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DIE E.W.NEU GMBH STELLT SICH VOR:

MIUM

WERKZEUG

Partner der Industrie,
des Mittelstands
und des Handwerks m

al

GUTEN TAG UND HERZLICH WILLKOMMEN...

...im neuen Katalog PREMIUM Werkzeug 2011/12.
Vor lhnen liegen Uber 1440 Seiten mit mehr als
30.000 Qualitatsprodukten - gut sortiert und
sorgfaltig zusammengestellt. Bei der Auswahl
der Artikel haben wir nattrlich wieder besonde-
ren Wert auf einen hohen Qualitatsstandard und
ein optimales Preis-Leistungs-Verhaltnis gelegt.

Dartber hinaus finden Sie neben Produktinfor-
mationen zu den gewunschten Artikeln auch
Tipps und technische Hinweise fur einen fachge-
rechten Einsatz, damit Sie das Beste aus Ihrem
Werkzeug herausholen kénnen.

FUr weitere Fragen oder Winsche zu unseren Pro-
dukten und Serviceleistungen stehen wir lhnen
selbstverstandlich jederzeit per Telefon, Fax oder
per E-Mail zur Verfiugung. Oder Sie vereinbaren
einfach einen persénlichen Beratungstermin mit
unserem Fachberater vor Ort, der Sie bei Ihrer in-
dividuellen Planung gerne unterstitzt.

Geschaftsfuhrende Gesellschafter:

Edmund Walter Neu, Vielen Dank far Ihr Vertrauen.
Dipl.-Betriebswirt (FH), Elfriede von Wihl, geb. Neu, Herzlichst, lhre
Dipl.-Wirtsch.-Ing. Eric von Wihl Inhaberfamilie Neu / von Wihl

Offnungszeiten:

Mo.-Fr. 7.30-17.%
Sa. 8.00. 12,00

WERKZEUGE ¢ MASCHINEN ¢ BETRIEBSEINRICHTUNGEN

E.W.NEU-ZENTRALE WORMS E.W.NEU-NIEDERLASSUNG-SPEYER OnIine-Shop:
Cornelius-Heyl-StraBe 58 TullastraBe 47

werkzeug-bestellen.de
67547 \Worms 67346 Speyer
Tel.: +49 (0) 6241-9102-0 Tel.: +49 (0) 6232-6423-0 Homepage;

Fax: +49 (0) 6241-9102-99 Fax: +49 (0) 6232-6423-24
info@werkzeug-neu.de speyer@werkzeug-neu.de

werkzeug-neu.de




IMMER RICHTIG VERBUNDEN

lhre Ansprechpartner im Vertriebsinnendienst:

Andrej Kiihne
Bereichsleiter Werkzeuge
Zentrale Worms

Andrej.Kuehne@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 52
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Adnan Bircan
Fachberater Werkzeuge
Niederlassung Speyer

adnan.bircan@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6232 - 6423 -0
Telefax: +49 (0) 6232 - 6423 - 24

Gerhard Seiwert
Fachberater Werkzeuge
Niederlassungsleiter Speyer

Gerhard.Seiwert@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6232 - 6423 - 25
Telefax: +49 (0) 6232 - 6423 - 24

Markus Dexheimer
Fachberater Werkzeuge
Zentrale Worms

Markus.Dexheimer@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 38
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Daniel Bergold
Fachberater Werkzeuge
Zentrale Worms

Daniel.Bergold@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 34
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Berthold HauBer
Fachberater Werkzeuge
Zentrale Worms

Berthold.Hausser@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 54
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Hans Krettler
Fachberater Werkzeuge
Zentrale Worms

Hans.Krettler@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 58
Telefax: +49 (0) 6241 -9102 - 99

Sven Krocker
Fachberater Werkzeuge
Zentrale Worms

Sven.Krocker@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 51
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Diana Wechsler
Vertrieb Innendienst
Zentrale Worms

Diana.Wechsler@werkzeug-neu.de
Telefon: +49 (0) 6241 - 9102 - 41
Telefax: +49 (0) 6241 - 9102 - 99

Fax-Bestellformular siehe vorletzte Seite!



PRODUKTE UND KATALOG-LIEFERPROGRAMM

Die E.W.NEU GmbH ist lhr
Premium Fachhandler fiir Qualitatsprodukte.

Unser Katalog-Lieferprogramm erstreckt sich tGber die folgenden Produktbereiche:

* \Werkzeugmaschinen

e \Werkzeuge
e Schwei3technik

WERKZEUGMASCHINEN

Maschinen fiir die Metallbearbeitung
Ausgabe 2010

Seit 1949

SSS SIS

R

Elektrowerkzeuge

Drucklufttechnik » Pumpentechnik ¢ Reinigungstechnil

e Elektrowerkzeuge
e Betriebseinrichtungen
e Arbeitsschutz

MIUM

WERKZEUG
. HANDEL

- &

Seit 1949

BETRIEBS-
EINRICHTUNGEN

‘ Seit 1949
1.91 a1 o

Tel.:06241-9102-0 + Fax: 062 41-9102-99 + www.werkzeug-neu.de + info@werkzeug-neu.de

Seit 1949

Arbeitsschutz

Schutz von Kopf bis Fu3

Au /
‘ ‘ ‘ Seit 1949
0620191 62419

6241-9102-0 « Fax: 0 102:99 + wwwwerkzeug-neu.de + info@werkzeug-neu.de

Bestellen Sie lhren persénlichen Katalog unter Fax: +49 (0) 6241-9102-99
10.0.00.000060000000000006000600000000600006000060060000000006000000000

Die E.W.NEU GmbH ist zertifiziert:
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BOSCH

E/D/E

Zertifikat der
AGQS GmbH des
elc Zentrallagers

| ZERTIFIKAT

>

KOPIE
G

(00.0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000.0



Die flachendeckende

Kompetenz

SPITZENLEISTUNG

einer dynamischen Gruppe

1 SCHNELLIGKEIT

Unser 24-Stunden-Lieferservice,
heute bestellt — morgen geliefert.

2 GARANTIERT
PREMIUM garantiert
besonders gute Qualitat.

3 WIRTSCHAFTLICH
KALKULIERT

Ihr Vorteil: beste Qualitat
zum besten Preis.

<
O

www.premium-werkzeug-handel.de

p—

4 PREMIUM
MARKENFABRIKATE

Ausgewahlte Sortimente
fiihrender Hersteller.

5 EXKLUSIVE MARKE
Nur hier: FORMAT Werkzeuge
in bewahrt hoher Qualitat.

6 UMFASSENDES
SORTIMENT

Uber 30.000 Artikel rund um

Prazisions- und Handwerkzeuge.

7 KOMPETENTE
BERATUNG

Wir stehen Ihnen mit Rat und Tat
gerne jederzeit zur Verfligung.

8 SERVICE

Fachgerechte Hinweise fur
den professionellen Anwender
im technischen Anhang.

WERKZEUG
HANDEL

PREMIUM
WERKZEUG HANDEL
ein Zusammenschluss
fihrender Fachhandler

Deutschlandweit und in
Europa sind wir als
flexible Systemlieferanten
und Werkzeugspezialisten
bestens bekannt.

Wir erzielen Synergien, die
wir unseren Kunden in
Industrie, Handwerk und
Institutionen direkt zugute
kommen lassen.

PREMIUM G055

Ilhre konkreten Vorteile:

e Marktgerechte Preise

e Hochste Lieferqualitat

¢ Perfekter Service

¢ Fachgerechte Waren-
bevorratung

Alle uns angeschlossenen Partner
sind verbindlich systematisiert.

Unser wichtigster Kundenvorteil

ist der 24-Stunden-Lieferservice,
der durch das gemeinsam konzipier-
te und genutzte Zentrallager eLC
geschaffen wurde.



Herstellermarke und Format

Die 2-Marken-Strategie

Sie haben IR VELlL

professional quality

Alternativen in allen Sortimentsbereichen

Mit dem Ziel, moglichst allen
Winschen unserer Kunden gerecht

zu werden, setzen wir, die Partner

des PREMIUM WERKZEUG HANDELS,
auf eine 2-Marken-Strategie.

Wir fihren in unserem Sortiment
bewahrte Markenwerkzeuge inter-
national fihrender Hersteller, die jeder
Profi kennt. Diese, in der Breite und
Tiefe umfangreichen Sortimente, sind
in vielen Industrieunternehmen die
erste Wahl.

Das Sortiment unserer Eigenmarke
FORMAT lassen wir nach unseren
Vorgaben bei fiilhrenden Herstellern
anfertigen.

for

Wenn Sie auf der Suche nach einer
wirtschaflichen Alternative zu
Herstellermarken sind, sollten Sie
sich fir die FORMAT Werkzeuge
entscheiden.

Seit Gber 20 Jahren ist FORMAT
bei vielen Kunden in der Industrie
hervorragend bewahrt. Die
professionelle Qualitat unserer

Werkzeugmarke wird von zahlreichen
Anwendern immer wieder bestatigt.

man> )
professional quality



Kosten senken.
Zeit gewinnen.

Optimales

Materialmanagement

Im Zuge immer weiter rei-
chender Rationalisierungs-
prozesse wird bei vielen
Industrieunternehmen auch
das Materialmanagement
optimiert.

Gerade bei relativ niedrig-
preisigen Artikeln entstehen
durch mangelhafte Logistik,
Bevorratung und Einkaufs-
prozesse Kosten, die den
Warenwert bei Weitem
ubersteigen.

WERKZEUG
HANDEL

Der Partner
far lhre

Effizienz!

{zeug-handel.de

Wir helfen lhnen bei der
Implementierung eines
wirtschaftlichen
Materialmanagements:

e Bedarfsermittlung
und Analyse der
bestehenden Prozesse

www.premium-wer

¢ Ablaufoptimierung
im Materialfluss
(Einkauf und Logistik)

¢ Bei Bedarf:
Implementierung
von elektronischen
Procurementsystemen

e Kostenreduzierung in
der Materialwirtschaft

e Reduzierung der
Materialbestande

e Minimierung der
Materialdurchlaufzeiten

Wir beraten Sie gerne!
i




Lieferung

24-Stunden-
fur ganz Deutschland

WERKZEUG

Das elLC

Leistungsfahige Zentrallogistik

Mit der Absicht, gemeinsam lhr Vorteil:
noch mehr Kundenservice zu

o li .
realisieren, entwickelte der Lieferung per Paketdienst

PREMIUM WERKZEUG HANDEL ~ innerhalb von 24 Stunden
das Konzept des eLC. In den letzten ~ ® Modernes, leistungsfahiges
Jahren haben wir das erfolg- Logistik-Zentrum eLC
reiche Konzept konsequent o Zertifizierte
weiterentwickelt und ausgebaut. Logistikabwicklung

Rund 80.000 Artikel werden
heute im eLC bevorratet.

Wir sind online mit dem eLC
verbunden. Erfasste Auftrage
werden sofort in das Lager-
system Ubertragen und bear-
beitet. Eine Belieferung an lhre
Bedarfsstelle kann somit in der
Regel innerhalb von 24 Stunden
abgeschlossen werden.

Die Logistik-Dienstleistungen
im eLC unterliegen einem
Qualitatsmanagement

und sind nach

DIN EN ISO 9001:2000
zertifiziert.




Zur besseren Orientierung

Artikelsuche und Bestellung leicht gemacht!

Drei Angaben zur sicheren Bestellabwicklung:

¢ 8-stellige der gewunschten Artikel
e Die

¢ Fur Kontrollzwecke nicht vergessen — die

Die Warengruppen:

Unser Hauptkatalog beinhaltet ein umfangreiches Werkzeug-
sortiment. Um |hnen die Produktsuche zu vereinfachen, ist der
Katalog in aufgeteilt.

O Zur schnelleren Orientierung finden Sie vor jeder
Rt_\mhltn, Gewindeschneidwerkzeuge, Gewinde- . ' . . -
— faser, il Sohizonen un Entraerieuge Produktgru!:)pe c.al'ne Ubersicht mit Bilddarstellung des
Inhalts der jeweiligen
BT = o= =
%‘:‘; % l! 5%&?}%&%%?:?;ﬁfgﬂl‘fz‘::m{m Aufsteckiriser 2111-2/15
[==E 7] . 13 3/108 [==1 a/mﬁ e & Q
KATALOG [0 Messschiober, Biigelmessschrauben, Messthren, [==g70) ==¥71) cm 2118
i ‘ g ; m Stative, Endmale, Lehren, Lupen, BandmaRe, Schaftfraser HSS 2/16-2/38
= [==¥7) =¥ oo 218
e
Die Artikelnummern: Vollhartmetall-Radiusfraser
Jeder einzelne Artikel im Katalog PREMIUM WERKZEUG
HANDEL ist durch eine eindeutige Artikelnummer gekenn- 2410 Blank.
zeichnet. Die Artikelnummer setzt sich aus der 4-stelligen 2413 .
, die Sie links neben der Artikelbezeichnung TiAIN-beschichtet.
finden, und der 4-stelligen , welche die verschie- TiAIN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hdher
denen Ausflihrungen oder GroRen des entsprechenden Arti-
kels definiert, zusammen.
Bestell- [0} 241 0 241 3 Schneiden- Gesamt- Scha
i i . Nr. di=h10 Fosmail foesmard  ldnge |, langel, d,=
Der allgemeine Hinweis: mm - TEE mm mm mr
A.IIeTexte, die durch t'elne ' : gekennzeichnet 6100 1.0* 11,30 13,00 2 38 3
sind, stellen allgemeine Hinweistexte dar. 0120 1.2 11.30 _ 29 38 3
Q150 1,5* 11,30 13,00 2,5 38 3
0200 2,0* 10,25 11,80 3 38 3

Ausfiihrung: Halter und
Metallverschraubung ausgestattet
E

Werkzeug

Einfache Handh:
leben, kein Verrutschen,

hw Bestellnummernverzeichnis
w Stichwortverzeichnis

COMBIDISC"-Halter

COMBIDISC” FFERD

COMBIDISC'-Viiesronden und POLICLEAN"-Ronden. Schaft-g 6 mm. |55
8258 gsomm
8255 75mm

Bestel-  Ausfiihrung. 8258 8255

Nr. [} [ ]

3005 weich 1905 2280

3010 mittelhart 1670 1945

3015 hart 21,40 2410 weiche Ausfiihrung  mittelharte Ausfilhrung harte Ausfuhrung

Das Inhaltsverzeichnis:
Am Ende des Katalogs PREMIUM WERKZEUG HANDEL finden
Sie das sowie das

Technische Daten zu
unseren Produkten finden Sie auf

www.premium-werkzeug-handel.de



mat
professional quality

Garantiert
uber alle
Maf3en gut

Fir die herausragende Qualitat
aller FORMAT Werkzeuge stehen
wir als Fachhandler mit unserem
guten Namen. Denn nur die Pro-
dukte, die sich im harten, taglichen
Einsatz bewahrt haben, gelangen
in das FORMAT Sortiment.

Alle FORMAT Werkzeuge werden
bei ausgesuchten Herstellern ge-

mal unseren strengen Qualitatsan-

forderungen gefertigt.

Werkzeuge von FORMAT

Robust und zuverlassig!

Das garantieren wir —

jederzeit.

£ 1/8 LD 1/74
L2 2/70 £ 2/91

KATALO
=\

=
=

L1 4/10

NEU NS
B
oy
E

10 5/2
KATALOG
=\

L1 6/5

KATALO

£ 9/3 L2 9/17

£ 1/109
KATALOG
=\

12 2/116

£ 3/29

LD 4/46
KATALO

= 7 o
a*‘
=/ =

£ 5/71

S

-

L1 6/63

-——_ "R

L

L1 7/28

o

L1 8/43

£ 9/35




Bohrer, Kreisschneider, Plan-/Ausdrehképfe, Senker,
Reibahlen, Gewindeschneidwerkzeuge, Gewinde- g’
. fraser, Meilel, Bohrkronen und Entgratwerkzeuge s
e R ——— — - @
0 g
P
R 17 £ 1173 £ 1/194
Fraswerkzeuge, Sdgen, Raumwerkzeuge, Drehmeilel,
- — Randelwerkzeuge, Wendeplattenwerkzeug zum E’
; [ Frasen, Bohren, Drehen, Stechen und Gewinden s
- - L) — o
| = ‘3=
-~ , N
&N
L1 2/156 LD 2/162 L1 2/194
QTALQG = Drehfutter, Kérnerspitzen, Werkzeugaufnahmen, -
5* Gewindeschneidfutter, Schraubstocke, Spannmittel, E
= Magnetspannmittel 8
£
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£ 3/39 12 3/105 [0 3136 @ T
KEATALQG f-_i gTAL(/)G Mes_sschieber, Buigelmessschrauben, Messuhren, »
=% [ = * Stative, EndmafRe, Lehren, Lupen, BandmaRe, E
= b = Lasermesstechnik, Wasserwaagen, Anreilgeréte, 3
1 Mess- und Priifgerate 2
Mt i~ §
e g4 =
D 4/85 0 4/88 2K a2
KEATALOG Schraubstdcke und -zwingen, Elektronik-, 2
= ;~ Wasserpumpen- und Gripzangen, Kabelscheren, §
J L . = Abisolier- und Crimpwerkzeuge, Werkzeuge fir die E
] L_-__- = _ Photovoltaik, Spannungs- und Durchgangsprifer, H
p— E— ] Bolzenabschneider, Schrauben-, Ratschen-, Steck-, =
Haken-, Innensechskant- und TORX®-Schliissel, =
0 5/77 £ 5/101 Freilaufknarren, funkenfreies Werkzeug Lo
KATALOG KATALO Steckschliisseleinsatze und -garnituren, Werkzeug- ®
= = satze, Werkstattwagen, Roll- und Klappwerkbanke, H
=/ "@ =2 Kraftsteckschliisseleinsétze, Drehmomentschliissel, g
Schraubendreher und -sétze, Bits und Zubehor, H
Pinzetten, Feilen, Schaber, Metallsagen, Himmer, s
MeiRel, Splintentreiber, Kdrner, Abzieher und Kfz- =
£ 6/78 £ 6/146 £ 6/168 Werkzeuge, Inspektionskameras ({=]
QTALQG Drahtbiirsten, Pinsel, Blechscheren und -locher, o
= ‘/ K Rohrzangen, -reinigungsgerate, -priifgerate, §
r = -abschneider und -bieger, Installations-, Holz- =
; bearbeitungs- und Maurerwerkzeuge, Messer, _g
- o . Glasschneider, Werkzeugkéasten und -koffer =
E3
oms 2 7/67 2 7/95 M~
Schleif-, Trenn- und Schruppscheiben, _
E Diamantschleiftopfe, -trennscheiben und -stifte, g
- ‘ Schleifmittel auf Unterlage, Vlies, Schleifstifte und E
S -feilen, Abrichter, Handlapper, Polierwerkzeuge, 2
E g Schleif- und Polierpasten =
(= =)
L1 8/59 LD 8/73 L1 8/78
Kabeltrommeln, Stromverteiler, Hand- und Bau- E'E
| leuchten, Elektro- und Propanlétgeréte, Lotlampen % =
und -kolben, Schweilterzubehdr und -schutzschilde, _E ':E
) Blindniete und -gerate, Blindnietmuttern und -geréte, éz
| e Schlauchschellen, Druckluftkupplungen und -aufberei- 55
KéTALQG tung, Kiihimittelsysteme, Beschriftungsgerate, Stifte, ] =
£ 9/45 £ 9/60 £ 9/74 = = Kreide, chemische Produkte und Arbeitsschutz (=)

Inhaltsverzeichnis,
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m WERKZEUG
HANDEL

KATALOG Spiralbohrer HSS/HSS-E 1/4-1/35
z* Kurzstufen-/Mehrfasenstufenbohrer 1/38-1/39 E’
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. Hochleistungs- VHM
Hochleistungs- HSS Hartmetall —
2 B.| HSS Schnellstahl K10/
Werkstoff Schnellstahl Co5 | it B kobalt Koy | Sorte K10/K20
DIN entspricht DIN 208 DIN _ EN entspricht"_
B. n FormB - entspricht DIN 338 der Europaischen
Norm z 208-B spiralgenutet 338 22568 Norm 22568
Zerspanen von Werk- Fréser mit Schruppver- Fraser mit feiner
Typ 2 B. T’)\/lp stoffen mit normaler Ly£ zahnung (Spanteiler LVFF: Schruppverzahnung
Festigkeit und Héarte mit rundem Profil) (Feinkordelprofil)
. Z .
Schneidenzahl 2B.| 4 | 4Schneiden
GeW|nde zB.| M | metrisches Gewinde %0" mit Flankenwinkel 60°
T I 1SO 2 metrisches ISO-Regelgewinde
2. B.| H7 | Toleranzfeld H7 Anwendungsklasse 2
oleranz 6H  mittlere Toleranz 6H
. zyl. Schaft mit
Schaftausfuhru ng 2.B. | Lo ]| Mitnahmefliche {1 zylinderschaft
1835-B nach DIN 1835 B
= = Senker mit . . o
Spitzenwinkel 2.B. Q Snitranwinkel 90° @ Spitzenwinkel 130
g § Rechtsspirale \§ Linksspirale mit
Spiralwinkel z.B. mit 25° bis 30° Winkel ca. 7° Winkel
25-30 ca.7°
Anwen d u ng 2B AN LunrdDéj;gE%i%%se_winde @: Vorschubrichtungen = Trockenbearbeitung
. Werkzeug
Nelgung zB. % mit Kegel 1:50

Hilfe zur Bestimmung des richtigen Werkzeuges

Wichtiger Hinweis:

Die Angabe der Schnittgeschwindigkeit, basierend auf einer durchschnittlichen

Maschine und Peripherie, entspricht einem empfohlenen Richtwert!

Zuordnung nach Symbolen

stahie stale stanie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R i, Ti-Log. Gussel AL AL und Kupfer,
_ is is is bis bis bis bis ! bestandige un usseisen- , Al un, Messing,
ﬁfs'te" N2 N2 N 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC P o e erofte Morea Bronzen
9999 o ® ® o ® © o O o
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
Zuordnung nach Werten
stihle stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Kupfer,
N bis bis bis bis bis bis bis ; bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Messing,
E?Ste" N . N0 Npas 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:,,"c (SI:‘%‘;S S netkstofe Morteo. Bronzen
9999 35 35 25 25 19 50 40 90 75
Schriftgrad ,,Fett” = empfohlen Schriftgrad ,,Normal” = geeignet
Formeln
Symbol Beschreibung metrisch Formeln
V, Schnittgeschwindigkeit m/min. v=1L D:n
1000
n Drehzahl pro min U/min n =M
7-De¢
f Vorschub pro Umdrehung mm/a f =%
Vi Vorschub pro min mm/min Vi =n-z,f,
f, Vorschub pro Zahn mm/Z (= nV;
n
D¢ Fraserdurchmesser mm

z, Zahnezahl




Beschichtung — Oberflaichenbehandlung

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

TiN-Schicht (Titannitrid)

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

TiN2-Schicht (Titannitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Gold

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

TiAIN-Schicht (Titanaluminiumnitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Schwarzviolett
Spezialschicht fiir Zerspanungsaufgaben in abrasiven
Werkstoffen (Guss, AlSi) und/oder hohen Temperatur-
belastungen, also bei Einsatzen ohne Kihlung oder ein-
geschrankter Kithimdglichkeit, wie bei tiefen Bohrungen
oder kleinen Durchmessern. Speziell hier gilt, dass erst
bei hoheren Schnittdaten die TiAIN-Schicht zu deutlichen
Leistungsverbesserungen fihrt.

Weitere Oberflachen-Veredlungsverfahren

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

1. Nitrieren

Nitrieren ist eine weitere Moglichkeit, Werkzeuge verschleif3-
fester zu machen. Empfehlenswert fiir die Bearbeitung von
Werkstoffen wie Grauguss, Al mit hohem Si-Gehalt, Kunst-
stoffen, Stahlen mit hohem Perlitgehalt u. a.

2. Hartverchromen

Solchermalien behandelte Werkzeuge reduzieren insbeson-
dere den Gleitwiderstand und dadurch die Schnittkréfte.
Diese Vorteile gehen allerdings wieder verloren, wenn beim
Zerspanungsvorgang die Temperatur 250 °C tberschritten
wird.

3. Tenifer

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

Bei der Beschichtung unserer Werkzeuge unterscheiden wir
zwischen

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

Jede Schicht bietet flir bestimmte Einsatzgebiete hoch-
interessante Vorteile.

TiCN-Schicht (Titancarbonnitrid)

Optisches Kennzeichen: Farbe Grauviolett
Mehrlagige Schicht mit laminarem Aufbau.

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

Fire-Schicht

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

RQX-Schicht (AICrN)

Optisches Kennzeichen: Farbe Anthrazit

Die AICrN-Schicht zeichnet sich durch ein bisher nicht
erreichtes Mal an Oxidationsbestandigkeit und Warm-
héarte aus. Nachgewiesen sind auRRerordentliche Leistungs-
steigerungen bei der Trocken- und bei der Nassbearbei-
tung von unlegierten Stahlen, Stahlen mit hoher Festigkeit
und Stahlen mit hoher Harte (bis 54 HRC).

4. Dampfanlassen (dampfbehandeln)

Dampfbehandelte Werkzeuge bieten gleichfalls einen gerin-
geren Gleitwiderstand. Dadurch kénnen Kaltverschweif3un-
gen, wie sie beispielsweise gerne bei der Bearbeitung von
kohlenstoffarmen Stéhlen auftreten, preisglinstig vermieden
werden. Dampfbehandelte Werkzeuge sind nur fiir die
Bearbeitung von Eisenwerkstoffen geeignet.

b. Briinieren

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

Die Oxidschichten sind nur wenige Mikrometer dick.

Im Gegensatz zum Grundwerkstoff haben sie nichtmetallischen
Charakter. Als wichtigste Eigenschaften sind ein herab-
gesetzter Reibungskoeffizient sowie eine gute Bestéandigkeit
gegeniiber Korrosion und Verschleil3 zu nennen.
Insbesondere wird die Neigung zu adhasivem Verschleif3
verringert und dadurch die AufschweilRungsgefahr mit den
zu zerspanenden Werkstoffen verhindert.




MIUM
E Bohrwerkzeuge
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Ubersicht — HSS-Spiralbohrerprogramm

\

\

) |
L

1 Zerspanung

1
|
) &

Bestell-Nr. 1040 | 1055 1056 1058 1061 1063 1065 1066 1064 | 1007 1001 1002 1004 1005 1020

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

DIN 1899-A| 1897 1897 1897 1897 1897 WN 1897 1897 | 338 338 338 338 338 338
Werkstoff HSS | HSS HSS HSS HSS HSCo HSS- HSSE- HSS | HSS HSS HSS HSS HSS M42
Cob Cob Cob PM PM  Rollg. Cob
Bohrertyp N N N INOX INOX GU500 GT 500 DK77 N N N N N N
Dz
Beschichtung ™ w HEE ™ T TiElE

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

Ausspitzung A A Spezial Spezial A A A Kreuz-
anschliff
Seite 1/8 1/9 1/9 1/9 1/9 1/9 1/12 113  1/8 | 1/14 1/14 1/14 1/14 1/14 1/14
Werkstoffgruppe
c|lo © 0 0 © e © 0|0 © © © © o©
co|lo © 0o © © e © ©|l0©0 © © © © o©
© © 0 0 © © O ©c ©
© o © ©c o
© © © © o0 © © o
© o © © o©
o c|lo © 0 06 © © © 0|0 © © © © ©
ot © ©0 © 0o e ©
oo o o © © O © 0 0 ©0 ©
@® empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/4




Bohrwerkzeuge

Ubersicht — HSS-Spiralbohrerprogramm

1 Zerspanung

/]
J |

, | 4l

% ' ] /] | /]

Bestell-Nr. 1035 1010 1013 1014 1016 1018 1015 1021 1022 1025 1026 | 1048 1045 1046

@& mm von-bis 10,5-16 1-13 1-16 1-16 1-13 1-13 2-13 1-14 1-13 1-13 1-12 | 1-13 1-13 1-13

DIN 338 338 338 338 338 338 WN 338 338 338 338 340 340 340
Werkstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSCo HSS- HSSE- HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Rollg. Cob Cob Cob PM PM Cob Cob Cob Rollg.

Bohrertyp N W Ti Ti Ti GU500 GT 500 TF INOX  INOX N N N

Dz
Beschichtung ™ ™ HEE =

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

Ausspitzung © © © Spezial Spezial A
Seite 1/18 1/19 1/20 1/20 1/20 1/20 1/23 1/24 1/25 1/26 1/26 1/28 1/28 1/28
Werkstoffgruppe

© 0 0 © © © e © © © oo o o©
© 0 0 © © © e © © © o |0 o o
iy © © © © © ¢ 0 o0 o © o
o ©c o0 o© 0 ©c © o©

© 0 © © 0 © © © ©

© © © © © ©0 ©

esr © © 0 © © © o¢© © © o o|lo o o
o 0o © o e © 0 ©

© © 0 © © © 0 © ©

@ empfohlen € geeignet O bedingt geeignet
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Ubersicht — HSS-Spiralbohrerprogramm

1 Zerspanung

L

Bestell-Nr. 1051 1053 1067 1071 1052 1083 1080 1081 1082 1085 | 1089 1092 | 1093-
1097
@ mm von-bis 1-13 1-13 3-12 3-10,2|25-12| 10-50 10-50 10-50 10-35|7,8-30| 10-50 | 8-30 |16-40,5
DIN 340 340 1869 1869 |1898/1| 345 345 345 345 343 341 1870
Werkstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS VHM
Cob Cob Cob Rollg. Cob (Platte)
Bohrertyp TF GU500 TF TF N N N N INOX N N TF
Beschichtung TiH TifE E=E
Spitzenwinkel 130° 118° 130° 130° 118° 118° 118° 118° 130° 120° 118° 130° 140°
Ausspitzung A A A A A A A A A Spezial
Seite 1/29 1/29 1/30 1/30 1/27 1/31 1/31 1/31 1/31 1/34 1/33 1/35 | 1/36,
1/37
Werkstoffgruppe
Stahle
5 © © © o | e| o0 © © o|e ]| 0| 0] 0
Stahle
© 0 o0 © © 0 © o|o0]|o©o| o] o0
Stahle
iy, 0 () () ') ©
Slé.hle
0 0 O O
St:il';le O
52 HRC
S(:':;Ie D
56 HRC
St:if;le O
60 HRC
Hart‘—
uber D
60 HRC
S © © © © ©
(INOX)
© © ©
S
ey O © © © © © © © © © © O
No-Log. L)) © © ©
© © ©0 © © © © © o| o] o
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/6




Bohrwerkzeuge

Ubersicht

TN

Bestell-Nr.
1107
< mm von-bis

1100-

1109-
1115

M3-M12 M3-M12

DIN 8374~
8378
Werkstoff HSS HSS
Bohrertyp N N
Beschichtung
Spitzenwinkel 118° 118°
Ausspitzung A A
Seite 1/38 1/39
Werkstoffgruppe
SI;a'_hIe
0 0
Stahle
1%‘050 D D
N/mm?
Stahle
13'050
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Haﬂ»—
lber
60 HRC
Rcﬁlr und
bostindige
Stahle
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey © O
Al, Al- und
Mg-Leg.
© ©
@ empfohlen € geeignet

1120-
1126

0,5-10
333
HSS

Zentrier-

bohrer

60°/120°

1/40

1129-
1132

1,0-6,3
333
HSS

Zentrier-

bohrer

60°/120°

1/41

O bedingt geeignet

1140

3-20

HSS
Cob

90°

1/42

1143 1146

3-20 5-20

NC-Anbohrer

HSS HSS
Cob Cob
N N

TIN
120° 90°
1/43 1/42

® ®
® ®
(D) (D)
D) O
(D) o
O o
(D) O
o o

1149

5-20

HSS
Cob

120°

1/43

1152

5-20

HSS
Cob
N

1155

5-20

HSS
Cob
N

1 Zerspanung

1156 1158
6-12 6-12
HSS HSS
Cob Cob
N N

90°

1/42

120°

1/43

90° 120°

1/42 1/43
® ®
® ®
(D) ©
® ®
® ®
® ®
® ®
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Kleinstbohrer

=
5 Ausfiithrung: HSS Cob5, Typ N, DIN 1899-A. I
E_ Spezialbohrer, Oberfléche blank, rechtsschneidend, mit verstarktem gig T%p 18Dglgl_A @ ,Fofga!;qum@
g Schaft, hoher Rundlaufgenauigkeit und prazisem Spitzenanschliff. 118° 25-30°
N
— @-Toleranz: am Spiralteil 0/-0,004 mm.
Anwendung: Zum Bohren kleiner Lécher mit hoher Bohrungs-
genauigkeit. Besonders fiir hochlegierte Stahle sowie fiir kurz- und
langspanende Werkstoffe geeignet.
stahle stghle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. & AL Al und Kupfer,
S IS S is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- un essing,
ﬁeStell- N/ N Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;ﬁ;c (Slﬁc')‘;(e)g S werkstoffe Ma-teo. Bronzen
r.
1040 16 16 12 18 26 42
Bestell- 0] 1040 Spirallange Gesamtlange Schaft-¢g h8  Bestell- [0) 1040 Spirallinge Gesamtldnge Schaft-@ h 8
Nr. mm format) mm mm mm Nr. mm format mm mm mm
0010 0,10 6,80 0,5 25 1,0 0080 0,80 317 53 25 1,0
0015 0,15 6,60 08 25 1,0 0085 0,85 341 5,3 25 1,0
0020 0,20 5,15 15 25 1,0 0090 0,90 317 6,0 25 1,0
0025 0,25 4,60 1.9 25 1,0 0095 0,95 3,48 6,0 25 1,0
0030 0,30 4,39 1.9 25 1,0 0100 1,00 317 6,8 25 1,0
0035 0,35 3,95 24 25 1,0 0105 1,05 3,54 6,8 25 1,0
0040 0,40 333 3,0 25 1,0 0110 1,10 3,64 7,6 25 1,0
0045 0,45 372 3,0 25 1,0 0115 1,15 3,80 7,6 25 1.0
0050 0,50 3,22 34 25 1,0 0120 1.20 3,33 8,5 25 1,0
0055 0,55 341 3.9 25 1,0 0125 1,25 3,82 8,5 25 1.0
0060 0,60 3,09 39 25 1,0 0130 1,30 333 8,5 25 1,0
0065 0,65 3,64 4,2 25 1,0 0135 1.35 3,56 9,5 25 1,0
0070 0,70 2,99 4,8 25 1,0 0140 1,40 3.41 9,5 25 1,0
0075 0,75 333 4,8 25 1,0 0145 1,45 3,72 oI5 25 1,0
(100) (100)
Weitere Abmessungen sowie linksschneidend oder in VHM auf Anfrage lieferbar.
Extrakurzer Blechbohrer mit zyl. Schaft
Ausfiihrung: HSS, &hnlich DIN 1897. 0D
Profilgeschliffen, Oberflaiche dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS D-El% @ @/ prfcﬁgsn’o!a.l qua@
mit prézisem, doppelseitigem Spitzenanschliff. Mit kleiner 118° 25-30°

Querschneide sowie am Umfang rundgeschliffen (ohne Fasen).
Ausspitzung > @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel,
Kerndicke und Kernanstieg normal.

