeit

v, * 1000 _nsm=d,

n=—— V.=
M« d, ¢ 1000

—mt——

251




ANSCHNITTFORMEN

Gewindebohrer, Gewindefurcher

Form

Anzahl der Génge
im Anschnitt

Ausfithrung
der Spannuten

Bevorzugte Anwendung

A M 6-8 geradegenutet kurzes Durchgangsloch

EREHLTH) —

Durchgangsloch in
B 3-5,5 :geradggenutet‘ mittel- bzw. langspanenden
mit Schalanschnitt
Werkstoffen
Sackloch sowie
C oD 2-3 Durchgangsloch in
f \“\'“'“'“" '“'“" '“l“l‘ 1 kurzspanenden Werkstoffen
D 3-55 Sacklogh mit langem
Gewindeauslauf
gerade- oder
drallgenutet

——

E 1,6-2
Sackloch mit sehr
kurzem Gewindeauslauf

——

F m \n;;\n;i <15
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LAGE UND GROSSE DER TOLERANZFELDER AM GEWINDE-
BOHRER / GEWINDEFURCHER UND AM MUTTERGEWINDE

Muttergewinde Gewindebohrertoleranz Muttergewinde
Tol. H Tol. G
8G
8H
1B
7G
H | | | |
6G
6H
2B 5G
5H 7GX 4G
e 1BX
4H g
3B 6GX A
| | | BHX | | |
2BX
4HX - g
X
ey SBX 9
3B &%
(@]
0.1xt # v
Toleranzfelder am Gewindebohrer
Muttergewinde Gewindefurchertoleranz Muttergewinde
Tol. H Tol. G
8G
8H B
1B
7G
™ | | | |
6G

6H 7GX
2B 1BX 5G
B6HX
45 . . .
4HX
3BX

Toleranzfelder am Gewindefurcher

—mt——
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HERSTELLUNGSTOLERANZEN FUR GEWINDEBOHRER

Herstellungstoleranzen-AbmaR des Flanken-@ in um im Vergleich zu ISO2/6H fur Gewindebohrer fur metrisches ISO-Gewinde; DIN EN 22857;

DIN 802-4

Nenndurchmesser in mm

Abmas fiir Flankendurchmesser

Stt_eigung = Anwendungsklassen
iiber bis nmm 7G
1 (ISO1/4H) 2 (ISO2/6H) 3 (ISO3/6G)
0,2 0 - - -
1 1,4 0,25 0 - - -
0,3 -12 0 - -
0,35 14 0 = =
1,4 2,8 0,4 -15 0 = =
0,45 -15 0 = =
0,35 -15 0 - -
0,5 -16 0 +16 +32
0,6 -18 0 +18 +36
8 o0 0,7 -19 0 +19 +38
0,75 -19 0 +19 +38
0,8 -20 0 +20 +40
0,75 -21 0 +21 +42
1 -24 0 +24 +48
o0 e 1,25 25 0 +25 +50
1,5 -28 0 +28 +56
1 -25 0 +25 +50
1,25 -28 0 +28 +56
1,5 -30 0 +30 +60
e 22k 1,75 -32 0 +32 +64
2 -34 0 +34 +68
2,5 -36 0 +36 +72
1 -26 0 +26 +52
1,5 -32 0 +32 +64
2 -36 0 +36 +72
22,4 45 3 -42 0 +42 +84
3,5 -45 0 +45 +90
4 -47 0 +47 +94
4,5 -50 0 +50 +100
1,5 -34 0 +34 +68
2 -38 0 +38 +76
3 -45 0 +45 +90
45 90 4 -50 0 +50 +100
5 -53 0 +53 +106
55 -56 0 +56 +112
6 -60 0 +60 +120
= —]
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UMRECHNUNGSTABELLE

Gewinde- Nenn-@ Anzahl der Gewindegénge pro Zoll
Bezelchnung " mm | UNC | UNF | UNEF | 4-UN | 6-UN | 8-UN | 12-UN | 16-UN | 20-UN | 28-UN | 32-UN | BSW | BSF
NoO 0,0600 | 1,524 80 48
No1 0,0730 1,854 64 72
No2 0,0860 | 2,184 56 64
No3 0,0990 | 2,515 48 56
No4 0,1120 | 2,845 40 48
No5 0,1250 | 3,175 40 44
1/8" 0,1250 | 3,175 40
No6 0,1380 | 3,505 32 40 UNC
5/32" 0,1563 | 3,969 32
No8 0,1640 4,166 32 36 UNC
3/16" 0,1875 4,763 24 32
No10 0,1900 | 4,826 24 32 UNF
No12 0,2160 5,486 24 28 32 UNF | UNEF
7/32" 0,2185 | 5,550 24 28
1/4" 0,2500 | 6,350 20 28 32 UNC | UNF | UNEF | 20 26
9/32" 0,2811 7,140 26
5/16" 0,3125 | 7,938 18 24 32 20 28 | UNEF
3/8" 0,3750 9,525 16 24 32 UNC 20 28 UNEF | 16 20
7/16" 0,4375 | 11,113 | 14 20 28 16 UNF | UNEF | 32 14 18
1/2" 0,5000 | 12,700 | 13 20 28 16 UNF | UNEF | 32 12 16
9/16" 0,5625 | 14,288 | 12 18 24 UNC 16 20 28 32 12 16
5/8" 0,6250 | 15,875 | 11 18 24 12 16 20 28 32 11 14
11/16" 0,6875 | 17,463 24 12 16 20 28 32 14
3/4" 0,7500 | 19,050 | 10 16 20 12 UNF | UNEF | 28 32 10 12
13/16" 0,8125 | 20,638 20 12 16 UNEF 28 32 12
7/8" 0,8750 | 22,225 9 14 20 12 16 UNEF 28 32 9 11
15/16" 0,9375 | 23,813 20 12 16 | UNEF | 28 32
1" 1,0000 | 25,400 8 12 20 UNC | UNF 16 | UNEF | 28 32 8 10
1.1/16" 1,0625 | 26,988 18 8 12 16 20 28
1.1/8" 1,1250 | 28,575 7 12 18 8 UNF 16 20 28 7 9
1.3/16" 1,1875 | 30,163 18 8 12 16 20 28
1.1/4" 1,2500 | 31,750 7 12 18 8 UNF 16 20 28 7 9
1.5/16" 1,3125 | 33,338 18 8 12 16 20 28
1.3/8" 1,3750 | 34,925 6 12 18 UNC 8 UNF 16 20 28 6 8
1.7/16" 1,4375 | 36,513 18 6 8 12 16 20 28
1.1/2" 1,5000 | 38,100 6 12 18 UNC 8 UNF 16 20 28 6 8
1.9/16" 1,5625 | 39,688 18 6 8 12 16 20
1.5/8" 1,6250 | 41,275 18 6 8 12 16 20 5 8
1.11/16" 1,6875 | 42,863 18 6 8 12 16 20
1.3/4" 1,7500 | 44,450 5 6 8 12 16 20 5 7
1.13/16" 1,8125 | 46,038 6 8 12 16 20
1.7/8" 1,8750 | 47,625 6 8 12 16 20 4,5
1.15/16" 1,9375 | 49,213 6 8 12 16 20
et ——
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UMRECHNUNGSTABELLE

. Nenn-@ Anzahl der Gewindegange pro Zoll
Sezeichnung " mm | UNC | UNF | UNEF | 4-UN | 6-UN | 8-UN | 12-UN | 16-UN | 20-UN | 28-UN | 32-UN | BSW | BSF
2" 2,0000 | 50,800 |4 1/2 6 8 12 16 20 4,5 7
2.1/8" 2,1250 | 53,975 6 8 12 16 20
2.1/4" 2,2500 | 57,150 |4 1/2 6 8 12 16 20 4 6
2.3/8" 2,3750 | 60,325 6 8 12 16 20
2.1/2" 2,5000 | 63,500 4 UNC 6 8 12 16 20 4 6
2.5/8" 2,6250 | 66,675 4 6 8 12 16 20
2.3/4" 2,7500 | 69,850 4 UNC 6 8 12 16 20 3,5 6
2.7/8" 2,8750 | 73,025 4 6 8 12 16 20
& 3,0000 | 76,200 4 UNC 6 8 12 16 20 35 5
3.1/8" 3,1250 | 79,375 4 6 8 12 16
3.1/4" 3,2500 | 82,550 4 UNC 6 8 12 16 B 5
3.3/8" 3,3750 | 85,725 4 6 8 12 16
3.1/2" 3,5000 | 88,900 4 UNC 6 8 12 16 35 | 45
3.5/8" 3,6250 | 92,075 4 6 8 12 16
3.3/4" 3,7500 | 95,250 4 UNC 6 8 12 16 8 4,5
3.7/8" 3,8750 | 98,425 4 6 8 12 16
4" 4,0000 | 101,600 | 4 UNC 6 8 12 16 8 4,5
Umrechnungstabelle fiir G- und Rp-Gewinde
Gewinde- Auben-0 Anzahl der Gewindegénge Steigung
Bezeichnung . pro Zoll in mm
mm
1/16" 0,3041 7,723 28 0,907
1/8" 0,3830 9,728 28 0,907
1/4" 0,5180 13,157 19 1,337
3/8" 0,6560 16,662 19 1,337
1/2" 0,8250 20,955 14 1,814
5/8" 0,9020 22,911 14 1,814
3/4" 1,0410 26,441 14 1,814
7/8" 1,1890 30,201 14 1,814
1" 1,3090 33,249 11 2,309
1.1/8" 1,4920 37,897 11 2,309
1.1/4" 1,6500 41,91 i 2,309
1.1/2" 1,8820 47,803 11 2,309
1.3/4" 2,1160 53,746 11 2,309
2" 2,3470 59,614 11 2,309
2.1/4" 2,6870 65,71 11 2,309
2.1/2" 2,9600 75,184 11 2,309
2.3/4" 3,2100 81,534 11 2,309
g 3,4600 87,884 11 2,309
3.1/2" 3,9500 100,33 1 2,309
4" 4,4500 113,03 11 2,309
4.1/2" 4,9500 125,73 11 2,309
B" 5,4500 138,43 11 2,309
5.1/2" 5,9500 151,13 11 2,309
6" 6,4500 163,83 11 2,309




UMRECHNUNGSTABELLE

Zoll
Abmessungen in Zoll 0 1 2 3 4 5
mm

0 0,000000 0,000 25,400 50,800 76,200 101,600 127,000
1/64 0,015625 0,397 25,797 51,197 76,597 101,997 127,397
1/32 0,031250 0,794 26,194 51,594 76,994 102,394 127,794
3/64 0,046875 1,191 26,591 51,991 77,391 102,791 128,191
1/16 0,062500 1,688 26,988 52,388 77,788 103,188 128,588
5/64 0,078125 1,984 27,384 52,784 78,184 103,584 128,984
3/32 0,093750 2,381 27,781 53,181 78,581 103,981 129,381
7/64 0,109375 2,778 28,178 53,578 78,978 104,378 129,778
1/8 0,125000 3,175 28,575 53,975 79,375 104,775 130,175
9/64 0,140625 3,572 28,972 54,372 79,772 105,172 130,572
5/32 0,156250 3,969 29,369 54,769 80,169 105,569 130,969
11/64 0,171875 4,366 29,766 55,166 80,566 105,966 131,366
3/16 0,187500 4,763 30,163 55,563 80,963 106,363 131,763
13/64 0,203125 5,159 30,559 55,959 81,359 106,759 132,159
7/32 0,218750 5,656 30,956 56,356 81,756 107,156 132,556
15/64 0,234375 5,953 31,358 56,753 82,153 107,553 132,953
1/4 0,250000 6,350 31,750 57,150 82,550 107,950 133,350
17/64 0,265625 6,747 32,147 57,547 82,947 108,347 138,747
9/32 0,281250 7,144 32,544 57,944 83,344 108,744 134,144
19/64 0,296875 7,541 32,941 58,341 83,741 109,141 134,541
5/16 0,312500 7,938 33,338 58,738 84,138 109,538 134,938
21/64 0,323077 8,206 33,606 59,006 84,406 109,806 135,206
11/32 0,343750 8,731 34,131 59,631 84,931 110,331 135,731
23/64 0,359375 9,128 34,528 59,928 85,328 110,728 136,128
3/8 0,375000 9,625 34,925 60,325 85,725 111,125 136,525
25/64 0,390625 9,922 35,322 60,722 86,122 111,622 136,922
13/32 0,406250 10,319 35,719 61,119 86,519 111,919 137,319
27/64 0,421875 10,716 36,116 61,516 86,916 112,316 137,716
7/16 0,437500 11,113 36,513 61,913 87,313 112,713 138,113
29/64 0,453125 11,509 36,909 62,309 87,709 113,109 138,509
15/32 0,468750 11,906 37,306 62,706 88,106 113,506 138,906
31/64 0,484375 12,303 37,708 63,103 88,503 113,903 139,303
1/2 0,500000 12,700 38,100 63,500 88,900 114,300 139,700
33/64 0,515625 13,097 38,497 63,897 89,297 114,697 140,097
17/32 0,5631250 13,494 38,894 64,294 89,694 115,094 140,494
35/64 0,546875 13,891 39,291 64,691 90,091 115,491 140,891
9/16 0,562500 14,288 39,688 65,088 90,488 115,888 141,288
37/64 0,578125 14,684 40,084 65,484 90,884 116,284 141,684
19/32 0,593750 15,081 40,481 65,881 91,281 116,681 142,081
39/64 0,609375 15,478 40,878 66,278 91,678 117,078 142,478
5/8 0,625000 15,875 41,275 66,675 92,075 117,475 142,875
41/64 0,640625 16,272 41,672 67,072 92,472 117,872 143,272
21/32 0,656250 16,669 42,089 67,469 92,869 118,269 143,669
43/64 0,671875 17,066 42,466 67,866 93,266 118,666 144,066
11/16 0,687500 17,463 42,863 68,263 93,663 119,063 144,463
45/64 0,703125 17,859 43,259 68,659 94,059 119,459 144,859




UMRECHNUNGSTABELLE

Zoll
Abmessungen in Zoll 0 1 2 3 4 5
mm

23/32 0,718750 18,256 43,656 69,056 94,456 119,856 145,256
47/64 0,734375 18,653 44,053 69,453 94,853 120,253 145,653

3/4 0,750000 19,050 44,450 69,850 95,250 120,650 146,050
49/64 0,765625 19,447 44,847 70,247 95,647 121,047 146,447
25/32 0,781250 19,844 45,244 70,644 96,044 121,444 146,844
51/64 0,796875 20,241 45,641 71,041 96,441 121,841 147,241
13/16 0,812500 20,638 46,038 71,438 96,838 122,238 147,638
53/64 0,828125 21,034 46,434 71,834 97,234 122,634 148,034
27/32 0,843750 21,431 46,831 72,231 97,631 123,031 148,431
55/64 0,859375 21,828 47,228 72,628 98,028 123,428 148,828

7/8 0,875000 22,225 47,625 73,025 98,425 123,825 149,225
57/64 0,890625 22,622 48,022 73,422 98,822 124,222 149,622
29/32 0,906250 23,019 48,419 73,819 99,219 124,619 150,019
59/64 0,921875 23,416 48,816 74,216 99,616 125,016 150,416
15/16 0,937500 23,813 49,213 74,613 100,013 125,413 150,813
61/64 0,953125 24,209 49,609 75,009 100,409 125,809 151,209
31/32 0,968750 24,606 50,006 75,406 100,806 126,206 151,606
63/64 0,984375 25,008 50,403 75,803 101,203 126,603 152,003
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HARTEVERGLEICHSTABELLE