Anwendung: Zum Bohren von diinnen Werkstiicken. Fiir runde und
maRgenaue Bohrungen (wichtig fiir Nietverbindungen). Besonders

fur Karosserie- und Metallbau, Nietlocher, Schraubenlocher usw. sowie
fir den Einsatz in Handbohrmaschinen geeignet.

stale sianle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, TrLeg. s AL A und Kupfer,
is. is is. is is is is bearbelten bestindige unt usseisen-| , Al- un essing,
ﬁis'te"_ Nim® N Nir? 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e (Slﬁgf)g o verkstoffe Mg-Leg. ot
1064 o L O © O
Bestell- ?h8 1064 Spirallange Gesamtléange Bestell- ?h8 1064 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0250 25 1,21 9,5 43 0420 4,2 1,39 14,0 55
0300 3,0 1,07 11,0 46 0450 4,5 1,46 16,0 58
0310 3.1 1,09 11,0 49 0480 4,8 1,66 17,0 62
0320 3,2 1,09 11,0 49 0500 50 1,58 17,0 62
0330 33 1,09 11,0 49 0510 51 1,78 17,0 62
0350 35 1.17 12,0 52 0520 5,2 1,78 17,0 62
0400 4,0 1,39 14,0 55 0600 6,0 2,05 19,0 66
0410 41 1.39 14,0 55 (100)
(100)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

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




Bohrwerkzeuge

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 1897.

Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. HSS
Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff; > @ 2,4 mm nach

DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.

DIN
1897

¢

118°

Typ
N

25-30°

Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolverbénken und
Handbohrmaschinen geeignet. Besonders flir Baustahle und Stéhle
bis 800 N/mm? Festigkeit sowie fiir diinnwandige Materialien
(Karosseriebau) verwendbar.

m.

. 1055 Format
1 055 Oberflache blank, ab 2,4 mm dampfangelassen. professional quality

Hinweis: Als Satz erhéltlich (Bestell-Nr. 1055 auf Seite 1/11)

1056  Oberflache blank, ab 2,4 mm dampfangelassen. _

Ausfiihrung: HSS Co5, Typ INOX, DIN 1897.

Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem Spitzen- 1056 [E]m

anschliff und ausgepragter Warmhartebestandigkeit.

Ausspitzung > @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A.

Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als normal und

Kernanstieg normal. @
130°

DIN
1897

HSS
Co5

&

25-30°

Typ

Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolver- INOX

bénken und Handbohrmaschinen geeignet. Besonders fir
rost-/séurebestandige Stahle (VA-Stahle), Federstahle,
austenitische Stahle, Sonderlegierungen wie Hastelloy,
Inconel und Nimonic verwendbar.

1058  Overflache blank, ab 2,4 mm dampfangelassen. H
Hinweis: Als Satz erhéltlich (Bestell-Nr. 1058 auf Seite 1/11)
1058 for@
professional quality
1061  oberflache TiN-beschichtet. Cm
i L] = y

1063  Oberflache TiN-beschichtet.

T Ausfithrung: HSS Co5, Typ GU 500 DZ, DIN 1897. HSS TypGU| DIN @ @/
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem Spitzen- Co5 |500DZ | 1897
anschliff und ausgepragter Warmhartebesténdigkeit. Mit 118° 38°
Spezialausspitzung. Seitenspanwinkel gréRer als normal,
Kerndicke normal und Kernanstieg normal. ‘_'__ E:
Anwendung: Besonders fiir den Einsatz auf Automaten - L —————
und Revolverbéanken geeignet. Fiir NE-Metalle, Bau- und 1063
Kohlenstoffstahle, hochlegierte Stahle, Werkzeugstéhle, [E]m
Guss und Guss-Legierungen, Kunststoffe und Aluminium Tl
verwendbar.
Stahle Stahle Stahle St;:i‘hle S!I‘;i.hle Stéhle srshle Hart. :Z%T_J%?d Ti. Ti-Leg. Gusseisen- Al, Al und Kupfer,
Bestell- | 1 g | e || Ll | | Lo || et || Lo | | foote || | e § | {5 | s ]| ] e | )
1055 16 30 30 70 60
1056 16 30 30 70 60
1058 15 40 16 4 18 10 35 90 40
1061 19 38 22 4 20 11 40
1063 18 40 15 18 45 70 32
Bestell- ?h8 1055 1056 1058 1061 1063 Spiral- Gesamt-
Nr. format) |GUHRING| format) format |GUHRING]| lange lange
mm - - mm mm
0100 1,00 0,89 1,98 1,54 4,78 4,05 6 26
0110 1,10 - - 1,54 4,92 4,05 7 28
0120 1,20 - - 1,39 4,92 4,20 8 30
0130 1,30 - - 1.39 4,92 4,40 8 30
0140 1,40 - - 1,39 4,92 4,00 9 32
0150 1,50 0,87 1,76 1.39 4,97 3,85 g 32
0160 1,60 - = 1,65 5,50 3,95 10 34
0170 1.70 - - 1,65 5,50 4,00 10 34
0180 1,80 - - 1,65 5,50 3,95 11 36
0190 1,90 - - 1,65 4,97 3,95 11 36
0200 2,00 1,05 1.27 1,65 4,40 3,35 12 38
0210 2,10 - - 1,61 4,40 4,05 12 38
0220 2,20 - - 1,65 4,95 4,05 13 40
0230 2,30 = - 1,65 5,10 3,45 13 40
0240 2,40 - - 1,65 5,10 4,10 14 43
0250 2,50 1,05 1,50 1,65 4,92 3,65 14 43
0260 2,60 - - 1,65 5,10 4,25 14 43
0270 2,70 - - 1,65 5,10 4,50 16 46
(100) (101) (100) (100) (115) Fortsetzung néachste Seite

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

=

§ Fortsetzung

s

-3

é Bestell- $h8 1055 1056 1058 1061 1063 Spiral- Gesamt-

Nr. format [ GUHRING| format) format | GUHHING| lange lange

— mm s i mm mm
0280 2,80 - - 1,65 5,10 4,20 16 46
0290 2,90 - - 1,65 5,10 4,45 16 46
0300 3,00 1,05 1,50 1,65 4,70 3,80 16 46
0310 3,10 1,05 1,95 1,65 5,10 4,00 18 49
0320 3,20 1,05 1,87 1,65 5,00 3,85 18 49
0330 3,30 1,05 1,95 1,65 5,00 3,85 18 49
0340 3,40 1,05 2,43 1,65 5,10 4,40 20 52
0350 3,50 1,05 1,76 1,65 4,78 3,85 20 52
0360 3,60 - - 1.88 5,50 4,75 20 52
0370 3,70 - - 1,88 5,50 4,35 20 52
0380 3,80 - - 1,88 5,50 4,65 22 55
0390 3,90 - - 5,20 5,50 5,30 22 55
0400 4,00 1,25 1,76 2,74 4,95 4,30 22 55
0410 4,10 1.35 2,10 2,74 5,15 5,00 22 55
0420 4,20 1,35 2,06 2,74 5,15 4,30 22 55
0430 4,30 - - 2,74 5,50 4,95 24 58
0440 4,40 - - 5,75 5,50 5,30 24 58
0450 4,50 1,50 213 3,04 5,10 4,95 24 58
0460 4,60 - - 3,04 6,50 5,00 24 58
0470 4,70 - - 3,04 6,50 5,30 24 58
0480 4,80 - - 3,04 6,50 5,60 26 62
0490 4,90 - - 3,04 6,50 5,70 26 62
0500 5,00 1,66 2,25 3,04 5,60 4,75 26 62
0510 5,10 1,81 337 3,04 6,70 5,30 26 62
0520 5,20 2,07 3,37 3,49 6,70 5,70 26 62
0530 5,30 - - 3.45 6,70 5,90 26 62
0540 5,40 - - 3,45 6,70 6,30 28 66
0550 5,50 2,07 2,96 3,45 6,00 5,40 28 66
0560 5,60 - - 3,60 6,70 6,40 28 66
0570 5,70 2,07 3,97 3,86 6,70 6,90 28 66
0580 5,80 2,07 4,34 3,56 6,70 6,60 28 66
0590 5,90 - - 4,20 6,70 6,90 28 66
0600 6,00 2,09 2,96 3,71 6,30 5,80 28 66
0610 6,10 - - 3,98 7.80 6,80 31 70
0620 6,20 - - 4,31 7,80 6,80 31 70
0630 6,30 - - 4,61 7.80 7.10 31 70
0640 6,40 - - 4,20 7.80 7.10 31 70
0650 6,50 2,35 3,62 4,20 7.80 6,80 31 70
0660 6,60 - - 4,31 10,20 7,50 31 70
0670 6,70 - - 5,25 10,20 7,70 31 70
0680 6,80 2,63 5,55 4,62 10,20 8,30 34 74
0690 6,90 - - 5,00 10,20 8,20 34 74
0700 7.00 2,63 4,27 4,66 9,40 7,60 34 74
0710 7.10 - - 5,45 9,80 9,20 34 74
0720 7.20 - - 5,75 9,80 9,40 34 74
0730 7.30 - - 6,75 9,80 9,40 34 74
0740 7.40 - - 5,25 9,80 9,50 34 74
0750 7.50 - - 5,15 9,80 7.90 34 74
0760 7.60 - - 7,80 - 10,10 37 79
0770 770 - - 7.15 10,90 10,20 37 79
0780 7.80 - - 6,35 10,90 10,20 37 79
0790 7,90 - - 7,40 10,90 10,10 37 79
0800 8,00 3,19 4,87 6,05 10,20 9,40 37 79
0810 8,10 - - 7,35 12,20 12,00 37 79
0820 8,20 - - 6,75 12,20 12,60 37 79
0830 8,30 - - 7.85 12,20 12,70 37 79
0840 8,40 - - 7,80 12,20 12,70 37 79
0850 8,50 3,54 7.05 6,60 12,20 11,00 37 79
0860 8,60 - - 7,50 12,35 - 40 84
0870 8,70 - - 8,40 12,35 - 40 84
0880 8,80 - - 8,10 12,35 13,80 40 84
0890 8,90 - - 8,95 - - 40 84
0900 9,00 4,08 6,45 7.35 12,35 11,20 40 84
0910 9,10 - - 9,65 15,05 - 40 84
0920 9,20 - - 8,65 15,05 - 40 84
0930 9,30 - - 9,10 15,05 12,70 40 84
0940 9,40 - - 10,40 - - 40 84
0950 9,50 - - 8,05 16,90 12,30 40 84
0960 9,60 - - 9,90 16,90 - 43 89
0970 9,70 - - 9,75 16,90 - 43 89
0980 9,80 - - 9,35 16,90 14,70 43 89
0990 9,90 - - 13,20 16,90 - 43 89
1000 10,00 4,87 7.80 8,90 15,05 12,10 43 89

(100) (101) (100) (100) (115) Fortsetzung néchste Seite

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




Bohrwerkzeuge

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

=

Fortsetzung E

2

Bestell- ?h8 1055 1056 1058 1061 1063 Spiral- Gesamt- §

Nr. format [GUHRING] format format |GUHRING| lange lange
mm =D ﬂ.,) — mm mm —
1020 10,20 - - 9,45 15,45 15,40 43 89
1050 10,50 - - 10,00 16,70 14,60 43 89
1080 10,80 - - 13,00 - - 47 95
1100 11,00 5,40 14,40 11,40 17,10 16,20 47 95
1120 11,20 - - 14,15 - - 47 95
1150 11,50 - - 12,65 20,00 18,70 47 95
1180 11,80 - - 13,95 12,85 - 47 95
1200 12,00 6,85 18,35 13,80 21,60 18,30 51 102
1250 12,50 - - 15,45 21,60 20,00 51 102
1280 12,80 - - 19,10 - - 51 102
1300 13,00 - - 16,05 33,50 20,00 51 102
1350 13,50 - - 18,05 45,30 21,50 54 107
1380 13,80 - - 23,40 38,60 - 54 107
1400 14,00 - - 18,00 45,30 26,50 54 107
1450 14,50 - - 20,90 54,80 - 56 111
1480 14,80 - - 42,90 - - 56 111
1500 15,00 - - 21,20 52,60 - 56 11
1550 15,50 - - 21,50 65,00 - 58 115
1575 15,75 - - - 70,50 - 58 115
1600 16,00 - - 24,60 77,40 - 58 115
1650 16,50 - - 67,00 83,80 - 60 119
1700 17,00 - - 56,10 70,40 - 60 119
1750 17,50 - - 55,80 69,70 - 62 123
1775 17,75 - - - 73,50 - 62 123
1800 18,00 - - 53,10 66,40 - 62 123
1850 18,50 - - 85,70 107,00 - 64 127
1900 19,00 - - 68,00 85,00 - 64 127
1950 19,50 - - 113,00 141,00 - 66 131
1975 19,75 - - - 144,00 - 66 131
2000 20,00 - - 106,50 133,00 - 66 131
(100) (101) (100) (100) (115)

Automatenbohrer-Satz

Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Metallkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

1055 Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 1897.
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prézisem Spitzen-
anschliff. Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff;
> @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel,
Kerndicke und Kernanstieg normal.

Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolver-
bénken und Handbohrmaschinen geeignet. Besonders fir
Baustéhle und Stéhle bis 800 N/mm? Festigkeit sowie fiir
dinnwandige Materialien (Karosseriebau) verwendbar.

1058 Ausfithrung: HSS Co5, Typ INOX, DIN 1897.
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit préazisem Spitzen-
anschliff und ausgepragter Warmhartebesténdigkeit.
Ausspitzung < @ 2,4 mm &hnlich nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als normal und
Kernanstieg normal.

Anwendung: Fiir den Einsatz auf Automaten, Revolver- Abb. ghnlich

banken und Handbohrmaschinen geeignet. Besonders fiir
rost-/saurebestandige Stahle (VA-Stahle), Federstahle,
austenitische Stéhle, Sonderlegierungen wie Hastelloy,
Inconel und Nimonic verwendbar.

stahie stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
is iS IS bis bis bis bis ! bestandige uni usseisen- , Al-un essing,
I?I?.Ste“- o . N, e 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e;ﬁtc (SI;‘ﬂg;;g Sonder- werkstofie Mg-Leg. paiCe
1055 16 30 30 70 60
1058 15 40 16 4 18 10 35 90 40
Bestell- #h8 1065 1058 Anzahl der Bohrer
0007 Je 1 Stiick Automatenbohrer 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,3; 3,5; 4,0; 4,2; 4,5; 67,50 98,80 24
5,0;5,5; 6,0; 6,5; 6,8; 7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 9,5; 10,0; 10,2; 10,5
(100) (100)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

=
s Ausfiithrung: HSS-PM, Werksnorm.
E_ Profilgeschliffen, Oberflache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit HP?/IS_ Vr\]/gr:(;- @ %/ (| gfg};@
g prazisem Spitzenanschliff und ausgepragter Warmhartebestandigkeit. 118° 30° he
L Mit Spezialausspitzung. Seitenspanwinkel groRer als normal, Kerndicke
L normal und Kernanstieg normal.
Anwendung: Besonders fiir den Einsatz auf Automaten und Revolver-
banken geeignet. Fiir NE-Metalle, Bau- und Kohlenstoffstahle, hoch-
legierte Stahle, Werkzeugstahle, Guss und Guss-Legierungen,
Kunststoffe und Aluminium verwendbar.
TiAlH
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis . ) N . estandige und Gusseisen-. Al, Al- und essing
:I?.Ste"- N 2 N N Jorit s2mre sonRe Wyt e ’ (Slsfg%g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
1065 45 39 30 16 16 17 46 68
Bestel-  @h8 1065  spira-  Gesamt-  Schaft- Beste-  @h8 1065  spira-  Gesamt-  Schaft-
Nr. format) lange lange [} Nr. format) lange lange [}
mm TivlE mm mm mm mm Ti%lH mm mm mm
0100 1.0 8,25 6 38 3 0610 6,1 17,70 31 75 8
0110 1.1 8,25 7 39 8 0620 6,2 17,70 31 75 8
0120 1.2 8,25 8 40 3 0630 6,3 17,70 31 75 8
0130 1.3 8,25 8 40 3 0640 6,4 17,70 31 75 8
0140 1.4 8,25 9 41 3 0650 6,5 17,70 31 75 8
0150 1.5 825 2 41 3 0660 6,6 18,40 31 75 8
0160 1.6 8,25 10 42 B 0670 6,7 18,40 31 75 8
0170 1.7 8,25 10 42 & 0680 6,8 18,40 34 78 8
0180 1.8 8,25 11 43 3 0690 6,9 18,40 34 78 8
0190 1.9 8,25 11 43 3 0700 7.0 18,40 34 78 8
0200 20 7.85 12 44 & 0710 71 19,15 34 78 8
0210 251 7.85 12 44 B8 0720 7.2 19,15 34 78 8
0220 2,2 7.85 13 45 & 0730 7.3 19,15 34 78 8
0230 23 7.85 13 45 3 0740 7.4 19,15 34 78 8
0240 24 7.85 14 46 g 0750 75 19,15 34 78 8
0250 25 7.85 14 46 B 0760 7.6 20,10 37 81 8
0260 2,6 7,85 14 46 B 0770 77 20,10 37 81 8
0270 2,7 7.85 16 48 3 0780 7.8 20,10 37 81 8
0280 28 7.85 16 48 3 0790 7.9 20,10 37 81 8
0290 29 7.85 16 48 8 0800 8,0 20,10 37 81 8
0300 3.0 7.85 16 48 3 0810 8.1 21,90 37 87 10
0310 3.1 9,35 18 50 4 0820 82 21,90 37 87 10
0320 32 9,35 18 50 4 0830 8.3 21,90 37 87 10
0330 3.3 9,35 18 50 4 0840 84 21,90 37 87 10
0340 34 9,35 20 52 4 0850 85 21,90 37 87 10
0350 35 9,35 20 52 4 0860 8,6 23,30 40 90 10
0360 3.6 10,40 20 52 4 0870 87 23,30 40 90 10
0370 37 10,40 20 52 4 0880 8.8 23,30 40 90 10
0380 3.8 10,40 22 54 4 0890 8,9 23,30 40 90 10
0390 3.9 10,40 22 54 4 0900 9,0 23,30 40 90 10
0400 4,0 10,40 22 54 4 0910 9,1 25,00 40 90 10
0410 41 11,55 22 66 6 0920 9,2 25,00 40 90 10
0420 4,2 11,55 22 66 6 0930 9,3 25,00 40 90 10
0430 4,3 11,55 24 68 6 0940 94 25,00 40 90 10
0440 4,4 11,55 24 68 6 0950 9,5 25,00 40 90 10
0450 4,5 11,55 24 68 6 0960 9,6 26,10 43 93 10
0460 4,6 13,20 24 68 6 0970 9,7 26,10 43 93 10
0470 4,7 13,20 24 68 6 0980 9,8 26,10 43 93 10
0480 4,8 13,20 26 70 6 0990 a9 26,10 43 93 10
0490 4,9 13,20 26 70 6 1000 10,0 26,10 43 93 10
0500 5,0 13,20 26 70 6 1020 10,2 28,50 43 100 12
0510 51 15,65 26 70 6 1050 10,5 28,50 43 100 12
0520 bi2 15,65 26 70 6 1080 10,8 30,90 47 104 12
0530 53 15,65 26 70 6 1100 11,0 30,90 47 104 12
0540 54 15,65 28 72 6 1120 11,2 35,10 47 104 12
0550 55 15,65 28 72 6 1150 11,5 35,10 47 104 12
0560 5,6 16,65 28 72 6 1180 11,8 38,20 47 104 12
0570 57 16,65 28 72 6 1200 12,0 38,20 51 108 12
0580 58 16,65 28 72 6 1250 12,5 41,00 51 108 12
0590 59 16,65 28 72 6 1280 12,8 43,50 51 108 12
0600 6,0 16,65 28 72 6 1300 13,0 43,50 51 108 12
(100) (100)

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




Bohrwerkzeuge

Automatenbohrer (Kurzbohrer) mit zyl. Schaft

=
Ausfithrung: HSSE-PM, Typ GT 500 DZ, DIN 1897. _ 5
Profilgeschliffen, Oberflache TiN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Hgﬁl . 1%|9N7 E&g; @ @/ 8
prazisem Spitzenanschliff und ausgeprégter Warmhértebesténdigkeit. 130° 25-30° 2
Mit Spezialausspitzung. Seitenspanwinkel groRer als normal, Kerndicke N
normal, kein Kernanstieg. &l\g\\g —
Anwendung: Besonders fir den Einsatz auf Automaten und Revolver- =3xd
bénken geeignet. Fiir NE-Metalle, Bau- und Kohlenstoffstahle, hoch-
legierte Stéhle, Werkzeugstahle, Guss und Guss-Legierungen,
Kunststoffe und Aluminium verwendbar. .
PN ——
TiH
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. . o Kupfer,
ﬁes*tel I- Nj%l\%n 2 l\}/?nlgr% 2 J/??ﬁz 42bll'|sRC SZb;ISRC seb;fnc eobll-isnc Bg‘:ﬁgc hisTE":EE o Sggcsg vaerksloﬂe Ap!hs.l Leg,d '\gergrs‘izr;?‘,
r.
1066 25 40 20 15 50 50
Bestell- ?h8 1066 Spiral- Gesamt- Bestell- ?h8 1066 Spiral- Gesamt-
Nr. [GUHHING| lange lange Nr. [GUHHING]| lange lange
mm - mm mm mm ™ mm mm
0100 1.0 7,80 7 28 0560 5,6 10,20 28 66
0110 1.1 7.70 8 30 0570 57 10,90 28 66
0120 1.2 7.90 8 30 0580 58 11,10 28 66
0130 1.3 8,40 9 32 0590 59 10,90 28 66
0140 1.4 7.70 9 32 0600 6,0 9,00 31 70
0150 1.5 740 10 34 0610 6,1 10,80 31 70
0160 1.6 7,50 10 34 0620 6,2 10,80 31 70
0170 1.7 7.60 1 36 0630 6,3 11,30 31 70
0180 1.8 7,70 1 36 0640 6,4 11,20 31 70
0190 1.9 7.60 12 38 0650 6,5 9,40 31 70
0200 2,0 6,30 12 38 0660 6,6 11,90 31 70
0210 21 7,00 13 40 0670 6,7 12,20 34 74
0220 2,2 7.70 13 40 0680 6,8 11,00 34 74
0230 23 7,70 14 43 0690 6,9 12,90 34 74
0240 24 8,10 14 43 0700 7.0 14,40 34 74
0250 25 6,90 14 43 0710 71 15,90 34 74
0260 2,6 8,10 16 46 0720 7.2 15,70 34 74
0270 2,7 7.60 16 46 0730 73 15,70 34 74
0280 2,8 8,40 16 46 0740 74 15,80 34 74
0290 29 7.40 16 46 0750 75 15,10 37 79
0300 3.0 7.00 18 49 0760 7.6 16,70 37 79
0310 3.1 740 18 49 0770 7.7 16,90 37 79
0320 32 7.90 18 49 0780 78 14,40 37 79
0330 33 8,10 20 52 0790 79 16,70 37 79
0340 34 7.20 20 52 0800 8,0 15,70 37 79
0350 35 7.70 20 52 0810 8.1 19,90 37 79
0360 3.6 6,30 20 52 0820 82 20,50 37 79
0370 3.7 6,90 22 55 0830 83 21,00 37 79
0380 3.8 7.70 22 55 0840 84 21,00 37 79
0390 319 8,80 22 55 0850 85 17,60 40 84
0400 4,0 7.10 22 55 0880 8.8 24,50 40 84
0410 41 8,30 22 55 0900 9,0 19,20 40 84
0420 42 7.40 24 58 0930 93 29,00 40 84
0430 43 8,20 24 58 0950 9,5 23,00 43 89
0440 44 8,80 24 58 0980 98 25,00 43 89
0450 45 7.20 24 58 1000 10,0 22,00 43 89
0460 4,6 9,30 24 58 1020 10,2 33,00 43 89
0470 4,7 8,80 26 62 1050 10,5 31,50 47 95
0480 4,8 9,40 26 62 1100 11,0 31,50 47 95
0490 49 9,50 26 62 1150 115 33,50 51 102
0500 5,0 8,10 26 62 1200 12,0 38,50 51 102
0510 51 8,30 26 62 1250 12,5 42,00 51 102
0520 52 9,70 26 62 1300 13,0 42,00 54 107
0530 53 9,30 28 66 1350 135 44,50 54 107
0540 54 10,00 28 66 1400 14,0 55,00 54 107
0550 55 8,60 28 66 (115)

(115)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 338.
Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung HSS
< @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff. Seitenspanwinkel, Kerndicke und
Kernanstieg normal.

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

verwendbar.

Typ
N

DIN @
338

118°

25-30°

1 Zerspanung

1007 Format
1007 Rollgewalzt. —

Hinweis: Als Satz erhéltlich (Bestell-Nr. 1031 auf Seite 1/17) m

1001 Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm
dampfangelassen. 1001 gfe‘s?oﬁlqu.am.yat

Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1028 auf Seite 1/17) -

==
1002

Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm

dampfangelassen. 1002 [E]m

Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1002 auf Seite 1/17)
1004 Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 338 @ @/
118° 25-30°

Tibd Profilgeschliffen, Oberflache TiN-beschichtet, rechts- HSS
schneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung
< @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff. Seitenspanwinkel,
W
Anwendung: Besonders fiir Stahl und Stahlguss N N T
(legiert und unleg.), Grauguss, Temperguss, Spharoguss,
Sintereisen und Grafit verwendbar. 12,?: 5%5@
Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1029 auf Seite 1/17)

Typ DIN
N 338

Kerndicke und Kernanstieg normal.

1005 Ausfiihrung: HSS Co5, Typ N, DIN 338 = oI
Profilgeschliffen, Oberfliche blank, ab 2,4 mm dampf- o %p e
angelassen, rechtsschneidend, mit préazisem Spitzen- 118° 25-30°

anschliff. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als
normal und Kernanstieg normal.