Vergleichstabelle: Zugfestigkeit (N/mm?2) — Rockwell — Vickers — Brinell

Zugdfestigkeit Rockwell Vickers Brinell Zugfestigkeit Rockwell Vickers Brinell

(N/mm2 / MPa) (HRC) (HV 10) (HB) (N/mm2 / MPa) (HRC) (HV 10) (HB)
255 80 76 1125 8615 350 333
270 85 80,7 1155 36,6 360 342
285 90 85,5 1190 37,7 370 352
305 95 90,2 1220 38,8 380 361
320 100 95 1255 39,8 390 371
335 105 99,8 1290 40,8 400 380
350 110 105 1320 41,8 410 390
370 115 109 1350 42,7 420 399
385 120 114 1385 43,6 430 409
400 125 119 1420 445 440 418
415 130 124 1455 45,3 450 428
430 135 128 1485 46,1 460 437
450 140 133 1520 46,9 470 447
465 145 138 1555 47,7 480 456
480 150 143 1595 48,4 490 466
495 155 147 1630 49,1 500 475
510 160 152 1665 49,8 510 485
530 165 156 1700 50,5 520 494
545 170 162 1740 51,1 530 504
560 175 166 1775 51,7 540 513
575 180 171 1810 628 550 523
595 185 176 1845 53,0 560 532
610 190 181 1880 53,6 570 542
625 195 185 1920 54,1 580 551
640 200 190 1955 54,7 590 561
660 205 195 1995 55,2 600 570
675 210 199 2030 55,7 610 580
690 215 204 2070 56,3 620 589
705 220 209 2105 56,8 630 599
720 225 214 2145 57,3 640 608
740 230 219 2180 57,8 650 618
755 235 223 58,3 660
770 20,3 240 228 58,8 670
785 21,3 245 233 59,2 680
800 22,2 250 238 59,7 690
820 23,1 255 242 60,1 700
835 24,0 260 247 61,0 720
850 24,8 265 252 61,8 740
865 25,6 270 257 62,5 760
880 26,4 275 261 63,3 780
900 27,1 280 266 64,0 800
915 27,8 285 271 64,7 820
930 28,5 290 276 65,3 840
950 29,2 295 280 65,9 860
965 29,8 300 285 66,4 880
995 31,0 310 295 67,0 900
1030 32,2 320 304 67,5 920
1060 33,3 330 314 68,0 940
1095 34,4 340 323




SCHAFTAUSFUHRUNGEN

DIN 1835-1 DIN 6535 Zylinderschafte

Glatter Zylinderschaft

DIN 6535 Form HA

DIN 1835-1 Form A

Zylinderschaft mit seitlicher Mitnahmeflache

DIN 6535 Form HB fir d2 = 6 bis 20 mm

DIN 1835-1 Form B flir d2 = 3 bis 20 mm

Zylinderschaft mit zwei seitlichen

Mitnahmeflachen
DIN 6535 Form HB fir d2 = 25 und 32 mm
DIN 1835-1 Form B fUr d2 = 25 bis 63 mm

Zylinderschaft mit geneigter Spannflache

Zylinderschaft mit geneigter Spannflache

DIN 6535 Form HE fUr d2 = 6 bis 20 mm DIN 6535 Form HE fir d2 = 25 und 32 mm
DIN 1835-1 Form E fur d2 = 6 bis 32 mm
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SCHAFTAUSFUHRUNGEN

Kegel-Hohlschaft mit Plananlage (HSK)
fir Werkzeugmaschinen

Mitnehmernuten am Kegelende. Zentrale Kuhlschmierstoffzufuhr.
Einsatz bei Hochgeschwindigkeitszerspanung. Kraftschlissige
DrehmomentUbertragung Uber Kegel und Anlageflache oder
Uber Mitnehmernuten am Schaftende. Hohe Steifigkeit durch die
Abstltzung am Bund.

Steilkegelschaft (SK)

Formschltssige DrehmomentUbertragung Uber Nuten am Kegel-
rand. Einsatz auf Bearbeitungszentren und CNC Werkzeug-
maschinen. Nicht fr die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
geeignet. Keine Selbsthemmung.

DIN 69893-1 Form A

» Bund mit Greif- und Indexiernut fur automatischen
Werkzeugwechsel

» Werkzeuge sind manuell wechselbar
» Bohrung fur Datentréager nach DIN 69873
» Form A auch als Form C verwendbar

DIN 69871 A/D Steilkegelschaft

» flr automatischen Werkzeugwechsel
» Form AD mit Trapezrille und Durchgangsbohrung fur zentrale
KuhlschmierstoffzufGhrung

» zur Aufnahme von Werkzeugen in NC-Fras und Bohrmaschinen
sowie zur Aufnahme und Einwechslung von Werkzeugen in
Bearbeitungszentren

DIN 69893-1 Form C

» fUr manuellen Werkzeugwechsel

MAS-BT

» fUr automatischen Werkzeugwechsel

Polygonaler Kegel-Hohlschaft mit Plananlage
Capto™

» universell einsetzbar
» konische Polygonkupplung zur Drehmomenttbertragung
» hohe Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit

DIN 2080 Steilkegelschaft fiir Werkzeuge
und Spannzeuge

» nicht flr automatischen Werkzeugwechsel

—mt——
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FORMELSAMMLUNG

Allgemein
Formel zur Berechnung der Schnittgeschwindigkeit = M
g g g °~ 71000
v, * 1000
Formel zur Berechnung der Drehzahl n=—
T * d,
Gewindeschneiden, Gewindefurchen
Formel zur Berechnung des Vorschubs f=n+Pxk
Formel zur Berechnung des Standwegs in m Standweg = %

Schnittkraft, Drehmoment und Leistungsberechnung beim Gewindeschneiden

» Die Berechnung ist gultig fir eingéngige zylindrische Gewinde mit 60° und 55° Flankenwinkel sowie fir scharfe Einschnitt-Gewindebohrer;
Tragtiefe des Gewindes 75%.
» Bei Trapez-, ACME-, Rundgewinden ist der Spanungsquerschnitt besonders zu berechnen.

Formel zur Berechnung des Spanungsquerschnittes A=0,25 p?
Formel zur Berechnung der Schnittkraft F.=Axk,
2
Formel zur Berechnung des Drehmoments M= kC i d‘
8000
. . M » n
Formel zur Leistungsberechnung am Gewindebohrer . =
9550
. S P.
Formel zur Berechnung der Maschinenantriebsleitung P, =
n
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FORMELSAMMLUNG

» Bei Verwendung von Sétzen ist P_ mit folgendem Faktor zu multiplizieren:
Satz a2 Stlick = 0,7 / Satza 3 Stick =0,5 / Satz a 4 Stlick = 0,4

» Richtwert Wirkungsgrad n = 0,8
» Bei steigender Abstumpfung muss mit einem Anstieg des Drehmomentes um den 2-3-fachen Wert gerechnet werden.

Spezifische Schnittkraft k

Einsatzgebiet | Werkstoffbeispiele ke
Stahlwerkstoffe
Stahl 600 N/mm? 2300 N/mm?
P Stahl 600-800 N/mm? 2500 N/mm?
Stahl 800-1000 N/mm? 2600 N/mm?
Stahl 1000-1300 N/mm? 3600 N/mm?
- Rostfreier Stahl
Rostfreier Stahl 3200 N/mm?
Gusseisen
” GJL - Grauguss (170 HB) 1600 N/mm?2
GJM — Temperguss hart 1250 N/mm?
GJM - Temperguss weich 900 N/mm?2
Kupfer
Kupfer 1100 N/mm?2
Kupferlegierung — Ms 720 N/mm2
N Kupfer-Sonderlegierung — Gussbronze 1900 N/mm?
Aluminium / Magnesium
Al-Si-Legierung 680 N/mm?
Symbol Bezeichnung Einheit
A Spanungsquerschnitt mm?
AG Anzahl der geschnittenen Gewinde
d, Gewinde-Nenndurchmesser mm
f Vorschub mm/min
Fs Schnittkraft N
GT Gewindetiefe mm
k Korrekturfaktor fUr LAngenausgleichsfutter %
Ks spezifische Schnittkraft N/mm?
M Drehmoment Nm
n Drehzahl 1/min
P Gewindesteigung mm
P, effektive Leistung kW
P, indizierte Leistung kW
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
n Wirkungsgrad %
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FORMELSAMMLUNG

Gewindefraser

Berechnung der Vorschubwerte

) ) \orschub pro Zahn aus der Viu
Spantiefe radial a = D" - Dy Vorschubgeschwindigkeit an f,= D-d
P T 4(D -d ) der Mittelpunktbahn des Innen- nN*zZx——1
! gewindes
d Vorschubgeschwindigkeit an der Vi * D
= — V, =
UEIEE LD PO Z2hT) f.=h, a AuBenkontur des AuBengewindes A D+d,
a Vorschubgeschwindigkeit an D+d
Mittlere Spandicke h, =fAl = der Mittelpunktbahn des AuBen- Viga = —— * Viua
d, gewindes D
o \orschub pro Zahn aus der Y,
Vorschubgeschwindigkeit an _ _ Vorschubgeschwindigkeit an f,= A
der AuBenkontur des Innen- Vi =Vpa=nNxf,xz . D + d,
X der Mittelpunktbahn des AuB3en- N*zZx ———1
bzw. AuBengewindes : D
gewindes
Vorschubgeschwindigkeit an D- d1 D«Tr D«Tr
der Mittelpunktbahn des Innen- Viw = D * Via Zeit fur einen Gewindegang t = =
gewindes Via Vian
Vorschubgeschwindigkeit an der v, = Jm* D . . _GT
AuBenkontur des Innengewindes " D-d, S 0 GE e oo = P *
Symbol Bezeichnung Einheit
a, Spantiefe radial mm
d, AuBendurchmesser Fraser mm
D Nenndurchmesser Gewinde mm
D, Kern- oder Bohrungsdurchmesser mm
f, Vorschub pro Zahn mm
GT Gewindetiefe mm
h, mittlere Spandicke mm
n Spindeldrehzahl min-1
P Gewindesteigung mm
t, Zeit fur einen Gewindegang min
toon Gesamtzeit pro Gewinde min
Vg Schnittgeschwindigkeit m/min
Vi Vorschubgeschwindigkeit an der AuBenkontur des Innengewindes mm/min
Vi Vorschubgeschwindigkeit an der AuBenkontur des AuBengewindes mm/min
Viu Vorschubgeschwindigkeit an der Mittelpunktbahn des Innengewindes mm/min
Yoy Vorschubgeschwindigkeit an der Mittelpunktbahn des AuBengewindes mm/min
z Zahnezahl des Frasers

i Frasprogramm auf Anfrage
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FEHLER - URSACHE - ABHILFE

Gewindeschneiden

Gewinde wird zu groB3

Ursache

Abhilfe

Falscher Gewindebohrer, Schneiden-
geometrie des Gewindebohrers ist fiir
den Anwendungsfall ungeeignet.

Gewindebohrer flr die zu zerspanende Werkstoffgruppe /
Anwendungsfall einsetzen.

Zu kleine Gewinde-Kernbohrung.

Vorbohr-@ nach DIN 336 bzw. jeweiliger Norm beachten. Fur
spanlose Innengewindeherstellung sind besondere Gewinde-
Kernbohrungs-@ erforderlich. Siehe Bohrlochtabelle von Seite
239 bis 250.

Winkel- oder Positionsfehler der
Gewinde-Kernbohrung.

a. Auf korrekte Werkstlckspannung achten.
b. Gewindeschneidfutter mit achsparalleler Pendelung ver-
wenden.

Axial schwergdngige Maschinen-
spindel.

a. Mit maschinellem Vorschub schneiden.
b. Gewindeschneidfutter mit Ladngenausgleich einsetzen.

KaltaufschweiBung oder Anklebungen
an den Gewindebohrerflanken.

a. Neues Werkzeug einsetzen.

b. Kihlschmierung verbessern (Kihlschmiermittel prifen).

c. Oberflachenbehandelte / beschichtete Gewindebohrer
einsetzen.

Schlechte Fiihrung des Gewinde-
bohrers wegen hohen Freiwinkels.

a. Mit Steigungsfliihrung schneiden (Werkzeug wird tber
Maschinenspindel geflihrt).

b. Gewindebohrer mit verbesserten Flihrungseigenschaften
verwenden.

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

a. Schnittgeschwindigkeit senken.
b. Kuhlschmierung verbessern.

Spanstauungen.

a. Gewindebohrer mit anderer Nutform einsetzen.

b. Gewindebohrer mit Oberflachenbehandlung /
Beschichtung einsetzen.

c. Entspénen.

Kuhlschmiermittel in Zusammenset-
zung und / oder Zufuhr ungeniigend.
Es gibt Kaltaufschweisungen oder
Anklebungen.

FUr geeignete und ausreichende Kuhlschmiermittelzufuhr
sorgen.

Toleranzangabe auf dem GB ist nicht
identisch mit Toleranzangabe auf der
Zeichnung oder Gewindelehre.

Den fUr die gewUnschte Toleranz entsprechenden Gewinde-
bohrer verwenden.

—mt——
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FEHLER - URSACHE - ABHILFE

Gewindeschneiden

Axial verschnittene Gewinde

Ursache Abhilfe

Hochgedrallte Gewindebohrer (Typ Nur leichtes axiales Andrlicken beim Anschneiden. Der

DOMINANT) werden mit zu starkem Gewindebohrer soll sofort in den Zugausgleichsbereich des

Anschnittdruck eingesetzt. Gewindeschneidfutters kommen. Vorschubwert reduzieren
auf 95 %.

Schalschnittgewindebohrer (Typ Bei Schalschnitt- oder linksspiralgenuteten Gewindebohrern

VARIANT) erhalten zu geringen starkeres axiales Andrticken beim Anschneiden. Gewinde-

Anschnittdruck. bohrer im Druckausgleichsbereich des Gewindeschneidfut-
ters halten.

Gewindeschneidfutter mit Langen- a. Nachst groBeres Gewindeschneidfutter verwenden.

ausgleich ungeeignet oder im Grenz- b. Mit Steigungsflihrung arbeiten.

bereich der Federkraft. c. Gewindebohrer mit verbesserten Flihrungseigenschaften

verwenden.

Gewinde wird zu eng

Ursache Abhilfe
Toleranzangabe auf dem Gewinde- Den fur die gewlinschte Toleranz entsprechenden Gewinde-
bohrer ist nicht identisch mit Toleranz- bohrer verwenden.

angabe auf der Zeichnung oder der
Gewindelehre.

Falscher Gewindebohrer, Schneiden- Gewindebohrer flr die zu zerspanende Werkstoffgruppe
geometrie des Gewindebohrers ist fiir einsetzen.
den Anwendungsfall ungeeignet.

Gewinde wird scheinbar zu eng

Ursache Abhilfe

Der Gewindebohrer schneidet nicht d. Siehe Gruppe ,Axial verschnittene Gewinde*“.

steigungsgenau (Gewinde-Gut- e. Zu hohe Axialkrafte wahrend des Schneidvorganges ver-

Lehrdorn lasst sich nicht voll ein- meiden.

schrauben). f. Gewindeschneidfutter mit Langenausgleich einsetzen.
g. Spanstauung vermeiden.

=)
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FEHLER - URSACHE - ABHILFE

Gewindeschneiden

Gewinde hat Vorweite

Ursache

Abhilfe

Es wurde mit falschem Anschnittdruck
geschnitten. Axial schwergangige
Arbeitsspindel.

a. Mit Steigungsfihrung arbeiten.
b. Gewindeschneidfutter mit LAngenausgleich einsetzen.

Winkel- oder Positionsfehler zur
Gewindekernbohrung.

Auf korrekte Werkstlickspannung achten. Eventuell Gewinde-
schneidfutter mit achsparalleler Pendelung verwenden.

Unsaubere Gewindeoberflache

Ursache

Abhilfe

Schneidengeometrie fiir den Anwen-
dungsfall ungeeignet.

Den geeigneten Gewindebohrer flr die zu zerspanenden
Werkstoffgruppe einsetzen.

Spanstauungen.

a. Gewindeboher mit anderer Nutform einsetzen.

b. Gewindeboher mit Oberflachenbehandlung / Beschich-
tung einsetzen.

c. Entspénen.

Kernloch-@ zu klein.

Kernloch-@ nach DIN 336 bzw. jeweiligen Norm beachten.
Fur spanlose Innengewindeherstellung sind besondere Vor-
bohr-@ erforderlich. Siehe Bohrlochtabelle von Seite 239 bis
250.

Kiihlschmiermittel in Zusammen-
setzung und Zufuhr ungeniigend.

Fur geeignete und ausreichende Kuhlschmiermittelzufuhr
sorgen.

Schnittgeschwindigkeit zu hoch.

a. Schnittgeschwindigkeit senken.
b. Kuhlschmierung verbessern.

Werkzeugiiberlastung infolge groBer
Steigung und /oder Bearbeitung von
langspanigen ,,zahen*“ Werkstoffe.

KUhlschmierung verbessern, eventuell Einsatz von Schneiddl.

KaltaufschweiBungen, Aufbauschnei-
denbildung.

a. Kuhlschmiermittelzufuhr verbessern.
b. Gewindebohrer mit Oberflachenbehandlung / Beschich-
tung einsetzen.

Standweg zu gering

Ursache

Abhilfe

Alle unter ,Unsaubere Gewindeober-
flache“ angefiihrten Ursachen.

Siehe ,Unsaubere Gewindeoberflache".

Verfestigte Wandung der Kernloch-
bohrung durch stumpfe Werkzeuge.

Bohrwerkzeug rechtzeitig nachschéarfen und auswechseln.

Vergiitete oder gehiartete Bauteile.

Wenn moglich Vergltung und / oder Oberflachenbehandlung
erst nach dem Gewindeschneiden durchflhren.

Werkstiickwerkstoff hat sich in der Be-
arbeitung verandert (Zahigkeit, Harte).

Werkzeuggeometrie an neue Gegebenheiten anpassen.

Gewinde-Kernlochbohrung zu klein
vorgebohrt.

Kernloch-@ nach DIN 336 bzw. jeweiliger Norm beachten.
Siehe Bohrlochtabelle von Seite 239 bis 250.

— ot —1—
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FEHLER - URSACHE - ABHILFE

Gewindeschneiden

Werkzeugteilausbriiche oder Werkzeuggewaltbruch im Vor- bzw. Riicklauf

Ursache Abhilfe

Spanstauungen / Spaneklemmer. a. Gewindeboher mit anderer Nutform einsetzen.

b. Gewindeboher mit Oberflachenbehandlung / Beschich-
tung einsetzen.

c. Entspéanen.

Uberlastung der Anschnittzéhne. a. Langerer Anschnitt (Bohrungsform beachten, Grund- oder
Durchgangsgewinde)

b. Anzahl der Anschnittzahne durch héhere Anzahl der Span-
nuten vergroBern.

Winkel- oder Positionsfehler der a. Auf korrekte Werkstlickspannung achten.
Gewinde-Kernlochbohrung. b. Schneidfutter mit achsparalleler Pendelung verwenden.
Fehlende oder falsche Ansenkung. Ansenken der Gewinde-Kernbohrung in ausreichender GroBe
(min. 1,05 x Nenndurchmesser).
Auflaufen des Gewindebohrers auf a. Bohrungstiefe priifen.
Kernlochgrund. b. Gewindebohrer mit kiirzerem Anschnitt wahlen.
c. Mit Steigungsflihrung arbeiten.
Harte des Werkzeugs fiir das Bearbei- FUr den Bearbeitungsfall geeigneten Gewindebohrer
tungsproblem nicht optimal. / Schnei- verwenden.

dengeometrie des Gewindebohrers fiir
den Bearbeitungsfall ungeeignet.

Gewindefurchen

Gewinde zu wenig ausgeformt (Kern-@ ist zu groB)

Ursache Abhilfe

Vorbohrdurchmesser ist zu groB. Vorbohrdurchmesser verkleinern.

Werkstoffbruchdehnung im Grenz- Vorbohrdurchmesser verkleinern, Sonderfurcher mit spezieller
bereich < 8%. Geometrie verwenden.

Gewinde zu stark ausgeformt (Kern-@ ist zu klein)

Ursache Abhilfe
Vorbohrdurchmesser ist zu klein. Vorbohrdurchmesser vergroBBern.
Winkel- oder Positionsfehler der WerkstUckspannung optimieren.
Vorbohrung.

— Tt —1—
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FEHLER - URSACHE - ABHILFE

Gewindefurchen

Unsaubere Gewindeoberflache / ausgerissene Gewinde

Abhilfe

Ursache

Fettgehalt vom Kihlschmierstoff erhdhen, Schneiddl
verwenden.

b. Furcher mit Olnuten einsetzen.

c. Furcher mit innerer Kihimittelzufuhr verwenden.

Schmierung unzureichend. a.

KaltaufschweiBungen oder Werkstoff- Fur den Einsatzfall geeignete Beschichtung wahlen.

anklebungen am Furcher.

Furcher austauschen.

Werkzeug hat Verschleif3.

Standweg zu gering

Ursache Abhilfe

Fettgehalt des Kiihlschmierstoffs un- Fettgehalt erhdhen oder Schneiddl verwenden.

zureichend.

Furcher mit Olnuten und / oder mit innerer Kiihimittelzufuhr
verwenden.

Kiihlschmierstoffzufiihrung nicht
optimal.

Anschnittlange ist zu kurz. Werkzeuge mit Iangerem Anschnitt verwenden.

Werkstoff ist abrasiv. Furcher mit geeigneter Beschichtung wahlen.

Werkzeuggeometrie ungeeignet. Werkzeug mit geeigneter Geometrie verwenden.

a. Bohrwerkzeug rechtzeitig nachscharfen.
b. Bohrwerkzeuge nicht zu oft nachschérfen.

Vorbohrungsoberflache verdichtet.

Vorbohrdurchmesser zu klein. Vorbohrdurchmesser vergroern.

Schnittgeschwindigkeit zu hoch. Schnittgeschwindigkeit anpassen.

Spane im Gewinde

Ursache Abhilfe

FlieBkralle wird Giberformt und reiBt
auf.

Vorbohrdurchmesser vergroBern.

Schmi(-_z_rnuten vom Furcher wirken
durch Uberformung wie eine Schneide.

a. Vorbohrdurchmesser vergro3ern.
b. Furcher ohne Schmiernuten verwenden.

Vorbohrungsoberflache rau oder mit

Zieh-/Lochstempel austauschen, Ziehspalt optimieren.

Uberlappung.(Vorbohrung gezogen,
gestanzt).

Zieh-/Lochstempel austauschen, Werkstickspannung /
ZufUhrung optimieren.

Vorbohrung unrund.

—mt——

269




VERSCHLEISSARTEN

Gewindeschneiden

Aufbauschneide: Materialaufklebung an der Schneidkante

Ursache Abhilfe
Kleinste Werkstoffteilchen werden a. Schnittgeschwindigkeit erhéhen
schichtweise an der Schneidkante kalt- | b. Beschichtung anpassen
verschweiBt. c. Werkzeuggeometrie anpassen .
d. Kuhlschmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug

mit InnenkUhlung)

Ausbriiche: Ausbrliche an der Schneidkante

Ursache

Abhilfe

Probleme bei der Spanbildung und
Spanabfuhr.

a. Spanbildung und Spanférderung verbessern
b. Werkzeug mit Innenkihlung verwenden
c. Zaheren Grundwerkstoff wahlen

FreiflachenverschleiB: Abrieb der Freiflichen am Werkzeug

Ursache

Abhilfe

Reibung zwischen Werkstoff und
Werkzeugfreiflache.

a. Kihlschmierung verbessern (héherer Olgehalt, Werkzeug
mit InnenkUhlung)

b. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

c. Freiwinkel erhdhen

d. Verschlei3festeren Grundwerkstoff oder Beschichtung
wéhlen

KaltaufschweiBungen: KaltaufschweiBungen an Span- oder

Freiflachen

Ursache

Abhilfe

Ungeeignete Werkzeugoberflache fiir
Werkstoff.
Ungiinstige Kiihischmierung.

. Beschichtung bzw. Oberflache andern

. Freiwinkel erhdhen

. Glattere Oberflache / Beschichtung wahlen

. Kihlschmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug
mit Innenkdihlung)

. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

o0 oTp

[

KolkverschleiB: Auswaschung, Aushéhlung der Spanflachen

Ursache Abhilfe
Materialabtrag an der Spanflache. a. Schnittgeschwindigkeit reduzieren
b. VerschleiBfesteren Grundwerkstoff wahlen
c. VerschleiBfestere Beschichtung wahlen
d. Kuhlschmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug

mit InnenkUhlung)
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VERSCHLEISSARTEN

Gewindefurchen
Formkantenverschlei3: Abriecb der Polygonspitzen
Ursache Abhilfe
Abrasion zwischen Werkstoff und a. Kihischmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug
Polygonen. mit Innenkthlung)

b. Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Beschichtung &ndern
. Werkzeuggeometrie andern

ao

KaltaufschweiBungen: KaltaufschweiBungen an Span- oder Freiflachen

Ursache Abhilfe
Ungeeignete Werkzeugoberfléache fiir a. Kihlschmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug
Werkstoff. mit Innenkthlung)
Ungiinstige KithiIschmierung. b. Schnittgeschwindigkeit reduzieren
c. Beschichtung andern
d. Werkzeuggeometrie andern

Gewindefrasen

Aufbauschneide: Materialaufklebung an der Schneidkante

Ursache Abhilfe

Kleinste Werkstoffteilchen werden
schichtweise an der Schneidkante
kaltverschweiBt.

Schnittgeschwindigkeit verringern bzw. Vorschub erhdhen
. Beschichtung anpassen

Werkzeuggeometrie anpassen

. Kuhlschmierung verbessern (hdherer Olgehalt, Werkzeug
mit Innenkdhlung)

cooyo

sbriiche: Ausbriiche an der Schneidkante

Ursache Abhilfe

Vibrationen und Spanestau. a. Spanabfuhr verbessern (Werkzeug mit Innenkihlung)

b. Vibrationen reduzieren (Schnittgeschwindigkeit reduzie-
ren, Vorschub erhdhen, Auskragldnge verkurzen, stabile
Baumafe)

c. Belastung der Schneidkanten verringern (Vorschub pro
Zahn reduzieren, radiale Schnittaufteilung anwenden)

d. Z&heren Schneidstoff verwenden

e. Stabilere Werkzeuggeometrie verwenden

FreiflachenverschleiB: Abrieb der Freiflachen am Werkzeug

Ursache Abhilfe
Reibung zwischen Werkstoff und a. Kihischmierung verbessern (héherer Olgehalt, Werkzeug
Werkzeugfreiflache. mit InnenkUhlung)

b. Schnittgeschwindigkeit reduzieren bzw. Vorschub erhdhen
c. VerschleiBfesteren Grundwerkstoff wahlen
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IDENTNUMMERNVERZEICHNIS

ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S.

000069 | 77 004371| 62 006225 | 135 0110156 140 018207 | 142 021913 | 130 024686 | 84 024850 | 125 024964 | 136 025200 | 229 025800 | 175
000070 | 34 004372 | 62 005226 | 135 011138 | 108 018233 | 147 022052 | 39 024687 | 84 024851 | 125 024965 | 136 025201 | 229 025801 | 175
000081 | 32 004373 | 62 005227 | 135 011139 | 108 018234 | 147 022166 | 62 024688 | 84 024852 | 125 024967 | 136 025202 | 229 025803 | 175
000091 | 56 004374 | 62 006228 | 135 011247 | 62 018235 | 147 022311 113 024689 | 86 024854 | 125 024968 | 136 025208 | 229 025805 | 175
000115 | 67 004375| 62 005230 | 135 011373| 63 018363 | 114 022329 | 82 024690 | 86 024855 | 125 024969 | 136 025204 | 229 025806 | 176
000117 | 77 004376 | 62 005244 | 141 011803 | 67 018409 | 34 022463 | 133 024691 | 86 024856 | 125 024970 | 136 025205 | 226 025807 | 176
000528 | 78 004377 | 62 005245 | 141 011804 | 78 018419| 82 022688 | 62 024692 | 86 024857 | 125 024971 | 136 025206 | 226 025808 | 176
000536 | 106 004378 | 62 005246 | 141 012171| 108 018496 | 81 022814 | 46 024693 | 86 024858 | 125 024972 | 136 025207 | 226 025809 | 176
001954 | 106 004379 | 62 005247 | 141 012480 | 62 018498 | 81 022815 46 024694 | 86 024859 | 125 024973 | 136 025208 | 226 025810 176
001969 | 215 004380 | 62 006248 | 141 012485 138 018738 | 74 022977 | 64 024695 | 86 024860 | 125 024974 | 136 025209 | 226 025811 | 176
001970 | 215 004381 | 62 005249 | 141 012687 | 98 018797 | 64 022978 | 64 024696 | 86 024861 | 125 024975 | 136 025210 | 230 025812 | 176
001971 | 214| |004382| 62| |005250 | 141 013420 | 142| |018975|216| |022979| 64| |024697 | 86| |024862| 125| |024976|136| |025211|230| |025813| 176
001972 | 214 004383 | 62 005251 | 141 013421 | 142 019067 | 86 022980 | 64 024698 | 86 024867 | 84 024977 | 136 025300 | 135 025814 | 176
001973 | 214 004384 | 62 005252 | 141 013422 | 142 019068 | 89 022981 65 024699 | 86 024868 | 84 024978 | 136 025393 | 126 025815 | 176
001974 | 215| |004385| 62| |005264|147| |013424|163| |019107 | 81| |023066| 89| |024700| 84| |024869| 84| |024979| 137 | |025461|195| |025816| 176
001975 | 215 004432 | 75 005265 | 147 013425 163 019226 | 34 023135| 71 024702 | 84 024870| 84 024980 | 137 025573 | 63 025817 | 176
001989 | 39 004433| 75 005266 | 147 013428 | 163 019228 | 34 023290 | 226 024704 | 86 024871 84 024981 | 138 025654 | 154 025818 | 211
002040 | 82| |004435| 75| |005267 | 147| |013489| 106| [019347|107| |023292|230| |024706| 86| |024872| 84| |025017 | 143| |025655 | 154| |025819| 211
002238 | 98 004436 | 75 005268 | 147 013741| 86 019348 | 66 023354 | 114 024710| 35 024873 | 87 025018 | 143 025658 | 154 025820 | 211
002288 | 56 004437 | 75 005269 | 147 013744 86 019349 | 66 023355 | 114 024711| 35 024874 | 87 025019 | 143 025659 | 154 025821 | 211
002327 | 82 004438 | 75 005270 | 147 013746| 88 019460 | 89 023356 | 116 024715 38 024875| 87 025020 | 143 025660 | 154 025822 | 211
002362 | 74 004439 | 74 005271 | 147 013748 | 86 019461 | 89 023357 | 116 024716 | 71 024876 | 87 025021 | 143 025661 | 154 025823 | 211
002367 | 59| |004440| 74| |005402| 62| |013750| 86| |019482| 114| |023358| 117 | [024717| 71| |024877| 87| |025022|143| |025663| 164 | |025824 | 211
002368 | 58 004441 | 74 005768 | 80 013751| 86 019493 | 114 023359 | 117 024718 | 71 024878 | 87 025023 | 143 025664 | 154 025825 | 211
002495 | 110 004463 | 140 005769 | 80 013753 | 86 019500 | 107 023359 | 117 024719 71 024879 | 87 025024 | 143 025665 | 154 025828 | 211
002701 | 70| |004470| 75| |005770| 80| |013755| 86| [019602| 81| |023360| 117| |024720| 71| |024880| 87| |025025| 143| |025667 | 154| |025829 | 211
002767 | 59| |004471| 75| |005771| 80| |013756| 88| 019604 | 81| |023449|136| |024722| 71| |024881| 87| |025026| 143| |025668 | 155| |025831| 211
003049 | 110 004472 | 75 006325 | 161 013758 | 88 019605 | 81 023608 | 67 024723 | 71 024882 | 87 025027 | 143 025669 | 157 025832 | 211
003050 | 110 004473 75 006332 | 80 013764 | 88 019606 | 81 023819 65 024725 | 106 024883 | 87 025028 | 143 025670 | 157 025833 | 211
003298 | 60 004474 75 006360 | 130 013765| 89 019633 | 138 024068 | 136 024726 | 106 024884 | 87 025029 | 143 025671 | 157 025834 | 211
003380 | 214 004475 74 006361 | 130 013766| 89 019905 | 39 024191 34 024727 | 106 024890 | 64 025030 | 143 025672 | 157 025835 | 211
003420| 62| |004476| 82| [006362|130| (013767 | 86| |019921| 84| |024194| 89| [024728|106| |024891| 64| |025031|143| |025673| 157 | |025836 (211
003421| 62| |004572| 70| |006363|130| |013768| 86| [019922| 84| |024215|120| |024731| 116| |024892| 64| |025032 | 143| |025674|157| |025837 | 211
003422 | 62 004573 | 70 006715 | 56 013770| 86 019923 | 84 024225| 34 024733 | 116 024893 | 64 025033 | 143 025675 | 1567 025838 | 211
003423 | 62 004574| 70 006800 | 58 013771| 86 019978 | 144 024297 | 65 024734 | 116 024894 | 64 025034 | 143 025676 | 157 025839 | 212
003574 | 61 004575| 70 006839 | 80 013778 | 86 020008 | 121 024303 | 74 024774 | 228 024895| 65 025035 | 143 025678 | 158 025840 | 212
003910| 78 004576 | 70 006840 | 80 013779| 86 020147 | 38 024313 | 65 024789 | 108 024896 | 92 025036 | 143 025679 | 168 025841 | 212
004060 | 59 004577 | 70 007156 | 39 013780| 86 020523 | 86 024332 | 89 024790 | 108 024897 | 92 025037 | 143 025680 | 158 025842 | 212
004092 | 106| |004583| 122| |007163| 81| |013781| 86| |020658| 98| |024334| 89| |024791|108| |024898| 92| |025038| 143| |025681 | 158 | |025843| 212
004093 | 106 004723 | 70 007244 | 64 013782 | 89 020720 | 64 024450 | 114 024792 | 108 024899 | 92 025039 | 143 025682 | 158 025844 | 212
004094 | 107 | |004724| 39| |007372| 75| |013785| 89| |021165| 74| |024502| 34| |024793|107| |024900| 92| |025040| 143| |025683 | 168 | |025845| 212
004095 | 107 | |004725| 39| [007479|215| (013787 | 86| |021378|126| |024514| 38| [024794|114| |024901| 34| |025041|143| |025684 | 1568 | |025846 (212
004096 | 107 004726 | 39 007517 | 39 013788| 89 021499 | 138 024649 | 65 024796 | 114 024902 | 34 025042 | 143 025685 | 1568 025847 | 212
004099 | 111 004729| 40 007566 | 58 013891 | 62 021500 | 138 024650 | 84 024797 | 114 024903 | 34 025043 | 143 025686 | 158 025849 | 212
004100| 111| |004810| 96| [007802|216| |013996|216| |021501|138| |024651| 84| [024798| 114| |024904| 64| |025044|143| |026687 | 158 | |025924 |215
004187 | 110 004811| 96 007803 | 216 014161| 86 021502 | 138 024652 | 84 024799 | 114 024905 | 64 025045 | 143 025688 | 1568 025925 | 215
004188 | 110 004813 | 96 007804 | 216 014362 | 39 021503 | 138 024653 | 84 024800 | 114 024906 | 65 025046 | 144 025689 | 158 025943 | 216
004189 | 110 004815| 96 007877 | 38 014597 | 89 021504 | 138 024654 | 84 024801 | 114 024907 | 65 025047 | 144 025690 | 158 025944 | 216
004190 | 110 004816 | 96 007996 | 62 014604 | 58 021506 | 138 024655 | 84 024802 | 114 024908 | 65 025078 | 86 025692 | 159 025945 | 216
004244 | 98 004817 | 96 008819 | 56 015172 | 82 021507 | 138 024656 | 84 024803 | 114 024909 | 65 025079 | 86 025693 | 159 025946 | 216
004245| 98 004818 | 96 008884 | 78 015207 | 131 021509 | 138 024657 | 84 024804 | 114 024910 65 025080 | 90 025694 | 159 025947 | 216
004246 | 98 004819 | 96 008920 | 62 015456 | 90 021513 | 138 024658 | 84 024806 | 114 024911 92 025116 | 221 025695 | 159 026172 | 144
004297 | 58 004820 | 96 008921 | 62 015457 | 90 021514 | 138 024659 | 84 024807 | 114 024912 | 92 025117 | 221 025696 | 159 026237 | 82
004298 | 58 004910| 82 009208 | 98 015516 | 58 021515 | 138 024660 | 84 024808 | 114 024913 | 92 025118 | 222 025697 | 159 026238 | 82
004334 | 58 004922 80 009370 | 59 015768 | 64 021516 | 138 024661 | 85 024809 | 114 024914 92 025119 | 222 025698 | 159 026241 | 221
004336 | 56 004923 | 80 009462 | 67 015962 | 142 021517 | 138 024662 | 85 024810 | 114 024915| 92 025183 | 226 025699 | 1569 026242 | 221
004346 | 58 004937 | 215 009652 | 149 016244 | 102 021518 | 138 024663 | 85 024811 | 114 024916 93 025185 | 226 025700 | 159 026243 | 222
004347 | 59 004938 | 215 009917 | 34 016256 | 71 021537 | 144 024664 | 85 024813 | 114 024917 | 93 025186 | 226 025701 | 1569 026244 | 222
004352 | 60 004939 | 215 009995 | 35 016257 | 71 021539 | 144 024666 | 85 024814 | 114 024945| 138 025187 | 226 025703 | 98 026245 | 222
004353 | 60 004967 | 39 010324 | 106 016409 | 88 021540 | 144 024667 | 85 024815 | 114 024949 | 136 025188 | 226 025704 | 98 026246 | 222
004354 | 60 005028 | 34 010325 | 107 016695| 89 021541 | 144 024668 | 85 024816 | 114 024950 | 136 025189 | 226 025705 | 98 026255 | 224
004355 | 62 005117 | 39 010330 | 130 016834 | 98 021542 | 144 024670| 88 024817 | 114 024951 | 136 025190 | 226 025789 | 175 026256 | 224
004358 | 62| |005189| 121| |010331|130| |017226| 59| |021643 | 144| |024671| 89| |024818| 114| |024952| 136| |025191|226| |025790 | 175| |026267 | 230
004360 | 62 005190 | 121 010833 | 130 017232 | 135 021544 | 144 024673 | 88 024819 | 114 024953 | 136 025192 | 229 025792 | 175 026304 | 107
004362 | 62 005191 | 121 010379 | 64 017414 89 021545 | 144 024674 | 88 024835| 98 024954 | 136 025193 | 229 025793 | 175 026311 | 229
004363 | 62 005192 | 121 010380 | 64 017415| 89 021547 | 144 024675| 88 024836 | 195 024956 | 136 025194 | 229 025794 | 175 026312 | 229
004364 | 62 005193 | 121 010415| 67 017486 | 92 021548 | 144 024676 | 88 024837 | 99 024957 | 136 025195 | 229 025795 | 175 026318 | 229
004366 | 62 005196 | 121 010672 | 56 017495| 86 021549 | 144 024677 | 89 024838 | 98 024958 | 136 025196 | 229 025796 | 175 026319 | 229
004368 | 62 005222 | 135 010869 | 226 017684 | 161 021553 | 144 024682 | 84 024839 | 98 024961 | 136 025197 | 229 025797 | 175 026320 | 229
004369 | 62 005223 | 135 010870 | 229 017688 | 161 021639 | 114 024683 | 84 024840| 98 024962 | 136 025198 | 229 025798 | 175 026321 | 229
004370 | 62 005224 | 135 010964 | 86 017783 | 77 021645 | 117 024685 | 84 024849 | 125 024963 | 136 025199 | 229 025799 | 175 026322 | 229
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IDENTNUMMERNVERZEICHNIS

ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S. ID S.

026323 | 229 |029026 | 234| |033583|224| |036282| 91 037175| 82| |038737 | 121 043043 | 106| |047628| 233| |048970| 143| |050145| 41 056412| 62
026324 | 229| |029028 | 232| (033584 |224| |036283| 91 037176| 82| |038783| 93| |043044|106| |047629|233| |048975| 143| |050232| 69| |056453| 42
026325| 229 |029029 | 232| |033591| 39| |036284| 91 037178| 82| |038791| 88| |043467|123| |047630| 233| |048976| 143| |050311| 107 | |056826| 36
026326 | 229| |029032| 233| (033592 | 39| |036288| 124| 037181 | 82| |039251|228| |043468| 123| |047632|234| |048977 | 143| |050403| 41 056827 | 36
026349 | 226| |029033| 233| |033593| 39| |036321|108| |037182| 82| |039298| 111 043469 | 123| | 047652 | 234| |048978| 143| |050411|226| |056828| 36
026350 | 226| |029034 | 225| |033594| 39| |036323| 65| |037184| 82| |039307| 41 043470| 123 | | 047676 | 231 048997 | 160| |050549 | 135 |056830| 36
026351 | 226| |029035 | 225| |033595| 39| |036325| 65| |037213| 88| |039337| 147| |043471|123| |047679| 86| |049020| 160| |050550| 135| |056831| 36
026352 | 226| |029071 | 234| (033607 | 54| |036330| 92| |037252| 93| [039366| 34| |043472|123| |047681| 88| |049021| 160| |050614|117| |056832| 36
026353 | 227 | |029217 | 108| |033653|228| |036331| 92| |037284| 38| |039590| 107 | |043521|234| |047694| 231 049022 | 160| |050616| 91 056833| 36
026354 | 227 | |029297 | 135| |033748| 108| |036335| 92| |037359 | 134| |039692| 107 | |043522 | 233| |047695| 231 049023 | 160| |050858| 118| |057199| 44
026355|227| |029389| 59| |033805| 118| |036338|117| |037506 | 131 039777 | 112| 043522 | 233| |047696 | 231 049024 | 160| |050985 | 233| |057216| 42
026356 | 227 | |029495| 114| (033807 | 39| |036339| 117| |037555 | 201 039778 | 112| 043719 | 91 047697 | 231 049025| 160 | |051224 | 117| |057219| 42
026357 | 227 | |029535| 129| |033815|225| |036340| 117| |037556 | 201 039796 | 125| |043738| 88| [047773| 231 049027 | 160| |0561431| 41 057225| 42
026358 | 227 | |029648 | 163| |033973| 63| |036343| 117| |037557 | 201 039801 | 232| | 043785 | 124| |047864|233| |049028 | 160| |051434| 42| |057286| 116
026359 | 227 | |029665 | 134| |034276| 108| |036347| 94| |037558 | 201 039802 | 228| |043832|234| |048102| 136| |049029| 160| [051435| 42| |057494|178
026511 | 205| |029718| 108| |034335|227| |036348| 94| |037559 | 201 039809 | 128| |044244|226| |048118| 187| |049032| 161 051436 | 42| |057718| 44
026956 | 126| |029730| 62| |034336|227| |036349| 94| |037560 | 201 039810 | 128| |044245| 228 | |048164| 136| |049033| 161 051577 | 226| |057771| 44
026957 | 126| |029915| 125| |034337|227| |036350| 94| |037561 | 201 039847 | 223| | 044423 | 107 | |048166| 136| |049034 | 161 051781 | 187| |057772| 44
026958 | 126| |030041| 93| |034338|227| |036351| 94| |037821|223| |039860| 179| |044448|106| |048167 | 136| |049035| 161 0517821 187| |057792| 41
026959 | 126| |030112| 126| |034339| 227 | |036352| 94| |037839|228| |039874| 223| |044494|140| |048297 | 131 049036 | 161 051788 | 117| |057843 | 117
027043 | 226| |030158| 144| |034340|230| |036353| 94| |037876| 129| |039888| 231 044560| 82| |048298| 131 0490837 | 161 051977 | 226| |058029| 42
027062 | 127 | | 030206 | 201 034341 229| |036354| 94| |038065| 76| |039889|232| |044704|138| |048299| 131 049039 | 161 052218 | 138| |058263 | 144
027064 | 127 | | 030208 | 201 034342 | 229| |036355| 94| (038067 | 76| |039890|222| |044886| 82| |048559|228| |049040| 161 052275 | 135| |058417 | 228
027065 | 127 | |030214 | 140| |034343|229| |036356| 94| |038087 | 88| |039891|222| |044887| 82| |048578|233| |049041| 161 052409 | 62| |058435| 42
027088 | 230| |030263| 89| |034344|229| |036357| 94| |038191| 76| |039892|222| |044888| 82| |048823| 39| |049042| 161 052416 | 147| |058469 | 228
027218 | 71 030282 | 163| |034345|229| (036358| 94| |038192( 76| |039893|222| |044889| 82| |048868| 107| |049043| 161 052445 228| |058709| 95
027219| 71 030460 | 123| |034383| 94| |036361| 94| |038193| 76| |039894|222| |044890| 82| |048882|228| |049044 | 161 052508 | 41 058771| 48
027231| 58| |030591| 94| |034447|195| |036362| 94| |038194| 76| |039895|222| |044909|108| |048898| 82| |049045| 161 052651 | 116| |058939 | 127
027248 | 62| |030657 | 39| |034448|195| |036363| 94| |038196| 76| |039896|222| |044964|138| |048899| 106| |049046| 161 052889 | 133| |059047 | 71
027258 | 64| |080708| 39| |034465|222| |036364| 94| |038216| 107| |039938| 145| |045001|226| |048900| 107 | |049047| 161 052934 | 100| |059112| 42
027285| 117| |030760| 39| |034513| 90| |036466| 112| |038217 | 107| |039966|226| |045017|229| |048901| 107 | |049049| 161 052987 | 60| |059113| 42
027286 | 117| |030786| 39| |034530| 92| |036652| 125| |038218| 107 | (039967 | 229| |045230|228| |048902| 107| [049054 | 163| [053230| 107 | [059115| 42
027334 | 144| |030787| 39| |034555| 82| |036973| 77| |038219|107| |039968|229| |045255| 107 | |048903| 107| |049074| 163| |053239| 82| |059117| 42
027337 | 117 | |030788| 39| |034567| 91 036974 | 77| |038285| 107 | |039969 | 228| |045614|180| [048904| 113| |049076| 163| |053294| 40| [059126| 42
027465| 116| |030926 | 108| |034627 | 146| |036975| 77| |038315| 55| |039970|228| |045660| 135| |048905| 113| |049077| 163 | |053441|226| |059274 | 181
027471| 90| |031010| 226| |034629| 117| |036976| 112| |038338| 55| [039971|230| |045663| 135| |048907 | 113| |049079| 163| |053487 | 44| |059414 | 226
027609 | 224 | |031214 | 144| |034630| 107| (036977 | 112| |038339| 55| |039975|232| |045665| 135| |048912| 113| |049080| 163| |053555| 117| |059459 | 144
027655 | 229| |031363| 89| [034631| 77| |036978| 112| |038343| 84| |040202| 228| |045666| 135| |048914| 113| |049082| 163| |053585| 42| |059521| 44
027656 | 229| |031364| 89| |034684| 46| |036979| 112| |038344| 84| |040207| 126| |045667 | 141 048915 | 113| 049099 | 40| |0563612| 42| |059553| 59
027875| 117 | |031365| 65| |034737|126| |036980| 112| |038350| 84| |040263| 178| |045668 | 121 048916 | 113| |049116| 163| |053613| 42| |059554| 59
028012 | 221 031367 | 65| |034738| 126| |036981| 112| |038351| 84| |040512| 135| | 045669 | 121 048917 | 113| | 049117 | 163| |0563680| 41 059620| 50
028034 | 224| |031368| 65| [034745| 81 037082 | 77| |038361| 54| [040541|233| |045671 | 121 048918 | 113| 049118 | 163| |063762| 42| |059625| 50
028717 | 228| |031369| 65| |034749|232| |037088| 112| |038362| 54| |040583| 176| |045673| 121 048919 | 113| |049119| 163| |053763| 42| |059626| 102
028770| 108| |031371| 65| |035006| 135| |037093| 77| |038363| 84| |[040640| 60| |045674 | 121 048920 | 113| [049120| 163| (053764 | 42| |059628| 50
028785| 228| |081413| 92| |035079|144| |037095| 77| |038370| 56| |040778|226| |045675| 141 048921 | 113| |049121 | 163| |063923| 227 | |059631 | 102
028786 | 228 | |031427| 63| |035082| 151 037096| 77| |038371| 56| |040891| 108| |046192| 118| |048922| 121 049122 | 163 | |053924 | 227| |059634 | 102
028787 | 229| |031464 | 112| 035274 | 77| |037097|112| |038372| 56| |040999| 41 046218| 59| |048923| 124| |049124 | 144| |053925| 227 | |059636| 50
028788 |229| |031469| 34| |035391| 160| |037098| 112| |038373| 90| [041629| 88| |046256| 82| |048924| 124| |049125| 144| |054018| 86| |059638| 102
028789 | 226 | |031665| 228| |035392| 160| |037099| 112| |038374| 90| |041725| 66| |046259| 160| |048936| 124| |049225|224| |054125| 41 059639 | 102
028826 | 138| |031666| 64| |035393|160| |037112| 75| |038375| 90| |041774|225| |046271|146| |048937 | 124| |049226| 221 054126 | 82| |059703| 44
028835| 138 | |031847 | 226| (035627 | 117| |037113| 75| |038376| 90| [041891| 46| |046300|229| |048938| 124| |049277| 126| |054191| 66| |059889| 42
028849 | 86| |031848|228| 035797 | 76| |037114| 75| |038377|126| |042018| 93| |046373| 40| |048939| 135| [049279| 51 054206 92| |060180| 106
028884 | 228| |031904| 91 035798| 76| |087115| 75| |038378|138| |042020| 107| |046375| 83| |048942| 135| |049287| 84| |054569| 42| |060184| 41
028885 | 228 | |032247 | 135| |035799| 76| |037116| 75| |038379|144| |042125| 185| |046394| 83| |048943| 135| |049414|228| |054688| 42| |060185| 41
028886 | 228 | |032444 | 142| |035800| 76| |037117| 75| |038380| 144| |042126| 135| |046395| 83| |048945| 136| |049472| 147 | |054822| 41 060199 | 100
028888 | 228| |032554| 126| |035801| 76| |037118| 75| |038383|112| |042167| 149| |046396| 83| |048946| 136| |049565| 107| |054868| 100| |060200 | 100
028903 | 224| |032577| 39| |035802| 76| |037119| 75| |038384| 112| |042207| 82| |046401 | 139| |048947| 136| |049617 | 108| |054869| 41 060201 | 100
028904 | 224 | |032855| 180| | 035803 | 111 037120| 75| |038385| 112| |042227| 135| |046708| 90| [048948| 136| |049664 | 234| |054907| 44| |060202| 100
028926 | 133| |032889 | 228| | 035804 | 111 037121| 69| |038695| 81 042320 | 126| |046820| 195| |048949| 136| |049737| 40| |055069| 147| |060203 | 100
028946 | 138| |033181| 41 035806 | 111 037122 69| |038701| 92| |042351| 116| |047083|214| |048950| 136| |049741|214| |055150| 100| |060204 | 100
028947 | 138| |033185| 91 035806 | 111 037123 | 69| |038702| 92| |042477|135| |047157 | 166| |048951| 136| |049742|214| |055175| 44| 1060260 | 100
028948 | 144| |033186| 91 035828 | 117 | |037124| 69| |038703| 92| |042478| 135| |047331| 82| |048952| 141 049748 | 214| | 0565302 | 205| |060281 | 42
028962 | 138| |033187| 91 035872 | 142| |037125| 69| |038704| 92| |042480| 135| |047382| 89| |048953| 141 049749| 214 | |055342 | 121 060785| 42
028994 | 231 033190 | 126| |035906| 86| [037126| 69| |038705| 92| |042481| 141 047383 | 89| |048962| 141 049750 | 216| |055569 | 100| |060786| 43
029009 | 144| |033211 | 201 036073 | 144| |0387127| 69| |038706| 92| |042483| 141 047456 | 59| |048963| 141 049751 | 216| | 055596 | 138| |060793 | 229
029013 | 231 033212 81 036080| 90| |037128| 201 038707 | 92| |042484 | 141 047533 | 180| |048964 | 143| |049865|233| |056095 | 231 060889 | 46
020014 | 232| |033230| 84| [036141|226| |037129| 201 038708 | 135| |042485| 92| |047534|180| |048965| 143| |049892| 147| |056158| 39| |061094 | 108
029015 | 232| |033286| 149| | 036157 | 82| |037130| 201 038709 | 135| |042486 | 141 047624 | 233 | |048966 | 143| [049979| 62| |056159| 39| |061340| 83
029017 | 232| |033289| 141 036158 | 113| | 037131 | 201 038710| 135| |042779| 226| |047625|233| |048967 | 143| |050075| 42| |056172| 42| |061533| 117
029018 | 232| |033290 | 141 036159 | 82| |037149| 125| |038711| 142| |042782| 229| |047625|233| |048968| 143| |050124| 88| |056267| 88| |061550| 71
029025 | 234 | |033431| 92| |036206|228| |037158| 116| |038712| 81 042896 | 230| |047627 | 233| |048969| 143| |050130| 147 | |056306| 44| |061551| 71
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062011 | 144 066834 | 140 071672 | 66 081717 | 196 081905 | 46 082260 38 088954 | 183 095112 | 198 096321 | 138 098394 | 135 098479 | 94
062253 | 84 066835 | 140 072230 | 126 081722 | 196 081907 | 46 082261 40 090275 | 133 095113 | 198 096448 | 144 098395 | 42 098480 | 94
063117 | 64 066836 | 140 072511 | 88 081723 | 196 081908 | 46 082262 | 32 090278 | 184 095114 | 198 096449 | 144 098396 | 42 098481 | 94
063594 | 91 066837 | 140 073098 | 44 081724 | 196 081909 | 46 082263| 33 090383 | 45 095115 | 198 096450 | 144 098397 | 42 098484 | 94
063641 | 77 066838 | 134 073878 | 59 081725| 196 081910 | 46 082264 | 40 090492 | 45 095119 | 208 096451 | 144 098398 | 44 098485 | 94
063642 | 88 066839 | 134 073888 | 50 081726 | 196 081913 | 46 082265| 38 090493 | 45 095120 | 208 097737 | 40 098399 | 44 098486 | 94
063643 | 87 066840 | 134 074118 | 59 081763 | 196 081914 | 46 082672 | 40 090494 | 45 095121 | 208 097857 | 69 098401 | 142 098487 | 94
063644 | 88 066841 | 134 074228 | 102 081765 | 196 081915 | 46 082673 | 40 090495 | 45 095122 | 208 097858 | 69 098402 | 44 098488 | 94
063811 | 43 066843 | 134 074230 50 081767 | 189 081916 | 46 082674| 40 090496 | 45 095123 | 208 097862 | 69 098404 | 44 098489 | 94
063916 | 113 066844 | 134 074281 | 146 081769 | 189 081917 | 46 082716 45 090497 | 45 095124 | 208 097865 | 69 098405 | 142 098500| 56
063917 | 113 066986 | 58 074474 | 154 081770 189 081969 | 104 082849 | 116 090498 | 45 095125 | 208 097866 | 69 098407 | 142 098501 | 56
063938 | 67 067115| 50 074796 | 51 081776 | 189 081974 | 163 083125 92 090501 | 45 095126 | 208 097868 | 69 098408 | 44 098502 | 58
064154 | 42| |067167 | 187 | |074842|121| |081777|189| |081975|153| |083126| 38| |090502| 45| [095188| 91| |097869| 69| |098409| 45| [098507| 64
064257 | 176 067169 | 187 074915 | 229 081778 | 189 081978 | 163 083445 | 228 090503 | 45 095189 | 91 097871 | 69 098410 | 45 098508 | 144
064748 | 180 067170| 187 074940| 51 081779 189 081979 | 153 083446 | 228 090504 | 45 095228 | 91 097872 | 69 098411 | 45 098509 | 144
064896 | 58 067172 | 187 075358 | 66 081780 | 189 081980 | 153 083447 | 228 091025 | 127 095238 | 164 097873 | 69 098412 | 45 098510 | 138
064948 | 102 067174 | 187 075601 | 51 081781 189 081981 | 163 083449 | 229 091205 | 77 095239 | 164 097875 | 152 098413 | 140 098512 | 87
065019 | 40 067175| 187 075602 | 51 081782 | 189 081983 | 163 083450 | 229 091385 | 164 095240 | 164 097877 | 162 098415 | 135 098513 | 87
065076 | 43 067176 | 187 075603 | 51 081783 | 189 081984 | 153 083451 | 229 091386 | 164 095241 | 164 097878 | 152 098416 | 135 098514 | 88
065408 | 110 067177 | 187 075767 | 39 081784 | 189 081985 | 156 083452 | 229 091430 | 185 095242 | 164 097879 | 162 098417 | 135 098516 | 88
065502 | 102 067235 | 205 075818 | 39 081785| 189 081986 | 156 083453 | 229 092124 | 206 095243 | 162 097885 | 152 098418 | 134 098517 | 90
065503 | 110 067236 | 176 076497 | 146 081788 | 191 081988 | 156 083457 | 226 092125 | 206 095244 | 162 097886 | 152 098419 | 134 098518 | 90
065650 | 95 067237 | 177 076707 | 76 081793 | 191 081989 | 156 083466 | 154 092126 | 206 095247 | 162 097887 | 162 098420 | 54 098519 | 91
065768 | 176 067238 | 205 076708 | 76 081806 | 191 081990 | 156 083499 | 69 092127 | 206 095249 | 162 097892 | 48 098421 | 54 098520 | 91
065869 | 42 067239 | 205 076709 | 76 081807 | 191 081992 | 156 083500| 69 092487 | 51 095250 | 162 097893 | 49 098422 | 64 098521 | 91
065950 | 95 067242 | 177 076710| 76 081808 | 191 081993 | 156 083501 | 69 092488 | 51 095253 | 162 097895 | 49 098423 | 64 098522 | 92
065951 | 95 067243 | 177 076720 76 081809 | 191 082083 | 65 083502 | 69 092798 | 128 095255 | 162 097897 | 49 098425 | 64 098523 | 92
065954 | 95 067245 | 177 076722 | 95 081813 | 191 082085 | 71 083503 | 69 092799 | 128 095707 | 146 097898 | 48 098426 | 64 098525 | 92
065957 | 82 067246 | 178 076723 | 95 081814 | 191 082087 | 110 083504 | 69 092800 | 128 095709 | 146 097899 | 48 098427 | 64 098527 | 93
065958 | 82 067247 | 177 076724 | 95 081815 | 191 082093 | 84 083505| 69 093665 | 45 095710 | 146 097901 | 48 098428 | 64 098557 | 106
065960 | 82 067248 | 178 076725| 95 081816| 191 082094 | 84 083506 | 69 094103 | 197 095712 | 146 097903 | 48 098429 | 64 098558 | 106
065961 | 82 067249 | 177 076726 | 95 081817 | 192 082098 | 84 083507 | 69 094135 | 138 095714 | 151 097904 | 48 098430 | 65 098559 | 106
065962 | 82 067251 | 178 076727 | 95 081818 | 192 082100 | 84 083508 | 69 094473 | 91 095718 91 098006 | 48 098431 | 65 098560 | 106
065963 | 113 067258 | 179 076734 | 66 081819 | 192 082106 | 39 083509 | 69 094838 | 91 095719 | 151 098009 | 48 098432 | 108 098561 | 106