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

Kaltarbeitsstéhle, Walzlagerstéhle, hochlegierte Stéhle,

Vergitungs- und Einsatzstéhle verwendbar. 1005 m

1020 Ausfithrung: M42, Typ N, DIN 338 . —
I Profilgeschliffen, Oberflache TiAIN-beschichtet, mit hoher M 42 %p 338
Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit sowie M42 fiir extrem 135° 35°
erhéhte Warmhartebestandigkeit. Ausspitzung mit Kreuz-
anschliff nach NAS 907 P3. Seitenspanwinkel normal,
Kerndicke wesentlich starker als normal und Kernanstieg

omerels norme? SEPaEbapgy=———

Anwendung: Besonders fiir feste und hochfeste

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

Nimonic, rost-, siure- und hitzebestandige Stahle, 1020 forn@
verschleiRfeste Bleche und Stahle, Bronzen bis [TIAE] professional auality

1400 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Bostell- 1 1 i || | aomme I | | e || Lot || Lt | | Qe | | Lot | | Qo § | {75000Y | o § {1 o] || B
1007 16 30
1001 16 30 30 50
1002 16 30 30 50
1004 18 33 33 65
1005 15 40 16 4 18 10 35 90 40
1020 21 42 34 6 22 12 45 96
Bestel- gh8 1007 1001 1002 1004 1005 1020 Spiral- Gesamt-
Nr. format) format [GUHRING| format) |GUHRING]| format) lénge lange
mm il Tl mm mm
0020 0,2 - 2,77 5,10 - 8,90 - 25 19
0030 03 - 1,96 3,63 - 7.35 - 3,0 19
0040 0,4 - 1,59 311 - bibb - 5,0 20
0050 05 - 1.30 2,40 - 4,79 - 6,0 22
0060 0,6 - 1,27 2,40 - 4,87 - 7,0 24
0070 0,7 - 1.18 2,17 - 4,42 - 9,0 28
0080 0.8 - 1,13 2,06 - 412 - 10,0 30
0090 0.9 - 1,08 1,95 - 4,04 - 11,0 32
0100 1,0 0,20 1,18 1,91 3,02 3,52 4,98 12,0 34
0110 11 0,22 1,03 1,87 2,92 3,60 - 14,0 36
(102) (100) (105) (100) (107) (100) Fortsetzung néchste Seite

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=

Fortsetzung §

s

-3

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

Nr. fme fn@ | GUHRING]| format IGUHRING] form@ lange lange
mm ™ TizlE mm mm —
0120 1.2 0,22 1,18 1,91 3,05 3,97 - 16,0 38
0130 1.3 0,22 1,00 1,84 2,84 3,74 - 16,0 38
0140 1.4 0,22 1,08 1,76 2,76 3,56 - 18,0 40
0150 15 0,22 0,96 1,57 2,52 3.26 4,74 18,0 40
0160 1,6 0,27 0,83 1,54 2,44 3,56 - 20,0 43
0170 1,7 0,27 0,96 1,54 2,44 3,63 - 20,0 43
0180 1.8 0,27 0,83 1.42 2,15 3,56 22,0 46
0190 1.9 0,27 0,83 1,46 2,25 3,63 - 22,0 46
0200 2,0 0,27 0,69 1.16 1.86 3,00 4,73 24,0 49
0210 21 0,27 0,83 1,39 2,17 3,89 - 24,0 49
0220 2,2 0,27 0,81 1,46 2,25 3,89 - 27,0 H3)
0230 23 0,27 0,81 1,50 2,25 3.89 - 27,0 53
0240 24 0,27 0,91 1,46 2,28 3.89 - 30,0 57
0250 25 0,27 0,91 1.46 3,05 3,15 4,79 30,0 57
0260 2,6 0,27 0,83 1,54 2,44 4,04 - 30,0 57
0270 2,7 0,27 0,83 1,54 2,44 4,04 - 33,0 61
0280 2,8 0,27 0,96 1,54 2,44 4,04 - 33,0 61
0290 2,9 0,27 0,96 1,54 2,44 4,12 - 33,0 61
0300 3.0 0,27 0,81 1,31 2,04 3,15 4,79 33,0 61
0310 3.1 0,27 0,98 1,65 2,54 412 5,50 36,0 65
0320 32 0,27 0,98 1,65 2,54 3,56 5,20 36,0 65
0330 33 0,29 0,98 1,65 2,62 3,60 5,20 36,0 65
0340 34 0,29 0,98 1,65 2,57 4,42 - 39,0 70
0350 35 0,27 0,91 1,46 2,28 3,52 5,20 39,0 70
0360 3.6 0,32 0,98 1,80 2,76 4,64 - 39,0 70
0370 37 0,32 1,03 1,87 2,92 4,64 - 39,0 70
0380 3.8 0,32 1,18 1,91 3,05 4,64 - 43,0 75
0390 3.9 0,32 1,10 1,98 313 4,94 - 43,0 75
0400 4,0 0,32 0,91 1,54 2,44 3,82 5,35 43,0 75
0410 41 0,37 1,18 2,17 3,31 4,87 6,00 43,0 75
0420 4,2 0,37 1,03 1,87 2,92 4,87 6,00 43,0 75
0430 43 0,37 1,18 217 3,39 4,87 - 47,0 80
0440 44 0,37 1,18 2,17 3,39 5,00 - 47,0 80
0450 45 0,37 1,08 1,95 3,05 4,87 6,00 47,0 80
0460 4,6 0,37 1,18 2,25 3,39 5,15 - 47,0 80
0470 4,7 0,37 1,20 2,28 3.42 5,25 - 47,0 80
0480 4.8 0,37 1,20 2,25 3.47 5,30 - 52,0 86
0490 4,9 0,37 1,27 2,40 3,68 5,55 - 52,0 86
0500 5,0 0,37 1,18 1,91 3,02 4,64 5,90 52,0 86
0510 51 0,42 1,30 2,40 3,79 5,45 6,45 52,0 86
0520 5,2 0,42 1,30 2,43 3,82 5,55 6,45 52,0 86
0530 53 0,42 1,30 2,47 3,82 5,70 - 52,0 86
0540 54 0,42 1,49 2,88 4,21 6,20 - 57,0 93
0550 55 0,42 1.45 2,66 4,21 6,60 7,20 57,0 93
0560 5,6 0,47 1,52 2,96 4,27 6,35 - 57,0 93
0570 5,7 0,47 1,57 2,96 4,40 6,35 - 57,0 93
0580 5,8 0,47 1,59 2,96 443 6,35 6,95 57,0 93
0590 59 0,47 1,59 3,11 4,43 6,35 - 57,0 93
0600 6,0 0,47 1,45 2,66 4,16 6,15 6,75 57,0 93
0610 6,1 0,51 1,74 3,33 4,98 7.05 - 63,0 101
0620 6,2 0,51 1,74 3,33 4,98 7.10 - 63,0 101
0630 6,3 0,51 1,74 3.41 5,05 7.10 - 63,0 101
0640 6.4 0,51 1,89 3,60 5,55 7.70 - 63,0 101
0650 6,5 0,51 1,74 3,26 5,05 6,90 10,55 63,0 101
0660 6,6 0,59 1,96 3,60 5,70 7,70 - 63,0 101
0670 6,7 0,59 2,03 3,74 5,90 8,45 - 63,0 101
0680 6,8 0,59 2,35 4,42 6,95 8,40 11,65 69,0 109
0690 6,9 0,59 2,35 4,42 6,95 8,45 - 69,0 109
0700 7.0 0,59 2,11 3,97 6,10 7.20 10,80 69,0 109
0710 71 0,71 2,40 4,64 7,00 10,05 - 69,0 109
0720 7.2 0,71 2,50 4,79 715 10,05 - 69,0 109
0730 73 0,71 2,50 4,87 7.15 10,05 - 69,0 109
0740 7.4 0,71 2,52 5,10 7,55 10,05 - 69,0 109
0750 75 0,71 2,35 4,42 6,85 7.80 11,20 69,0 109
0760 7.6 0,88 2,72 5,25 8,00 12,15 - 75,0 117
0770 7.7 0,88 2,72 5,25 8,00 13,35 - 75,0 117
0780 7.8 0,88 2,77 5,10 8,00 12,15 - 75,0 117
0790 7.9 0,88 2,79 5,40 8,10 12,15 - 75,0 117
0800 8,0 0,88 2,35 4,42 6,85 9,50 12,50 75,0 117
0810 8,1 0,88 3,18 5,60 8,40 12,15 - 75,0 117
0820 8,2 0,88 3.26 5,60 8,65 12,80 - 75,0 117
0830 83 0,88 3,55 6,15 9,05 12,90 - 75,0 117
0840 84 0,88 3,55 6,15 9,20 13,50 - 75,0 117
(102) (100) (105) (100) (107) (100) Fortsetzung néachste Seite

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=

S Fortsetzung

s

-3

é Bestell- ph8 1 007 1 001 1 002 1 004 1 005 1 020 Spiral- Gesamt-

Nr. format format) [GiHRING| format |GUHRING]| format) lange lénge

— mm ™ TizlE mm mm
0850 85 0,88 3.04 5,60 8,80 9,50 12,50 75,0 117
0860 8,6 1,05 3,63 6,75 9,95 14,15 - 81,0 125
0870 8,7 1,05 3,63 6,75 9,95 14,30 - 81,0 125
0880 88 1,05 3,72 6,95 9,95 15,35 - 81,0 125
0890 89 1,05 387 7.20 10,05 16,10 - 81,0 125
0900 9,0 1,05 3.45 6,15 9,55 12,35 14,35 81,0 125
0910 9.1 1,20 3,87 7.20 11,00 16,85 - 81,0 125
0920 9.2 1,20 387 7.35 11,00 18,00 - 81,0 125
0930 93 1,20 4,29 7.50 11,15 18,35 - 81,0 125
0940 94 1,20 4,29 7,50 11,15 19,85 - 81,0 125
0950 9,5 1,20 4,21 7.05 11,00 14,55 - 81,0 125
0960 9,6 1,45 4,29 8,15 11,75 20,60 - 87,0 133
0970 9,7 1.45 4,29 8,30 11,75 20,60 - 87,0 133
0980 9.8 1.45 5,25 8,60 12,15 20,20 - 87,0 133
0990 99 1,45 5,25 8,70 12,15 20,20 - 87,0 133
1000 10,0 1.45 4,04 7.40 11,60 13,80 15,65 87,0 133
1010 10,1 - - - 16,05 - - 87,0 133
1020 10,2 1,59 5,15 9,35 13,60 19,45 19,55 87,0 1183
1050 10,5 1,59 5,75 9,50 13,60 20,20 19,80 87,0 133
1080 10,8 - 7,55 13,65 22,30 41,20 - 94,0 142
1100 11,0 1.79 6,10 11,00 15,10 22,50 21,40 94,0 142
1120 11,2 - 7,65 13,95 23,50 45,70 - 94,0 142
1150 11,5 2,03 6,75 12,05 15,70 28,50 26,00 94,0 142
1180 11,8 - 8,70 15,35 28,00 49,40 - 94,0 142
1200 12,0 2,35 7,55 13,55 16,75 32,20 28,40 101,0 151
1220 12,2 - 10,10 18,35 32,60 51,70 - 101,0 151
1250 12,5 2,40 845 15,00 18,35 38,90 30,90 101,0 151
1280 12,8 - 11,35 20,60 36,50 59,90 - 101,0 151
1300 13,0 2,72 9,25 16,50 18,75 41,20 33,20 101,0 151
1320 13,2 - 12,10 24,00 - - - 101,0 151
1350 13,5 4,04 10,70 19,10 - - - 108,0 160
1380 13.8 - 15,55 30,70 - - - 108,0 160
1400 14,0 4,04 11,85 21,70 35,80 - - 108,0 160
1420 14,2 - 17,70 31,80 - - - 114,0 169
1450 14,5 4,58 12,75 22,80 39,00 - - 114,0 169
1480 14,8 - 18,85 36,70 - - - 114,0 169
1500 15,0 4,85 13,65 24,70 42,10 - - 114,0 169
1520 15,2 - 32,20 46,40 - - - 120,0 178
1550 15,5 5,40 15,05 27,00 48,40 - - 120,0 178
1580 15,8 - 34,50 44,90 - - - 120,0 178
1600 16,0 5,40 16,15 29,20 49,60 - - 120,0 178

(102) (100) (105) (100) (107) (100)

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

=
Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338, rechtsschneidend. Typ DIN form§ E
Rollgewalzt, mit prazisem Spitzenanschliff. A N 338 = o professional quality %
Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff. =
Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. —
Lieferung in robuster Metallkassette.
Spiralbohrer-Magazin 170-tlg. Lieferung im stabilen
Metallkoffer mit 2 integrierten Schléssern und Tragegriff.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1007)
je 10 Stiick. @ 1,0- 8,0 (steigend um 0,5)
je b Stick. ¢ 8,5-10,0 (steigend um 0,5)
Bestell- ?h8 1031 Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm format) Stiick mm
0001 1,0- 59 31,90 50 0,1
0003 6,0-10,0 75,80 41 0,1
0005 1,0-10,0 14,40 19 0,5
0007 1,0-10,5 30,70 24 0,5 +K.B*)
0009 1,0-13,0 33,10 25 0,5
0170 1,0-10,0 98,40 170 0,5
(102)
*) Mit ZwischengroRen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. M Ti Ti-Leg. Gussei Al Al- und Kupfer,
IS s IS is is is is T bestandige unt usseisen-; , Al- unt essing ,
zeste“' o, N0, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ngHeI;C (Sl:fg;gg o werkstofte Ma-teo. oronzen
r.
1031 16 30 30 50
Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft hss || TP 2'3'; @ @/
N
Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338, rechtsschneidend. 118° 25-30°

1028 Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm dampf-
angelassen. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg
normal. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1001).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.

1002 Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab 2,4 mm dampf-
angelassen. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg
normal. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1002).
Lieferung in robuster, qualitativ
hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer
Aufrichtfunktion der Bohrer

beim Offnen.
1029  Pprofilgeschliffen, Oberfliche
Tl TiN-beschichtet. Seiten-

spanwinkel, Kerndicke und
Kernanstieg normal. Satz
bestehend aus (Bestell-Nr. 1004).
Lieferung in robuster, qualitativ
hochwertiger Kunststoff-

kassette mit automatischer
Aufrichtfunktion der Bohrer

beim Offnen. fo‘.mat
professional quality
1028 for@
professional quality
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo Ti Ti-Leg. Gussei Al Al- und Kupfer,
IS s IS is is is is T bestandige une usseisen-; , Al- ung essing ,
I?l(:Stell- o, N0, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ngHeI;C (Sl:fg;gg o werkstofte Mo-tes. Bz
1028 16 30 30 50
1002 16 30 35 50
1029 18 33 33 65
Bestell- $h8 1028 1002 1029 Anzahl jeweils
Nr. format) [GUHRING format) Bohrer steigend
mm T Stiick mm
0001 1,0- 59 62,30 125,00 139,50 50 0,1
0003 6,0-10,0 134,00 263,50 315,50 41 0,1
0005 1,0-10,0 38,90 76,40 98,80 19 0,5
0007 1,0-10,5 59,00 111,00 156,00 24 0,5+ KB
0009 1,0-13,0 79,10 171,00 211,50 25 0,5
(100) (105) (100)

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

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit abgesetztem Schaft

=
5 Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 338. —
E_ Rollgewalzt, rechtsschneidend, mit abgesetztem Schaft. HSS T%p ggg @ gfgﬁ qu@
£ Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. 118° 25-30°
N
W Anwendung: Fir robuste Bohrarbeiten in Handbohrmaschinen.
stahie stahle stahte Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Gussel AL AL und Kupfer,
i 1S IS bis bis bis bis bestandige un: s Al und essing,
ﬁ‘:Ste"' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egﬁ;c ﬁﬁ;‘gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. oo
1035 16 30 30 50
Bestell- ?h8 1035 Spirallainge Gesamtlange Schaft-@ Bestell- ?h8 1035 Spirallinge Gesamtlange  Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm Nr. mm format) mm mm mm
1050 10,5 4,12 87 133 10 1401 14,0 8,70 108 160 13
1100 11,0 4,44 94 142 10 1450 14,5 9,30 114 169 10
1150 11,5 4,80 94 142 10 1451 14,5 9,60 114 169 13
1200 12,0 5,35 101 151 10 1500 15,0 9,75 114 169 10
1250 125 5,40 101 151 10 1501 15,0 9,70 114 169 13
1300 13,0 6,30 101 151 10 1550 15,5 10,65 120 178 10
1350 135 8,70 108 151 10 1551 15,5 11,00 120 178 13
1351 135 8,35 108 160 13 1600 16,0 10,65 120 178 10
1400 14,0 8,70 108 160 10 1601 16,0 10,95 120 178 13
(102) (102)

Spiralbohrerkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

1 034 Metallkassette.
1 036 Kunststoffkassette.

Fformat
professional quality

Bestell- firBohrerg 1034 1036  firAnzahl  jeweils
Nr. format) format) Bohrer steigend

mm mm

0001 1.0- 59 15,75 15,00 50 0,1

0003 6,0-10,0 28,30 26,30 41 0,1

0005 1,0-10,0 8,85 8,00 19 0,5

0007 1,0-10,5 15,75 15,00 24 0,5 + KB*)

0009 1,0-13,0 11,75 11,25 25 0,5

(100 (100)
*) Mit ZwischengréRen fiir Gewindekernlécher: ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm. 1036
Spiralbohrerkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste Kunststoffkassette mit automatischer Sortier- Funktion: OI'I@
und Messfunktion. Durch den abnehmbaren Deckel lasst sich die 1. Bohrer in rechten oberen Messkanal stecken. professional quality
Kassette auch in Schubladen einbauen oder per Wandhalterung auch 2. Senkrecht bis nachstmaoglichen Anschlag ziehen. -
an Wanden montieren. Zudem sorgen die Gumminoppen an der 3. Dann nach links wieder bis zum Anschlag ziehen.
Unterseite fiir einen sicheren Stand. Passend fir Spiralbohrer DIN 338. 4. In das dartiiberliegende Aufnahmeloch einordnen.
Spiralbohrer @ 1,0-13,0 mm (steigend um 0,5)

Kernlochbohrer ® 3,3;4,2;6,8;, 10,2 mm

Anwendung: Zum Ordnen und Messen von Spiralbohrern und
Kernlochbohrern — in einem Zug.

Bestell- Fassungsvermégen mm 1037
Nr. furn@
0001 bis 4,0 jeweils 3 Bohrer 32,90
4,2- 8,0 jeweils 2 Bohrer
8,5-13,0 jeweils 1 Bohrer
(100)
Kunststoffstander, leer
Ausfiihrung: Aus Kunststoff.
Anwendung: Zum Bestlicken mit Spiralbohrern.
Bestell- fiir Bohr-@ 1037 fir Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm [GUHRING| mm
0005 1,0- 50 4,04 41 0,1
0010 5,1-10,0 4,94 50 0,1
0015 1,0-13,0 3,67 25 0,5

(101)

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=
Ausfiihrung: HSS, Typ W, DIN 338. s
Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem HSS T\X/p gg\é @/ 5&5@ E_
Spitzenanschliff sowie weiten, geschliffenen Spannuten und engem 130° 35-40° g
Drall. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel gréRer als normal, <
Kerndicke normal und ohne Kernanstieg. —
Anwendung: Zum Bohren von weichen und langspanenden Werk-
stoffen. Besonders fiir weiche und langspanende Werkstoffe,
Aluminium-Legierungen (langspanend), Zink, Hittenkupfer, Silumin,
Elektroden, Kunststoffe (weich) und Holz verwendbar. Wﬁwﬁi
stahle Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Hart- Mo Ti, Ti-Leg. . Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
zfs,te"_ N?:‘ ?“ . '\;‘/?'(‘)r?‘ ) ,\'1/?3:\2 42b;|sRc 52b|t|snc 55b|l-|snc 60b;|sRc 63": F’*C b (Slil%‘% g S:tgﬁf: werkstoffe Mg-Leg. ’gmnze%;
1010 16 30 30 50
Bestell- ?h8 1010 Spirallange Gesamtlange Bestell- ?h8 1010 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0100 1.0 2,08 12 34 0530 53 3,07 52 86
0110 1.1 1,97 14 36 0540 54 3,30 57 93
0120 1,2 1,97 16 38 0550 55 3,02 57 93
0130 1.3 1,97 16 38 0560 5,6 3,57 57 93
0140 1.4 1,97 18 40 0570 5,7 3,57 57 93
0150 1.5 1,97 18 40 0580 58 3,57 57 93
0160 1,6 1,78 20 43 0590 HY) 3,57 57 93
0170 1,7 1,83 20 43 0600 6,0 3,65 57 88
0180 1.8 1,78 22 46 0610 6,1 3,57 63 101
0190 1.9 1,78 22 46 0620 6,2 3,57 63 101
0200 2,0 1,43 24 49 0630 6,3 3,86 63 101
0210 21 1,70 24 49 0640 6,4 3,86 63 101
0220 2,2 1,70 27 53 0650 6,5 3,65 63 101
0230 23 1,70 27 53 0660 6,6 4,37 63 101
0240 24 1,78 30 57 0670 6,7 4,39 63 101
0250 25 1,47 30 57 0680 6,8 4,68 69 109
0260 2,6 1,78 30 57 0690 6,9 4,68 69 109
0270 2,7 1,83 33 61 0700 70 4,18 69 109
0280 28 2,04 B2 61 0710 71 5,80 69 109
0290 29 2,04 B3 61 0720 72 5,80 69 109
0300 30 1,62 33 61 0730 73 5,80 69 109
0310 3.1 2,04 36 65 0740 74 5,80 69 109
0320 32 1,83 36 65 0750 75 4,79 69 109
0330 33 1,83 36 65 0760 7.6 6,30 75 117
0340 34 2,04 39 70 0770 7.7 6,30 75 117
0350 35 1,93 39 70 0780 78 6,30 75 117
0360 3,6 2,04 39 70 0790 7.9 745 75 117
0370 37 2,08 39 70 0800 8,0 5,35 75 117
0380 3.8 2,25 43 75 0820 82 7.90 75 117
0390 39 2,25 43 75 0850 85 6,15 75 117
0400 4,0 1,97 43 75 0880 838 9,30 81 125
0410 41 2,25 43 75 0900 9,0 6,65 81 125
0420 4,2 2,04 43 75 0920 9,2 10,45 81 125
0430 43 2,75 47 80 0950 9,5 7.85 81 125
0440 44 2,75 47 80 0980 98 12,10 87 133
0450 45 2,46 47 80 1000 10,0 825 87 133
0460 4,6 2,75 47 80 1020 10,2 12,55 87 133
0470 4,7 2,75 47 80 1050 10,5 10,10 87 133
0480 4.8 2,75 52 86 1100 11,0 12,10 94 142
0490 4,9 2,75 52 86 1150 11,5 13,65 94 142
0500 5,0 2,62 52 86 1200 12,0 14,80 101 151
0510 L1 3,00 52 86 1250 12,5 14,80 101 151
0520 5,2 3,07 52 86 1300 13,0 17,40 101 151
(100) (100)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=
=B Ausfiihrung: HSS Co5, DIN 338.
E_ Stabiles, krgftiges Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, lgsg T%P gg\é @ @/
g mit prézisem Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung und o : 130° 35°
L ausgepragter Warmhartebesténdigkeit. Kernanstieg normal.
= Anwendung: Bei kurzen Bohrtiefen bis 3 x D verwendbar. Besonders
flr Titan- und Titanlegierungen, rost-/séure-/hitzbestandige und F!:H_
austenitische Stahle, hochfeste/kurzspanende Stahle ab 900 N/mm?
Festigkeit, Sonderlegierungen wie Hastelloy, Inconel und Nimonic 1013 Format
verwendbar. professional quality
1013  Overflache blank. Seitenspanwinkel groRer als normal (35°).
Kerndicke stérker als normal. m
Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1030 auf Seite 1/22) 1014 m
1 01 4 Oberflache blank. Seitenspanwinkel groRer als normal (35°).
Kerndicke starker als normal.
Hinweis: Als Satz erhéltlich (Bestell-Nr. 1014 auf Seite 1/22) H: — i =4
1016  Oberflache TiN-beschichtet. Seitenspanwinkel groRer als 1016 fﬂl’@
Tibd normal (35°). Kerndicke starker als normal. Tily  Pprofessional quality
1018 Oberflécggo'l'iN-besc_:hichtet. Seitenspanwinkel groRer als HSS TypGU | DIN @ @/
Tl normal (38°). Kerndicke normal. Co5 |500DZ | 338 X 4
e
UL GUHRING
TiH
sianle stahle staie stitle i stthia Stihie Hart- ;%%;Q;E?de T Tikeg. cussasent | I aund Kupfer,
z?ﬂe"' Ry N0, R 42 II-ISRC 52 ifnc 56 II-ISRC 60 r||sRc enge;C (SI:‘%‘;?;Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1013 15 40 16 4 18 10 35 920 40
1014 15 40 16 4 18 10 35 920 40
1016 19 38 22 4 20 11 40 88
1018 18 40 15 18 45 70 32
Bestell- ?h8 1013 1014 1016 1018 Spiralldnge Gesamtlange
Nr. format) [GUHRING| format) [GUHRING|
mm TN i mm mm
0100 1.0 1,54 3,60 5,20 3,20 12 34
0110 1.1 1.41 3.7 5,20 3,55 14 36
0120 1.2 1.41 4,04 5,45 3,45 16 38
0130 1.3 1.41 3,89 5,35 3,55 16 38
0140 1.4 1.41 3,63 5,20 3,60 18 40
0150 1.5 1,32 3,37 4,97 3,35 18 40
0160 1,6 1.41 3,63 5,20 3,356 20 43
0170 1.7 1.41 3.7 5,20 3,65 20 43
0180 1.8 1.41 3,63 5,20 3,60 22 46
0190 1.9 1.41 3.7 5,20 3,60 22 46
0200 20 1,32 3,03 4,73 3,45 24 49
0210 21 1,32 3,97 5,35 3,65 24 49
0220 22 1,32 3,97 5,35 3.80 27 58
0230 23 1,32 3,97 5,35 3,70 27 53
0240 24 1.41 3,97 5,45 345 30 57
0250 25 1,43 3.22 4,79 3,65 30 57
0260 2,6 1,52 4,04 5,45 3,70 30 57
0270 2,7 1,61 4,04 5,45 3,90 33 61
0280 28 1,61 4,12 5,60 3,85 33 61
0290 29 1,65 4,12 5,60 3,90 33 61
0300 3.0 1,54 3.22 4,79 3,75 33 61
0310 3.1 1,61 4,27 5,60 4,10 36 65
0320 32 1,61 3,63 5,20 4,00 36 65
0330 33 1,65 3.7 5,20 4,10 36 65
0340 34 1,87 4,49 5,75 4,40 39 70
0350 35 1,83 3,60 5,20 4,45 39 70
0360 3.6 1,83 4,57 5,75 4,50 39 70
0370 37 1,83 4,64 5,90 4,50 39 70
0380 3.8 2,00 4,72 5,90 4,75 43 75
0390 £ 2,05 4,94 6,05 4,90 43 75
0400 4,0 1,94 3.89 5,35 4,65 43 75
0410 41 2,02 4,94 6,05 4,75 43 75
0420 42 2,00 4,94 6,05 4,75 43 75
0430 43 2,13 4,94 6,05 5,10 47 80
0440 44 2,13 5,10 6,15 5,10 47 80
0450 45 2,07 4,94 6,05 5,00 47 80
0460 4,6 2,11 5,30 6,30 5,30 47 80
0470 4,7 2,11 5,30 6,45 5,30 47 80
(100) (107) (100) (115) Fortsetzung néchste Seite

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Fortsetzung

Bestell- ?h8 1013 1014 1016 1018 Spirallange Gesamtlange
Nr. fom!@ | GUHRING| fom:@ | GUHRING|

mm ] ] mm mm
0480 4.8 2,11 5,45 6,45 5,40 52 86
0490 4,9 2,13 5,65 6,55 5,50 52 86
0500 5,0 2,13 4,79 5,90 5,30 52 86
0510 5,1 2,22 5,55 6,55 5,50 52 86
0520 5,2 2,22 5,70 6,55 5,50 52 86
0530 53 2,22 5,70 6,65 6,00 52 86
0540 54 2,82 6,30 7.00 6,60 57 93
0550 55 2,73 6,65 7.20 6,30 57 93
0560 5,6 2,95 6,45 7.00 6,70 57 93
0570 57 2,95 6,35 7,00 6,70 57 93
0580 58 2,95 6,35 7.00 6,70 57 93
0590 59 2,95 6,45 7.00 6,80 57 93
0600 6,0 2,77 6,20 6,80 6,40 57 93
0610 6,1 3.30 7.10 10,75 7.20 63 101
0620 6,2 3,30 7.10 10,75 7.10 63 101
0630 6,3 3,30 7.10 10,75 7,00 63 101
0640 6,4 3,59 7.85 11,10 7.10 63 101
0650 6,5 3,28 7,05 10,60 7,70 63 101
0660 6,6 3,59 7.80 11,10 7.90 63 101
0670 6,7 3,59 7.80 11,10 8,10 63 101
0680 6,8 381 8,60 11,70 870 69 109
0690 6,9 3.81 8,70 11,70 8,80 69 109
0700 7,0 3,48 740 10,80 8,70 69 109
0710 71 4,71 10,10 12,80 9,60 69 109
0720 7.2 4,71 10,10 12,80 9,60 69 109
0730 73 471 10,20 12,80 10,10 69 109
0740 74 4,71 10,20 12,80 10,10 69 109
0750 75 3,67 7.95 11,20 9,20 69 109
0760 7,6 5,70 13,95 14,50 11,00 75 117
0770 7.7 5,70 12,50 14,50 10,80 75 117
0780 78 5,70 12,50 14,50 10,90 75 117
0790 79 5,70 12,65 14,50 11,40 75 117
0800 80 4,33 9,80 12,55 10,40 75 117
0810 8.1 5,35 12,50 - 11,30 75 117
0820 8.2 5,35 13,10 14,70 11,20 75 117
0830 83 5,70 13,25 - 11,20 75 117
0840 84 5,70 13,65 - 11,80 75 117
0850 85 4,49 9,80 12,55 10,70 75 117
0860 8,6 6,60 14,55 - - 81 125
0870 87 6,60 14,55 - - 81 125
0880 88 6,80 15,35 16,40 12,50 81 125
0890 89 6,80 16,50 - - 81 125
0900 9,0 5,80 12,80 14,50 11,80 81 125
0910 9,1 7,35 16,85 - - 81 125
0920 9,2 7.35 18,35 18,35 - 81 125
0930 9,3 8,05 18,70 - 12,70 81 125
0940 9,4 8,05 20,60 - - 81 125
0950 9,5 5,90 14,90 16,15 12,30 81 125
0960 9,6 8,25 21,30 - - 87 133
0970 9,7 8,25 21,00 - - 87 133
0980 9,8 8,45 21,00 20,00 14,40 87 133
0990 9,9 8,45 21,00 - - 87 133
1000 10,0 6,60 14,40 15,70 13,90 87 133
1010 10,1 11,40 25,10 18,35 - 87 133
1020 10,2 9,35 20,20 19,75 16,10 87 133
1050 10,5 9,35 21,00 20,00 16,20 87 11358
1080 10,8 18,95 44,20 27,00 - 94 142
1100 11,0 11,80 22,80 21,50 16,70 94 142
1120 11,2 20,90 44,20 29,60 - 94 142
1150 11,5 13,75 29,60 26,10 18,60 94 142
1180 11.8 22,80 52,40 33,60 - 94 142
1200 12,0 14,00 33,30 28,50 19,80 101 151
1220 12,2 23,70 53,20 28,50 - 101 151
1250 12,5 18,10 38,90 32,80 20,50 101 151
1280 12,8 27,60 47,20 44,30 - 101 151
1300 13,0 20,30 41,90 34,70 22,00 101 151
1350 13,5 21,90 48,70 - - 108 160
1380 13,8 32,00 58,40 - - 108 160
1400 14,0 22,40 55,40 - - 108 160
1450 14,5 22,70 68,20 - - 114 169
1500 15,0 24,60 70,40 - - 114 169
1550 15,5 32,40 80,90 - - 120 178
1600 16,0 35,80 87,60 - - 120 178

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

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




] Zersvanung

MIUM
E Bohrwerkzeuge
o.

Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfiithrung: HSS Co5, Typ Ti, DIN 338.

Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem
Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung und ausgepragter Warm-
hartebestandigkeit. Seitenspanwinkel groBer als normal (35°),
Kerndicke starker als normal und Kernanstieg normal.

1 030 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1013).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.

1014  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1014).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer

T
n
(%)

beim Offnen.
1030 Format M GUHRING
professional quality
stehle stanle siahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moo T Titea f | 1 AL Al und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestindige un usseisen- , Al- un essing,
:If.Ste"- N N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SOhHRC 63:9; c 'Sl:foh;(e)g Sonder werkstoffe Mg-Leg. ronieh
1030 15 40 16 4 18 10 35 90 40
1014 15 40 16 4 18 10 35 90 40
Bestell- ?h8 1030 1014 Anzahl Bohrer jeweils steigend
Nr. mm format) GUHRING| Stiick mm
0001 1,0- 59 118,50 281,50 50 0,1
0003 6,0-10,0 243,00 606,50 41 0,1
0005 1,0-10,0 68,00 159,00 19 0,5
0007 1,0-10,5 106,50 244,00 24 0,5 + KB*)
0009 1,0-13,0 149,50 404,50 25 0,5

(100) (107)
*) Mit ZwischengroRen fiir Gewindekernlocher: je 1 Stick @ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm.