065964 | 113 067259 | 179 076820 | 49 081820 | 192 082108 | 39 083510 110 095003 | 182 095787 | 1561 098010 | 48 098433 | 108 098562 | 106
065965 | 113 067260 | 180 076937 | 153 081821 | 192 082109 | 39 083511 | 110 095004 | 182 095788 | 151 098011 | 48 098434 | 108 098563 | 106
065966 | 113 067261179 076968 | 146 081822 | 192 082110 39 083512 110 095009 | 182 095789 | 1561 098013 | 48 098435 | 108 098564 | 106
065967 | 113 067262 | 180 077174 | 121 081823 | 192 082113 | 39 083513 | 110 095010 | 182 095806 | 129 098014 | 49 098436 | 77 098565 | 106
066044 | 116 067263 | 179 078387 | 92 081824 | 205 082114 | 41 083514 | 110 095011 | 182 095807 | 129 098015 49 098437 | 112 098566 | 106
066172 | 147 067264 | 181 078640 | 102 081825 | 205 082115 | 41 083515| 110 095012 | 183 095808 | 129 098020 | 48 098438 | 84 098567 | 106
066279 | 102 067265 | 181 078641 | 144 081853 | 44 082116 41 083516 | 122 095013 | 184 095957 | 91 098022 | 49 098439 | 84 098568 | 106
066330 | 226 067266 | 181 078780 | 51 081854 | 44 082117 | 41 083517 | 122 095017 | 184 095969 | 164 098103 | 101 098442 | 84 098569 | 106
066331 | 229 067267 | 181 078835 | 189 081855| 44 082120 | 67 083518 | 122 095024 | 66 095970 | 162 098106 | 101 098443 | 126 098570 | 126
066638 | 82 067268 | 181 078892 | 36 081856 | 44 082121 | 76 083564 | 229 095026 | 184 096131 | 132 098107 | 49 098446 | 125 098571 | 121
066649 | 44 067269 | 181 078893 | 36 081857 | 42 082152 | 76 083565 | 229 095027 | 184 096132 | 132 098108 | 49 098447 | 86 098574 | 121
066770 | 42 067270 | 181 078894 | 36 081858 | 42 082153 | 76 083566 | 229 095028 | 184 096133 | 132 098109 | 49 098448 | 120 098575 | 108
066771 | 42 067330 | 177 078895| 36 081862 | 50 082154 | 78 083567 | 229 095030 | 184 096134 | 132 098110 | 101 098453 | 120 098577 | 108
066772 | 42 067741| 42 078896 | 36 081866 | 50 082155| 78 083593 | 125 095040 | 184 096135 | 132 098111 | 101 098454 | 120 098578 | 108
066775 | 43 067838 | 195 078897 | 36 081872 | 104 082158 | 95 083594 | 126 095041 | 184 096137 | 133 098113 | 101 098455 | 120 098580 | 117
066776 | 110| |067872| 118| |078898| 36| |081873| 104| |082159| 95| [084395| 45| [095042 | 184| |096138| 146| |098114|101| |098456| 117 | |098582| 116
066777 | 100 067911 | 226 079091 | 192 081874 | 104 082161 | 95 084396 | 45 095077 | 185 096142 | 146 098115 | 101 098457 | 117 098584 | 116
066781 | 100 067912 | 229 079289 | 44 081875 | 104 082163 | 95 084722 | 42 095078 | 185 096143 | 146 098117 | 101 098458 | 117 098585 | 116
066782 | 100 067956 | 117 079355 | 140 081876 | 104 082164 | 95 084723| 42 095079 | 185 096144 | 146 098118 | 101 098459 | 116 098586 | 116
066783 | 100 069226 | 51 079418 | 230 081877 | 153 082166 | 125 084760 | 231 095080 | 185 096146 | 146 098120 | 101 098460 | 116 098587 | 116
066784 | 100 069365 | 135 079467 | 189 081878 | 153 082167 | 125 085327 | 144 095081 | 185 096147 | 146 098121 | 101 098461 | 116 098588 | 155
066785 | 100 069576 | 226 079835| 88 081879 | 163 082168 | 125 085460| 88 095083 | 185 096149 | 146 098122 | 101 098462 | 116 098591 | 116
066786 | 120 069975 | 42 080433 | 51 081887 | 102 082169 | 125 085461| 88 095084 | 185 096151 | 146 098123 | 101 098464 | 100 098592 | 116
066787 | 120 070013 | 67 080906 | 104 081888 | 102 082170 | 125 085466 | 118 095085 | 185 096152 | 146 098124 | 101 098465 | 100 098593 | 154
066789 | 120 070287 | 66 081136 | 118 081889 | 102 082171126 085621 | 195 095088 | 206 096155 | 146 098125 | 101 098466 | 100 098594 | 116
066820 | 120 070488 | 134 081233 | 189 081891 | 51 082172 | 126 086656 | 136 095090 | 207 096156 | 146 098126 | 101 098467 | 100 098596 | 116
066821 | 120 070515| 51 081245| 116 081892 | 51 082246 | 42 086737 | 196 095091 | 207 096157 | 149 098326 | 166 098468 | 100 098597 | 154
066822 | 120 070587 | 66 081278 | 189 081893 | 51 082247 | 42 087234 | 45 095092 | 207 096190 | 136 098329 | 166 098469 | 100 098598 | 164
066823 | 120| |070648| 95| |081706| 182| |081894 | 102| |082248| 42| |088230| 129| |095098| 207 | |096191| 136| |098369| 34| [098470|100| |098600| 116
066825 | 141 070706 | 68 081708 | 182 081895 | 102 082250 | 42 088298 | 197 095099 | 207 096193 | 136 098373 | 34 098471 | 100 098601 | 154
066826 | 141 070707 | 68 081709 | 182 081896 | 102 082251 | 42 088299 | 197 095100 | 207 096194 | 136 098375 | 166 098472 | 100 098602 | 116
066827 | 141 070708 | 68 081710 | 182 081897 | 102 082252 | 43 088329 | 185 095101 | 207 096196 | 136 098376 | 166 098473 | 100 098605 | 118
066828 | 141 070787 | 95 081711 182 081898 | 102 082253 | 43 088379 | 127 095102 | 207 096284 | 147 098385 | 166 098474 | 100 098606 | 118
066829 | 141 071170 | 41 081712 | 182 081901| 35 082256 | 44 088591 | 106 095105 | 208 096314 | 87 098386 | 166 098475 | 100 098608 | 1564
066830 | 141 071200 | 121 081713 | 182 081902 | 35 082257 | 44 088607 | 207 095108 | 198 096315 | 138 098391 | 1564 098476 | 100 098610 | 117
066832 | 140 071260 | 95 081714 | 182 081903 | 35 082258 | 32 088910 | 183 095109 | 198 096317 | 138 098392 | 34 098477 | 91 098611 | 154
066833 | 140 071466 | 51 081715 | 196 081904 | 35 082259 | 33 088953 | 183 095111 | 198 096318 | 138 098393 | 135 098478 | 91 098612 | 117
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098613 | 154| 098718 | 120 103478 72 106820| 52 106555| 32 107092 | 202 107474 89| |108243|136| |108513| 55| |108905| 203 110005 | 150
098614 | 154| |098719| 102 103587 | 80| |105339| 52 106592 | 98| |107093| 202 107566 | 136 108253 | 143 108518 | 55| |108906 | 203 110007 | 150
098644 | 51 098720 | 120 103622 | 80| |105347| 52 106593 | 98| |107094 | 202 107568 | 136| |108258| 143 108522 | 55 108907 | 203 110008 | 150
098645 | 51 098721 | 120 103627 | 80| |105365| 52 106594 | 98| |107095 | 202 107670| 138| |108259| 143 108524 | 55| |108908 | 203 110027 | 128
098646 | 51 098722 | 120 103651| 80| |105369| 52 106601 | 228 107154 | 177 107578 | 136 108264 | 143 108525| 55| |108909| 203 110028 | 128
098647 | 48| |098723| 102 103655| 80| |[105411| 52 106617 | 134| |107170| 140| |107579| 44| [108265| 143 108526 | 55 108910 | 203 110029 | 128
098648 | 51 098724 | 120 103698 | 80 106446| 52 106618 | 134 107190| 38 107681| 136| |108266| 143 108527 | 55| |108911| 203 110030 | 128
098649 | 48| |098725| 102 103727 | 80| |105449| 52 106619 | 134 107193| 38 107582 | 136 108267 | 143 108528 | 55| |108912| 203 110031 | 128
098651 | 51 098726 | 103 103732 80| |105451| 52 106620| 134| |107194| 38 107583 | 136| |108295| 117 108530 | 55 108933 | 133 110032 | 128
098653 | 51 098727 | 103 103734 | 80| |105452| 52 106622 | 134| |107196| 38 107684 | 136| |108301| 54 108531| 55| |108934| 133 110035 | 128
098654 | 51 098728 | 103 103735| 80| |105453| 52 106624 | 134 107197| 46 107585 | 136 108302| 54 108537 | 54| |108935| 133 110036 | 128
098655 | 48| |098729| 103 103736 | 80| |105456| 52 106625| 134| |107198| 46| |107586| 136| |108303| 54 108538 | 54 108936 | 133 110037 | 128
098656 | 51 098731 | 103 103738 | 80 106472 | 144 106650| 140| |107200| 46 107598 | 143 | |108304| 54 108542 | 54 108937 | 133 110038 | 128
098657 | 48| |098732| 103 103939| 70| |105496 | 228 106652 | 140 107201 | 46 107601 | 143 108305| 55 108546 | 60| |108999| 84 110039 | 129
098658 | 51 098733 | 102 103941| 70| |105610| 52 106653 | 140| |107202| 46 107614 | 143 108312| 54 108547 | 60 109207 | 163 110042 | 129
098659 | 48| |098734| 102 103942 | 70| |105617| 52 106654 | 140| |107203| 46| |107619| 143| [108313| 54 108548 | 60| |109208| 163 110043 | 129
098660 | 51 098735 | 102 103943| 70| |105627| 52 106678 | 90 107205| 46 107765| 78 108314 | 54 108549 | 60| |109209| 163 110044 | 129
098661 | 48| |098736| 102 103944 | 70| |105718| 52 106736 | 35| |107206| 46| |107782| 67 108315 | 54 108550 | 61 109211 | 163 110046 | 129
098662 | 50| |098737 | 102 103946 | 70 105720| 52 106755| 32 107207 | 46 107801 | 74| |108316| 54 108551| 61 109212 | 163 110047 | 129
098663 | 50| |098738| 102 103962 | 142 105722 | 52 106757 | 32 107208 | 46 107803 | 74| |108324| 54 108552 | 60| |109220| 163 110054 | 129
098664 | 50| |098739 | 102 104101 | 228 |106247| 35 106758 | 32 107213 | 46 107807 | 74 108325| 54 108553 | 60 109231 163 110055 | 129
098665 | 49| |098740| 102 104142 228| |106317 | 138 106804 | 98| |107222| 38 107809 | 74| |108328| 54 108555| 59| |109232| 163 110056 | 129
098666 | 50| |098741 | 102 104144 | 224| |106338| 32 106806 | 98 107223| 40 107811 74 108347 | 54 108556| 60| |109304| 163 110057 | 129
098667 | 48| |098742| 102 104171 | 223| |106360| 32 106824 | 98| |107226| 40| |107813| 74| [108349| 54 108557 | 59 109305 | 163 110058 | 129
098668 | 48| |099296 | 165 104414 130| |106365| 32 106825| 98| |107227| 40 107861 | 74 108352 | 55 108558 | 59 109306 | 163 110059 | 129
098669 | 48| |099303| 165 104415| 130| |106366| 32 106826 | 98 107228 | 40| |107862| 74| |108356| 54 108559 | 60| |109307 | 163 110150 | 149
098670 | 48| |099304 | 165 104416| 180| |106367| 32 106827 | 98| |107231| 38 107863 | 74 108358 | 54 108560 | 59 109308 | 161 110151 | 149
098671 | 48| |099305| 165 104417 | 130| |106383| 32 106828 | 98| |107240| 39 107864 | 74| |108359| 54 108561 | 59 109309 | 161 110152 | 149
098673 | 50| |099306 | 165 104418| 130| |106399| 35 106829 | 98 107241| 39 107905 | 221 108360 | 54 108563 | 59| |109310| 161 110153 | 149
098674 | 50| |099307 | 165 104419| 130| |106400| 35 106830 | 98| [107243| 39 107908 | 111 108361| 54 108564 | 59 109341 | 226| (110251 | 56
098675| 50| |099308 | 165 104420| 130| |106401| 35 106832 | 98| |107248| 38 107912 111 108364 | 59 108565| 59 109342 | 229 110253 | 56
098676| 50| |099310| 165 104423 | 130| |106402| 35 106833 | 98| [107249| 38 107913 | 111 108367 | 58 108566 | 58| |109364 | 108| |110254| 56
098677 | 50| |099311| 165 104424 130| |106403| 35 106834 | 98| |107251| 46 107914 | 111 108368 | 58 108611 | 107 109365| 82 110255 56
098678 | 50| |099312| 165 104431 | 131 106404 | 35 106835| 98| |107308| 66| |107916| 111 108369 | 58 108613 | 107 109548 | 161 110256 | 56
098679| 50| |099313| 165 104432 | 131 106405| 35 106836 | 98| |107309| 66 107917 | 111 108370 | 58 108614 | 107 109550 | 161 110259 | 56
098680 | 50| |099315| 165 104433 | 131 106406 | 35 106837 | 99| |107310| 66| |107927 | 138 108371| 58 108634 | 151 109551 | 161 110262 | 56
098681| 48| |099317 | 165 104435 131 106407 | 35 106838 | 98| |107311| 66 107935| 123| |108373| 55 108635 | 151 109552 | 161 110264 | 56
098682 | 50| |099318| 165 104436 | 131 106428 | 35 106864 | 120| |107312| 66| |107936| 123| [108376| 54 108636 | 151 109554 | 161 110268 | 56
098683 | 48| |099319| 165 104442 130| |106429| 35 106865| 120| |107313| 66 107938 | 123 108377 | 54 108637 | 1561 109773 | 132 110279 | 56
098684 | 48| |099320| 165 104661 | 163| |106430| 35 106866 | 120| |107314| 66| |107940| 123| [108378| 58 108638 | 151 109774 | 132 110281| 57
098685| 50| |099321| 165 104755 80 106431| 35 106867 | 120| |107315| 66 107943 | 123 |108379| 58 108754 | 77 109775 132 110282 | 57
098686 | 50| |099322| 165 104765| 80| |106432| 35 106868 | 120| |107316| 66| |107944| 123 108380| 54 108755| 77| (109777 | 132 110283 | 57
098687 | 50| |099323| 165 104773| 80| |106434| 35 106872 | 134| |107317| 66 107947| 123| |108391| 60| |108756| 77 109778 132 110285 | 57
098688 | 50| |099378| 190 104799 | 205| |106435| 35 106875 | 134 107318 | 66| |107952| 130 |108395| 60| [108757| 77| |109790| 108| |110286| 57
098689 | 50| |099379 | 190 104801| 205| |106437| 35 106888 | 140 107319| 66 107953 | 130 108396| 60| |108758| 77 109791 | 108 |110287 | 57
098690 | 50| |099380 | 190 104806 | 205| |106466| 33 106891 | 140| |107321| 70| |107954|130| [108397| 60| |108759| 77 109796 | 228| (110288 | 57
098691 | 49| |099381 | 190 104852 | 80 106471| 38 107016 | 148| |107323| 70 107955| 130| |108398| 60| |108764 | 161 109914 | 146| |110292| 56
098693 | 48| |099382| 190 104855| 80| |106473| 33 107019 | 148 107324| 70 107956 | 130 108399 | 60| |108765| 161 109915| 146| [110332| 80
098695 | 49| |099391| 77 104859| 80| |106474| 33 107021| 148| |107326| 70 107957 | 130| |108400| 60| |108766 | 161 109916 | 146| |110333| 80
098696 | 49| |099544 | 108 104890 205| |106475| 33 107022 | 148| (107327 | 70| |107958| 130| [108403| 59 108793 | 77 109917 | 146| | 110494 | 154
098697 | 49| |100160| 40 104893| 205| |106476| 33 107025 | 148 107328| 70 107960 | 130 108405| 58 108794 | 77 109918 | 146| |110826| 161
098698 | 49| |100161| 40 104937 | 205| |106487 | 33 107027 | 148| |107336| 70| |107961|130| [108406| 58 108796 | 161 109921 | 146| |111040| 160
098699 | 49| |100162| 40 104994 | 140 106488| 33 107029 | 148| 107337 | 70 107970| 131 108407 | 58 108814 | 67 109922 | 146| |111041| 160
098700 | 49| |102094 | 214 105179 70| |106489| 33 107031 | 148 107338| 70| |107973| 131 108408| 58 108817 | 160| |109925| 146| |111042| 160
098701 | 49| [102095 | 214 105180 | 70| |106490| 33 107034 | 148| |107340| 70 107974 | 131 108409 | 58 108819 | 160 109926 | 146| |111043| 160
098702 | 49| |102096 | 214 105181 70| |106491| 32 107085 | 221 107342 70| |107975| 131 108410| 58 108821| 160| |109927 | 146| |111044 | 160
098703 | 49| |102097 | 214 105182 70| |106507 | 32 107036 | 148 107387 | 74 107976 | 131 108411| 58 108823 | 160| |109929| 146| |111051 | 160
098704 | 102 102098 | 214 105184 | 70| |106508| 32 107037 | 148| |107393| 74 107978 | 131 108412| 58 108836 | 67 109930 | 146| [111052| 160
098705| 49| |102116| 216 105200 | 110 106509 | 32 107041| 148| |107394| 74 107979 | 131 108413 | 58 108837 | 67 109932 | 146| |(111117| 147
098706 | 102 102117 | 216 105245| 110| |106510| 32 107043 | 148 107405| 74 108001 | 147 108414 | 58 108838 | 67| |109933| 146| |111221| 80
098707 | 49| |102118| 216 105249 | 110 |106511| 32 107045| 148| |107406| 74 108002 | 147 108415| 58 108839 | 67 109934 | 146| |111228| 80
098708 | 49| |102119| 216 106251 | 110| |106512| 32 107046 | 148| |107412| 74 108003 | 147 108416| 60| |108840| 67 109935 | 146| |111231| 80
098709 | 102 102120| 216 105286 | 122 106541 | 32 107047 | 148 107419| 74 108006 | 147 108417 | 56| |108841| 67 109941 | 89 111233 | 80
098710| 48| |102168| 180 105287 | 122 106542 | 32 107049 | 148 |107420| 74 108157 | 221 108430| 151 108842 | 67 109960 | 146| (111235| 80
098711 102 103226 | 155 105288 | 122 106543 | 32 107050 | 148| |107423| 74 108175| 113| | 108434 | 151 108843 | 67 109963 | 146| |111245| 80
098712| 48| |103455| 72 105289 | 122 106545| 32 107052 | 148 107424 | 74 108224 | 136| | 108435 151 108844 | 67| |109965| 146| |111247| 80
098713 | 102 103462 | 72 106290 | 122 106546 | 32 107086 | 202 107425 74 108231 | 136 108485 142 108845| 67 109966 | 146| (111257 | 82
098714 | 48| |103463| 72 106293 | 135| |106547 | 32 107087 | 202 107426 | 74 108234 | 136| |108486 | 142 108846 | 67 109969 | 146| (111262| 80
098715| 120| |103464| 72 105298 | 135| |106550| 32 107088 | 202 107427 | 74 108240| 136| |108506| 55 108868 | 67 109982 | 114 111269 | 82
098716| 120| |103470| 72 106302 | 142 106552 | 32 107089 | 202 107428 | 74 108241 | 136 108507 | 55 108869 | 67 1100038 | 150| (111273| 82
098717| 120| |103471| 72 106311| 128| |106553| 34 107090 | 202 107460 | 144 108242 | 136| |108511| 55 108904 | 203 110004 | 150| [111274| 82
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IDENTNUMMERNVERZEICHNIS

ID S. ID S. ID S.

111277 82 111669 | 68 112724 | 86
111279 | 82 111670| 68| |112805| 146
111280 | 82 111671 68| |113030| 226
111281 82 111684 | 74 113031 | 229
111282 | 82 111685| 74| |1260564| 89
111285 | 82 111686 | 74| |155096 | 231
1112871 80 111714 74 155097 | 230
111288 | 80 111715 74| |321075| 89
111344 | 130 111730 111 323022 | 90
111347 1 130 111816 | 214| |323059| 64
111348 | 130 111817 | 214| |372008| 98
111349 | 130 111818 | 214 | |372021| 63
1113850 | 130 111819 202 | |372024 | 63
111351 | 130 111820 202| |434138| 228
111357 | 80 111821 202 | (442157 | 126
111359 | 80 111822 | 202 | |443006 | 229
111363 | 80 111823 202| |443009 | 229
111365 | 80 111825| 202 | |443010 | 229
111368 | 80 111826 202| |676053| 112
111371 80 111827 | 202| | 705179 228
111374 | 80 111828 202| |710085| 71
111376 | 80 111846 | 216| |710110| 71
111379 80 111847 | 216| |710112| 110
111380 | 80 111849 | 216| (710204 | 92
111381 | 80 111850| 216| |710350| 62
111382 | 80 111851| 216| |751074| 66
111399 | 82 111852 | 216| |774006| 82
111401 | 82 111854 | 216| |774015| 228
111402 | 82 111855| 216| | 774028 | 228
111405 | 82 111856 | 216| |804012| 226
111406 | 82 111857 | 216| | 821008 | 229
111408 | 82 111859 | 195| |821012| 51
111413 | 80 111860 | 195
111414 | 80 111866 | 195
111415] 80 111871 | 195
111416 | 80 111872 | 195
111417 80 111873 | 1956
111418 | 80 111874 | 195
111420 | 113 111875 195
111421 | 113 111876 | 195
1114221 113 111877 | 195
111423 | 113 111878 | 195
1114241 113 111879 | 195
1114251 113 111880 | 195
111426 | 113 111901 | 195
111428 | 113 111902 | 195
111429 1 113 111903 | 195
111430 | 113 111904 | 195
111432 | 113 111905 | 195
111434 | 118 111906 | 195
111436 | 113 111907 | 195
111452 | 113 111908 | 195
1114541 118 111909 | 1956
111458 | 113 111910 | 195
111460 | 113 112069 | 160
111461 | 113 112071 | 160
111463 | 113 112073 | 160
111471 | 124 112390 | 116
111474 | 124 112408 | 1561
1114751 124 112409 | 151
111476 | 124 112416 | 88
111477 | 124 112419 91
111478 | 124 112427 91
111482 124 112428 | 91
111483 | 124 112429 91
111484 | 124 112430 91
111485 | 124 112438 | 90
111486 | 124 112439 | 90
111487 | 124 112441 90
111499 | 126 112451 90
111513 | 126 112679 | 89
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BASS VERKAUFS-, LIEFER- UND ZAHLUNGSBEDINGUNGEN

(BVB)

I. Allgemeines

1. Allen Lieferungen und Leistungen der
BASS GmbH - im Folgenden kurz BASS
genannt — liegen deutsches Recht zugrun-
de sowie die folgenden BVB oder etwaige
gesonderte vertragliche Vereinbarungen.
Abweichende Einkaufsbedingungen des
Kaufers erkennen wir nicht an und wer-
den auch durch Auftragsannahme nicht
Vertragsinhalt, es sei denn, wir hatten
ausdrlcklich schriftlich ihrer Geltung zu-
gestimmt.