Speziell fiir die industrielle Fertigung
konzipierter Hochleistungssenker

Uorteile
e Bis zu 25 % hohere Standzeiten

¢ Bis zu 30 % schnelleres Senken im Vergleich
zu herkdmmlichen Senkern

Deutlich héhere Schnittleistung

TIN-Ausflhrung:
bis zu 25 % héhere Standzeiten im Vergleich
zur unbeschichteten Ausfiihrung

it TIAIN-Ausfihrung:

‘q bis zu 40 % hohere Standzeiten im Vergleich
zur unbeschichteten Ausfiihrung

[
I

[r—r—————

Diesen Artikel finden Sie auf Seite 1/95

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



Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft

=
Ausfiihrung: HSS-PM, Werksnorm. s
Oberfliche TiAIN-beschichtet. ot [ @ ’ %/ ‘Cﬂ pfforl@ =
Stabiles, kraftiges Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit 135° 30° he g
prazisem Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung und ausgepragter =
Warmhartebesténdigkeit. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg ; —
normal. @-Toleranz: h8.
Anwendung: Besonders fiir Titan und Titanlegierungen geeignet. ﬂﬂl $
Ebenso flr hochfeste und kurzspanende Stéhle bei kurzen Bohrtiefen
bis 3 x D verwendbar. bis 1,4 mm iber 1,4 mm
IS JE
IS Q
I | F
I+ |
Tialk
Sfigle S'béirs'le St.,éigle S‘éhle St:hle S‘sh e Stjhle ol ;E%:‘i;r:g?de ™ Iir;laeg- Gusseisen- Al Al- und Kupfer,
z‘:Ste“- Nimme Nimme N/ a2HRc s2HRC s6HRC s0HRC e (sl:j‘g;gg e weretete Martes Bonaen
1015 45 39 30 16 16 17 46 68
Bestell- dm7 1 01 5 Spiral- Gesamt- Schaft- Bestell- dm7 1 01 5 Spiral- Gesamt- Schaft-
Nr. format) lange lange @ Nr. format) lénge lange @
mm Ti®lE mm mm mm mm TidlE mm mm mm
0200 2,0 8,50 24 56 3 0660 6,6 20,80 63 107 8
0210 21 8,50 24 56 3 0670 6,7 20,80 63 107 8
0220 2,2 8,50 27 59 3 0680 6,8 20,80 69 113 8
0230 2,3 8,50 27 59 B 0690 6,9 20,80 69 113 8
0240 24 8,50 30 62 3 0700 7.0 20,80 69 113 8
0250 25 8,50 30 62 B 0710 71 21,90 69 113 8
0260 2,6 8,50 30 62 3 0720 7.2 21,90 69 113 8
0270 2,7 8,50 B8 65 B 0730 7.3 21,90 69 113 8
0280 2,8 8,50 B3 65 3 0740 7.4 21,90 69 113 8
0290 29 8,50 B8 65 3 0750 75 21,90 69 113 8
0300 30 8,50 33 65 B8] 0760 7.6 23,00 75 119 8
0310 3.1 10,40 36 68 4 0770 7.7 23,00 75 119 8
0320 32 10,40 36 68 4 0780 7.8 23,00 75 119 8
0330 3.3 10,40 36 68 4 0790 7.9 23,00 75 119 8
0340 34 10,40 39 71 4 0800 8,0 23,00 75 119 8
0350 oI5 10,40 39 Al 4 0810 8.1 25,00 75 125 10
0360 3,6 11,35 39 71 4 0820 8.2 25,00 75 125 10
0370 37 11,35 39 71 4 0830 83 25,00 75 125 10
0380 3.8 11,35 43 75 4 0840 84 25,00 75 125 10
0390 39 11,35 43 75 4 0850 85 25,00 75 125 10
0400 4,0 11,35 43 75 4 0860 8,6 27,10 81 131 10
0410 41 12,55 43 75 6 0870 8,7 27,10 81 131 10
0420 4,2 12,55 43 75 6 0880 88 27,10 81 131 10
0430 43 12,55 47 91 6 0890 89 27,10 81 131 10
0440 4,4 12,55 47 91 6 0900 9,0 27,10 81 131 10
0450 45 12,55 47 91 6 0910 9,1 28,50 81 131 10
0460 4,6 14,25 47 91 6 0920 9,2 28,50 81 131 10
0470 4,7 14,25 47 91 6 0930 9,3 28,50 81 131 10
0480 4,8 14,25 52 96 6 0940 94 28,50 81 131 10
0490 4,9 14,25 52 96 6 0950 9,5 28,50 81 131 10
0500 5,0 14,25 52 96 6 0960 9,6 31,30 87 137 10
0510 5,1 17,00 52 96 6 0970 9,7 31,30 87 137 10
0520 5,2 17,00 52 96 6 0980 98 31,30 87 137 10
0530 bid 17,00 52 96 6 0990 9,9 31,30 87 137 10
0540 54 17,00 57 101 6 1000 10,0 31,30 87 137 10
0550 55 17,00 57 101 6 1020 10,2 33,70 87 144 12
0560 5,6 18,40 57 101 6 1050 10,5 33,70 87 144 12
0570 57 18,40 57 101 6 1080 10,8 37,50 94 151 12
0580 58 18,40 57 101 6 1100 11,0 37,50 94 151 12
0590 59 18,40 57 101 6 1120 11,2 42,10 94 151 12
0600 6,0 18,40 57 101 6 1150 11,5 42,10 94 151 12
0610 6.1 20,10 63 107 8 1180 11,8 45,90 94 151 12
0620 6,2 20,10 63 107 8 1200 12,0 45,90 101 158 12
0630 6,3 20,10 63 107 8 1250 12,5 49,70 101 158 12
0640 6.4 20,10 63 107 8 1280 12,8 52,50 101 158 12
0650 6,5 20,10 63 107 8 1300 13,0 52,50 101 158 12
(100) (100)

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

Ausfithrung: HSSE-PM, Typ GT 500 DZ, DIN 338.

Oberflache TiN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als
normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt Gber ein sehr gutes
Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei langspanen-
den Werkstoffen. Stabiles, kraftiges Modell, profilgeschliffen, rechts-
schneidend, mit prazisem Spitzenanschliff sowie Spezialausspitzung
und ausgepragter Warmhartebesténdigkeit. Kernanstieg normal.

HSS-E Sl FHIFTM

PM

DIN
338

Typ GT
500DZ

1 Zerspanung

Anwendung: Bei Bohrtiefen bis 5 x D verwendbar. Geeignet fiir
NE-Metalle, Bau- und Kohlenstoffstahle, hochlegierte Stahle, Werk-

- - - -
zeugstéhle, Guss und Guss-Legierungen, Magnesium-Legierungen, 'VM
Kunststoffe sowie Aluminium. : N e y

TiN
stahlo tahle stahle stahle Stahle Stahle Stihle Hart- | :Z%;,%?d i TirLeg. usseisen AL Al- und Kupfer,
:I(:Ste"' N N0, ,\‘1,‘::,?,2 Azb:Rc 52b;|snc 5sb||-|snc sob;ch egﬁ;c ef&%];;ge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Moo
1021 25 40 20 15 50 80 50
Bestell- $h8 1021 Spiral- Gesamt- Bestell- ®$h8 1021 Spiral- Gesamt-
Nr. [GUHRING] lange lange Nr. (GUHHING| lange lange

mm o mm mm mm - mm mm
0100 1,0 8,60 12 34 0560 5,6 12,20 57 93
0110 1.1 8,50 14 36 0570 5,7 13,00 b7 93
0120 1,2 8,70 16 38 0580 5,8 13,40 b7 93
0130 1.3 9,20 16 38 0590 5,9 13,00 57 93
0140 1.4 8,560 18 40 0600 6,0 10,90 b7 93
0150 15 8,20 18 40 0610 6,1 12,90 63 101
0160 1,6 8,30 20 43 0620 6,2 12,90 63 101
0170 1,7 8,40 20 43 0630 6,3 13,60 63 101
0180 1.8 8,30 22 46 0640 6,4 13,50 63 101
0190 1.9 8,40 22 46 0650 6,5 11,30 63 101
0200 2,0 7.00 24 49 0660 6,6 14,20 63 101
0210 21 7,70 24 49 0670 6,7 14,70 63 101
0220 2,2 8,50 27 b3 0680 6,8 14,50 69 109
0230 23 8,50 27 53 0690 6,9 15,50 69 109
0240 24 8,80 30 57 0700 7.0 17,20 69 109
0250 25 7.60 30 57 0710 71 19,00 69 109
0260 2,6 9,30 30 57 0720 7.2 18,80 69 109
0270 2,7 8,70 33 61 0730 73 18,80 69 109
0280 2,8 9,60 B3 61 0740 7.4 18,90 69 109
0290 29 8,50 B8 61 0750 749 18,10 69 109
0300 3,0 8,10 33 61 0760 7.6 20,00 75 117
0310 3.1 8,50 36 65 0770 77 20,50 75 117
0320 3.2 9,20 36 65 0780 7.8 17,00 75 117
0330 B 9,30 36 65 0790 79 20,00 75 117
0340 34 8,40 89 70 0800 8,0 18,80 75 117
0350 35 8,80 39 70 0810 8.1 25,00 75 117
0360 3,6 7.20 39 70 0820 8,2 26,00 75 117
0370 37 7.90 B89 70 0830 83 26,00 75 117
0380 38 8,80 43 75 0840 84 26,00 75 117
0390 3.9 10,20 43 75 0850 85 22,00 75 117
0400 4,0 8,20 43 75 0880 8.8 30,50 81 125
0410 41 9,50 43 75 0900 9,0 24,50 81 125
0420 4,2 8,50 43 75 0930 9,3 36,00 81 125
0430 4,3 9,40 47 80 0950 9,5 29,00 81 125
0440 4,4 10,20 47 80 0980 9,8 31,00 87 133
0450 4,5 8,40 47 80 1000 10,0 28,00 87 133
0460 4,6 10,70 47 80 1020 10,2 42,50 87 133
0470 4,7 10,20 47 80 1050 10,5 41,50 87 133
0480 4,8 10,80 52 86 1100 11,0 41,50 94 142
0490 49 11,00 52 86 1150 11,5 43,50 94 142
0500 5,0 9,30 b2 86 1200 12,0 50,00 101 151
0510 5,1 10,00 52 86 1250 12,5 54,00 101 151
0520 52 11,60 b2 86 1300 13,0 54,00 101 151
0530 53 11,10 52 86 1350 13,5 58,00 108 160
0540 54 12,00 b7 93 1400 14,0 72,00 108 160
0550 55 10,30 b7 93 (115)

(115)

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft
Ausfiihrung: HSS Cob, Typ TF, DIN 338. HSS

Typ

Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, rechtsschneidend, Co5 TF

Oberflache blank, ab 2,4 mm Fasen nitriert, mit prazisem Spitzenanschliff
sowie weiten Spannuten mit stark gerundeten Riickenkanten und aus-
gepragter Warmhartebestandigkeit. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel gréRer als normal, Kerndicke starker als normal und

DIN @ @/ format
338 professional quality
130° 38°

1 Zerspanung

ohne Kernanstieg. — -

Anwendung: Durch die Fasennitrierung und die weiten Spannuten fiir t:"‘ﬁ“ by - s 4
Bohrtiefen tiber 3 x D geeignet. Besonders fiir legierte/unlegierte Stahle

und Gussarten iiber 800 N/mm? Festigkeit, Warm- und Kaltarbeitsstéhle,

Walzlagerstahle, hochlegierte Stahle, Verglitungs- und Einsatzstéhle

verwendbar.

" " " - Rost- und -
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart <aure- Ti, Ti-Leg.
) ) ) ) ure- un

bis bis bis Gusseisen-; Al, Al- und
Bestell- 1000 1400 bis bis bis bis tiber Stahle Sonder- werkstoffe Mg-Leg.
Nr.

N, N/mmz N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC o stahle
1022 15 40 16 4 18 10 35 90 40

Kupfer,
Messing,
Bronzen

Bestell- ¢ 1022 Spiral-  Gesamt- Bestel- @ 1022 Spiral-  Gesamt- Bestell- @ 1022 Spiral-  Gesamt-

Nr. h8 format) lange lange Nr. h8 format) ldnge lange Nr. h8 format) ldnge lange
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,0 2,95 12 34 0430 43 4,16 47 80 0760 7,6 10,55 75 117
0110 1.1 3,08 14 36 0440 44 4,16 47 80 0770 17 10,55 75 117
0120 1,2 3,08 16 38 0450 45 383 47 80 0780 78 10,55 75 117
0130 13 3,01 16 38 0460 4.6 4,38 47 80 0790 79 10,55 75 117
0140 1.4 3,08 18 40 0470 47 4,38 47 80 0800 8,0 8,15 75 117
0150 15 2,77 18 40 0480 48 4,38 52 86 0810 8.1 11,25 75 117
0160 1,6 2,82 20 43 0490 49 4,51 52 86 0820 8.2 11,65 75 117
0170 1,7 2,82 20 43 0500 5,0 3,98 52 86 0830 83 12,40 75 17
0180 18 2,82 22 46 0510 5,1 4,51 52 86 0840 84 12,40 75 117
0190 1.9 2,82 22 46 0520 5.2 4,77 52 86 0850 8,5 9,20 75 117
0200 2,0 2,53 24 49 0530 53 4,77 52 86 0860 8,6 13,85 81 125
0210 2,1 2,75 24 49 0540 54 5,10 57 93 0870 8,7 13,85 81 125
0220 2,2 2,75 27 53 0550 55 4,77 57 93 0880 8.8 13,85 81 125
0230 23 2,75 27 53 0560 5,6 5,15 57 93 0890 89 14,15 81 125
0240 24 2,75 30 57 0570 5,7 5,15 57 93 0900 9,0 10,60 81 125
0250 215 2,57 30 57 0580 58 5,25 57 93 0910 9.1 15,00 81 125
0260 2,6 2,75 30 57 0590 59 5,60 57 93 0920 9,2 16,25 81 125
0270 2,7 2,93 33 61 0600 6,0 5,25 57 93 0930 93 16,25 81 125
0280 28 3,01 &3 61 0610 6,1 5,60 63 101 0940 9.4 16,25 81 125
0290 29 3,01 83 61 0620 6,2 5,85 63 101 0950 9,5 11,50 81 125
0300 3,0 271 33 61 0630 6,3 6,55 63 101 0960 9,6 17,10 87 133
0310 3.1 2,93 36 65 0640 64 6,55 63 101 0970 9,7 18,65 87 133
0320 3,2 3,08 36 65 0650 65 5,80 63 101 0980 9,8 18,65 87 133
0330 33 3,19 36 65 0660 6,6 6,60 63 101 0990 9,9 18,65 87 133
0340 34 3,54 39 70 0670 6,7 6,60 63 101 1000 10,0 13,10 87 133
0350 35 2,93 39 70 0680 6,8 6,90 69 109 1020 102 18,15 87 133
0360 3.6 3,45 39 70 0690 6,9 7,35 69 109 1050 105 16,50 87 133
0370 37 3,54 39 70 0700 7.0 6,15 69 109 1100 11,0 20,20 94 142
0380 3.8 3,78 43 75 0710 71 9,60 69 109 1150 115 23,70 94 142
0390 39 3,96 43 75 0720 7.2 9,60 69 109 1200 12,0 25,10 101 151
0400 4,0 3,21 43 75 0730 73 9,60 69 109 1250 125 30,90 101 151
0410 41 3,96 43 75 0740 74 9,60 69 109 1300 13,0 30,90 101 151
0420 4,2 3.74 43 75 0750 75 7.20 69 109 (100)
(100) (100)

Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Cob, Typ TF, DIN 338.

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

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

Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette

mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1022).

Bestell- $h8 1032  AnzahiBohrer jeweils steigend
Nr. mm format) Stiick mm

0007  1,0-105 159,50 24 0,5 +K.B)

0009  1,0-130 248,50 25 05

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

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

Ausfithrung: HSS Cob5, Typ INOX, DIN 338.

Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, rechtsschneidend,
mit prazisem Spitzenanschliff und ausgepragter Warmharte-
bestandigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel groRer als
normal, Kerndicke schwacher als normal und Kernanstieg normal.

HSS
Co5

Typ
INOX

DIN @
338

1 Zerspanung

Anwendung: Besonders fiir rost-/sdure-/hitzebestéandige und
austenitische Stahle (INOX) verwendbar.

1025 Profilgeschliffen, Oberflache blank. W

Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1033 auf Seite 1/27)
1025 Fformat
professional quality

1026  Profilgeschliffen, Oberflache blank. W

Hinweis: Als Satz erhaltlich (Bestell-Nr. 1026 auf Seite 1/27)

1026 [T
stahie stanie stanle stahle Stahle Stahle stahle Hart- e TTileg | | coisont| | Da A una Kupfer,
is is is " " " " bearbeiten| ure- u 1 Al fe
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis i bestandige Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Messing,
Nr Niam? Nimm? N/mim? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG e A Bronzen
1025 15 40 16 4 18 10 35 90 40
1026 15 40 16 4 18 10 35 920 40

Bestell- ph8 1025 1026 Spirallange Gesamtléange Bestell- ?h8 1025 1026 Spirallange Gesamtlénge

Nr. mm format) [ENLINH mm mm Nr. mm format) [HIILINH mm mm
0100 1,0 2,48 5,30 12 34 0590 59 = 9,60 57 93
0110 1.1 = 5,45 14 36 0600 6,0 4,96 8,40 57 93
0120 1,2 = 5,40 16 38 0610 6,1 = 10,65 63 101
0130 13 = 5,70 16 38 0620 6,2 = 9,65 63 101
0140 1.4 = 5,45 18 40 0630 6,3 = 10,65 63 101
0150 15 2,96 4,49 18 40 0640 6,4 = 11,70 63 101
0160 1.6 = 5,45 20 43 0650 6.5 5,35 9,35 63 101
0170 1,7 = 5,55 20 43 0660 6,6 = 11,70 63 101
0180 18 = 4,94 22 46 0670 6,7 = 11,70 63 101
0190 1.9 = 5,55 22 46 0680 6.8 6,40 11,55 69 109
0200 2,0 241 4,04 24 49 0690 6,9 = 11,55 69 109
0210 2,1 = 5,85 24 49 0700 7.0 5,65 10,05 69 109
0220 2,2 = 5,85 27 53 0710 71 = 15,00 69 109
0230 23 = 6,05 27 53 0720 72 = 15,00 69 109
0240 24 = 5,90 30 57 0730 73 = 15,00 69 109
0250 25 2,41 4,34 30 57 0740 74 = 15,00 69 109
0260 2,6 = 6,05 30 57 0750 75 6,85 11,90 69 109
0270 2,7 = 6,05 33 61 0770 17 = 18,35 75 117
0280 28 = 6,15 33 61 0780 78 = 18,35 75 117
0290 29 = 5,60 33 61 0790 79 = 18,35 75 117
0300 3,0 2,56 4,34 33 61 0800 8,0 7,35 13,10 75 117
0310 3.1 3,10 6,35 36 65 0810 8.1 = 18,35 75 117
0320 3,2 2,99 4,94 36 65 0820 82 = 17,60 75 117
0330 33 3,10 4,94 36 65 0830 83 = 19,45 75 117
0340 34 = 6,05 39 70 0840 84 = 20,20 75 117
0350 35 2,70 4,79 39 70 0850 85 8,15 12,95 75 117
0360 3,6 = 6,90 39 70 0860 8,6 = 21,30 81 125
0370 37 = 6,90 39 70 0870 87 = 21,30 81 125
0380 38 = 7,10 43 75 0880 88 = 23,20 81 125
0390 3.9 = 7,25 43 75 0890 89 = 24,00 81 125
0400 4,0 3,03 5,15 43 75 0900 9.0 8,70 16,85 81 125
0410 41 3,80 7,25 43 75 0910 9.1 = 26,20 81 125
0420 4,2 3,47 6,75 43 75 0920 9,2 = 27,30 81 125
0430 43 = 6,75 47 80 0950 9,5 = 19,85 81 125
0440 44 = 7,50 47 80 0970 9,7 = 28,80 87 133
0450 45 3,61 6,60 47 80 0980 9.8 = 31,80 87 133
0460 4,6 = 7,85 47 80 1000 10,0 9,30 18,70 87 133
0470 4,7 = 8,00 47 80 1010 10,1 = 35,60 87 133
0480 48 = 7,25 52 86 1020 10,2 16,70 27,00 87 133
0490 4.9 = 8,45 52 86 1050 10,5 15,40 28,50 87 133
0500 5,0 3,80 6,35 52 86 1080 10,8 = 57,70 94 142
0510 51 4,67 7,70 52 86 1100 11,0 16,70 30,70 94 142
0520 5,2 4,45 7,70 52 86 1120 11,2 = 59,20 94 142
0530 53 = 8,70 52 86 1150 11,5 17,80 39,70 94 142
0550 5,5 4,49 9,15 57 93 1180 11,8 = 68,20 94 142
0560 5,6 = 9,60 57 93 1200 12,0 20,80 44,20 101 151
0570 5,7 = 9,60 57 93 1250 125 37,30 = 101 151
0580 5.8 4,89 9,60 57 93 1300 13,0 41,10 = 101 151

(100) (107) (100) (107)

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer-Satz mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Cob, Typ INOX, DIN 338.

Besonders stabiles Modell. Profilgeschliffen, Oberflache blank,
rechtsschneidend, mit prézisem Spitzenanschliff und ausgepréagter
Warmhartebesténdigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel
groRer als normal, Kerndicke schwécher als normal und Kernanstieg
normal.

1033  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1025).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.

1 026 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1026).
Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer
beim Offnen.

HSS
Co5

Typ
INOX

DIN @
338

1 Zerspanung

Bestell- sh8 1033 1026 Anzahl  jeweils

Nr. format |GUHRING] Bohrer  steigend
mm Stiick mm
0007 1,0-10,5 187,50 322,00 (107) 24 0,5 + K.B*)
0009 1,0-13,0 295,50 524,50 (105) 25 0,5
e 1033 for@
*) Mit ZwischengroRen fir Gewindekernlocher: je 1 Stick ¢ 3,3 - 4,2 - 6,8 — 10,2 mm. professional quality

Stiftloch-Kegelbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, DIN 1898/1. Typ | DIN @ (GUHRING

Rechtsschneidend, Oberflaiche dampfangelassen, mit préazisem HSS N 1898/1
Spitzenanschliff. Ausspitzung < @ 2,4 mm ahnlich Kreuzschliff; 18 1:50
> @ 2,4 mm nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke

und Kernanstieg normal.

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

(DIN 7978).
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ros u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe ostindige und Gusseisen- | JIAIL Al- und (upfer
zeSte“' s Nooo, rJ/?;?rZz 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHF!C e;l:frrzc i ﬁsﬁ;‘%g S verkstofe Morteo. B
r.
1052 14 12 10 18
Bestell- ?h8 1052 Spirallange Gesamtlange Bestell- ?h8 1052 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm [GUHRING| mm mm Nr. mm [GLHRING| mm mm
0250 25 29,60 52 86 0600 6,0 45,70 114 160
0300 3.0 31,50 63 100 0800 8,0 74,20 157 207
0400 4,0 33,70 74 112 1000 10,0 98,90 190 245
0500 50 41,20 81 122 1200 12,0 124,50 228 290
(109) (109)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Spiralbohrer mit zyl. Schaft, lang

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 340.
Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Seitenspanwinkel HSS
normal, Kerndicke normal und Kernanstieg stérker als normal.

118° 25-30°

1 Zerspanung

1048  Ausfithrung: Roligewalzt. —— R —
Anwendung: Besonders fiir Stahl und Stahlguss (legiert
und unleg.), Grauguss, Temperguss, Spharoguss, Sinter- 1048 fagﬁmat

eisen und Grafit verwendbar.

1045  Ausfiihrung: Profilgeschliffen, Oberflache blank, R T T —
ab ¢ 2,5 mm dampfangelassen.
Anwendung: Besonders fir legierte/unlegierte Stahle 1045 Format

professional quality

und Gussarten iber 800 N/mm? Festigkeit, Warm- und
Kaltarbeitsstahle, Walzlagerstéahle, hochlegierte Stahle,
Vergutungs- und Einsatzstéhle verwendbar.

1046  Ausfiihrung: Profilgeschliffen, Oberflache blank, T T T ——————
ab ¢ 2,5 mm dampfangelassen.
Anwendung: Besonders fiir tiefe Bohrungen in legierte/ 1046 m

unlegierte Stahle und Gussarten iiber 800 N/mm?,
Sphéroguss, Sintereisen, Neusilber und Grafit verwendbar.

Hart- Rost- und

Sggle St|.:r.a.irs|Ie Stlfli'slle St:'hle Stghle St:.hle St:_hle bearbeiten| b S?Przt ™ Iir;!d-eg' Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
ﬁfﬂe"' a0 2 N, N, azHRC 52 HRG 55 HRG 60 HRG o e(slsfgf;ge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronsen
1048 11 20 20 42
1045 14 27 27 54
1046 14 27 27 54

Bestell- ®h8 1048 1045 1046 Spirallénge Gesamtlange
Nr. mm format) formab) | GLUHRING] mm mm
0100 1,0 0,72 2,75 5,15 33 56
0150 15 0,78 1,91 3,63 45 70
0200 2,0 0,82 1,31 247 56 85
0250 25 0,82 1,35 2,62 62 95
0300 3.0 0,88 1,42 2,66 66 100
0310 3.1 0,92 1,76 3,33 69 106
0320 3.2 0,92 1,50 2,85 69 106
0330 33 0,92 1,68 3,22 69 106
0350 35 0,92 1,66 3,15 73 112
0400 4,0 1,02 1,83 348 78 119
0410 41 1,15 2,15 4,04 78 119
0420 4,2 1,15 1,83 3,52 78 119
0450 4,5 115 2,06 3,97 82 126
0500 5,0 1,18 2,28 4,42 87 132
0510 51 1,30 2,99 4,87 87 132
0520 5,2 1,30 2,54 4,94 87 132
0550 55 1,30 2,67 5,10 91 139
0580 58 1,42 2,67 5,15 91 139
0600 6,0 1,42 2,86 5,45 91 139
0650 6,5 1,50 3,10 5,90 97 148
0680 6,8 1,78 4,43 845 102 156
0700 70 1,78 3,63 6,90 102 156
0750 15 2,20 4,26 8,25 102 156
0800 8,0 2,68 4,28 8,15 109 165
0850 85 2,80 4,97 9,35 109 165
0900 9,0 3,00 5,20 9,80 115 175
0950 9,5 3,70 6,30 11,90 115 175
1000 10,0 4,22 6,15 11,60 121 184
1020 10,2 4,92 8,75 16,50 121 184
1050 10,5 4,92 8,75 16,50 121 184
1100 11,0 4,92 9,05 16,85 128 195
1150 1156 6,00 10,05 19,10 128 195
1200 12,0 6,10 11,40 21,70 134 205
1250 12,5 7,00 11,40 21,70 134 205
1300 13,0 7,00 12,05 22,80 134 205
(102) (100) (101)

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit zyl. Schaft, lang

Ausfiihrung: HSS Co5, Typ TF, DIN 340.

Profilgeschliffen, Oberflache blank, ab @ 2,5 mm Fasen nitriert sowie léi?, lelg g’zll% @ ‘ @/ 5&;.’05@
weite Spannuten mit stark gerundeten Riickenkanten und ausgepragter 130° 38°
Warmhartebesténdigkeit. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel groRer als normal, Kerndicke erheblich starker als
normal und ohne Kernanstieg.
Anwendung: Besonders fiir legierte/unlegierte Stahle und Gussarten
iber 800 N/mm? Festigkeit, Warm- und Kaltarbeitsstahle, Walzlager-
stéhle, hochlegierte Stéhle, Verglitungs- und Einsatzstahle verwendbar.
stahle Stahle Stthle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart. Rz:::r:" ) Ti, Ti-Leg. Gusseisen- AL, Al und Kupfer,
Bostell- | . || Qs || L || Lo ] | Lot | [ Lot | | oot || | e || |57 | f i | | |
1051 13 32 14 4 12 8 32 36
Bestell- ?h8 1051 Spiralldnge Gesamtlange Bestell- ?h8 1051 Spiralldnge Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0100 1,0 6,25 33 56 0600 6,0 9,45 91 139
0150 15 5,95 45 70 0650 6,5 10,65 97 148
0200 20 4,64 56 85 0680 6,8 13,10 102 156
0250 25 4,86 62 95 0700 7,0 11,90 102 156
0300 30 5,10 66 100 0750 7.5 14,10 102 156
0310 oil 6,25 69 106 0800 8,0 13,10 109 165
0320 3.2 6,00 69 106 0850 85 16,50 109 165
0330 33 6,55 69 106 0900 9,0 16,25 115 175
0350 oD 7.40 73 112 0950 9,6 22,30 115 175
0400 4,0 6,40 78 119 1000 10,0 24,30 121 184
0410 41 6,95 78 119 1020 10,2 25,50 121 184
0420 4,2 7.15 78 119 1050 10,5 32,90 121 184
0450 45 7,60 82 126 1100 11,0 36,60 128 195
0500 5,0 7,60 87 132 1150 11,5 44,60 128 195
0510 51 9,00 87 132 1200 12,0 44,80 134 205
0520 5,2 9,35 87 132 1250 12,5 50,30 134 205
0550 55 9,10 91 139 1300 13,0 52,90 134 205
0580 58 10,20 91 139 (100)
(100)
Spiralbohrer mit zyl. Schaft, lang
Ausfiithrung: HSS Cob5, Typ GU 500, DIN 340.
Profilgeschliffen, weite Spannuten. Seitenspanwinkel groRer als normal, 'ésg TyEOCgU 2!1% @ @
mit Spezialprofil. 2 118° 118°
Anwendung: Besonders fiir verschiedene Gussarten, Kunststoffe und
NE-Metalle verwendbar.
TiW
Stahle Stahle Stihle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. , Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
z‘:.Ste“' Ny oo N, 42br:|sﬂc szbll-lsnc sebrch sob;usnc e ° (Slif‘g%g Sonder- werkstoffe e
1053 18 40 15 18 45 32
Bestell- ?h8 1053 Spiral- Gesamt- Bestell- $h8 1053 Spiral- Gesamt-
Nr. [GUHHING ] lange lange Nr. [GUHHING| lénge lange
mm I mm mm mm I mm mm
0100 1.0 5,70 B3 56 0600 6,0 11,90 91 139
0150 15 6,00 45 70 0650 6,5 12,30 97 148
0200 2,0 5,90 56 85 0680 6,8 15,60 102 156
0250 25 6,00 62 95 0700 7,0 14,70 102 156
0300 3,0 6,60 66 100 0750 15 17,90 102 156
0310 3.1 7.80 69 106 0800 8,0 16,30 109 165
0320 32 7,30 69 106 0850 85 19,10 109 165
0330 33 7,70 69 106 0900 9,0 20,00 115 175
0350 35 7.80 73 112 0950 9,5 20,00 115 175
0400 4,0 8,30 78 119 1000 10,0 28,00 121 184
0410 41 8,40 78 119 1020 10,2 33,00 121 184
0420 4,2 8,10 78 119 1050 10,5 36,00 121 184
0450 45 8,50 82 126 1100 11,0 42,50 158 195
0500 5,0 9,50 87 132 1150 11,6 43,00 158 195
0510 51 10,50 87 132 1200 12,0 43,50 134 205
0520 5,2 10,30 87 132 1250 12,5 48,00 134 205
0550 55 9,90 91 139 1300 13,0 52,00 134 205
0580 58 12,50 91 139 (115)

(115)

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

1 Zerspanung




MIUM
E Bohrwerkzeuge
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Spiralbohrer mit zyl. Schaft, liberlang

Ausfiihrung: Typ TF, DIN 1869. Orima

Stabiler Spezialbohrer, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem 1 el @: ;Fofessio!a.lquality L
. : - : . A TF 1869

Spitzenanschliff sowie weiten Spannuten mit stark gerundeten Riicken- 130° 38° 10xD

kanten. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel groRer
als normal, Kerndicke erheblich starker als normal und ohne Kernanstieg.

1 Zerspanung

Anwendung: Zum Bohren extrem tiefer Locher bis 10 x D unter
erschwerten Bedingungen wie z. B. bei schlechter Spanabfuhr und
dadurch verursachter mangelhafter Kiihlung der Bohrerspitze geeignet.
Besonders fiir extrem tiefe Bohrungen in Grauguss und Stéhle bis
1000 N/mm? Festigkeit verwendbar. Ausnahme: CrNi-Stéhle,

INOX-Stahle.
1 067 HSS, Oberflache bIank, Fasen nitriert. HSS W
1067
1071  HSS Cob, Oberflache TiAIN-beschichtet. L T T —
Tian co9
1071
Al
Stihle Stahle Stihle Stihle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer
bis bis bis - " ; - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing

z‘:ﬂe"' N N0, Npas 42b||45Rc 52b:Rc 56bll-|sRC sobrllsRc ng:,;C ’ ﬁ&%‘%g S werkotofte Me-tes Bronzen
1067 12 18 22 22
1071 15 36 15 5 14 35 40

Bestell- ®h8x 1067 1071 Spiral- Reihe

Nr. Gesamtlidnge format) format lange
mm TivlE mm

0001 3,0x 150 8,10 14,05 100 1

0003 3,0x 190 10,85 26,40 130 2

0005 3,56 x 165 8,10 14,80 115 1

0007 35x210 11,00 36,50 145 2

0009 4,0x 175 8,25 14,80 120 1

0011 4,0 x 220 11,75 37,20 150 2

0013 4,0 x 280 14,80 47,80 190 3

0015 4,5x 185 8,95 32,60 125 1

0017 4,5 x 235 12,45 38,40 160 2

0019 50x 195 9,50 16,60 135 1

0021 5,0 x 245 12,45 39,90 170 2

0023 50x315 17,90 54,10 210 3

0025 5,5 x 205 10,35 19,85 140 1

0027 5,5 x260 15,40 43,20 180 2

0029 6,0 x 205 10,35 19,25 140 1

0031 6,0 x 260 15,10 32,30 180 2

0033 6,0 x 330 20,50 56,60 225 B

0035 6,5x215 15,90 27,20 150 1

0037 6,5 x 275 17,35 48,40 190 2

0038 6,8 x 225 17,60 30,70 155 1

0039 7.0 x 225 14,80 31,80 155 1

0040 7.5 x 225 16,40 49,50 155 1

0041 7.0 x 290 19,00 50,70 200 2

0042 7,5 x 290 21,60 54,10 200 2

0043 8,0 x 240 18,50 34,50 165 1

0045 8,0 x 305 22,10 59,80 210 2

0047 8,0 x 390 33,10 66,50 265 3

0049 8,5 x 240 23,80 39,30 165 1

0051 8,5 x 305 34,70 58,80 210 2

0053 9,0 x 250 25,40 53,60 175 1

0054 9,0 x 320 32,70 65,10 220 2

0056 9,6 x 320 26,30 67,80 220 2

0055 10,0 x 265 37,70 54,10 185 1

0057 10,0 x 340 35,80 70,40 235 2

0059 10,0 x 430 52,50 90,60 295 3

0060 10,2 x 340 - 75,20 235 2

0061 10,5 x 340 52,70 - 235 2

0063 12,0 x 375 63,70 - 260 2

0065 12,0 x 480 79,20 330 3

(100) (100)

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




Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

m.

Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 345.
Rechtsschneidend, mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung nach HSS Tﬁp g!{; >
DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. MK 1-4 18° 25-30°
Anwendung: Besonders fiir Stahl und Stahlguss (legiert und unleg.),
Grauguss, Temperguss, Sphéaroguss, Sintereisen und Grafit verwendbar.
1 083 Rollgewalzt/flieRgepresst, ohne Gefligeunterbrechung.
g /flieRBgep g g 1083 f’"’.'@
professional quality
1080 Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, I _ -
mit hoher Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit.
1080 fpl'l@
professional quality

1081  Profilgeschliffen, Oberfliche dampfangelassen, m
mit hoher Rundlauf- und Teilungsgenauigkeit.
1081 [ITETIITH
38°
bestandigkeit. Ohne Ausspitzung. Seitenspanwinkel groer
als normal, Kerndicke schwacher als normal und Kern-

ansiogroml LS s e—————

Anwendung: Besonders fiir rost-/séure-/hitzebesténdige

1082 Ausfithrung: HSS Co5, Typ INOX, DIN 345.
Profilgeschliffen, Oberflache blank, rechtsschneidend, mit
prazisem Spitzenanschliff und ausgepragter Warmharte-

HSS
Co5

Typ
INOX

DIN =
345 MK 1-4

130°

und austenitische Stahle (INOX) verwendbar.
A GUHRING
Stahle Stahle Stihle Stéhle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. _ Kupter,
bis bis bis - " ; i estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
EiSte"- N?ri?# J/‘ﬁﬁz l\}/‘:r?r?\z 42b||-|sRc 52b;|sﬂc 56b||-|snc eobrch egb:;;c ’ (Slsfé‘%g Ssot:ﬁleer wetkotofte Ma-tes ’g"’"z‘g
1083 12 23 23 40
1080 16 30 30 50
1081 16 30 30 50
1082 15 40 16 4 18 10 35 20 40
Bestell- ?h8 1083 1080 1081 1082 Spirallange Gesamtlange MK
Nr. mm foml@ format |[GUHRING] | GUHRING| mm mm
1000 10,00 4,82 11,25 19,45 51,50 87 168 1
1020 10,20 - - - 52,90 87 168 1
1025 10,25 - 16,35 30,30 - 87 168 1
1050 10,50 4,95 11,55 20,20 48,00 87 168 1
1075 10,75 - 16,15 28,80 - 94 168 1
1080 10,80 - - - 68,20 94 175 1
1100 11,00 5,20 11,95 21,00 54,90 94 175 1
1120 11,20 - - - 73,00 94 175 1
1125 11,25 - 15,15 34,10 - 94 175 1
1150 11,50 5,30 13,75 24,00 67,50 94 175 1
1175 11,75 - 15,90 29,20 - 94 175 1
1180 11,80 - - - 63,30 94 175 1
1200 12,00 5,20 12,40 21,70 58,40 101 182 1
1220 12,20 - - - 79,30 101 182 1
1225 12,25 - 16,15 31,80 - 101 182 1
1250 12,50 5,80 13,05 22,80 60,50 101 182 1
1275 12,75 - 16,15 29,60 - 101 182 1
1300 13,00 6,05 13,55 23,60 59,80 101 182 1
1325 13,25 - 16,60 31,10 - 108 189 1
1350 13,50 6,65 15,40 26,60 70,20 108 189 1
1375 13,75 - 17,50 32,20 - 108 189 1
1380 13,80 - - - 87,60 108 189 1
1400 14,00 6,80 14,30 24,70 63,30 108 189 1
1425 14,25 - 15,65 38,90 104,50 114 212 2
1450 14,50 6,80 15,00 26,20 74,40 114 212 2
1475 14,75 - 22,90 42,70 103,50 114 212 2
1500 15,00 7,55 15,90 27,70 75,80 114 212 2
1525 15,25 - 21,20 38,90 107,00 120 218 2
1550 15,50 7.85 17,10 30,00 73,00 120 218 2
1575 15,75 = 19,45 37,40 89,70 120 218 2
(102) (100) (101) (116) Fortsetzung néachste Seite

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

=

§ Fortsetzung

]

=2

g Bestell- ?h8 1083 1080 1081 1082 Spirallange Gesamtlange MK

N Nr. mm formatb) formab) [GUHRING] [GUHRING| mm mm

Ml 1600 16,00 7,50 17,10 30,00 78,60 120 218 2
1625 16,25 - 26,10 47,20 118,00 125 223 2
1650 16,50 8,85 18,45 32,20 81,40 125 223 2
1675 16,75 - 26,10 41,20 96,00 125 223 2
1700 17,00 8,50 19,15 33,70 75,80 125 223 2
1725 17,25 - 24,10 44,20 - 130 228 2
1750 17,50 8,85 19,65 34,50 83,50 130 228 2
1775 17,75 - 24,30 42,70 84,20 130 228 2
1800 18,00 9,70 20,60 36,00 85,50 130 228 2
1825 18,25 - 24,80 48,70 112,00 135 233 2
1850 18,50 10,55 16,60 38,90 84,20 135 233 2
1875 18,75 - 26,00 47,20 106,50 135 233 2
1900 19,00 10,00 22,20 38,90 88,30 135 233 2
1925 19,25 - 27,80 54,70 126,00 140 238 2
1950 19,50 11,80 25,70 44,90 96,00 140 238 2
1975 19,75 - 29,00 52,40 131,00 140 238 2
2000 20,00 10,65 23,60 41,20 95,30 140 238 2
2025 20,25 - 31,80 61,40 150,00 145 243 2
2050 20,50 12,45 25,00 44,20 103,00 145 243 2
2075 20,75 - 28,40 59,20 146,00 145 243 2
2100 21,00 12,10 26,70 46,40 113,50 145 243 2
2125 21,25 - 35,90 64,40 - 150 248 2
2150 21,50 13,95 30,60 53,20 117,50 150 248 2
2175 21,75 - 34,60 60,70 171,00 150 248 2
2200 22,00 14,30 29,60 51,70 121,00 150 248 2
2225 22,25 - 35,50 64,40 - 150 248 2
2250 22,50 15,90 32,00 56,20 150,00 155 253 2
2275 22,75 - 36,50 64,40 - 155 253 2
2300 23,00 16,45 34,90 60,70 132,00 155 253 2
2325 23,25 - 44,00 80,10 - 155 276 B
2350 23,50 17,90 34,60 59,90 164,00 155 276 3
2375 23,75 - 47,70 84,60 - 160 281 3
2400 24,00 17,90 36,20 63,70 154,50 160 281 3
2425 24,25 - 53,90 90,60 - 160 281 3
2450 24,50 18,75 37,60 65,20 157,00 160 281 3
2475 24,75 - 52,40 92,10 - 160 281 3
2500 25,00 17,50 40,00 70,40 203,00 160 281 3
2525 25,25 - 58,00 93,60 - 165 286 3
2550 25,50 20,40 41,60 71,90 224,00 165 286 3
2575 25,75 - 54,30 95,10 - 165 286 3
2600 26,00 21,40 46,00 80,10 182,00 165 286 B
2625 26,25 - 62,60 111,50 - 165 286 B
2650 26,50 21,80 44,40 77,90 228,00 165 286 3
2675 26,75 - 70,10 123,00 - 170 291 3
2700 27,00 23,30 45,80 80,10 201,50 170 291 3
2725 27,25 - 68,60 126,50 - 170 291 B8
2750 27,50 23,30 47,20 82,40 246,00 170 291 3
2775 27,75 - 67,20 119,00 - 170 291 B
2800 28,00 23,30 50,50 87,60 224,00 170 291 3
2825 28,25 - 75,30 122,00 - 175 296 3
2850 28,50 26,80 62,20 108,50 296,50 175 296 3
2875 28,75 - 70,10 156,00 - 175 296 3
2900 29,00 26,10 54,70 95,10 225,50 175 296 3
2925 29,25 - 77,80 144,00 - 175 296 8
2950 29,50 27,70 56,10 98,90 - 175 296 3
2975 29,75 - 71,60 126,50 - 175 296 B
3000 30,00 27,20 54,70 95,10 214,00 175 296 3
3025 30,25 - 79,40 129,00 - 180 301 3
3050 30,50 32,20 66,90 117,00 316,00 180 301 3
3075 30,75 - 84,50 136,50 - 180 301 3
3100 31,00 30,80 64,80 114,00 292,00 180 301 3
3125 31,25 - 86,50 178,50 - 180 301 3
3150 31,50 34,90 73,90 129,50 311,50 180 301 3
3175 31,75 - 83,40 134,00 - 185 306 B8
3200 32,00 34,90 68,40 119,00 329,50 185 334 4
3250 32,50 41,10 78,60 138,00 - 185 334 4
3300 33,00 41,10 73.30 129,00 329,50 185 334 4
3350 33,50 42,90 81,20 144,00 - 185 334 4
3400 34,00 41,50 85,90 150,00 332,00 190 339 4
3450 34,50 47,90 95,00 166,50 - 190 339 4
3500 35,00 41,80 87,30 153,00 389,50 190 339 4
3550 35,50 48,30 101,00 180,00 - 190 339 4
3600 36,00 45,10 94,00 165,00 - 195 344 4
3650 36,50 52,20 106,00 186,00 - 195 344 4

(102) (100) (101) (116) Fortsetzung néchste Seite
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Bohrwerkzeuge

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Fortsetzung

=
=
1 Zerspanung .

Bestell- ?h8 1083 1080 1081 1082 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm format) format) GUHRING| GUHHING| mm mm
3700 37,00 46,50 103,00 180,00 - 195 344 4
3750 37,50 55,80 116,00 202,00 - 195 344 4
3800 38,00 51,20 109,00 190,00 - 200 349 4
3850 38,50 64,40 131,00 229,00 - 200 349 4
3900 39,00 54,40 119,00 211,00 - 200 349 4
3950 39,50 64,70 149,50 262,00 - 200 349 4
4000 40,00 54,50 124,00 217,00 - 200 349 4
4100 41,00 64,70 133,00 232,00 - 205 354 4
4200 42,00 67.10 145,00 256,00 - 205 354 4
4300 43,00 73,60 154,00 268,00 - 210 359 4
4400 44,00 74,60 161,50 283,00 - 210 359 4
4500 45,00 79,00 168,00 293,50 - 210 359 4
4600 46,00 80,40 175,50 305,50 - 215 364 4
4700 47,00 89,40 187,00 328,00 - 215 364 4
4800 48,00 96,60 191,50 335,50 - 220 369 4
4900 49,00 98,40 201,00 350,50 - 220 369 4
5000 50,00 101,00 205,50 361,00 - 220 369 4
(102) (100) (101) (116)

Bohrbuchsenbohrer mit Morsekegelschaft
Ausfithrung: HSS, Typ N, DIN 341.

Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS T%p 22\1‘ D @ @/ gfgﬂ!\@
mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. MK 1-4 118° 25-30°

Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.

Anwendung: Zum Bohren durch Bohrbuchsen sowie zum Bohren tiefer
Locher bis zu < 10 x D geeignet. Besonders flr legierte/unlegierte
Stéhle, Stahlguss, Grauguss, Temperguss, Sphéaroguss, Sintereisen,
Neusilber und Graphit verwendbar.

10xD

Stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis iS i - . i estiandige und Gusseisen-; Al, Al- und essiny
EI?Ste“- N N0 N 42b||-|snc 52br:|SRc 5ebll-|snc eobrllsRc e ° :":%‘%g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. o
1085 14 27 27 54
Bestell- ph8 1089 Spirallange  Gesamtlange MK Bestell- ph8 1089 Spirallinge  Gesamtlange MK
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
1000 10,0 18,70 116 197 1 2150 215 56,90 191 289 2
1050 10,5 19,20 116 197 1 2200 22,0 52,40 191 289 2
1100 11,0 19,70 125 206 1 2250 22,5 57,90 198 296 2
1150 11,5 19,70 125 206 1 2300 23,0 54,40 198 296 2
1200 12,0 19,70 134 215 1 2400 24,0 66,80 206 327 &8
1250 12,5 19,95 134 215 1 2500 25,0 67.40 206 327 3
1300 13,0 19,95 134 215 1 2600 26,0 77,40 214 335 3
1350 135 22,20 142 223 1 2700 27,0 82,90 222 343 8
1400 14,0 22,50 142 223 1 2800 28,0 92,30 222 343 3
1450 14,5 28,50 147 245 2 2900 29,0 106,50 230 351 &
1500 15,0 28,20 147 245 2 3000 30,0 106,50 230 351 3
1550 15,5 27,50 153 251 2 3100 31,0 140,50 239 360 3
1600 16,0 29,40 153 251 2 3200 32,0 148,50 248 397 4
1650 16,5 30,90 159 257 2 3300 33,0 148,50 248 397 4
1700 17,0 30,70 159 257 2 3400 34,0 186,00 257 406 4
1750 175 35,20 165 263 2 3500 35,0 180,50 257 406 4
1800 18,0 34,90 165 263 2 3600 36,0 207,50 267 416 4
1850 185 42,10 171 269 2 3700 37,0 234,50 267 416 4
1900 19,0 38,40 171 269 2 3800 38,0 224,00 277 426 4
1950 19,5 44,10 177 275 2 3900 39,0 240,00 277 426 4
2000 20,0 42,20 177 275 2 4000 40,0 251,00 277 426 4
2050 20,5 52,90 184 282 2 4500 45,0 420,50 298 447 4
2100 21,0 48,10 184 282 2 5000 50,0 420,50 321 470 4
(100) (100)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Aufbohrer mit Morsekegelschaft

=
E Ausfiithrung: HSS, Typ N, DIN 343. T DIN 7 LAIREIN
g Profilgeschliffen, Oberfliche dampfangelassen, rechtsschneidend. HSS %p i T
g Seitenspanwinkel normal, Kerndicke normal und ohne Kernanstieg. MK 1-3 3 120°
= Anwendung: Zum Aufbohren vorgebohrter, vorgegossener oder t;;
— vorgestanzter Locher. Die stabile Konstruktion und die 3 Schneiden
bewirken, dass Fluchtungsungenauigkeiten und Unrundheit der 220

vorgefertigten Bohrungen korrigiert werden. AuBerdem wird die
Bohrwandoberflache soweit verbessert, dass mit einer Reibahle
anschlieRend einwandfrei fertiggerieben werden kann.

Beachten Sie die Spalte ,kleinster ¢ des vorgebohrten Loches”.

Hinweis: Der Anschnittdurchmesser muss unbedingt kleiner sein ﬁ

als das aufzubohrende Loch.

Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stanle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. _ Kupfer
bis bis bis ; - . - estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
z?ste“' N/arf‘?nz ,\“/?r“)rgz '\‘1/‘:'(‘)[?12 42b||.|sRc 52b;|sRc 55b;‘snc 60b|l.|sRC Gglﬁgc b (SI;‘%‘EQ S;gﬁ?er- werkstoffe Mg-Leg. '\gronzegr;
1085 30 25 10 45
Bestell- ?h8 1085 Spirallange Gesamtlange kleinster @ des MK
Nr. [GUHRING]| vorgebohrten Loches
mm mm mm mm
0780 7.80 29,20 75 156 5,6 1
0880 8,80 38,90 81 162 6,3 1
0980 9,80 32,20 87 168 7,0 1
1000 10,00 34,50 87 168 7.0 1
1075 10,75 43,40 94 175 7,7 1
1100 11,00 32,20 94 175 7,7 1
1175 11,75 36,30 101 182 8,4 1
1200 12,00 32,20 101 182 84 1
1275 12,75 41,90 101 182 9,1 1
1300 13,00 35,60 101 182 9,1 1
1375 13,75 41,90 108 189 9,8 1
1400 14,00 36,00 108 189 9,8 1
1475 14,75 46,40 114 212 10,5 2
1500 15,00 40,40 114 212 10,5 2
1575 15,75 46,40 120 218 1,2 2
1600 16,00 41,20 120 218 11,2 2
1675 16,75 51,70 125 223 11,9 2
1700 17,00 44,20 125 223 11,9 2
1775 17,75 50,90 130 228 12,6 2
1800 18,00 44,90 130 228 12,6 2
1870 18,70 54,70 135 233 13,3 2
1900 19,00 50,20 135 233 18,8 2
1970 19,70 53,20 140 238 14,0 2
2000 20,00 49,40 140 238 14,0 2
2070 20,70 63,70 145 243 14,6 2
2100 21,00 59,20 145 243 14,6 2
2170 21,70 63,70 150 248 15,3 2
2200 22,00 59,20 150 248 15,3 2
2270 22,70 66,70 155 253 16,0 2
2300 23,00 65,90 il55 253 16,0 2
2370 23,70 72,70 160 281 16,6 B
2400 24,00 68,90 160 281 16,6 &
2470 24,70 74,90 160 281 17,3 3
2500 25,00 72,70 160 281 17,3 3
2570 25,70 80,90 165 286 18,0 3
2600 26,00 77,90 165 286 18,0 3
2670 26,70 109,50 170 291 18,6 B
2700 27,00 89,10 170 291 18,6 3
2770 27,70 92,10 170 291 19,3 3
2800 28,00 89,90 170 291 19,3 B
2870 28,70 111,00 175 296 20,0 3
2900 29,00 98,90 175 296 20,0 3
2970 29,70 103,50 175 296 20,5 3
3000 30,00 103,50 175 296 20,5 B

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

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, iiberlang

Ausfiihrung: HSS, Typ TF, DIN 1870. I
Besonders stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, HSS -I.;Ylf 1%% T ;Fofgﬂ,o!:l qualityat
bis @ 16,0 mm Fasen nitriert, ab @ 16,0 mm Oberflache dampf- MK 1-3 130° 38°

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

m.

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

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rot und Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is is s o estandige und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
z‘:.s'te“' o . N0 Npas 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC Ggﬁ{c ’ (slﬁ(;‘%g g werkstofte Mo-tes. ronzen
1092 12 18 22 22
Bestel-  @h8x 1092  spirallinge MK Reihe Beste-  @h8x 1092  spiraliinge MK Reihe
Nr. Gesamtlinge  format Nr. Gesamtlénge  format)
mm mm mm mm
1080 8,0 x 265 38,20 165 1 1 1170 17,0 x 355 75,10 230 2 1
2080 8,0 x 330 58,40 210 1 2 2170 17,0 x 445 115,50 295 2 2
2085 8,5 x 330 65,20 210 1 2 1175 17,5 x 370 78,60 245 2 1
1090 9,0 x 275 41,70 175 1 1 2175 17,5 x 465 124,50 310 2 2
2090 9,0 x 345 65,80 220 1 2 1180 18,0 x 370 81,50 245 2 1
1100 10,0 x 285 44,00 185 1 1 2180 18,0 x 465 129,50 310 2 2
2100 10,0 x 360 66,40 235 1 2 1185 18,5 x 370 85,80 245 2 1
1105 10,5 x 285 53,70 185 1 1 2185 18,5 x 465 129,50 310 2 2
2105 10,5 x 360 83,20 235 1 2 1190 19,0 x 370 91,50 245 2 1
1110 11,0 x 300 51,30 195 1 1 2190 19,0 x 465 142,00 310 2 2
2110 11,0 x 375 76,10 250 1 2 1195 19,5 x 385 99,20 260 2 1
1115 11,5 x 300 53,90 195 1 1 2195 19,5 x 490 161,50 325 2 2
2115 11,5 x 375 80,70 250 1 2 1200 20,0 x 385 105,00 260 2 1
1120 12,0 x 310 54,60 205 1 1 2200 20,0 x 490 159,50 325 2 2
2120 12,0 x 395 92,30 260 1 2 1205 20,5 x 385 133,00 260 2 1
1125 12,5 x 310 56,30 205 1 1 1210 21,0 x 385 121,00 260 2 1
1130 13,0x 310 56,90 205 1 1 2210 21,0 x 490 171,00 325 2 2
2130 13,0 x 395 96,80 260 1 2 1220 22,0 x 405 126,50 270 2 1
1135 13,5 x 325 65,70 220 1 1 2220 22,0x515 203,50 345 2 2
2135 135x410 103,00 275 1 2 1230 23,0 x 405 149,50 270 2 1
1140 14,0 x 325 63,90 220 1 1 2230 23,0x515 206,50 345 2 2
2140 14,0 x410 103,00 275 1 2 1240 24,0 x 440 167,00 290 & 1
1145 14,5 x 340 66,30 220 2 1 2240 24,0 x 555 232,50 365 3 2
2145 14,5 x 425 104,00 275 2 2 1250 25,0 x 440 170,00 290 3 1
1150 15,0 x 340 69,80 220 2 1 2250 25,0 x 555 235,50 365 3 2
2150 15,0 x 425 104,50 275 2 2 1260 26,0 x 440 182,00 290 & 1
1155 15,5 x 355 76,20 230 2 1 2260 26,0 x 555 274,50 365 & 2
2155 15,5 x 445 109,00 295 2 2 1280 28,0 x 460 211,00 305 3 1
1160 16,0 x 355 72,70 230 2 1 2280 28,0 x 580 322,50 385 3 2
2160 16,0 x 445 107,00 295 2 2 1300 30,0 x 460 243,50 305 3 1
1165 16,5 x 355 73,30 230 2 1 2300 30,0 x 580 374,50 385 8 2
2165 16,5 x 445 122,50 295 2 2 (100)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Wechselplattenhalter RT 800

=
E Ausfithrung: Aus hochwertigem, hochfestem Werkzeugstahl, mit vernickelter Oberflache 0 m
= fir verminderte Reibung, reduzierten Verschleild sowie verbesserten Korrosionsschutz. { o) 0
g Mit Ratio-Ausspitzung sowie mit verdrallter Innenkiihlung zur Kiihlung des Bohrers sowie 6535-HE
L zur verbesserten Spanabfuhr. Durch die innere KihImittelzufuhr wird die Bohrungsarbeit
L 8 bezliglich Leistung und Genauigkeit nochmals unterstitzt. Die kompakte Bauweise verleiht
dem Werkzeug eine hohe Steifigkeit und ermdglicht somit wesentlich héhere Vorschiibe,
im Vergleich zu herkdémmlichen Wende- bzw. Wechselplatten-Bohrern. g %
= IS = ===F gl
1093 3«xb. T
. o DIN 6535-11E
1095 sxbD. b .
l2
1096 7 xD, mit Bund nach DIN 6595. )

Bestell- Tréger- Schneiden- 1093 1095 1096 wer-sit- Trager- Schaft- Schaft- [
Nr. gréBe @-Bereich [EIILH [EIELIH [EMILTE  breite @ @ linge @: %
d, b d; fo P ly 3xD Ve —
mm mm mm mm mm 1093
0001 0.1 16,00-17,00 258,000 276,50¢ 299,00 ¢ 45 15,7 20 50
0002 0.2 17,01-17,99 258,00 276,500 299,00¢ 45 16,7 20 50
0011 1.1 18,00-19,00 276,50 299,000 319,00¢ 5,0 17,7 20 50
0012 1.2 19,01-20,00 276,500 299,00¢ 319,00 ¢ 5,0 18,7 20 50
0021 2.1 20,01-21,00 276,500 299,000 319,00 59 19,7 25 56
0022 22 21,01-22,50 276,500 299,000 319,00 5,5 20,7 2.5) 56
0031 3.1 22,51-24,00 299,000 319,000 364,009 6,3 22,2 25 56
0032 3.2 24,01-2550 299,000 319,000 364,00¢ 6,3 23,7 25 56 o0
0041 4.1 2551-27,50 319,000 364,000 423,00¢ 7.3 25,2 32 60
0042 42 2751-2950 319,000 364,000 423000 73 272 32 60 M
0051 5.1 2951-32,00 319,000 364,00) 423,00¢ 8,5 29,2 32 60 -
0052 5.2 32,01-34,50 319,000 364,000 423,00¢ 8,5 31,7 32 60 1095
0061 6.1 3451-37,50 351,500 39850( 457,50 10,0 34,0 32 60
0062 6.2 37,51-4050 351,50¢ 398,50 457,50 10,0 37,0 32 60

Y

(113) (113) (113)
1 F_- 41 1
@: nurbei 7xD & e Al !_
7xD B —
1 ]
Bund nach 2Zylinderschaft
DIN 6595 DIN 6535-HE
S S
1096
1093 1095 1096
3xD 5xD 7xD
Trager-  Gesamtlange  Spannut- effektive ~ Gesamtlange ~ Spannut- effektive Bund- Gesamtlange  Spannut- effektive
groRe incl. WP lange Bohrtiefe incl. WP lange Bohrtiefe [0) incl. WP lange Bohrtiefe
I % I3 Iy 1% I3 d, I I3 I3
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0.1 130 76 54 166 112 90 25 202 148 126
0.2 130 76 54 166 112 90 25 202 148 126
11 138 84 60 178 124 100 25 218 164 140
1.2 138 84 60 178 124 100 25 218 164 140
2.1 153 93 66 197 137 110 31 241 181 154
22 153 93 66 197 137 110 31 241 181 154
SAl 161 101 72 209 149 120 31 257 197 168
3.2 170 110 78 222 162 130 31 274 214 182
4.1 182 118 84 238 174 140 38 294 230 196
4.2 190 126 90 250 186 150 38 310 246 210
5.1 198 134 96 262 198 160 38 326 262 224
5.2 206 142 102 274 210 170 38 342 278 238
6.1 218 154 114 292 228 190 38 366 302 266
6.2 231 167 120 311 247 200 38 391 327 280
Spannschraube
Ausfithrung: Spannschraube mit TORX®-Aufnahme.
Anwendung: Zum Spannen der Wechselplatte fiir Bohrsystem I&
RT 800 WP.

mit Spezialfaden-Sicherung

Bestell- fir TragergraRe 1096  Gewinded, Lingel, firTORX®  Bestell- fiir TragergroRe 1096  Gewinded,  Langel, fiir TORX®

Nr. [GUHRING] mm mm Nr. [GUHRING| mm mm
3006 0.1-0.2 2690 M3 x0,35 6 T6 4009 4.1-4.2 2800 M4 x0,50 9 T 8
3007 1.1-1.2-21-22 2800 M3 x0,35 7 T6 4510 5.1-5.2 2800 M4,5x0,50 10 T 8
3508 3.1-3.2 2800 M35x0,35 8 T6 5011 6.1-6.2 2690 M5 x0,50 1 T10
(113) (113)
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Bohrwerkzeuge

Wechselplatte RT 800 WP

=
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall. VHM m E
Zéhes und biegebruchsicheres Modell, mit zwei Geometrien und Fire- UF 2
Beschichtung. Durch den prazisen Spitzenanschliff, den 140°-Spitzen- 140° | g
winkel sowie die Ratio-Ausspitzung ergibt sich eine selbstzentrierende N
Schneidengeometrie. Zudem kénnen durch die angebrachten Rund- Formschliissige Spannung —
fasen Bohrungsqualitaten bis IT9 erreicht werden. der Wechselplatte (WP)
Is garantiert sichere Spannung
im Tréger. "
GroRe @-Bereich Anzugs-
- moment
) Torx  mm M (Ngr,)
T6 >16,0-25,56 72
T8  >255-345 180
h b TI0 >345-405 345
Stihle Stihle Stahle Stahle Stihle Stéhle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis N N N . estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
z?ste“' N?r?‘?nz ’\J/?T?r?‘z '\‘1/‘:'(‘)[?12 42b||-‘sRC 52b:ﬂc 56b||_‘sRc sob}:sRc ng:;c b (SI:\‘%‘EQ s;gﬁg_ werkstoffe Mg-Leg. 'gmnzegﬁ
1097 105 105 70 25 25 25 25 25 35 35 145 260 85
Bestel-  fir 1097 Nenn-g¢ Schneid- Breite  Hohe Bestel-  fir 1097 Nenn-¢ Schneid- Breite  Hohe
Nr. Trager- mEmmmmE  d, h7 spitze |y b h Nr. Trager- [ETnE  d, h7 spitze lg b h
gréRe NN mm mm mm mm gréRe [N mm mm mm mm
0160 0.1 74,200 16,00 29 4,5 8,0 0275 4.1 119,000 27,50 5,0 73 11,6
0165 0.1 74,200 16,50 3.0 45 8,0 0280 4.2 119,000 28,00 5,1 7,3 11,6
0170 0.1 74200 17,00 3.1 4,5 8,0 0285 42 119,000 2850 5,2 73 11,6
0175 0.2 74,200 17,50 3.2 4,5 8,0 0290 42 119,009 29,00 53 73 11,6
0180 1.1 74200 18,00 B 5,0 8,0 0295 42 119,009 29,50 54 73 11,6
0185 1.1 74,200 1850 34 5,0 8,0 0300 5.1 136,009 30,00 5,5 8,5 13,6
0190 1.1 74200 19,00 35 5,0 8,0 0305 5.1 136,000 30,50 5,6 8,5 13,6
0195 1.2 74200 19,50 35 5,0 8,0 0310 5.1 136,000 31,00 5,6 8,5 13,6
0200 1.2 74200 20,00 3,6 5,0 8,0 0315 5.1 136,009 31,50 5,7 8,5 13,6
0205 21 77,300 20,50 3,7 5,5 8,8 0320 5.1 136,000 32,00 5,8 8,5 13,6
0210 2.1 77.30¢ 21,00 3,8 5,5 8,8 0325 5.2 136,000 32,50 59 8,5 13,6
0215 22 77300 21,50 3.9 5,5 8,8 0330 5.2 136,009 33,00 6,0 8,5 13,6
0220 22 77300 22,00 4,0 5,5 88 0335 5.2 136,000 33,50 6,1 8,5 13,6
0225 22 77300 22,50 41 5,5 8,8 0340 5.2 136,009 34,00 6,2 8,5 13,6
0230 3.1 90,500 23,00 4,2 6,3 10,0 0345 5.2 136,000 34,50 6,3 8,5 13,6
0235 3.1 90500 23,50 4,3 6,3 10,0 0350 6.1 15850¢ 35,00 6,4 10,0 16,0
0240 3.1 90,50 24,00 4.4 6,3 10,0 0360 6.1 158,50¢ 36,00 6,6 10,0 16,0
0245 3.2 90,500 24,50 45 6,3 10,0 0370 6.1 15850¢ 37,00 6,7 10,0 16,0
0250 3.1 90,500 25,00 4,5 6,3 10,0 0375 6.1 15850¢ 37,50 6,8 10,0 16,0
0254 3.2 90,500 25,40 4,6 6,3 10,0 0380 6.2 158,50¢ 38,00 6,9 10,0 16,0
0255 3.2 90500 25,50 4.6 6,3 10,0 0390 6.2 158,50¢ 39,00 7.1 10,0 16,0
0260 4.1 119,000 26,00 4,7 73 11,6 0400 6.2 158,50¢ 40,00 7,3 10,0 16,0
0265 4.1 119,000 26,50 4.8 7,3 11,6 0405 6.2 15850¢ 40,50 74 10,0 16,0
0270 4.1 119,000 27,00 4,9 7,3 11,6 (113)
(113)
TORX"-Schraubendreher mit Fihnchen
Ausfiihrung: Klinge aus Chrom-Vanadium-Stahl (59 CrMoV4), Anwendung: Speziell fiir die Befestigung von
briiniert, mit Fahnchen. Hartmetall-Wendeschneidplatten. 5%5@
Bestell- GroRe 5879 Klingenlange @
Nr. format) mm
0002 T 6 2,28 35
0004 T8 2,28 40
0010 T10 2,01 40
(528)

Drehmoment-Schrauber fiir Spannschrauben
Ausfiihrung: Mit ergonomischem und abrutschsicherem Gummigriff. AR %//
| d;

Einfache und genaue Werteinstellung durch den Mikrometer-Skalenring.
Die eingestellten Werte werden automatisch durch die verstellsichere
Arretierung ,Positiv-Lock” fixiert. Mit Prazisions-Umlauf-Kugelkupplung
flr kontrollierten Rechts- und Linksanzug. Konstante Wiederholgenauig-
keit mit einer Toleranz von * 6 % vom eingestellten Wert. Bei Erreichen
des eingestellten Wertes |6st die automatische Durchrutschmechanik
deutlich spurbar aus und schlief3t so das Uberziehen der Werte aus. Zur Anwendung: Im Bereich der Elektrik- und Elektronik-Industrie sowie der
Betatigung von 1/4" 6-kant-Bits nach C 6,3 DIN 3126 oder mit Adapter-  Apparatebau-Industrie. Das schnelle und kontrollierte Anziehen

stlick (im Lieferumfang enthalten) fir 1/4" Steckschliissel-Einsatze nach von Schrauben ermdglicht die Anwendung in der Serienproduktion und

Lieferumfang: Drehmoment-Schrauber mit
Prifzertifikat nach DIN EN ISO 6789,

1/4" Adapter-Antriebstiick Bedienungsanleitung.
Quergriff mit Gleitstlick.

DIN 3124 geeignet. EPA (Electrostatic Protected Area) konform. der Qualitatskontrolle.
Bestell- Messwert 6230 Skalenteilung
Nr. N/m (GEDORD) I/ N/m
0050 1-6 302,50 0,1
(522)

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

Kurzstufenbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N, nach Werksnorm.
Sehr torsiogsstabilesylﬁ)/lodell, profilgeschliffen, Oberflache blank, HSS T%p m’ @ 1%'517
rechtsschneidend, mit préazisem Spitzenanschliff. Kurze Bauform nach 118°
DIN 1897, Ausspitzung nach DIN 1412, Form A. Seitenspanwinkel,
Kerndicke und Kernanstieg normal. Bohrung und Senkung werden in Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach dem grof3en
einem Arbeitsgang zueinander fluchtend gefertigt. Durchmesser, der Vorschub nach dem kleinen.
@-Toleranz: d, =h 6.

Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. ] Kupfer,

bis bis bis " bearbeiten andige und Gusseisen: Al, Al- und essin:

:I ?st ell- ¥ ri?n . '\:/?‘?r?‘ . J/‘:’?'?'z 42b}|'|sRc 52b;lsRc ssb:RC sob:ﬂc sgt:f ;C be(sls::gg%g 5:!2_‘:'9: werkstoffe Mg-Leg. “gmnze%;
1100 16 30 30 50
1101 18 33 33 65
1103 16 30 30 50
1104 18 33 33 65
1106 16 30 30 50
1107 18 33 33 65

Kurzstufenbohrer 90° fiir Durchgangsbohrungen

Ausfiithrung: Senkwinkel 90°, fein.

Anwendung: Fiir Schrauben-Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273 und Schraubenkopf-
senkungen 90°. Form A und B nach DIN 74, Teil 1. Fir Schrauben nach DIN 963 und DIN 964.
Besonders fiir den Einsatz auf CNC- bzw. NC-Maschinen geeignet.

1100 Biank. 1101 TiN-beschichtet.
Tl
Bestell- filr 1100 1101 d; x d, Iy l, Iy
Nr. Gewinde fom.§ | GUHRING|

TN mm mm mm mm
0030 M3 12,50 19,10 32x 6,0 66 28 9
0040 M4 14,20 21,00 43x 80 79 37 11 o
0050 M5 17,80 27,00 5,3x 10,0 89 43 iz S
0060 M6 20,90 30,30 6,4x11,5 95 47 15
0080 M8 24,00 38,90 84x 15,0 111 56 19
0100 M10 36,20 58,40  10,5x19,0 127 64 23

(104) (109)

Kurzstufenbohrer 90° fiir Gewindekernbohrungen

Ausfiihrung: Senkwinkel 90°.

aill, o
Anwendung: Fir Gewindekernbohrungen nach DIN 336, Teil 1 und Freisenkungen 90° -
entsprechend den Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273. Besonders fiir den Einsatz 1103 e A Q
auf CNC- bzw. NC-Maschinen geeignet. protessional quatty

1 103 Blank. 1 104 TiN-beschichtet.
10 S re—

Bestell- il 1103 1104 d; x d, Iy l, Iy T E GUHRING
Nr. Gewinde format) [ELLINH TiH
T mm mm mm mm
0030 M3 11,70 16,50 25x 34 52 20 8,8 B
0040 M4 12,05 16,50 33x 45 58 24 11,4 VA
0050 M5 13,05 18,00 42x 55 66 28 13,6 Sisis @
0060 M6 13,40 19,10 50x 6,6 70 31 16,5 \J L.a
0080 V] 16,00 22,80 6,8x 9,0 84 40 21,0 ’ " \/ 1]
0100 M10 20,60 29,20 85x11,0 95 47 25,5 Ih >
0120 M12 26,40 3740 102x135 107 54 30,0
(104) (109)
Kurzstufenbohrer 180° fiir Durchgangsbohrungen ““?_‘=
Ausfiithrung: Senkwinkel 180°, mittel. v
nwendung: Fiir Schrauben-Durchgangsbohrungen nac und Schraubenkopf- ] )
A d Far Schrauben-Durch boh h DIN EN 20273 und Schraubenkopf 1106 Format
senkungen 180°. Form H, J und K nach DIN 84 DIN 912, DIN 6912, DIN 7513 und DIN 7984. professional quality
1106 Biank. 1107  TiN-beschichtet.
- e E—
T eee—
Bestell- filr 1106 1107  d,xd, I I, Iy Ty GUHRING!
Nr. Gewinde fonn§ |GUHRING| il
TiM mm mm mm mm
0030 M3 11,80 18,35 34x 6 66 28 9 \ o
0040 M4 16,40 20,60 45x 8 79 37 11 7\ & 4
0050 M5 20,20 25,80 55x10 89 43 13 ?g.gEE': <
0060 M6 19,35 30,00 6,6 x 11 95 47 15 \_J ‘ AS.I: 7
0080 M8 24,40 37,40 9,0x15 111 56 19 Iy |
0100 M10 36,70 57,70 11,0x18 123 62 23 h .
(104) (109)

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



Bohrwerkzeuge

Mehrfasenstufenbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, Typ N.
Profilgeschliffen, Oberflache dampfangelassen, rechtsschneidend, HSS
mit prazisem Spitzenanschliff. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal. Bohrung und
Senkung werden in einem Arbeitsgang zueinander fluchtend gefertigt.
@-Toleranz: d;=h9

d,=h8

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

for@
professional quality

118 25-30°

1 Zerspanung

Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A hrand Ti, Ti-Leg. s AL AL und Kupfer,
Bestell- 5 5% samaoe| | | sonter | | [wewisc | | hoeioo”) | | tssrs
NF. N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG s stihle
1109 16 30 30 50
1112 16 30 30 50
1115 16 30 30 50
Mehrfasenstufenbohrer 90° fiir Kernbohrungen DIN
8378
Ausfiithrung: DIN 8378, Senkwinkel 90°.
Anwendung: Fir Gewindekernbohrungen nach DIN 336, Teil 1 und Freisenkungen 90°
entsprechend den Durchgangsbohrungen nach DIN EN 20273.
90°
Bestell- fir Gewinde 1109 d, xd, I 1, Iy @
Nr. fnnn9 mm mm mm mm H%

0030 M3 14,80 25x 34 70 39 8,8 H

0040 M4 16,15 33x 45 80 47 11,4 ‘ 7

0050 M5 16,55 42x 55 93 57 13,6 N\ o

0060 M6 20,80 50x 6,6 101 63 16,5 3‘2‘-; S \\m\ TSNS

0080 M8 24,10 6,8x 9,0 125 81 21,0 A\ )

0100 M10 30,30 85x11,0 142 94 25,5 | I

0120 M12 35,10 10,2x 13,5 160 108 30,0 h

(104)

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

Mehrfasenstufenbohrer 90° fiir Durchgangsbohrungen DIN
8374

Ausfiithrung: DIN 8374, Senkwinkel 90°, fein.

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

Bestell- firGewinde 1112 d, xd, I I, I,
Nr. fm-m@ mm mm mm mm
0030 M3 17,45 32x 60 93 57 9
0040 M4 20,30 43x 80 117 75 11
0050 M5 25,60 53x10,0 133 87 13
0060 M6 28,70 6,4x11,5 142 94 15
0080 M8 47,60 8,4x15,0 169 114 19
0100 M10 73,50 10,5 x19,0 198 135 23
(104)

Mit Morsekegelschaft DIN 8375 auf Anfrage lieferbar.

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

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

Bestell- firGewinde 1115 d x d, I I, Iy

Nr. fm-m@ mm mm mm mm
0030 M3 17,60 34x 6 93 57 9
0040 M4 20,40 45x 8 117 75 11
0050 M5 24,70 55x10 133 87 13
0060 M6 28,50 66x11 142 94 15 %
0080 M8 35,80 9,0x15 169 114 19 =
0100 M10 74,60 11,0x18 191 130 23

(104)

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

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Zentrierbohrer
=
= Ausfiihrung: DIN 333-A. Senkwinkel 60°. Profilgeschliffen, DIN o
= rechtsschneidend. 333-A
2 @-Toleranzz @ 1,0 -2,56=+0,14 mm
N % 3,15-5,0=+0,18 mm
— @ 6,3 =+0,22 mm

Anwendung: Standardzentrierbohrer zum Herstellen von
Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, Form A
(ohne Schutzsenkung).

1120 Hss, Oberflache blank.

20 Format) —Spe——-
HSS professional quality

1121 HSS, Oberflache blank. 1121 m Q
HSS — <
1123  Hss, Oberfliche TiN-beschichtet. 1123 fﬂr@ B —
TiN HSS professional quality
TiN
1126  Hss Cos, Oberfliche blank. HSS 1126 Format :& 'n;:
005 professional quality
Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis is is is is peat estiandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
:I(:Ste"' 0, N, N 42brl|Rc 52bHRC 56bHRC SObHRC R ’ ﬁsfg%g e werkstoffe Mg-Leg. ot
1120 20 10 6 10 3 20 30 60
1121 20 10 6 10 3 20 30 60
1123 30 15 10 20 7 25 40 920
1126 25 13 8 15 5 22 50 75
Bestell- Bohrer-g 1120 1121 1123 1126 Schaft-¢ Gesamtlange fiir
Nr. k12 format | GUHRING| format) format) h8 Werkstiick-@
mm T mm mm mm
0050 0,50* - 6,75 - - SIS 25,0 bis 4
0080 0,80* - 6,45 - - 3,15 25,0 4- 6
0100 1,00 2,33 5,90 7.20 3,64 3,15 31,5 6- 8
0125 1.25 2,33 6,95 7.20 - 3,15 31,5 8- 10
0160 1,60 2,43 5,90 7.45 3,64 4,00 35,56 10- 15
0200 2,00 2,74 5,70 7,65 4,32 5,00 40,0 15- 20
0250 2,50 3,21 6,75 8,35 4,94 6,30 45,0 20- 30
0315 3,15 4,19 9,45 9,40 5,95 8,00 50,0 30- 40
0400 4,00 5,70 13,55 11,20 8,25 10,00 56,0 40- 63
0500 5,00 8,30 19,45 - 14,10 12,50 63,0 63-100
0630 6,30 11,55 28,50 - 18,00 16,00 71,0 100-150
0800 8,00 18,05 44,90 - - 20,00 80,0 150-250
1000 10,00 40,20 89,10 - - 25,00 100,0 >250
(1086) (101) (106) (1086) * @ 0,5 mm und 0,8 mm einseitig schneidend.

Kurzbohrer
finden Sie ab Seite
1D 1/9

1 /40 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Zentrierbohrer
=
Ausfiihrung: HSS, DIN 333-R, mit Radius, Senkwinkel 60°, 60—, s
profilgeschliffen, Oberflache blank, rechtsschneidend. Hss || DIN gfg};mat E_
@-Toleranz: am Bohrerg 1,0 -2,5 =+ 0,14 mm 333-R g
@ 3,15-5,0 =+ 0,18 mm N
F

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

Zentrierbohrungen nach DIN 332, Blatt 1, Form R (mit Radius).

stihle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbei cctindie und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
E?Ste“' NS0 N0, N 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:,.fm ’ :::%1%9 g werkstofte Mo-tes: e
1129 20 10 6 10 3 20 30 60
Bestell- Bohrer-¢ k 12 1129 Schaft-¢ h 8 Gesamtlange fiir Werkstiick-¢
Nr. mm format) mm mm mm

0100 1,00 2,32 3,15 31,6 6- 8

0125 1.25 2,32 3,15 Bilf5 8- 10

0160 1,60 2,84 4,00 35,56 10- 15

0200 2,00 2,94 5,00 40,0 15— 20

0250 2,50 324 6,30 45,0 20- 30

0315 3,15 4,24 8,00 50,0 30- 40

0400 4,00 5,35 10,00 56,0 40- 63

0500 5,00 8,40 12,50 63,0 63-100

0630 6,30 12,45 16,00 71,0 100-150

(106)
Zentrierbohrer

Ausfiithrung: HSS, DIN 333-B, 60/120° Senkwinkel, profilgeschliffen,
Oberflache blank, rechtsschneidend. HSS ;;ofgm,o!.lmat
@- Toleranz: 1,0 -2,56 =+ 0,14 mm B

»3,15-5,0 =+ 0,18 mm

Anwendung: Standardzentrierbohrer zum Herstellen von Zentrier-
bohrungen nach DIN 332, Blatt 1, Form B (mit Schutzsenkung 120°).

stahle stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FoSre” Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is rbe estindige und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
E?Ste“' NS0 Ry s 42an0 52bHRC SSbHRC GObHRC e " :Efc';%g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
1132 20 10 6 10 3 20 60
Bestell- Bohrer-¢ k 12 1132 Schaft- h 8 Gesamtlange fiir Werkstiick-g
Nr. mm format) mm mm mm
0125 1,25 4,07 5,0 40 8- 10
0160 1,60 4,14 6,3 45 10- 15
0200 2,00 4,49 8,0 50 15- 20
0250 2,50 6,05 10,0 56 20- 30
0315 3,15 7.45 11,2 60 30- 40
0400 4,00 11,70 14,0 67 40- 63
0500 5,00 15,00 18,0 75 63-100
0630 6,30 21,70 20,0 80 100-150
(106)

Tieflochbohrer
finden Sie ab Seite
L1 1/60

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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NC-Anbohrer mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Cob, Typ N, nach Werksnorm. m
Sehr stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem gﬁ? m’ ;Fofgsi'o!:lqualityat
1835-B 90°

Spitzenanschliff und schmaler Querschneide. Ohne Ausspitzung, mit
einem Seitenfreiwinkel von 12°/30°. Seitenspanwinkel kleiner als normal,
Kerndicke erheblich kleiner als normal und Kernanstieg normal.

Ab @ 6 mm mit Mitnahmeflache nach DIN 1835-B. @-Toleranz: h 6. -

Anwendung: Speziell fiir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf “ﬁ
NC-Maschinen und Lehrenbohrwerken geeignet. Zum Zentrieren und

Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang verwendbar.
Nur zum Anbohren geeignet.

1140 o L e

Oberflache blank.

1 Zerspanung

1146 TiH
1146 o0,
1152 o0, Tiew
@  Oberflache TiCN-beschichtet. 1152
stahle siahle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und i Ti-Leg. et AL und Kupfer,
L is is is is is is bear bestandige un usselsen- o Leo essing,
:I‘:Ste"' N0 oo, e 42bHRC 52an0 SSbHRC GObHRC eglﬁ;{c ﬁ:\‘ég;(e)g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ronreh
1140 20 10 6 10 3 20 30 60
1146 30 15 10 20 7 25 40 90
1152 25 13 8 15 5 22 75
Bestell- @ 11 40 1 46 1 52 Nuten- Gesamt-
Nr. h8 fo@ fo@ fo@ lange lange
mm ™ T | mm mm
0300 3 3,85 - - 12 46
0400 4 4,23 - - 12 55
0500 5 4,83 6,80 840 15 60
0600 6 6,35 9,00 10,55 20 66
0800 8 6,95 11,50 13,05 25 79
1000 10 9,25 15,25 16,75 25 89
1200 12 11,95 19,55 23,20 30 102
1600 16 21,00 28,70 32,90 35 115
2000 20 29,90 42,40 47,80 40 131
(106) (1086) (106)
NC-Anbohrer mit zyl. Schaft, lang
Ausfiihrung: HSS Co5, nach Werksnorm, mit Zylinderschaft 0T
profilgeschliffen, Oberflache TiCN-beschichtet, rechtsschneidend. gi? {on | Werks- prfmg}; qua@
Ab @ 6 mm mit Mitnahmefliche nach DIN 1835-B. g-Toleranz: h 6. s | MOM

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

1156 oo° 7 R S5 )

[ TicM | S
1156 [INIEEN
stanie sahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt TiTebeg f | AL Al und Kupfer,
S IS s is is is is ! bestandige unt jusseisen-| s - uni essing ’ ,
Ees‘te"- N/ Ni N 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e:b:;m (Slﬁi.';;gg g werkstofte Ma-teo- Bronzen
r.
1156 25 13 8 15 5 22 75
Bestell- [0} 1156 Nutenlange Gesamtlange
Nr. h8 format)
mm [ | mm mm
0600 6 26,60 20 140
0800 8 28,50 25 140
1000 10 37,30 25 170
1200 12 46,50 30 170
(106)

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




Bohrwerkzeuge

NC-Anbohrer mit zyl. Schaft

Ausfithrung: HSS Cob, Typ N, nach Werksnorm. m
Sehr stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem gﬁ? v:z‘:(;- gfgs.,o!: qualityat

120°

1835-B

Spitzenanschliff und schmaler Querschneide. Ohne Ausspitzung, mit
einem Seitenfreiwinkel von 12°/30°. Seitenspanwinkel kleiner als normal,
Kerndicke erheblich kleiner als normal und Kernanstieg normal.

Ab @ 6 mm mit Mitnahmeflache nach DIN 1835-B. @-Toleranz: h 6. -

Anwendung: Speziell fiir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf “ﬁ
NC-Maschinen und Lehrenbohrwerken geeignet. Zum Zentrieren und

Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang verwendbar. 1143
Nur zum Anbohren geeignet.

1143 120r L e

Oberflache blank.

1 Zerspanung

1149 TR
1149 120,
1155 120,
EEEEN  Oberflache TICN-beschichet. 1156 [N
stahle siahle stahio Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und i TirLeg. uecol LA Kupfer,
is s S is is is is o b besténdige un usseisen- ) Al- un essing
:I(:Ste"' Ny g0, o, 42bHRC 5sznc sstnc SObHRC sgﬁzc (S"‘\%;Sg Sonder: werkstoffe Mg-Leg. o
1143 20 10 6 10 3 20 30 60
1149 30 15 10 20 7 25 40 90
1155 25 13 8 15 5 22 75
Bestell- [0} 1 43 11 49 1 55 Nuten- Gesamt-
Nr. h8 format) format) format lange lange
mm P CTEem | mm mm
0300 3 3,85 - - 12 46
0400 4 4,23 - - 12 55
0500 5 4,83 6,80 8,40 15 60
0600 6 6,35 9,00 10,55 20 66
0800 8 6,95 11,50 13,05 25 79
1000 10 9,25 15,25 16,75 25 89
1200 12 11,95 19,55 23,20 30 102
1600 16 21,00 28,70 32,90 35 115
2000 20 29,90 42,40 47,80 40 131
(106) (106) (106)
NC-Anbohrer mit zyl. Schaft, lang
Ausfiihrung: HSS Co5, nach Werksnorm, mit Zylinderschaft 0T
profilgeschliffen, Oberflache TiCN-beschichtet, rechtsschneidend. 'éig { on | Werks- prfofgsl'oE qua@
Ab @ 6 mm mit Mitnahmefliche nach DIN 1835-B. @-Toleranz: h 6. wesp | | MOM

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

1158 120 ~—- :

- TICH 120°
1158 [N
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
S IS 53 is is is is ! bestandige unt usseisen-| ly - uni essing ’ ,
zeStell- N/ N N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GDbHRC e:b:;C (Slﬁi.')‘;gg g werkstofte Ma-teo. Bronzen
r.
1158 25 13 8 15 5 22 75
Bestell- [0} 1158 Nutenlange Gesamtlange
Nr. h8 format)
mm Crem | mm mm
0600 6 26,60 20 140
0800 8 28,50 25 140
1000 10 37,30 25 170
1200 12 46,50 30 170
(106)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Ubersicht — Vollhartmetall-Spiralbohrerprogramm

1 Zerspanung

Bestell-Nr. 1180 | 1170 1172 1174 1176 | 1191|1185 | 1188 | 1189 1190 1200 1203 1206 1209 1208
& mm von-bis 1-6,3| 2-20 2-20 2-20 2-20|2-16|1-12 | 1-12 | 3-12 26-12 3-16 3-16 3-20 3-20 3-16
DIN NC-Anbohrer 8037 | 6539 | 338 | WN 6537 K 6537 6537 6537 6537 6537
kurz kurz kurz kurz
Werkstoff VHM | VHM VHM VHM VHM HM VHM | VHM | VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
UF
Bohrertyp Zentrier-| N N N N N N N - H  RT100U RT100U RT100U RT100U  —
bohrer
Beschichtung il sl NS NS T T T T W
Spitzenwinkel 60° 90° 90° 142° 142° | 118° | 118° | 118° | 140° 120° 140° 140° 140° 140° 140°
Ausspitzung A Ratio Spezial Spezial Spezial Spezial Ratio
Bohrtiefe 3xD | 5xD | 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD
Schaftausfithrung bissmmHA  HB  bis5mmHA HB HA HE HA HE
ab 6 mm HB ab 6 mm HB
Kiihlkanile IK IK IK IK
Seite 1/46 | 1/46 1/46 1/46 1/46 | 1/47 | 1/48 | 1/48 | 1/49 1/49 1/50 1/50 1/50 1/50 1/52
Werkstoffgruppe
| o o o o 0 0o o ® o o o o o
& |0 o © o e 0o 0o ® o o o o ©
Stahle
o0 © © o|e|e e ® © © e e ©
S(é!wle
42bI{iSRC O D O D O O
Stéhle
s2hR ©  J O O © O O
Stﬁhle
© 0 © © ©0 o©
Stahle
© 0 0 © © ©
Hart-
Goer © © © © O ()]
60 HRC
‘. ® © o © ® © ) © © ) ® ©
e | o o o o o | o ©O © © © O
Cerace o o o o ® o o o (] (D) L)) (D) @
"Vio-Leo { ] O o () { ] O L { ') © © ') o
e (e o o e |0 0|0 © © o e
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht — Vollhartmetall-Spiralbohrerprogramm

I

Bestell-Nr. 1210 1211 1212 1215 1218 1221 1220 1223 1224 1227 1228 1234 1235 1236 1233

= ar SRR

& mm von-bis 3-16 1-2,9 3-16 3-16 3-20 3-20 3-16 3-16 5-20 5-20 4-20 3-14 3-12 3-10 3-20

DIN 6537 WN 6537 6537 6537 6537 6537 6537 WN WN WN WN WN WN 6537
lang lang lang lang
Werkstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
UF
Bohrertyp RT - RT RT RT RT - RT RT RT RT RT RT RT  FT 200
100VA 100U 100U 100U 100U 100VA 100U 100U 100 100T 100T 100T

sty ¢ ¢ § & ¢ § § B § _§ B |

Spitzenwinkel 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135° 135° 135° 130°

Ausspitzung Ratio  Ratio Spezial Spezial Spezial Spezial Ratio Ratio Spezial Spezial Spezial Spezial Spezial Spezial

Bohrtiefe 3xD 5b5xD 5xD 565xD 5xD 5xD 565xD 5xD 7xD 7xD 12xD 20xD 25xD 30xD 5xD

Schaftausfiihrung HA HA HE HA HE HA HA HE HA HA HA HA

Kiihlkanale IK 1K IK IK 1K IK IK IK 1K IK 1K IK IK

Seite 1/54 1/55 1/56 1/56 1/56 1/56 1/57 1/58 1/60 1/60 1/61 1/62 1/63 1/63 1/64
Werkstoffgruppe

Stahle

-3 e o o o e o o ® e o o ® o ®

Stihle

o O e e o e o ® © e o o ® o ®

Stéhle

) ©O © © © e o © © O © e © ') ©

Stéhle

S ') © © 0O © © 0O © 0 ® o ®

Stahle

S () © © 0O © © 0O O© © () ©

Stahle

e ) © © 0O © © 0O © © ) ©

s © © © ©0 © © ©0 © © ©0 o©

Hart-

el () © © 0O © © 0O O© ) ) ©

60 HRC

b%% 0O e ® o e o o © ® ® © ® ® ®

Ti, Ti-Leg.

it ) © ) 0 O© ) © 0O ©

Cussaen ®e © o ® e o ® e o o ® ® ® )

Pk ana ) © ') 0O O© ° ) 0O © 0 )

et 0 0O © ©0 © O 0 © © e e e ©

@ empfohlen € geeignet O bedingt geeignet
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1 Zerspanung

MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Vollhartmetall-Zentrierbohrer

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), nach Werksnorm. VHM hd
Profilgeschliffen, Oberflache blank, rechtsschneidend, mit prazisem Werks- \? ;?ofg)!:lmat
Spitzenanschliff. Ausspitzung > @ 1,60 mm nach DIN 1412, Form A. K20 || horm

@-Toleranz: am Bohrer ¢ 0,50-2,5 =+ 0,14 mm
@ 3,15-5,0 =+ 0,18 mm
® 6,30 =+0,22 mm

Anwendung: Fur Zentrierbohrungen ohne Schutzsenkung. Besonders ﬁq
fir abrasive Werkstoffe, AlSi-Legierungen, faserverstarkte Kunststoffe, h
Duroplasten mit Schmirgelwirkung auf Schneiden und Fasen, hochfeste

Stahle, Stahlguss, Grauguss, Hartguss, Mangan-Hartstahl, CrNi-Stahle,
Bronzen, Leicht- und Buntmetalle verwendbar.

stahle stéhle stahie Stéhle Stihle Stihle Stihle Hart- R hrand i Titeg. Gussei AL AL und Kupfer,
L is is is is is is bear bestandige un usselsen- o Leo essing,
z(:ste"- 220 N N a2 hre s2hRe se R 0 1RC P (Sl,tlag‘;f)g e werksfte Martes: oncen
1180 70 60 30 30 25 70 150 150
Bestell- Bohrer- 11 80 Schaft-@ Gesamt- fr Werk- Bestell- Bohrer- 11 80 Schaft-¢ Gesamt- far Werk-
Nr. [0) format) h9 lange stiick-¢@ Nr. [} format) h9 lénge stiick-@
mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,00 25,90 3,15 31,5 6- 8 0315 3,15 44,80 8,00 50,0 30- 40
0125 1,25 28,50 3,15 1.5 8-10 0400 4,00 49,90 10,00 56,0 40- 63
0160 1,60 27,40 4,00 35,5 10-15 0500 5,00 77,30 12,50 63,0 63-100
0200 2,00 29,80 5,00 40,0 15-20 0630 6,30 112,50 16,00 71,0 100-150
0250 2,50 33,60 6,30 45,0 20-30 (108)
(108)

Vollhartmetall-NC-Anbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm. VHM 0T
Sehr stabiles Modell, profilgeschliffen, rechtsschneidend, mit prazisem K1/ T’<p {ow ] ;gfe(s?o!:l qualityat
Spitzenanschliff und schmaler Querschneide. Ohne Ausspitzung, K20 6535-HB 90° 142° -

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

ab @ 10 mm: Schneidentoleranz=h 8.

90° — Zum Anbohren und gleichzeitigem Ansenken, wenn ein

Spiralbohrer mit kleinerem @ folgt. 1170/1174

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

Speziell fiir positionsgenaues und schnelles Anbohren auf NC- =

Maschinen und Lehrenbohrwerken geeignet. Zum Zentrieren und

Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang verwendbar. 1172/1176
Nur zum Anbohren geeignet. Besonders fir hochfeste Stahle, [MiElE
Stahlguss, Grauguss, Hartguss, Mangan-Hartstahl, CrNi-Stahle,

Bronzen, Leicht-und Buntmetalle verwendbar.

1170  90°, Oberfliche blank. 1174  142° Oberflache blank.
1172  90° Oberfliche TiAIN-beschichtet. 1176  142° Oberflache TiAIN-beschichtet.
Mi&H Ml
Stb'a'_hle Stb'a'_hle Stb'a'_hle Stihle Stihle Stihle Stahle Hart- Rost: und i, Ti-;eg o L AL un Kupfer
is is is is is is is bearbeiten bestandige un usseisen- , Al- un essin’,
ﬁeSte"' N0 oo, ’\‘1/‘:7?,?‘2 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC sgbﬁéc ﬁﬁg;g e vetkstoffe Mg-Leg. Bronsen
r.
1170 60 50 30 25 35 70 100 160
1172 65 55 35 30 40 90 100 180
1174 60 50 30 25 35 70 180 160
1176 65 55 35 30 35 90 200 180
Bestell- [} 11 70 1172 1174 11 76 Nuten- Gesamt-
Nr. h6 fo@ form@ fo@ fo@ lange lange
mm TiAlE il mm mm
0200 2 14,05 17,15 14,05 19,10 8 38
0300 3 14,05 17,15 14,05 19,10 12 46
0400 4 15,30 18,70 14,05 20,80 12 55
0500 5 17,45 21,30 15,30 22,40 14 62
0600 6 18,45 23,60 16,65 24,50 16 66
0800 8 28,70 38,40 22,90 36,60 21 79
1000 10 41,20 52,80 27,00 43,60 25 89
1200 12 54,90 69,30 32,00 52,40 30 102
1600 16 77.20 96,80 86,40 115,50 37 115
2000 20 120,50 180,50 115,50 188,50 45 131
(108) (108) (108) (108)

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




Bohrwerkzeuge

Hartmetallbestiickter Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: Hartmetall (K10), Typ N, DIN 8037. I
Rechtsschneidend, Oberflache blank, mit prazisem Spitzenanschliff, :21’\3 T%p 8%:”;\]7 gfgs.,o!: qualityat

dampfbehandelten Nuten und hartmetall-bestiickten Schneidplatten
nach DIN 8010. Ausspitzung nach DIN 1412, Form A.
Seitenspanwinkel, Kerndicke und Kernanstieg normal.

Lieferung ab @ 3 mm: Schaft mit Mitnehmer nach DIN 1809.

Anwendung: Besonders fiir Federbandstahl, Hartguss tiber 300 HB, w
Reinmolybdén und zéhharte Bronzen verwendbar.

1 Zerspanung

SL‘a‘;gle S‘bairsﬂe Stb'a'igle St:hle S':.h le St:hle Sts.hle o bz%%;‘;r';gfnde ™ I:;Id_eg- Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
Z:Stell' N, N0, ,\‘1,‘,‘,(,’,?,2 42 II-ISRC 52 }fRC 56 ll-lsnc 60 II-ISRC sgtﬁ;c (SI:%';?;Q Sondor- werkstofe Mg-Leg. e
1191 60 50 35 25 20 90 140 140
Bestell- [0} 1191 Spiral- Gesamt- Bestell- [0} 1191 Spiral- Gesamt-
Nr. h8 format) lange lange Nr. h8 format) lange lange
mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 9,10 18 45 0520 5,2 10,15 32 71
0220 2,2 10,80 18 45 0540 54 10,15 32 71
0250 25 9,10 18 45 0550 55 8,65 32 71
0260 2,6 10,80 20 50 0580 58 10,15 32 7
0280 28 10,80 20 50 0600 6,0 8,85 32 71
0290 29 10,80 20 50 0650 6,5 9,40 32 Al
0300 3.0 8,95 20 50 0680 6,8 9,50 40 80
0310 SAl 10,45 25 56 0700 7.0 10,05 40 80
0320 32 10,45 25 56 0750 7.5 10,40 40 80
0330 33 10,45 25 56 0800 8,0 10,40 40 80
0340 34 10,45 25 56 0850 85 12,75 50 90
0350 35 8,00 25 56 0900 9,0 11,25 50 90
0360 3,6 9,15 25 65 0950 9,5 13,65 50 90
0370 37 9,15 25 56 1000 10,0 14,30 56 100
0380 38 9,15 25 56 1020 10,2 21,80 56 100
0390 39 9,15 25 56 1050 10,5 16,20 56 100
0400 4,0 8,00 25 56 1100 11,0 14,70 56 100
0410 41 9,25 28 63 1150 11,5 19,60 63 112
0420 4,2 9,25 28 63 1200 12,0 16,95 63 112
0430 4,3 9,25 28 63 1250 12,5 22,40 63 112
0440 44 9,25 28 63 1300 13,0 21,00 63 112
0450 4,5 8,30 28 63 1350 13,5 27,60 7" 125
0480 4,8 9,25 28 63 1400 14,0 26,90 71 125
0500 5,0 8,15 28 63 1500 15,0 31,20 71 125
0510 51 9,25 32 71 1600 16,0 35,70 80 140
(110) (110)

Unter dem Dach & PREMIUM
Werkzeughandel entstand
eine hoch effiziente Ver-
bindung, die vorhandene
Synergien biindelt, Qualitét
sichert und eine hohe Leis-
tungsbereitschaft garantiert.