2. Unsere Verkaufsbedingungen gelten
auch fUr alle unsere zukunftigen Geschéfte
mit dem Besteller.

3. Sollten einzelne Bestimmungen dieser
Bedingungen unwirksam sein oder wer-
den, so wird dadurch die Gultigkeit der
Ubrigen Bestimmungen nicht bertihrt.

Il. Angebot und Lieferung

1. Unsere Angebote sind freibleibend.
Mindliche Absprachen mit unseren Rei-
senden, Vertretern oder Beauftragten be-
dirfen unserer schriftichen Bestatigung.
Wurde eine solche nicht erteilt, gilt unsere
Lieferausflhrung bzw. der Lieferschein als
Auftragsbestatigung. Nach der Erteilung
der Auftragsbestétigung ist eine Ldsung
des Kéufers vom Liefervertrag in der Regel
ausgeschlossen.

2. An unsere Angebote halten wir uns 90
Tage sofern nicht anders vereinbart.

3. Die in unseren Katalogen, Prospek-
ten, Preislisten oder Voranschlagen und
sonstigen Unterlagen genannten MaBe,
Zeichnungen, Gewichte, Abbildungen, Be-
schreibungen und sonstigen Angaben sind
nur anndhernd maBgebend, soweit sie
nicht ausdrticklich als verbindlich bezeich-
net sind. Der Besteller Ubernimmt fur die
von ihm beizubringenden Unterlagen wie
Zeichnungen, Lehren, Muster, oder dgl. die
alleinige Verantwortung. Der Besteller hat
daflr einzustehen, dass von ihm vorgeleg-
te Ausflihrungszeichnungen in Schutzrech-
te Dritter nicht eingreifen.

4. Muster werden nur gegen Berechnung
geliefert.

5. Kostenvoranschldge sind unverbind-
lich und — soweit nicht anders ausdriicklich
vereinbart — kostenpflichtig.

6. Fur den Umfang der Leistung ist unse-
re schriftliche Auftragsbestatigung maBge-
bend. Wir sind zu Teilleistungen berechtigt,
soweit sie fir den Kaufer zumutbar sind.
Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag ge-
geben, so darf die Bestellmenge um ca.
10%, mindestens jedoch um 2 Sttick Uber-
oder unterschritten werden. Berechnet
wird die Liefermenge.

7. Die Lieferfristen gelten nur anndhernd,
wenn sie nicht ausdriicklich schriftlich als
verbindlich zugesagt wurden. Bei Liefer-
terminangaben nach Kalenderwochen gilt
jeweils der letzte Arbeitstag. Die Liefer-
frist beginnt mit der Absendung unserer
Auftragsbestétigung, jedoch nicht vor
Klarung aller fir die Durchfihrung des
Auftrags erforderlichen technischen und
kaufménnischen Fragen bzw. der Beibrin-
gung der von dem Kaufer seinerseits zu
erbringenden Vorleistungen z.B. Beibrin-
gung behordlicher Bescheinigungen oder
Genehmigungen bzw. vor Eingang einer
vom Kaufer zu erbringenden Anzahlung.
Dies gilt nicht, soweit wir die Verzégerung
zu vertreten haben. Sofern wir den Kéufer
gegen Vorauskasse beliefern, beginnt die
angegebene Lieferfrist erst mit dem Ein-
gang des Vorauskassebetrages. Nachtrag-
lich vom Kéufer gewiinschte Anderungen
haben eine Unterbrechung der Lieferzeit
zur Folge. Nach Verstandigung Uber die
gewiinschte Anderung beginnt die Liefer-
frist erneut zu laufen.

8. Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn bis
zu ihrem Ablauf der Leistungsgegenstand
unser Werk verlassen hat oder unsere Lie-
ferbereitschaft mitgeteilt ist und die Ware
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ohne unser Verschulden nicht rechtzeitig
abgesandt werden kann.

9. Liefer- und Leistungsverzogerungen
aufgrund von hoherer Gewalt und auf-
grund von Ereignissen, deren Ursachen
sich auBerhalb unseres Einwirkungsberei-
ches befinden, berechtigen uns, die Liefe-
rung bzw. die Leistung um die Dauer der
Behinderung zuzlglich einer angemesse-
nen Anlaufzeit hinauszuschieben. Dies gilt
auch, wenn solche Ereignisse bei unseren
Zulieferern oder wahrend eines bereits
vorliegenden Verzugs eintreten. Wenn die
Behinderung langer als 3 Monate dauert,
ist der Kaufer wie auch wir berechtigt, hin-
sichtlich des nicht erflillten Teils vom Ver-
trag zurlick zu treten. Beginn und Ende
solcher Hinderungsgriinde teilen wir dem
Kaufer baldmdglichst mit.

10. Der Kaufer kann ohne Fristsetzung
vom Vertrag zurlicktreten, wenn uns die
gesamte Lieferung vor Gefahriibergang
unmoglich wird. Der Kaufer kann dartber
hinaus vom Vertrag zuriicktreten, wenn bei
einer Bestellung die Ausflihrung eines Teils
der Lieferung unméglich wird und er ein
berechtigtes Interesse hat an der Ableh-
nung der Teillieferung. Ist dies nicht der Fall,
so hat der Kaufer den auf die Teillieferung
entfallenen Vertragspreis zu zahlen. Tritt die
Unmaoglichkeit oder das Unvermdgen wah-
rend des Annahmeverzugs ein oder ist der
Kéufer fur diese Umstande allein oder weit
Uberwiegend verantwortlich, bleibt er zur
Gegenleistung verpflichtet.

11. FUr den Fall, dass der Kaufer mit der
Bezahlung friherer Lieferungen aus laufen-
der Geschéftsverbindung in Verzug ist, sind
wir berechtigt, von einer weiteren Beliefe-
rung abzusehen, wobei die dem Kéufer ent-
stehenden Kosten zu seinen Lasten gehen.

12. Bestellungen auf Abruf missen spa-
testens 12 Monate nach Bestelleingang
abgerufen sein sofern nicht anders verein-
bart. Nach Ablauf dieser Frist haben wir
das Recht, die bestellte Ware zum Versand
zu bringen. Kommt der Kaufer in Annah-
meverzug oder verletzt er sonstige Mitwir-
kungspflichten, so sind wir berechtigt, flr
den uns entstandenen Schaden Ersatz zu
verlangen. Weitergehende Anspriiche blei-
ben vorbehalten.

IlIl. Preis und Zahlung

1. Alle Preise sind in € (Euro) und gelten
mangels besonderer \Vereinbarung ab
Werk einschlieBlich Verladung ab Werk, je-
doch ausschlieBlich Verpackung, Zoll, Ver-
sicherung, Versandkosten und Entladung.
Zu den Preisen kommt die Umsatzsteuer
in der jeweiligen gesetzlichen Héhe hinzu.

2. Die gesetzliche Mehrwertsteuer ist
nicht in unserem Preis eingeschlossen;
sie wird in gesetzlicher Héhe am Tag der
Rechnungsstellung in der Rechnung ge-
sondert ausgewiesen.

3. Der Mindestbestellwert betragt
100,00 € sofern nicht anders vereinbart.
Ggf. kann fur Bestellungen unter diesem
Wert eine Bearbeitungsgebuhr von 20,00 €
berechnet werden. Wenn mdglich sind
Sammellieferungen durchzufiihren.

4. Bei Kostensenkung oder -erhéhung
durch Materialpreis bzw. durch Lohnerho-
hungen, welche nach Vertragsabschluss
eintreten, behalten wir uns vor, den zum
Zeitpunkt der Lieferung maBgeblichen
Preis zu berechnen, falls die Auslieferung
spater als 4 Monate nach dem Datum
unserer Auftragsbestétigung erfolgt. Die
Kostenanderungen werden wir dem Kaufer
auf Verlangen nachweisen.

5. Fur jede einzelne Bestellung oder Spe-
zifikation wird die Lieferzeit gesondert ver-
einbart.

6. Eine Neuberechnung in einer fir den
Kéufer zumutbaren Weise behalten wir uns
auch fur den Fall vor, dass der Vertrags-
gegenstand mit technischen Verbesse-
rungen gegenuber dem Vertragszeitpunkt
versehen wurde.

7. Bei nicht vereinbarten Mindermengen
sind wir berechtigt, kostendeckende Zu-
schlage zu erheben bzw. Rabattkirzungen
vorzunehmen.

8. Unsere Rechnungen sind innerhalb
von 14 Tagen ab Rechnungsdatum ohne
jeden Abzug zahlbar sofern nicht anders
vereinbart.

9. Bei Zahlungsverzug werden Zinsen in
Hbéhe von 8 Prozentpunkten jahrlich tber
dem jeweiligen Basiszinssatz (§247 BGB)
fallig. Der Nachweis eines weitergehenden
Verzugsschadens bleibt vorbehalten.

10. Das Recht, Zahlungen zurlick zu halten
oder mit Gegenanspriichen aufzurechnen,
steht dem Kaufer nur insoweit zu, als seine
Gegenanspriiche schriftlich  unbestritten
oder rechtskréftig festgestellt sind.

11. Wechsel nehmen wir nur aufgrund vor-
hergehender schriftlicher Vereinbarung an,
die Gutschrift erfolgt nur erflllungshalber.
Die mit der Wechselzahlung anfallenden
Kosten gehen zu Lasten des Kaufers.

12. Wir sind nach erfolglosem Ablauf einer
angemessenen Nachfrist berechtigt, aus-
stehende und zukUnftige Leistungen nur
gegen Vorauskasse durchzufihren oder
von der Stellung der Sicherheit abhangig
zu machen, wenn der Kaufer mit verein-
barten Zahlungszielen in Verzug ist oder
Umstande vorliegen, die bei Anlegung
bankiblicher MaBstdbe Zweifel an der
Zahlungsfahigkeit des Kaufers begrin-
den. Zudem sind wir berechtigt, unsere
Forderungen, unabhangig von der Laufzeit
etwaiger Wechsel, féllig zu stellen und Si-
cherheiten zu verlangen.

13. Sogenannte Garantie- und Gewahr-
leistungsanspriiche des Kéufers, die im
Voraus beansprucht werden, sind ausge-
schlossen.

14. Angestellte, Reisende oder Vertreter
unseres Hauses haben keine Inkassovoll-
macht, es sei denn, dass hierflr unser aus-
driicklicher, schriftlicher Auftrag vorliegt.

15. Wir behalten uns vor, Gutschriften nicht
auszuzahlen, sondern dem Kundenkonto
gutzuschreiben.

IV. Verpackung und Versand

1. Die Verpackung erfolgt nach han-
delslblichen Gesichtspunkten und nach
unserem Ermessen. Es handelt sich um
Einwegverpackungen, die billigst berech-
net und nicht zurlickgenommen werden.
Mehrwegverpackungssysteme sind  zwi-
schen dem Kaufer und uns abzustimmen.

2. Wir bemihen uns um den aus unserer
Sicht bestmdglichen Versandweg, sofern
nicht eine bestimmte Versandart vereinbart
wurde. Sollten durch eine vom Kaufer vor-
geschriebene Versandart Mehrkosten ent-
stehen, so hat diese der Kaufer zu tragen.

3. Unsere Lieferungen erfolgen ab Werk,
ausschlieBlich Verpackung. Die Kosten flr
Verpackung und fiir die Uberbringung ab
Werk bis zum Lieferort tragt der Kéaufer.

4. Sofern der Besteller es winscht, wer-
den wir die Lieferung durch eine Transport-
versicherung absichern; die insoweit anfal-
lenden Kosten tragt der Besteller.

V. Gefahriibergang

1. Die Gefahr geht auf den Besteller Uber,
wenn der Liefergegenstand das Werk oder
Lager verlassen hat und zwar auch dann,
wenn Teillieferungen erfolgen oder wir noch
andere Leistungen, z. B. Verladung, Trans-
port oder Entladung Gbernommen haben.

2. \Verzogert sich die Leistung infolge von
Umsténden, die der Kaufer zu vertreten
hat, geht die Preisgefahr am Tag der Mit-
teilung der Lieferbereitschaft auf ihn Uber.
Wir sind in diesem Fall berechtigt, die
Ware auf Kosten und Gefahr des Kéufers
nach eigenem Ermessen zu lagern und
als ab Werk geliefert zu berechnen. Auf
Verlangen des Kéaufers versichern wir die

jeweilige Sendung auf seine Kosten gegen
Diebstahl, Bruch-, Transport-, Feuer- und
Wasserschaden.

VI. Eigentumsvorbehalt

1. Die gelieferte Ware bleibt bis zur Er-
flllung unserer sé&mtlichen Forderungen
aus der Geschaftsverbindung in unserem
Eigentum. Dies gilt auch fir die Erteilung
des Saldo-Anerkenntnisses.

2. Der Kaufer ist berechtigt, die gelieferte
Ware im ordnungsgemaBen Geschaftsver-
kehr weiter zu verauBern, wenn er schon
jetzt die entstehenden Forderungen gegen
seinen Abnehmer zur Sicherung der Hohe
unserer Forderung abtritt. Bei der VerauBe-
rung von Waren, an denen wir anteiliges
Eigentum haben, gilt die Vorausabtretung
anteilig in Hohe des Rechnungswertes
unserer Vorbehaltsware. Der Kaufer hat
uns auf Verlangen samtliche Auskiinfte zu
erteilen und Einsicht in die Unterlagen zu
gewahren.

3. Die Ware bleibt bis zur vollstandigen
Bezahlung unser Eigentum und wir werden
im Falle der Verarbeitung oder Umbildung
Hersteller und im Falle der Verbindung mit
anderen Sachen Miteigentimer und zwar
anteilig nach dem Rechnungswert der Vor-
behaltsware. Die neue Sache wird vom
Kaufer unentgeltlich fir uns verwahrt.

4. Wenn der Wert der bestehenden Si-
cherheiten die zu sichernden Forderungen
um mehr als 20% Ubersteigt, sind wir auf
Verlangen des Kéufers insoweit zur Freiga-
be verpflichtet.

5. Zu anderen Verfligungen Uber die Vor-
behaltsware (Verpfandungen, Sicherungs-
Ubereignungen) oder anderen Abtretungen
der genannten Forderungen (siehe Eigen-
tumsvorbehalt 2. und 3.) ist der Kaufer
nicht berechtigt. Im Falle von Pfandungen
oder Beschlagnahmen der Vorbehaltsware
hat der Kaufer auf unser Eigentum hinzu-
weisen und uns unverzlglich zu benach-
richtigen.

6. Ist der Kaufer in Zahlungsverzug
oder sind unsere Forderungen durch Ver-
schlechterung der Kreditwirdigkeit des
Kaufers gefahrdet, sind wir nach erfolglo-
sem Ablauf einer von uns gesetzten Nach-
frist auch dann zur Aufforderung einer so-
fortigen Zahlung oder zur Ricknahme der
Vorbehaltsware berechtigt, wenn wir nicht
vom Vertrag zurlickgetreten sind. Wir sind
dann auch berechtigt, die Vorbehaltsware
freihdndig zu verkaufen oder versteigern zu
lassen. Fur unsere Ausfallforderung haftet
der Kaufer.

7. Solange uns das Eigentum an unseren
Lieferungen vorbehalten bleibt, hat der
Kaufer die ihm gelieferten Erzeugnisse auf
seine Kosten ausreichend gegen Verlust
durch Diebstahl, Bruch, Feuer, Wasser und
fur sonstige Schéden zu versichern und
uns solche Versicherungen auf Anforde-
rung nachzuweisen.

VIl. Mangelanspriiche

Fur Sach- und Rechtsmangel der Lieferung
haftet BASS unter Ausschluss weiterer An-
spriiche — vorbehaltlich Abschnitt VIII - wie
folgt:

Sachméngel

1. Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich
nach Wahl des Kaufers nachzubessern
oder mangelfrei zu ersetzen, die sich infol-
ge eines vor dem Gefahrlibergang liegen-
den Umstandes als mangelhaft heraus-
stellen. Die Feststellung solcher Mangel ist
BASS unverziglich schriftlich zu melden.