Nutzen Sie den Service und
die Leistungsbereitschaft
des & PREMIUM Partners
zusammen Mmit GUHRING.

Hightech-Werkzeuge fiir
mehr Leistung, Qualitédt und
Produktivitat — mit uns sind
Sie immer einen Schritt
voraus!

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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E Bohrwerkzeuge
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Vollhartmetall-Spiralbohrer mit zyl. Schaft

Ausfiithrung: Hartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6539, DIN 338. VHM
Oberfléache blank, rechtsschneidend, aus dem Vollen geschliffen, K10/
mit prézisem Spitzenanschliff. Seitenspanwinkel, Kerndicke und K20
Kernanstieg normal.

forn‘@
professional quality

118° 25-30°

1 Zerspanung

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

Werkstlck und Aufspannung) DIN p——— T
« Starker KiihImitteldruck 6539 g _:""':‘- R ——————]
1185  Kurze Bauform, DIN 6539. 1185
1188  Normale Baulénge, dhnlich DIN 338. DIN

e e
1188
Stb'a'irsue Slb'a'igle Stb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ;;;:?" i, Ii;'d-e@l- Gusssisen AL Al- und Kupfer,
:IeSte"' Rysaas N0, N0, s2hmc s2 im0 se rc sotmc RN befs?ggge Sondor- werkstoffe Ng-Leg. o

r.

1185 50 35 20 30 55 80 250 120
1188 35 25 12 20 25 50 150 80

Bestell- [0) 1185 1188 Spiralldnge Gesamtléange Bestell- [0) 1185 1188 Spiralldnge Gesamtlange

N..  h8 formaD ferma) 1185 1188 1185 1188 Nr.  h8 formaD formaD 1185 1188 1185 1188
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 10 377 530 6 12 26 34 0420 42 800 1115 22 43 55 75
0110 11 377 530 7 14 28 36 0430 43 835 1490 24 47 58 80
0120 12 402 53 8 16 30 38 0440 44 835 1490 24 47 58 80
0130 1,3 402 53 8 16 30 38 0450 45 835 1355 24 47 58 80
0140 14 402 530 9 18 32 40 0460 46 900 1560 24 47 58 80
0150 15 402 530 9 18 32 40 0470 47 900 1560 24 47 58 80
0160 16 412 645 10 20 34 43 0480 48 900 1560 26 52 62 86
0170 17 412 660 10 20 34 43 0490 49 900 1560 26 52 62 86
0180 18 412 660 11 22 36 46 0500 50 900 1490 26 52 62 86
0190 1,9 412 660 11 22 36 46 0510 51 1185 2100 26 52 62 86
0200 20 420 645 12 24 38 49 0520 52 1185 2100 26 52 62 86
0210 21 439 665 12 24 38 49 0530 53 1300 2100 26 52 62 86
0220 22 439 665 13 27 40 53 0540 54 1300 2100 28 57 66 93
0230 23 439 665 13 27 40 53 0550 55 11,85 2030 28 57 66 93
0240 24 439 666 14 30 43 57 0560 56 1370 2250 28 57 66 93
0250 25 439 666 14 30 43 57 0570 57 1370 2250 28 57 66 93
0260 26 530 835 14 30 43 57 0580 58 1250 2250 28 57 66 93
02720 27 530 835 16 33 46 61 0590 59 1370 2250 28 57 66 93
020 28 530 835 16 33 46 61 0600 60 1250 2070 28 57 66 93
020 29 530 835 16 33 46 61 0650 65 1540 2500 31 63 70 101
0300 30 530 835 16 33 46 61 0680 68 1865 2850 34 69 74 109
0310 31 640 955 18 36 49 65 0700 70 1795 2970 34 69 74 109
0320 32 640 955 18 36 49 65 0750 75 2180 2850 34 69 74 109
0330 33 640 955 18 36 49 65 0800 80 2450 3550 37 75 79 117
0340 34 640 955 20 39 52 70 0850 85 3080 4150 37 75 79 17
0350 35 640 955 20 39 52 70 0900 90 3150 4220 40 81 84 125
030 36 730 108 20 39 52 70 0950 95 3470 4670 40 81 84 125
0370 37 730 1080 20 39 52 70 1000 100 3600 5200 43 87 89 133
0380 38 730 1080 22 43 55 75 1020 102 4230 6320 43 87 89 133
0390 39 730 1080 22 43 55 75 1050 105 4230 5990 43 87 89 133
0400 40 730 1080 22 43 55 75 1100 110 4680 7370 47 94 95 142
0410 41 800 1115 22 43 55 75 1200 120 5450 8560 51 101 102 151
(110) (110) (110) (110)

1 /48 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Vollhartmetall-Spiralbohrer, 3 x D

Ausfiihrung: Vollhartmetall, nach Werksnorm.
Oberfléche TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff VHM || Werks- @ ’ %/ ‘Cﬂ @# pffot@
und Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als el 140° 53 he 3xD
normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt Giber ein sehr gutes
Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei langspanen-
den Werkstoffen.
Anwendung: Fiir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleran-
zen und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 3 x D mit
hochsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende
Werkstoffe wie GGS und ADI, Gusswerkstoffe, Grauguss, Spharoguss m
und Temperguszs, hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte Stahle bis
zu 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar. TiGe
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stihle Stihle Stihle Hart- RSt and Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis ; - . - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
z?stell- Nlaj‘?nz ’\:/?r(‘)rglz '\‘1/‘:'(‘)[?12 42b||-‘sRc 52b}|'|sRc 56b:Rc eob|l.|sRC 63?’20 b (Slsl_a_g%g s;gﬁ?er_ werkstoffe Mg-Leg. '\gronzegr;
1189 18 12 12 11
Bestel- @ d,=m7 1189 Spiral- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @d,=m7 1189 Spiral- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) lange |, lange I, d,=h6 Nr. format) lange I, lange I d,=h6
mm TidlhE mm mm mm mm TidlE mm mm mm
0300 30 15,70 20 62 6 0700 7.0 39,30 34 79 8
0330 33 17,90 20 62 6 0750 75 39,30 41 79 8
0340 34 17,90 20 62 6 0800 8,0 42,60 41 79 8
0350 35 17,90 20 62 6 0850 85 54,10 47 89 10
0400 4,0 18,40 24 66 6 0860 8,6 54,10 47 89 10
0420 4,2 26,10 24 66 6 0900 9,0 54,10 47 89 10
0430 4,3 26,10 24 66 6 0950 a5, 54,10 47 89 10
0450 4,5 26,10 24 66 6 1000 10,0 63,80 47 89 10
0500 50 26,10 28 66 6 1020 10,2 73,90 55 102 12
0510 51 26,10 28 66 6 1050 10,5 73,90 55 102 12
0550 55 26,10 28 66 6 1100 11,0 73,90 55 102 12
0600 6,0 26,10 28 66 6 1150 11,5 73,90 55 102 12
0650 6,5 39,30 34 79 8 1200 12,0 73,90 55 102 12
0680 6,8 39,30 34 79 8 (110)
(110)
VHM Spiralbohrer, 3 x D
Ausfiihrung: Vollhartmetall, Typ H, DIN 6537 K. IGLIHAIMNIG |
Oberfliache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit 4-Flachen- e | e é
Anschliff. Konvexe Schneiden verleihen dem Werkzeug eine extrem 6535-HA 120°

hohe Stabilitat und sichern einen optimalen Spanbruch. Das an die
Hartbearbeitung angepasste Nutprofil befordert die anfallenden
Spéne sicher aus der Bohrung.

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

Anwendung: Geeignet fiir Bohrungen in gehérteten Stéhlen bis

62 HRC.

Hinweis: Die Bohrer kdnnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

TiAlN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A rand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbei cotindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer
KI(:-Ste“- N/ Nime Nim? 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC ngﬂc ’ :,‘:%‘%g S werkstofte Mo-tes: ronzon
1190 920 80 65 30 30 30 30 30 80
Bestell- @d,=m7 1190  sSpira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestel- @d,=m7 1190  sSpira-  Gesamt-  Schaft-¢
Nr. [GUHHING| lange |, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm Tidlk mm mm mm mm Tidflbs mm mm mm
0260 2,6 44,50 20 62 6 0600 6,0 81,30 28 66 6
0300 3,0 44,50 20 62 6 0690 6,9 92,40 34 79 8
0340 34 44,50 20 62 6 0800 8,0 104,50 41 79 8
0400 4,0 53,90 24 66 6 0860 86 121,50 47 89 10
0430 4,3 55,60 24 66 6 1000 10,0 159,00 47 89 10
0500 5,0 59,90 28 66 6 1040 10,4 156,50 55 102 12
0510 5 65,10 28 66 6 1200 12,0 198,50 55 102 12
(117) (117)

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

1 Zerspanung
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VHM Spiralbohrer, SuperLine, 3 x D

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

als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verflgt tiber ein sehr
gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéane selbst bei
langspanenden Werkstoffen.

=
=
=
=
©
[—3
[
-
@
N
—

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

Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen l2
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 3 x D mit
hochsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende
Werkstoffe wie GGS und ADI, Gusswerkstoffe, Grauguss, Sphéroguss
und Temperguss hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte Stahle

bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

1200  schaft nach DIN 6535-HA, ohne Innenkiihlung. ) g
TN —

ds
i
]
V)
/
(W
\9//
A
i\
A\
I
il
W
W
v/
d>

6535-HA 1200 -
1203  Schaft nach DIN 6535-HE, ohne Innenkiihlung. — m
- 6535-HE 1203 -
1206  sSchaft nach DIN 6535-HA, mit verdrallter Innenkiihlung y
BEEm  durch die Stege. Con ] 0
6535-HA
1206 [N
1209  schaft nach DIN 6535-HE, mit verdraliter Innenkiihlung N
BEEE  durch die Stege. { o~ 0
6535-HE
1209 [N
stahle stahie stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot Ti, Ti-Leg. a AL AL und Kupfer,
is iS IS bis bis bis bis bestandige un usseisen- L Al- un essing,
z‘:Ste"' N N0, AR 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC sgﬁac (slﬁg;;g S werkstoffe Mg-Leg. oy
1200 110 105 85 45 25 25 25 25 45 35 155 180 85
1203 110 105 85 45 25 25 25 25 45 35 155 180 85
1206 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105
1209 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105
Bestell- ¢ d, 1200 1203 1206 12009 spiral- Ge- Schaft- Bestell- d, 1200 1203 1206 1209 spiral- Ge- Schaft-
Nr. |GUHRING | GUHRING | GUHRING || GUHRING| Iange samt- ¢d2 Nr. E Al GUHRING | GUHRING || GUHRING | GUHRING | Iénge samt- @ d2
m7 EEEN WEEN BEEN MEEW |, lingel =hb m7 BEENN NN BEEN W |, lingel, =h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 300 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0420 420 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0310 3,10 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0430 4,30 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0317 3,17 28,00 29,00 35,00 36,00 20 62 6 0437 4,37 28,00 29,00 38,00 3950 24 66 6
0320 320 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0440 4,40 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0325 325 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0450 450 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0330 3,30 28,00 29,00 35,00 36,00 20 62 6 0460 4,60 28,00 29,00 38,00 3950 24 66 6
0340 340 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0465 4,65 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0350 350 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0470 4,70 2800 2900 3800 3950 24 66 6
0357 357 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0476 4,76 28,00 2900 3800 3950 28 66 6
0360 360 2800 2900 3500 3600 20 62 6 0480 4,80 2800 2900 3800 3950 28 66 6
0370 3,70 28,00 29,00 35,00 36,00 20 62 6 0490 4,90 28,00 29,00 38,00 3950 28 66 6
0380 3580 2800 2900 3500 3600 24 66 6 0500 500 2800 2900 3800 3950 28 66 6
0390 390 2800 2900 3500 3600 24 66 6 0510 510 2800 2900 3800 3950 28 66 6
0397 397 2800 2900 3500 3600 24 66 6 0516 516 2800 2900 3800 3950 28 66 6
0400 4,00 2800 2900 3800 3950 24 66 6 0520 520 2800 2900 3800 3950 28 66 6
0410 4,10 28,00 29,00 38,00 39,50 24 66 6 0530 5,30 28,00 29,00 38,00 3950 28 66 6
(112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) Fortsetzung nachste Seite

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




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 3 x D

2

Fortsetzung 2

©

-3

Bestell- @ d, 1200 1203 1206 1209 Spiral- Ge- Schaft- Bestell- ¢ d, 1200 1203 1206 1209 Spiral- Ge- Schaft- g

Nr. = [EOLINE [EOENE ERGE ERENE lange samt- @ d, Nr. = [EOONE NG EEENE ERERT lange samt- @ d, N
m7 ESE E-E ESE ESE l, léngel; =h6 m7 EFE E ECTE ESE l, léngel; =h6 —

mm mm mm mm mm mm mm mm

0540 540 2800 29,00 3800 3950 28 66
0550 550 2800 29,00 3800 3950 28 66
0555 555 2800 2900 3800 3950 28 66
0556 556 2800 29,00 3800 3950 28 66
0560 560 2800 29,00 3800 3950 28 66
0570 570 2800 29,00 3800 3950 28 66
0580 580 2800 29,00 3800 3950 28 66
0590 590 2800 2900 3800 3950 28 66
0595 595 2800 29,00 3800 3950 28 66
0600 6,00 2800 29,00 3800 3950 28 66
0610 6,10 28,00 2900 52,00 5400 28 79
0620 6,20 2800 29,00 5200 5400 28 79
0630 6,30 28,00 2900 5200 5400 28 79
0635 6,35 2800 29,00 5200 5400 34 79
0640 640 2800 29,00 5200 5400 34 79
0650 6,50 28,00 2900 52,00 5400 34 79
0660 6,60 2800 29,00 5200 5400 34 79
0670 6,70 2800 29,00 5200 5400 34 79
0675 6,75 28,00 2900 52,00 5400 34 79
0680 6,80 2800 29,00 5200 5400 34 79
0690 6,90 28,00 2900 5200 5400 34 79
0700 7,00 2800 29,00 5200 5400 34 79
0710 7,10 2800 29,00 5200 5400 34 79
0714 7,14 28,00 2900 52,00 5400 41 79
0720 7,20 2800 29,00 5200 5400 41 79
0730 7,30 28,00 2900 52,00 5400 41 79
0740 7,40 2800 29,00 5200 5400 41 79
0750 7,50 2800 29,00 5200 5400 41 79
0754 754 2800 2900 52,00 5400 41 79
0760 7,60 2800 29,00 5200 5400 41 79
0770 7,70 2800 29,00 52,00 5400 41 79
0780 7,80 2800 29,00 5200 5400 41 79
0790 7,90 2800 29,00 5200 5400 41 79

0952 952 3100 3250 5800 6000 47 89 10
0960 9,60 3100 3250 5800 6000 47 89 10
0970 9,70 31,00 3250 5800 6000 47 89 10
0980 9,80 3100 3250 5800 6000 47 89 10
0990 9,90 3100 3250 5800 6000 47 89 10
0992 9,92 3100 3250 5800 6000 47 89 10
1000 10,00 31,00 3250 5800 6000 47 89 10
1010 10,10 46,50 4850 83,00 8600 47 102 12
1020 10,20 4650 4850 8300 8600 55 102 12
1030 10,30 46,550 4850 83,00 8600 55 102 12
1032 10,32 46,50 4850 83,00 8600 55 102 12
1040 1040 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1050 10,560 46,50 4850 83,00 8600 55 102 12
1060 10,60 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1070 10,70 46,50 4850 83,00 8600 55 102 12
1080 10,80 46,50 4850 8300 8600 55 102 12
1090 10,90 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
11,00 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1110 11,10 4650 4850 8300 8600 55 102 12
1111 11,11 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1120 11,20 46,50 4850 83,00 8600 55 102 12
1130 11,30 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1140 11,40 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1150 11,60 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1160 11,60 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1170 11,70 46,50 4850 83,00 8600 55 102 12
1180 11,80 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1190 11,90 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1191 11,91 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1200 12,00 4650 4850 83,00 8600 55 102 12
1220 12,20 6200 6500 116,00 120,00 55 107 14
1250 12,50 6200 6500 116,00 12000 60 107 14
1270 12,70 62,00 6500 116,00 12000 60 107 14
0794 794 2800 2900 52,00 5400 41 79 1300 13,00 62,00 6500 116,00 12000 60 107 14
0800 800 2800 29,00 5200 5400 41 79 1350 13,60 62,00 6500 116,00 12000 60 107 14
0810 810 31,00 3250 5800 60,00 41 89 10 1370 13,70 62,00 6500 116,00 12000 60 107 14
0820 820 31,00 3250 5800 60,00 41 89 10 1400 14,00 6200 6500 116,00 12000 60 107 14
0830 830 31,00 3250 5800 60,00 41 89 10 1420 14,20 80,00 84,00 141,00 14700 60 115 16
0833 833 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 1429 14,29 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0840 840 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1450 14,50 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0850 850 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1470 14,70 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0860 860 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1500 15,00 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0870 870 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1520 15,20 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0873 873 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 1550 15,50 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0880 880 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1570 15,70 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0890 890 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1600 16,00 80,00 84,00 141,00 14700 65 115 16
0900 9,00 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 1650 16,560 137,00 147,00 226,00 236,00 73 123 18
0910 9,10 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1700 17,00 137,00 147,00 226,00 23600 73 123 18
0913 9,13 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 1750 17,50 137,00 147,00 226,00 236,00 73 123 18
0920 920 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1800 18,00 137,00 147,00 226,00 236,00 73 123 18
0925 925 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1850 18,550 150,00 159,00 248,00 25800 79 131 20
0930 9,30 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 1900 19,00 150,00 159,00 248,00 25800 79 131 20
0940 940 31,00 3250 5800 60,00 47 89 10 1950 19,60 150,00 159,00 248,00 25800 79 131 20

0950 950 31,00 3250 5800 6000 47 89 10 2000 20,00 150,00 159,00 248,00 25800 79 131 20
(112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) (112)
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Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer 3 x D

=
s Ausfiihrung: Vollhartmetall, DIN 6537. 0
Bl Oberflache TIAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschiiff | VHM || 200 @ @/ SN ’ b pffor"q!)w
g und Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als 140° 30° 3xD
L normal und ohne Kernanstieg. Bohrer mit Innenkiihlung. Der Bohrer ver-
L8 fligt Uber ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spane
selbst bei langspanenden Werkstoffen. |
Anwendung: Fur fluchtungsgenaue Bohrung mit engen @-Toleranzen L
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Lochern bis zu 3 x D mit 2
héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanen-
de Werkstoffe wie GGS und ADI, Gusswgrkstpffe, Grauguss, Sphéro— L (& N § S3czTT TSy S
guss und Temperguss, hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte A= N e

Stéhle bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

" " " - Rost- und I
stanle stehle stanle Stahle Stahle Stahle stahle Hart saure- TuTileg |1 | isseisens | AL Al und Kupfer,
is is is : " ; ) ) ure- un 1 Al fer,
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis tiber i Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Messing,
N Nfmm?2 N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC e priivi
r.

Bestel- @d,=m7 1208 Spiral- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @d,=m7 1208 Spiral- Gesamt- Schaft-@

Nr. formar)  [angel, lange |4 d,=h6 Nr. format)  ldnge |, lange I, d,=h6

mm TizlE mm mm mm mm TiFlE mm mm mm
0300 3,0 39,70 20 62 6 0800 8.0 53,90 41 79 8
0310 3.1 39,70 20 62 6 0810 81 60,40 47 89 10
0320 3,2 39,70 20 62 6 0820 82 60,40 47 89 10
0330 33 39,70 20 62 6 0830 83 60,40 47 89 10
0340 34 39,70 20 62 6 0840 84 60,40 47 89 10
0350 35 39,70 20 62 6 0850 85 60,40 47 89 10
0360 3,6 39,70 20 62 6 0860 8,6 60,40 47 89 10
0370 37 39,70 20 62 6 0870 87 60,40 47 89 10
0380 3.8 39,70 24 66 6 0880 88 60,40 47 89 10
0390 39 39,70 24 66 6 0890 89 60,40 47 89 10
0400 4,0 39,70 24 66 6 0900 9,0 60,40 47 89 10
0410 41 39,70 24 66 6 0910 9.1 60,40 47 89 10
0420 4,2 39,70 24 66 6 0920 9,2 60,40 47 89 10
0430 43 39,70 24 66 6 0930 9.3 60,40 47 89 10
0440 44 39,70 24 66 6 0940 9.4 60,40 47 89 10
0450 4,5 39,70 24 66 6 0950 9,5 60,40 47 89 10
0460 4,6 39,70 24 66 6 0960 9,6 60,40 47 89 10
0470 47 39,70 24 66 6 0970 9,7 60,40 47 89 10
0480 4.8 39,70 28 66 6 0980 9.8 60,40 47 89 10
0490 4,9 39,70 28 66 6 0990 9,9 60,40 47 89 10
0500 5,0 39,70 28 66 6 1000 10,0 60,40 47 89 10
0510 5.1 39,70 28 66 6 1010 10,1 86,50 55 102 12
0520 5,2 39,70 28 66 6 1020 10,2 86,50 55 102 12
0530 53 39,70 28 66 6 1030 10,3 86,50 55 102 12
0540 54 39,70 28 66 6 1040 10,4 86,50 55 102 12
0550 5.5 39,70 28 66 6 1050 10,5 86,50 55 102 12
0560 5,6 39,70 28 66 6 1060 10,6 86,50 55 102 12
0570 57 39,70 28 66 6 1070 10,7 86,50 55 102 12
0580 58 39,70 28 66 6 1080 10,8 86,50 55 102 12
0590 59 39,70 28 66 6 1090 10,9 86,50 55 102 12
0600 6,0 39,70 28 66 6 1100 11,0 86,50 55 102 12
0610 6.1 53,90 34 79 8 1110 11 86,50 55 102 12
0620 6,2 53,90 34 79 8 1120 11,2 86,50 55 102 12
0630 6.3 53,90 34 79 8 1130 11,3 86,50 55 102 12
0640 6.4 53,90 34 79 8 1140 11,4 86,50 55 102 12
0650 6,5 53,90 34 79 8 1150 11,5 86,50 55 102 12
0660 6.6 53,90 34 79 8 1160 11,6 86,50 55 102 12
0670 6,7 53,90 34 79 8 1170 11,7 86,50 55 102 12
0680 6.8 53,90 34 79 8 1180 11,8 86,50 55 102 12
0690 6.9 53,90 34 79 8 1190 11,9 86,50 55 102 12
0700 7,0 53,90 34 79 8 1200 12,0 86,50 55 102 12
0710 71 53,90 41 79 8 1250 12,5 121,00 60 107 14
0720 7.2 53,90 41 79 8 1300 13,0 121,00 60 107 14
0730 73 53,90 41 79 8 1350 135 121,00 60 107 14
0740 74 53,90 41 79 8 1400 14,0 121,00 60 107 14
0750 75 53,90 41 79 8 1450 145 147,50 65 115 16
0760 7,6 53,90 41 79 8 1500 15,0 147,50 65 115 16
0770 71 53,90 41 79 8 1550 15,5 147,50 65 115 16
0780 78 53,90 41 79 8 1600 16,0 147,50 65 115 16
0790 7.9 53,90 41 79 8 (110

(110)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Unter dem Dach B PREMIUM Wark-
zeughandel entstand eine hoch
effiziente Verbindung, die vorhandenea
Synergien blindelt, Gualitit sichert
und eine hohe Leistungsbereitschaft
garantiert.

MNutzen Sie den Service und die
Leistungsbereitschaft des B PREMIUM
Partners zusammen mit BUHRBING.
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Gute Griinde sprechen fiir Giihring:

igene Hartrmetalltechnologie

eigene Beschichtungstechnologie

eigene Fertigungstechnologie

ebgene Forschung wnd Entwickbung Hhr
Geormétrien, Schidhten und Schneidstofs

120 Amerendungstedhniber im Aulendisnst
Produktions- und Servicerentren in dirskter
Kundennahe auf allen Kontinenten

einzigartige Cualitat, kundenfreundlicher Service
unid aines der grofiten Werkzeugprogramme mit
44,000 Artikeln aus siner Hand|



MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer, 3 x D

=
E Ausfiihrung: Vollhartmetall, Typ RT 100 VA, DIN 6537 K. VHM || DIN Typ . SLIHIFIMNILG
s Oberflache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff UE 5537 [y O {on ]
g und Kreuz-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke normal 100 VA | es35-1a 140° 30°
L und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt Gber ein sehr gutes Eigen- A
Ll zentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne. @: gé
Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen 0
@-Toleranzen und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern
bis zu 3 x D mit héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders Iq

geeignet flr die Zerspanung von nicht rostenden Stéhlen.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden. - 3 K\ Ry mFTEERG ] o
© \ TN == == —==| T

S‘éi_hle Stéishle SL’a‘_hle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand i, Iir;keg- Gusssisen AL Al und Kupfer,
is is is i i . " bearbeiten ey - , Al- fe
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis iib Pestennae Sonder werkstoffe Mg-Leg. Messing,
Nr N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC o peitind Bronzen
1210 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105

Bestel- @ d,=m7 1210 Spiral- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @ d,=m7 1210 Spiral- Gesamt- Schaft-@

Nr. [GUHRING| lange |, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING]| lange I, lénge I d,=h6

mm Tidfults mm mm mm mm Tidflk mm mm mm
0300 3,00 55,20 20 62 6 0635 6,35 75,20 34 79 8
0310 3,10 59,20 20 62 6 0640 6,40 75,20 34 79 8
0317 317 59,20 20 62 6 0650 6,50 75,20 34 79 8
0320 3.20 59,20 20 62 6 0660 6,60 75,20 34 79 8
0325 3,25 59,20 20 62 6 0670 6,70 75,20 34 79 8
0330 3,30 59,20 20 62 6 0675 6,75 75,20 34 79 8
0340 3,40 59,20 20 62 6 0680 6,80 75,20 34 79 8
0350 3,50 59,20 20 62 6 0690 6,90 75,20 34 79 8
0357 3,67 59,20 20 62 6 0700 7.00 69,60 34 79 8
0360 3,60 59,20 20 62 6 0710 7.10 75,20 34 79 8
0370 3,70 59,20 20 62 6 0714 714 75,20 41 79 8
0380 3.80 59,20 24 66 6 0720 7.20 75,20 41 79 8
0390 3,90 59,20 24 66 6 0730 7.30 75,20 41 79 8
0397 3,97 59,20 24 66 6 0740 7.40 75,20 41 79 8
0400 4,00 60,00 24 66 6 0750 7,50 75,20 41 79 8
0410 4,10 64,00 24 66 6 0754 7,54 75,20 41 79 8
0420 4,20 64,00 24 66 6 0760 7.60 75,20 41 79 8
0430 4,30 64,00 24 66 6 0770 7.70 75,20 41 79 8
0437 4,37 64,00 24 66 6 0780 7.80 75,20 41 79 8
0440 4,40 64,00 24 66 6 0790 7.90 75,20 41 79 8
0450 4,50 64,00 24 66 6 0794 7.94 75,20 41 79 8
0460 4,60 64,00 24 66 6 0800 8,00 69,60 41 79 8
0465 4,65 64,00 24 66 6 0810 8,10 87,20 41 89 10
0470 4,70 64,00 24 66 6 0820 8,20 87,20 41 89 10
0476 4,76 64,00 28 66 6 0830 8,30 87,20 41 89 10
0480 4,80 64,00 28 66 6 0833 8,33 87,20 47 89 10
0490 4,90 64,00 28 66 6 0840 8,40 87,20 47 89 10
0500 5,00 60,00 28 66 6 0850 8,50 87,20 47 89 10
0510 5,10 64,00 28 66 6 0860 8,60 87,20 47 89 10
0516 5,16 64,00 28 66 6 0870 8,70 87,20 47 89 10
0520 5,20 64,00 28 66 6 0873 8,73 87,20 47 89 10
0530 5,30 64,00 28 66 6 0880 8,80 87,20 47 89 10
0540 5,40 64,00 28 66 6 0890 8,90 87,20 47 89 10
0550 5,50 64,00 28 66 6 0900 9,00 80,00 47 89 10
0555 5,55 64,00 28 66 6 0910 9,10 87,20 47 89 10
0556 5,56 64,00 28 66 6 0913 9,13 87,20 47 89 10
0560 5,60 64,00 28 66 6 0920 9,20 87,20 47 89 10
0570 5,70 64,00 28 66 6 0925 9,25 87,20 47 89 10
0580 5,80 64,00 28 66 6 0930 9,30 87,20 47 89 10
0590 5,90 64,00 28 66 6 0940 9,40 87,20 47 89 10
0595 5,95 64,00 28 66 6 0950 9,50 87,20 47 89 10
0600 6,00 60,00 28 66 6 0952 9,52 87,20 47 89 10
0610 6,10 75,20 28 79 8 0960 9,60 87,20 47 89 10
0620 6,20 75,20 28 79 8 0970 9,70 87,20 47 89 10
0630 6,30 75,20 28 79 8 0980 9,80 87,20 47 89 10

(117) (117) Fortsetzung nachste Seite

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




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, 3 x D

=

Fortsetzung E

©

-3

Bestel- @ d;=m7 1210 Spiral- Gesamt- Schaft-¢@ Bestel- @d,=m7 1210 Spiral- Gesamt- Schaft-@ g

Nr. [GUHRING]| lange I, lange I, d,=h6 Nr. [GUHRING| lange I, lange |, d,=h6 N

mm TiFlH mm mm mm mm Ti&lE mm mm mm —
0990 9,90 87,20 47 89 10 1170 11,70 121,00 55 102 12
0992 9,92 87,20 47 89 10 1180 11,80 121,00 55 102 12
1000 10,00 87,20 47 89 10 1190 11,90 121,00 55 102 12
1010 10,10 121,00 47 102 12 1191 11,91 121,00 55 102 12
1020 10,20 121,00 55 102 12 1200 12,00 113,00 55 102 12
1030 10,30 121,00 55 102 12 1220 12,20 153,50 55 107 14
1032 10,32 121,00 55 102 12 1250 12,50 153,50 60 107 14
1040 10,40 121,00 55 102 12 1270 12,70 153,50 60 107 14
1050 10,50 121,00 55 102 12 1300 13,00 143,00 60 107 14
1060 10,60 121,00 55 102 12 1350 13,50 153,50 60 107 14
1070 10,70 121,00 55 102 12 1370 13,70 153,50 60 107 14
1080 10,80 121,00 55 102 12 1400 14,00 143,00 60 107 14
1090 10,90 121,00 55 102 12 1420 14,20 189,00 60 115 16
1100 11,00 113,00 55 102 12 1429 14,29 189,00 65 115 16
1110 11,10 121,00 55 102 12 1450 14,50 189,00 65 115 16
1111 11,11 121,00 55 102 12 1470 14,70 189,00 65 115 16
1120 11,20 121,00 55 102 12 1500 15,00 177,50 65 115 16
1130 11,30 121,00 55 102 12 1520 15,20 189,00 65 115 16
1140 11,40 121,00 55 102 12 1550 15,50 189,00 65 115 16
1150 11,50 121,00 55 102 12 1570 15,70 189,00 65 115 16
1160 11,60 121,00 55 102 12 1600 16,00 177,50 65 115 16
(117) (117)

VHM Kleinstbohrer, 5 x D

Ausfiihrung: Vollhartmetall, nach Werksnorm.
Oberflache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff VHM
und Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als
normal und ohne Kernanstieg. Bohrer mit Innenkiihlung. Der Bohrer ver-
fligt Gber ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne
selbst bei langspanenden Werkstoffen.