2. Bei offensichtlicher = Mangelhaftig-
keit oder Unvollstandigkeit der Ware sind
uns die Beanstandungen innerhalb von 2
Wochen nach Ankunft der Leistung am
Bestimmungsort schriftlich unter genauer
Bezeichnung des Fehlers und der Rech-
nungsnummer anzuzeigen. Sonstige Méan-
gel sind uns unverzuglich, spatestens in-
nerhalb einer Woche seit Kenntnisnahme,
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anzuzeigen. Auf unsere Aufforderung sind
Belege, Muster, Packzettel und/oder die
fehlerhafte Ware an uns zurlickzusenden.
Anspriiche des Kéufers wegen Mangelhaf-
tigkeit oder Unvollstdndigkeit der Leistung
sind ausgeschlossen, wenn er dieser Ver-
pflichtung nicht nachkommt.

3. Zur Vornahme aller seitens BASS not-
wendig erscheinenden Nachbesserungen
und Ersatzlieferungen hat der Kéufer nach
Verstandigung mit BASS die erforderliche
Zeit und Gelegenheit zu geben; ande-
renfalls ist BASS von der Haftung fur die
daraus entstehenden Folgen befreit. Nur
in dringenden Fallen der Gefahrdung der
Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unver-
haltnismaBig groBer Schaden, wobei BASS
sofort zu verstandigen ist, hat der Besteller
das Recht, den Mangel selbst oder durch
Dritte beseitigen zu lassen und vom Liefe-
rer Ersatz der erforderlichen Aufwendun-
gen zu verlangen. Ersetzte Teile werden
Eigentum von BASS.

4. Gewahrleistungsanspriche des Kéau-
fers setzen voraus, dass er seinen gesetz-
lichen Untersuchungs- und Rugepflichten
ordnungsgemaB und unverziglich nach-
gekommen ist. Kommt der Kaufer dieser
Verpflichtung nicht nach, hat er keine Man-
gelanspriiche gegen uns. Der Kaufer hat
zudem Beweise in geeigneter, detaillierter
Form zu sichern, die die Fehlerhaftigkeit
von BASS Produkten schllissig beweisen.
Er hat Uber sein QM-System umfassend
Auskunft zu geben und uns auf Verlangen
Gelegenheit zur Uberpriifung zu geben.

5. Wir sind berechtigt, Nacherflillung
nach unserer Wahl vorzunehmen. Dies
bedeutet, dass wir entscheiden durfen,
ob eine Mangelbeseitigung oder eine Neu-
lieferung vorgenommen wird. Schlagt die
Nacherflllung fehl, sind wir zu einer wie-
derholten Nacherflillung berechtigt. Auch
im Falle einer wiederholten Nacherflllung
entscheiden wir zwischen Neulieferung
oder Mangelbeseitigung.

6. Der Besteller ist erst dann zum Ruck-
tritt vom Vertrag und/oder zur Geltend-
machung von Schadensersatz berechtigt,
wenn die Nacherflllung zweimal fehige-
schlagen ist.

7. Der Kunde ist insbesondere verpflich-
tet, die Qualitét, die mithilfe von BASS
Werkzeugen gefertigt wird, durch geeig-
nete MaBnahmen entsprechend der QM-
Norm |ATF 16949 oder vergleichbaren
Regelwerken (VDA 6.1, VDA 6.4) abzusi-
chern. Er ist verpflichtet, regelméaBig durch
Zuhilfenahme geeichter Prifmittel die pro-
duzierte Qualitat zu prifen und bei Abwei-
chungen dies umfassend und sorgféltig zu
dokumentieren. Er ist ausnahmslos fiir die
Qualitat der mit BASS Werkzeugen pro-
duzierten Teile verantwortlich, auch wenn
wir ihm Unterstitzung anbieten oder auch
leisten. Pauschale Kundenanforderungen
an die Firma BASS — im speziellen auch an
die Qualitat unserer Produkte, die z.B. in
den Einkaufsbedingungen unserer Kunden
definiert sind — erkennen wir nicht an.

8. Keine Haftung wird insbesondere in
folgenden Fallen Ubernommen: Ungeeig-
nete oder unsachgemaBe Verwendung,
fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung
durch den Kaufer oder Dritte, natlrliche
Abnutzung, fehlerhafte oder nachlassige
Behandlung, nicht ordnungsgeméBe War-
tung, ungeeignete Betriebsmittel, Schaden
aufgrund hoherer Gewalt oder besondere
Einfliusse, die nicht im Vertrag vereinbart
sind, chemische, elektrochemische oder
elektrische Einflisse oder Nichterflillung
von unter VII 4 aufgefiihrten Kauferpflich-
ten — sofern sie nicht von BASS zu verant-
worten sind.

9. Geringflgige Fehler, die weder den
Wert noch die Tauglichkeit oder die Ver-
wendbarkeit des Werkes wesentlich be-
eintrachtigen, sind von der Gewahrleistung
ausgeschlossen.

10. Bessert der Kéufer oder ein Dritter un-
sachgemaB nach, besteht keine Haftung
seitens BASS flr die daraus entstehenden
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Folgen. Gleiches gilt fir ohne vorherige Zu-
stimmung seitens BASS vorgenommene
Anderungen des Liefergegenstandes.

11.Von den durch die Nachbesserung
bzw. Ersatzlieferung entstehenden unmit-
telbaren Kosten tragen wir — soweit sich
die Beanstandung als berechtigt heraus-
stellt — die Kosten des Ersatzstlickes ein-
schlieBlich des Versandes.

12. Hinsichtlich etwaiger Ersatzanspriiche
und Nachbesserungsarbeiten gilt eine
Gewahrleistungsfrist von 12 Monaten ab
Lieferung.

13. Rickgriffanspriiche  des Bestellers
gegen uns bestehen nur insoweit, als der
Besteller mit seinem Abnehmer keine tber
die gesetzlichen Mangelanspriiche hinaus-
gehenden Vereinbarungen, z.B. Kulanzre-
gelungen, getroffen hat.

14. Nicht von uns autorisierte Werbe-
aussagen des Kaufers gegentber seinen
Kaufern oder in seinen Werbematerialien
begriinden keine Méngelanspriiche gegen
uns.

Rechtsmangel

15. Unsere in Abschnitt VII. genannten Ver-
pflichtungen sind vorbehaltlich Abschnitt
IX. 2 flr den Fall der Schutz- oder Urheber-
rechtsverletzung abschlieBend.

Sie bestehen nur, wenn

® der Kaufer uns in angemessenem Um-
fang bei der Abwehr der geltend ge-
machten Anspriche unterstitzt bzw.
uns die Durchfihrung der Modifizie-
rungsmaBnahmen geméB diesen Bedin-
gungen ermdglicht,

uns alle AbwehrmaBnahmen einschlieB-
lich auBergerichtlicher Regelungen vor-
behalten bleiben,

der Rechtsmangel nicht auf einer Anwei-
sung des Kaufers beruht und

die Rechtsverletzung nicht dadurch
verursacht wurde, dass der Kaufer den
Liefergegenstand  eigenméchtig geéan-
dert oder in einer nicht vertragsgemaBen
Weise verwendet hat.

16. Soweit nicht anders vereinbart, be-
grenzt sich unsere Verpflichtung zur Liefe-
rung frei von gewerblichen Schutzrechten
und Urheberrechten (,Schutzrechte®) Drit-
ter auf das Land des Lieferortes.

17. FUr Anspriiche, die sich aus der Ver-
letzung von gewerblichen Schutzrechten
oder Urheberrechten Dritter ergeben, haf-
ten wir nicht, wenn das Schutzrecht im
Eigentum des Bestellers bzw. eines unmit-
telbar oder mitteloar mehrheitlich kapital-
oder stimmrechtsméBig ihm gehdrenden
Unternehmens  (verbundenes Unterneh-
men) gem. §15 AktG steht oder stand.
Unsere Haftung ist auch ausgeschlossen,
wenn der Liefergegenstand bzw. die Ferti-
gung des Liefergegenstandes auf der Ba-
sis spezieller Vorgaben des Kunden, z.B.
nach dessen Zeichnungen, entstanden ist.

18. Fur Anspriche, die sich aus der Ver-
letzung von Schutzrechten ergeben, haf-
ten wir nicht, wenn nicht mindestens ein
Schutzrecht aus der Schutzrechtsfamilie
entweder vom Europaischen Patentamt
oder in einem der Staaten Bundesrepublik
Deutschland, Frankreich, GroBbritannien,
Osterreich oder USA verdffentlicht ist. Die
Veroffentlichung der Schutzrechte muss
spétestens zum Zeitpunkt der Lieferung er-
folgt sein. Eine Haftung wird ausgeschlos-
sen, wenn wir den Kunden auf bestimmte
existierende Schutzrechte hinweisen und
dieser ungeachtet der Schutzrechtslage
auf eine Bestellung/Auslieferung besteht.

19. Fuhrt die Benutzung des Liefergegen-
standes zur Verletzung von Schutzrechten,
sind wir verpflichtet, dem Besteller das
Recht zum weiteren Gebrauch zu ver-
schaffen oder den Liefergegenstand in
fir den Besteller zumutbarer Weise derart
zu modifizieren, dass die Schutzrecht-
verletzung nicht mehr besteht. Ist dies zu
wirtschaftlich angemessenen Bedingungen

und in angemessener Frist nicht moglich,
sind wir zum Rucktritt vom Vertrag be-
rechtigt.

20. Der Besteller ist verpflichtet, uns Uber
die von Dritten geltend gemachten Anspri-
che unverzuglich schriftlich zu informieren.
Er raumt uns zudem die Gelegenheit ein,
uns in angemessener Zeit mit den Dritten in
Verhandlung zur gitlichen Beilegung még-
licher Rechtsstreitigkeiten einzutreten.

VIIIl. Retouren

1. Retouren oder Umtausch sind nur in-
nerhalb von 30 Tagen nach Lieferung und
vorheriger Absprache mit uns, mit einer
Einlagerungsgebthr von 20%, mdglich.
Retouren oder Umtausch werden nur bei
lagerhaltigen Standardprodukten im Neu-
zustand und originalverpackt akzeptiert.

2. Die Stornierung von Sonderwerkzeu-
gen kann nur durch Abgabe einer aus-
drticklichen Erklérung und mit Zustimmung
von BASS erfolgen. Die Hohe der Storno-
gebuhr richtet sich nach Héhe der Rech-
nungssumme und Zeitpunkt des Zugangs
der Stornoerklarung.

IX. Haftung des Lieferers,
Haftungsausschluss

1. Wenn der Liefergegenstand durch un-
ser Verschulden infolge unterlassener oder
fehlerhafter Ausflihrung von vor oder nach
Vertragsschluss erfolgten Vorschlagen und
Beratungen oder durch die Verletzung an-
derer vertraglicher Nebenverpflichtungen
— insbesondere Anleitung flr Bedienung,
Prifung und Wartung der Werkzeuge und
der bearbeiteten Werkstlicke — vom Kéufer
nicht vertragsgeméB verwendet werden
kann, so gelten unter Ausschluss weiterer
Anspriche des Bestellers die Regelungen
der Abschnitte VIl und IX. 2.

2. Fir Schaden, die nicht am Liefer-
gegenstand selbst entstanden sind, haften
wir — aus welchen Rechtsgriinden auch
immer — nur

a) bei Vorsatz,

b) bei grober Fahrlassigkeit des Inhabers/
der Organe oder leitender Angestellter,

¢) bei schuldhafter Verletzung von Leben,
Kérper, Gesundheit,

d) bei Mangeln, die er arglistig verschwie-
gen hat,

e) im Rahmen einer Garantiezusage,

f) bei Mangeln des Liefergegenstandes,
soweit nach Produkthaftungsgesetz fur
Personen- oder Sachschéden an privat
genutzten Gegenstanden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher
Vertragspflichten haften wir auch bei gro-
ber Fahrlassigkeit nicht leitender Ange-
stellter und bei leichter Fahrldssigkeit, in
letzterem Fall be-grenzt auf den vertrags-
typischen, vernlinftigerweise vorher-seh-
baren Schaden. Weitere Anspriiche sind
ausgeschlossen.

3. Die vorstehenden Haftungsbeschran-
kungen gelten nach Grund und Hohe auch
zugunsten unserer gesetzlichen Vertreter,
Mitarbeiter, und sonstigen Erflillungs- und
Verrichtungsgehilfen.

X. Urheberrecht/ Geheimhal-
tung

Wir behalten uns Urheberrechte und
das Recht zur Anmeldung gewerblicher
Schutzrechte, wie z.B. Patente, vor an Ab-
bildungen, Mustern, Kostenvoranschlagen,
Zeichnungen, u. &. Informationen kérperli-
cher oder unkdrperlicher Art —auch in elek-
tronischer Form. Sie dirfen ohne unsere
Zustimmung Dritten nicht zugénglich ge-
macht werden und durfen im eigenen Be-
trieb des Bestellers nur solchen Personen
zur Verflgung gestellt werden, die flr de-
ren Verwendung notwendigerweise heran-
gezogen werden missen und die ebenfalls

zur Geheimhaltung verpflichtet sind; sie
bleiben unser ausschlieBliches Eigentum.
Ohne unser vorheriges schriftliches Einver-
sténdnis dirfen solche Informationen nicht
vervielféltigt oder gewerbsméBig verwen-
det werden. Auf Verlangen sind sie unver-
zliglich herauszugeben.

XI. Exportkontrolle

1. Die Lieferungen und Leistungen (Ver-
tragserfullung) stehen unter dem Vorbehalt,
dass der Erflllung keine Hindernisse auf-
grund von nationalen oder internationalen
Exportkontrollbestimmungen, insbesonde-
re Embargos oder sonstigen Sanktionen
entgegenstehen. Der Besteller verpflichtet
sich, alle Informationen und Unterlagen
beizubringen, die fir die Ausfuhr oder Ver-
bringung bendtigt werden. Verzdgerungen
aufgrund von Exportpriifungen oder Ge-
nehmigungsverfahren setzen Fristen und
Lieferzeiten auBer Kraft. Werden erforder-
liche Genehmigungen nicht erteilt, bzw. ist
die Lieferung und Leistung nicht genehmi-
gungsfahig, gilt der Vertrag bezuglich der
betroffenen Teile als nicht geschlossen.

2. Wir sind berechtigt, den Vertrag fristlos
zu kundigen, wenn die Kindigung flr uns
erforderlich ist zur Einhaltung nationaler
oder internationaler Rechtsvorschriften. In
diesem Fall ist die Geltendmachung eines
Schadens oder die Geltendmachung an-
derer Rechte durch den Besteller wegen
der Kiindigung ausgeschlossen.

XIl. Softwarenutzung

1. Soweit im Lieferumfang Software
enthalten ist, wird dem Kaufer ein nicht
ausschlieBliches Recht eingerdumt, die
gelieferte Software einschlieBlich ihrer Do-
kumentation zu nutzen. Sie wird zur Ver-
wendung auf dem dafir bestimmten Lie-
fergegenstand Uberlassen. Eine Nutzung
der Software auf mehr als einem System
ist untersagt.

2. Der Kéufer darf die Software nur im
gesetzlich zulassigen Umfang (§§ 69a ff.
UrhG) vervielfaltigen, Uberarbeiten, Uber-
setzen oder von dem Objektcode in den
Quellcode umwandeln. Der Kaufer ver-
pflichtet sich, Herstellerangaben - ins-
besondere Copyright-Vermerke — nicht
zu entfernen oder ohne unsere vorherige
ausdriickliche Zustimmung zu verandern.

3. Alle sonstigen Rechte an der Software
und den Dokumentationen einschlieBlich
Kopien bleiben bei uns bzw. beim Soft-
warelieferanten. Die Vergabe von Unter-
lizenzen ist unzuldssig.

Xlll. Rechtswahl, Gerichts-
stand und Erfiillungsort

1. Fur alle sich aus dem Vertragsverhalt-
nis ergebenden Streitigkeiten ist, wenn der
Kaufer Kaufmann, eine juristische Person
des 6ffentlichen Rechts oder ein ¢ffentlich-
rechtliches Sondervermdgen ist oder im In-
land keinen allgemeinen Gerichtsstand hat,
als Gerichtsstand der Ort des Werkes ver-
einbart, auch flr Wechsel-, Urkunds- und
Scheckverfahren. Wir sind jedoch berech-
tigt, den Kaufer auch in seinem allgemei-
nen Gerichtsstand zu verklagen.

2. Esgilt ausnahmslos das flir die Rechts-
beziehung inlandischer Vertragspartner
maBgebliche Recht der Bundesrepublik
Deutschland; die Anwendung von UN-
Kaufrecht tber den internationalen Waren-
kauf (CISG) wird hiermit ausgeschlossen.

3. Erflllungsort ist der Ort des Werkes.

BASS GmbH
97996 Niederstetten
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