Werks-
norm

0 professional quality

NN

%/ " format

Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrung mit engen @-Toleranzen
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 5 x D mit
héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanen-
de Werkstoffe wie Bau- und Einsatzstahle, Stahlguss, Vergltungsstéhle,
Kohlenstoffstahle, Bronzen, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und e

legierte Stéhle bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar. L

Tialk
Stéhle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Hart- Moo Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe cotindige und Gusseisen-| | AL Al- und ‘upfer,
KI?.SteH_ Nf:‘?nz ,},‘,’,?,?‘z '\:/1:‘?,?12 42an0 52bHRC SGbHRC GObHRC egk;‘e;‘c ’ (SIE%‘%Q Ssot:ﬂleg werkstofte Mo-tes: ’g“’"zg‘y
1211 70 65 50 55
Bestell- @d,=m7 12171  sSpira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestel- @d,=m7 1211  spira-  Gesamt-  Schaft-@
Nr. format) lange |, lange I d,=h6 Nr. format) lénge I, lange I d,=h6
mm TidlE mm mm mm mm T E mm mm mm
0100 1,0 39,90 8 55 B 0200 2,0 39,90 21 57 4
0110 11 39,90 12 55 3 0210 2,1 39,90 21 57 4
0120 1,2 39,90 12 55 3 0220 2,2 39,90 21 57 4
0130 1.3 39,90 12 55 3 0230 23 39,90 21 57 4
0140 14 39,90 12 55 & 0240 24 39,90 21 57 4
0150 15 39,90 16 55 3 0250 25 39,90 21 57 4
0160 1,6 39,90 16 55 3 0260 2,6 39,90 21 57 4
0170 1,7 39,90 16 55 3 0270 2,7 39,90 21 57 4
0180 18 39,90 16 55 3 0280 2,8 39,90 21 57 4
0190 19 39,90 16 55 3 0290 29 39,90 21 57 4
(110) (110)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, DIN 6537. |\, TVp | m
Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und UF RT 6537
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als 100 U 140° 5xD

normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfiigt Gber ein sehr gutes
Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei lang- I
spanenden Werkstoffen.

1 Zerspanung

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

Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen '07 =
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 5 x D mit
hochsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende
Werkstoffe wie Bau- und Einsatzstahle, Stahlguss, Vergiitungsstahle,
Kohlenstoffstahle, Bronzen, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und
legierte Stéhle bis 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar. 7on | H
Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und 6535-HA 1212
nachbeschichtet werden.
1212  Schaft nach DIN 6535-HA, ohne Innenkiihlung.
wE ro) e
1215  Schaft nach DIN 6535-HE, ohne Innenkihlung. SaeE 1215
| i |
1218  Schatt nach DIN 6535-HA, mit verdraltter Innenkiihiung oo gé e —————
[ durch die Stege. — 1218 SRS
1221 Schaft nach DIN 6535-HE, mit verdrallter Innenkiihlung
[ durch die Stege. ;
(o) gé T
6535-HE 1221 -
Stahle Stahle Stahle Stahle Stanle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. , Kuper
bis bis bis . - " ; estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
ﬁ?s‘te"' N?rf‘?nQ ’J/?r?rg‘z '\:;:v“”?]Q 42b|:sRC 52b|l.|sRc seb:Rc eob:nc 62":;0 b ﬁ::;‘%g S;gﬁﬁ: werkstoffe Mg-Leg. ’gronzegn’
1212 110 105 85 45 25 25 25 25 45 35 155 180 85
1215 110 105 85 45 25 25 25 25 45 35 155 180 85
1218 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105
1221 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105
Bestell- pd, 1212 1215 1218 1221 spiral- Ge- Schaft-  Bestell- gd, 1212 1215 1218 1221 Sspiral- Ge- Schaft-
Nr. = [ELLINH [EGENTE RGN [EOERTE lange samt- @ d, Nr. = [ELLINE [EOENE ENGINE EREE ldnge samt- @ d,
m7 EEE ESE EEE EEE l, langel, =h6 m7 EEE ESE EEE ESE l, langel;, =h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,00 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0540 540 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0310 3,10 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0550 550 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0317 317 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0555 555 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0320 320 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0556 556 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0325 325 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0560 5,60 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0330 330 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0570 570 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0340 340 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0580 580 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0350 350 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0590 590 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0357 357 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0595 595 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0360 360 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0600 6,00 3150 3350 4850 51,00 44 82 6
0370 3,70 3150 3350 4550 4650 28 66 6 0610 6,10 3250 3450 5400 56,00 44 91 8
0380 380 3150 3350 4550 4650 36 74 6 0620 6,20 3250 3450 5400 56,00 44 91 8
0390 390 3150 3350 4550 4650 36 74 6 0630 6,30 3250 3450 5400 56,00 44 91 8
0397 397 3150 3350 4550 4650 36 74 6 0635 6,35 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0400 4,00 3150 3350 48,50 51,00 36 74 6 0640 6,40 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0410 410 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0650 6,50 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0420 420 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0660 6,60 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0430 430 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0670 6,70 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0437 437 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0675 6,75 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0440 4,40 3150 3350 4850 51,00 36 74 6 0680 6,80 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0450 450 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0690 6,90 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0460 4,60 3150 3350 4850 51,00 36 74 6 0700 7,00 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0465 4,65 3150 3350 4850 51,00 36 74 6 0710 7,10 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0470 4,70 3150 3350 4850 5100 36 74 6 0714 714 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0476 4,76 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0720 7,20 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0480 4,80 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0730 7,30 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0490 490 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0740 7,40 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0500 5,00 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0750 750 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0510 5,10 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0754 754 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0516 5,16 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0760 7,60 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0520 520 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0770 7,70 3250 3450 5400 56,00 53 91 8
0530 530 3150 3350 4850 51,00 44 82 6 0780 7,80 3250 3450 5400 56,00 53 91 8

(112) (112) (112) (112) (112) (112) (112) (112)  Fortsetzung nachste Seite

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




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

=

Fortsetzung 5

]

2

d

Bestell- @ d, 1212 1215 1218 1221 Spiral- Ge- Schaft-  Bestell- @ d, 1212 1215 1218 1221 Spiral- Ge- Schaft- ,Ea
Nr. Sl GUHRING | GUHRING || GUHRING || GUHRING| Iange samt- ¢d2 Nr. Sl GUHRING || GUHRING | GUHRING || GUHRING| Iange samt- ¢d2

m7 BN SN EEEN BN |, lingel, =h6 m7 BN BN BN BN |, lingel, =h6 |

mm mm mm mm mm mm mm mm

0790 7,90 3250 3450 54,00 56,00 53 91 8 1100 11,00 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12
0794 794 3250 3450 5400 5600 53 91 8 1110 11,10 53,00 57,00 90,00 9300 71 118 12
0800 8,00 3250 3450 54,00 56,00 53 91 8 1111 11,11 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12
0810 810 3550 3850 62,00 6500 53 103 10 1120 11,20 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0820 820 3550 3850 62,00 6500 53 103 10 1130 11,30 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0830 830 3550 3850 6200 6500 53 103 10 1140 11,40 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0833 833 3550 3850 6200 6500 61 103 10 1150 11,60 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0840 840 3550 3850 6200 6500 61 103 10 1160 11,60 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12
0850 850 3550 3850 6200 6500 61 103 10 1170 11,70 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0860 860 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1180 11,80 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0870 870 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1190 11,90 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12
0873 873 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1191 11,91 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0880 880 3550 3850 6200 6500 61 103 10 1200 12,00 5300 57,00 90,00 9300 71 118 12
0890 890 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1220 12,20 70,00 7500 12100 126,00 71 124 14
0900 9,00 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1250 1250 7000 75,00 121,00 12600 77 124 14
0910 9,10 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1270 12,70 70,00 75,00 121,00 126,00 77 124 14
0913 9,13 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1300 13,00 70,00 7500 121,00 126,00 77 124 14
0920 9,20 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1350 13,60 70,00 7500 121,00 126,00 77 124 14
0925 9,25 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1370 13,70 70,00 75,00 121,00 126,00 77 124 14
0930 9,30 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1400 14,00 70,00 75,00 121,00 12600 77 124 14
0940 9,40 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1420 14,20 91,00 97,00 15000 156,00 77 133 16
0950 9550 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1429 14,29 91,00 97,00 150,00 15600 83 133 16
0952 9552 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1450 1450 91,00 97,00 150,00 15600 83 133 16
0960 9,60 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1470 14,70 91,00 97,00 15000 156,00 83 133 16
0970 9,70 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1500 15,00 91,00 97,00 150,00 15600 83 133 16
0980 9,80 3550 3850 6200 6500 61 103 10 1520 1520 91,00 97,00 150,00 156,00 83 133 16
0990 9,90 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1550 15,50 91,00 97,00 15000 156,00 83 133 16
0992 9,92 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1570 15,70 91,00 97,00 150,00 15600 83 133 16
1000 10,00 3550 3850 62,00 6500 61 103 10 1600 16,00 91,00 97,00 15000 156,00 83 133 16
1010 10,10 53,00 57,00 90,00 9300 61 118 12 1650 16,50 146,00 155,00 240,00 250,00 93 143 18
1020 10,20 53,00 57,00 90,00 9300 71 118 12 1700 17,00 146,00 155,00 240,00 250,00 93 143 18
1030 10,30 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12 1750 17,50 146,00 155,00 240,00 250,00 93 143 18
1032 10,32 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12 1800 18,00 146,00 155,00 240,00 250,00 93 143 18
1040 10,40 53,00 5700 90,00 9300 71 118 12 1850 18,560 158,00 168,00 260,00 270,00 101 1563 20
1050 10,50 53,00 57,00 9000 9300 71 118 12 1900 19,00 158,00 168,00 260,00 270,00 101 1563 20
1060 10,60 53,00 57,00 90,00 9300 71 118 12 1905 19,05 - - 260,00 270,00 101 153 20
1070 10,70 53,00 57,00 90,00 9300 71 118 12 1950 19,560 158,00 168,00 260,00 270,00 101 153 20
1080 10,80 53,00 57,00 90,00 9300 71 118 12 2000 20,00 158,00 168,00 260,00 270,00 101 153 20

1090 10,90 53,00 5700 90,00 9300 71 118 12 (112) (12) (112) (112)
(112) (112) (112) (112)

VHM Spiralbohrer, 5 x D

Ausfiihrung: Vollhartmetall, DIN 6537.
Oberflache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff VHM
und Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker als
normal und ohne Kernanstieg. Bohrer mit Innenkiihlung. Der Bohrer
verfuigt Gber ein sehr gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze
Spane selbst bei langspanenden Werkstoffen.

(=3

on G

at
professional quality

" form

Anwendung: Fiir fluchtungsgenaue Bohrung mit engen @-Toleranzen
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 5 x D mit
hochsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanen-
de Werkstoffe wie Bau- und Einsatzstéhle, Stahlguss, Vergiitungsstahle, Wiz
Kohlenstoffstahle, Bronze, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und

legierte Stéhle bis zu 1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

) . - Rost- und —

sianle stahle stanle Stahle Stahle stahle Stahle Hart saure- ToTileg 1 1 sseisens | AL Al und Kupfer,

is is is Pl un 1 , Al- fer,

Bestell- 850 1000 1400 o -~ ois bis tber bess:;r:ld;ge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Messing,

N N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC (INOX) stéhle Bronzen
r.

Bestel- @ d;=m7 1220 Spiral- Gesamt- Schaft-¢@ Bestel- @ d,=m7 1220 Spiral- Gesamt- Schaft-@

Nr. format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. format) lénge I, lange |, d,=h6
mm e mm mm mm mm TisilE mm mm mm
0300 3,0 50,90 28 66 6 0370 37 50,90 28 66 6
0310 3.1 50,90 28 66 6 0380 3.8 50,90 36 74 6
0320 32 50,90 28 66 6 0390 3.9 50,90 36 74 6
0330 33 50,90 28 66 6 0400 4,0 50,90 36 74 6
0340 34 50,90 28 66 6 0410 41 50,90 36 74 6
0350 35 50,90 28 66 6 0420 4,2 50,90 36 74 6
0360 3.6 50,90 28 66 6 0430 43 50,90 36 74 6
(110) (110) Fortsetzung nachste Seite

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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E Bohrwerkzeuge
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VHM Spiralbohrer, 5 x D

=

5 Fortsetzung

s

-3

é Bestel- @d,=m7 1220 Spiral- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @ d,=m7 1220 Spiral- Gesamt- Schaft-@

Nr. format) lénge I, lange |, d,=h6 Nr. format) lange |, lange I, d,=h6

— mm TisiE mm mm mm mm TisiH mm mm mm
0440 44 50,90 36 74 6 0870 87 67,00 61 103 10
0450 4,5 50,90 36 74 6 0880 88 67,00 61 103 10
0460 4,6 50,90 36 74 6 0890 89 67,00 61 103 10
0470 4,7 50,90 36 74 6 0900 9,0 67,00 61 103 10
0480 4.8 50,90 44 82 6 0910 9,1 67,00 61 103 10
0490 4,9 50,90 44 82 6 0920 9,2 67,00 61 103 10
0500 5,0 50,90 44 82 6 0930 9,3 67,00 61 103 10
0510 ol 50,90 44 82 6 0940 94 67,00 61 103 10
0520 5,2 50,90 44 82 6 0950 9,56 67,00 61 103 10
0530 53 50,90 44 82 6 0960 9,6 67,00 61 103 10
0540 54 50,90 44 82 6 0970 9,7 67,00 61 103 10
0550 55 50,90 44 82 6 0980 9,8 67,00 61 103 10
0560 5,6 50,90 44 82 6 0990 9.9 67,00 61 103 10
0570 5,7 50,90 44 82 6 1000 10,0 67,00 61 103 10
0580 58 50,90 44 82 6 1010 10,1 94,10 71 118 12
0590 bi9 50,90 44 82 6 1020 10,2 94,10 71 118 12
0600 6,0 50,90 44 82 6 1030 10,3 94,10 71 118 12
0610 6,1 56,30 53 91 8 1040 10,4 94,10 71 118 12
0620 6,2 56,30 53 91 8 1050 10,5 94,10 71 118 12
0630 6,3 56,30 53 91 8 1060 10,6 94,10 71 118 12
0640 6,4 56,30 53 91 8 1070 10,7 94,10 71 118 12
0650 6,5 56,30 58 91 8 1080 10,8 94,10 71 118 12
0660 6,6 56,30 53 91 8 1090 10,9 94,10 71 118 12
0670 6,7 56,30 53 91 8 1100 11,0 94,10 71 118 12
0680 6,8 56,30 53 91 8 1110 111 94,10 71 118 12
0690 6,9 56,30 53 91 8 1120 11,2 94,10 71 118 12
0700 70 56,30 53 91 8 1130 1178 94,10 71 118 12
0710 71 56,30 53 91 8 1140 11.4 94,10 71 118 12
0720 7.2 56,30 53 91 8 1150 11,5 94,10 71 118 12
0730 73 56,30 53 91 8 1160 11,6 94,10 71 118 12
0740 7.4 56,30 53 91 8 1170 11,7 94,10 71 118 12
0750 75 56,30 53 91 8 1180 11,8 94,10 71 118 12
0760 7.6 56,30 53 91 8 1190 11,9 94,10 71 118 12
0770 17 56,30 53 91 8 1200 12,0 94,10 71 118 12
0780 7.8 56,30 58 91 8 1250 12,5 127,00 77 124 14
0790 79 56,30 53 91 8 1300 13,0 127,00 77 124 14
0800 8,0 56,30 53 91 8 1350 13,5 127,00 77 124 14
0810 8.1 67,00 61 103 10 1400 14,0 127,00 77 124 14
0820 82 67,00 61 103 10 1450 14,5 167,50 83 133 16
0830 83 67,00 61 103 10 1500 15,0 167,50 83 133 16
0840 84 67,00 61 103 10 1550 15,5 167,50 83 133 16
0850 85 67,00 61 103 10 1600 16,0 167,50 83 133 16
0860 8,6 67,00 61 103 10 (110)

(110)

VHM Spiralbohrer, zyl. Schaft, 5 x D

Ausfiithrung: Vollhartmetall, Typ RT 100 VA, DIN 6537 L. VHM | DIN Typ ; SLIHFIMs
Oberflache TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff UEl |§557] | I {on ]
und Kreuz-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke normal 100 || ess5-ta 140° 30°
und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt Gber ein sehr gutes Eigenzen- N
trierverhalten und erzeugt kurze Spéne. @: gg Iy
Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrung mit engen @-Toleranzen 2L I
und guten Oberflachen. Zum Bohren von Léchern bis zu 5 x D mit
héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders geeignet fiir die Zerspa- - (;. ~ el o
nung von nicht rostenden Stahlen, Titan und Ti-Legierungen und i) ?\\ \“ —=Ss_____Z| o
Sonderlegierungen. E—
Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und nach-
beschichtet werden. m
MiA
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS and Ti, Ti-Leg. K

bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
:I(:Ste"- N?ri?nz J/ﬂ?.z l\:/‘:r?r?\z 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC egl’:gc ’ (S"t:écl;%g S:ll':\gleer nerketofte Me-tes bg"’"’e%
1223 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105

Bestel- ¢d,=m7 1223  Spira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestell- ¢d,=m7 1223  Spira-  Gesamt-  Schaft-@

Nr. [GUHHING| lange I, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm Tidflk mm mm mm
0300 3,00 67,20 28 66 6 0317 317 71,20 28 66 6
0310 3,10 71,20 28 66 6 0320 3.20 71,20 28 66 6
(117) (117) Fortsetzung nachste Seite

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




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, zyl. Schaft, 5 x D

=

Fortsetzung %

-3

Bestel- @ d;=m7 1223 Spiral- Gesamt- Schaft-¢@ Bestel- @ d,=m7 1223 Spiral- Gesamt- Schaft-@ §

Nr. [GUHRING] lange I, lange I, d,=h6 Nr. [GUHRING| lange I, lange |, d,=h6
mm TislH mm mm mm mm TislH mm mm mm —
0325 3.25 71,20 28 66 6 0820 8,20 106,50 58 103 10
0330 3,30 71,20 28 66 6 0830 8,30 106,50 53 103 10
0340 3,40 71,20 28 66 6 0833 833 106,50 61 103 10
0350 3,50 71,20 28 66 6 0840 8,40 106,50 61 103 10
0357 3,57 71,20 28 66 6 0850 8,50 106,50 61 103 10
0360 3,60 71,20 28 66 6 0860 8,60 106,50 61 103 10
0370 3,70 71,20 28 66 6 0870 8,70 106,50 61 103 10
0380 3,80 71,20 36 74 6 0873 873 106,50 61 103 10
0390 3,90 71,20 36 74 6 0880 8,80 106,50 61 103 10
0397 3,97 71,20 36 74 6 0890 8,90 106,50 61 103 10
0400 4,00 72,80 36 74 6 0900 9,00 97,60 61 103 10
0410 4,10 76,80 36 74 6 0910 9,10 106,50 61 103 10
0420 4,20 76,80 36 74 6 0913 9,13 106,50 61 103 10
0430 4,30 76,80 36 74 6 0920 9,20 106,50 61 103 10
0437 4,37 76,80 36 74 6 0925 9,25 106,50 61 103 10
0440 4,40 76,80 36 74 6 0930 9,30 106,50 61 103 10
0450 4,50 76,80 36 74 6 0940 9,40 106,50 61 103 10
0460 4,60 76,80 36 74 6 0950 9,50 106,50 61 103 10
0465 4,65 76,80 36 74 6 0952 9,52 106,50 61 103 10
0470 4,70 76,80 36 74 6 0960 9,60 106,50 61 103 10
0476 4,76 76,80 44 82 6 0970 9,70 106,50 61 103 10
0480 4,80 76,80 44 82 6 0980 9,80 106,50 61 103 10
0490 4,90 76,80 a4 82 6 0990 9,90 106,50 61 103 10
0500 5,00 72,80 44 82 6 0992 9,92 106,50 61 103 10
0510 5,10 76,80 44 82 6 1000 10,00 97,60 61 103 10
0516 5,16 76,80 44 82 6 1010 10,10 145,50 61 118 12
0520 5,20 76,80 44 82 6 1020 10,20 145,50 71 118 12
0530 5,30 76,80 44 82 6 1030 10,30 145,50 7" 118 12
0540 5,40 76,80 44 82 6 1032 10,32 145,50 71 118 12
0550 5,50 76,80 44 82 6 1040 10,40 145,50 " 118 12
0555 5,65 76,80 44 82 6 1050 10,50 145,50 71 118 12
0556 5,56 76,80 44 82 6 1060 10,60 145,50 71 118 12
0560 5,60 76,80 a4 82 6 1070 10,70 145,50 71 118 12
0570 5,70 76,80 44 82 6 1080 10,80 145,50 71 118 12
0580 5,80 76,80 44 82 6 1090 10,90 145,50 71 118 12
0590 5,90 76,80 44 82 6 1100 11,00 135,00 71 118 12
0595 5,95 76,80 44 82 6 1110 11,10 145,50 71 118 12
0600 6,00 72,80 a4 82 6 1111 11,11 145,50 7" 118 12
0610 6,10 91,20 44 91 8 1120 11,20 145,50 71 118 12
0620 6,20 91,20 44 91 8 1130 11,30 145,50 71 118 12
0630 6,30 91,20 a4 91 8 1140 11,40 145,50 71 118 12
0635 6,35 91,20 53 91 8 1150 11,50 145,50 71 118 12
0640 6,40 91,20 58 91 8 1160 11,60 145,50 71 118 12
0650 6,50 91,20 53 91 8 1170 11,70 145,50 71 118 12
0660 6,60 91,20 53 91 8 1180 11,80 145,50 71 118 12
0670 6,70 91,20 53 91 8 1190 11,90 145,50 7" 118 12
0675 6,75 91,20 53 91 8 1191 11,91 145,50 71 118 12
0680 6,80 91,20 53 91 8 1200 12,00 135,00 7" 118 12
0690 6,90 91,20 53 91 8 1220 12,20 185,50 71 124 14
0700 7.00 84,80 58 91 8 1250 12,50 185,50 77 124 14
0710 7.10 91,20 53 91 8 1270 12,70 185,50 77 124 14
0714 714 91,20 53 91 8 1300 13,00 176,00 77 124 14
0720 7.20 91,20 58 91 8 1350 13,50 185,50 77 124 14
0730 730 91,20 53 91 8 1370 13,70 185,50 77 124 14
0740 740 91,20 53 91 8 1400 14,00 176,00 77 124 14
0750 7,50 91,20 58 91 8 1420 14,20 227,00 77 133 16
0754 7,54 91,20 53 91 8 1429 14,29 227,00 83 133 16
0760 7.60 91,20 58 91 8 1450 14,50 227,00 83 133 16
0770 770 91,20 53 91 8 1470 14,70 227,00 83 133 16
0780 7.80 91,20 53 91 8 1500 15,00 213,00 83 133 16
0790 790 91,20 58 91 8 1520 15,20 227,00 83 133 16
0794 7,94 91,20 53 91 8 1550 15,50 227,00 83 133 16
0800 8,00 84,80 53 91 8 1570 15,70 227,00 83 133 16
0810 8,10 106,50 53 103 10 1600 16,00 213,00 83 133 16
(117) (117

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 7 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, nach Werksnorm. VHM Typ . LEIERIIN
Oberflache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, mit Spezialanschliff und UF RT e @[ 0
Ratio-Ausspitzung. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke stérker als normal 100U 140° 7xD

und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt iber ein sehr gutes Eigenzentrier-
verhalten und erzeugt kurze Spane selbst bei langspanenden Werkstoffen. ron ]
Hartmetall-Anwendungsgruppe: K/P — universell einsetzbar.
(Ultra-Feinstkorn KO5-K50/P05-P50) G535-HA

Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleranzen :
und guten Oberflachen. Zum Bohren tiefer Locher bis zu 7 x D mit héchsten
Schnittwerten geeignet. Besonders fiir lang- und kurzspanende Werkstoffe | 6535-HE
wie Bau- und Einsatzstéhle, Stahlguss, Verglitungsstéhle, Kohlenstoffstahle,
Bronzen, Guss, hochlegierte AlSi-Legierungen und legierte Stéhle bis

1200 N/mm? Festigkeit verwendbar.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und nach-

1 Zerspanung

beschichtet werden. 1227
1224  Schaft nach DIN 6535-HA, mit verdrallter Innenkiihlung 1227  Schaft nach DIN 6535-HE, mit verdrallter Innenkiihlung
I  durchdie Stege. I durch die Stege.

stahle sianle stanle stahle stahle Stahle Stahle o B e ToTibog b | 1 cceisont | fan A und Kupfer,
:IeSte"' N N0, N 4zb+||sRc szbnfnc 56b+||sRc sobrlisnc sgb:; c befgg%ge Sonder- werkstoffe Ng-Leg. fsich

r.

1224 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105
1227 145 120 85 60 35 35 35 35 55 40 160 220 105

Bestel- ¢d,= 1224 1227 Spiral- Gesamt- Schaft-¢  Bestel- @d,= 1224 1227 Spiral-  Gesamt- Schaft-

Nr. m7 EConE o langel,  langel,  d,=h6 Nr. m7 EoonE EoonE  langel,  langel,  d,=h6

mm E=E E=E mm mm mm mm E=E | o | mm mm mm
0300 3,00 100,00 102,00 30,0 70 6 0760 7,60 116,00 118,00 76,0 116 8
0310 3,10 100,00 102,00 30,0 70 6 0770 7,70 116,00 118,00 76,0 116 8
0317 317 100,00 102,00 30,0 70 6 0780 7,80 116,00 118,00 76,0 116 8
0320 3,20 100,00 102,00 30,0 70 6 0800 8,00 116,00 118,00 76,0 116 8
0325 3,25 100,00 102,00 30,0 70 6 0810 8,10 140,00 143,00 76,0 131 10
0330 3,30 100,00 102,00 30,0 70 6 0820 820 140,00 143,00 76,0 131 10
0340 340 100,00 102,00 35,6 75 6 0840 840 140,00 143,00 76,0 131 10
0350 3,50 100,00 102,00 35,5 75 6 0850 8,50 140,00 143,00 87.0 131 10
0357 3,57 100,00 102,00 35,5 75 6 0860 8,60 140,00 143,00 87,0 131 10
0360 3,60 100,00 102,00 35,5 75 6 0870 8,70 140,00 143,00 87,0 131 10
0370 3,70 100,00 102,00 35,5 75 6 0880 8,80 140,00 143,00 87,0 131 10
0380 3,80 100,00 102,00 37,5 75 6 0900 9,00 140,00 143,00 87,0 131 10
0390 3,90 100,00 102,00 375 75 6 0910 9,10 140,00 143,00 87.0 139 10
0397 3,97 100,00 102,00 375 75 6 0920 9,20 140,00 143,00 87,0 139 10
0400 4,00 100,00 102,00 37,5 75 6 0930 9,30 140,00 143,00 87,0 139 10
0410 4,10 100,00 102,00 375 75 6 0940 9,40 140,00 143,00 87.0 139 10
0420 4,20 100,00 102,00 375 75 6 0950 9,50 140,00 143,00 95,0 139 10
0430 4,30 100,00 102,00 375 85 6 0952 9,52 140,00 143,00 95,0 139 10
0437 4,37 100,00 102,00 45,0 85 6 0970 9,70 140,00 143,00 95,0 139 10
0440 4,40 100,00 102,00 45,0 85 6 0980 9,80 140,00 143,00 95,0 139 10
0450 4,50 100,00 102,00 45,0 85 6 0990 9,90 140,00 143,00 95,0 139 10
0460 4,60 100,00 102,00 45,0 85 6 1000 10,00 140,00 143,00 95,0 139 10
0465 4,65 100,00 102,00 45,0 85 6 1020 10,20 185,00 189,00 106,0 155 12
0470 4,70 100,00 102,00 45,0 85 6 1050 10,50 185,00 189,00 106,0 155 12
0476 4,76 100,00 102,00 50,0 90 6 1080 10,80 185,00 189,00 106,0 155 12
0480 4,80 100,00 102,00 50,0 90 6 1100 11,00 185,00 189,00 106,0 155 12
0490 4,90 100,00 102,00 50,0 90 6 1120 11,20 185,00 189,00 106,0 163 12
0500 5,00 100,00 102,00 50,0 90 6 1150 11,50 185,00 189,00 1140 163 12
0510 5,10 100,00 102,00 50,0 90 6 1180 11,80 185,00 189,00 1140 163 12
0516 5,16 100,00 102,00 50,0 90 6 1200 12,00 185,00 189,00 1140 163 12
0520 5,20 100,00 102,00 50,0 90 6 1220 12,20 262,00 266,00 1140 182 14
0530 5,30 100,00 102,00 50,0 90 6 1250 12,50 262,00 266,00 1330 182 14
0540 5,40 100,00 102,00 50,0 97 6 1270 12,70 262,00 266,00 1330 182 14
0550 5,50 100,00 102,00 57,0 97 6 1300 13,00 262,00 266,00 1330 182 14
0570 5,70 100,00 102,00 57,0 97 6 1350 13,50 262,00 266,00 1330 182 14
0580 5,80 100,00 102,00 57,0 97 6 1400 14,00 262,00 266,00 133,0 182 14
0590 5,90 100,00 102,00 57,0 97 6 1420 14,20 328,00 334,00 1330 204 16
0600 6,00 100,00 102,00 57,0 97 6 1450 14,50 328,00 33400 1520 204 16
0620 6,20 116,00 118,00 57,0 106 8 1500 15,00 328,00 334,00 1520 204 16
0630 6,30 116,00 118,00 57,0 106 8 1550 15,50 328,00 334,00 1520 204 16
0635 6,35 116,00 118,00 66,0 106 8 1600 16,00 328,00 33400 1520 204 16
0650 6,50 116,00 118,00 66,0 106 8 1650 16,50 410,00 420,00 171,0 223 18
0660 6,60 116,00 118,00 66,0 106 8 1700 17,00 410,00 420,00 1710 223 18
0670 6,70 116,00 118,00 66,0 106 8 1750 17,50 410,00 420,00 171,0 223 18
0680 6,80 116,00 118,00 66,0 106 8 1800 18,00 410,00 420,00 1710 203 18
0690 6,90 116,00 118,00 66,0 116 8 1850 18,50 482,00 492,00 1900 244 20
0700 7,00 116,00 118,00 76,0 116 8 1900 19,00 482,00 492,00 1900 244 20
0710 7.10 116,00 118,00 76,0 116 8 1905 19,05 482,00 492,00 1900 244 20
0720 7.20 116,00 118,00 76,0 116 8 1950 19,50 482,00 492,00 1900 244 20
0750 7,50 116,00 118,00 76,0 116 8 2000 20,00 482,00 492,00 1900 244 20

(112) (112) (112) (12)

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




Bohrwerkzeuge

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 12 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ RT 100 U, Typ

nach Werksnorm. Oberfléache Fire-beschichtet, rechtsschneidend, VS;\A RT Works- {on

mit Spezialanschliff und Ratio-Ausspitzung. Mit verdrallter Innen- 100U | MOM | esesa || 120
kihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel normal, Kerndicke starker A

als normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt Gber ein sehr @ A

gutes Eigenzentrierverhalten und erzeugt kurze Spéne selbst bei lang- Fop 0

spanenden Werkstoffen.

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

Anwendung: Fir fluchtungsgenaue Bohrungen mit engen @-Toleran-
zen und guten Oberflachen. Zum Bohren tiefer Locher bis zu 12 x D mit
héchsten Schnittwerten geeignet. Besonders fiir die rationelle Fertigung
tiefer Bohrungen in Stahl, Guss und NE-Metallen.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen und nach-
beschichtet werden.

Stb!a'il'slle Stb'a'igle sxb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z?,,gn . i, E;Id'eg' Gusseisen- A, AL und Kupfer,
Bestell- | | i | | | | | [ [t || [ostie || [osti || |oove || | atie | | | EER" | fosme || ) | e | S
1228 80 90 60 50 40 120 150 40

Bestel- @d,=m7 1228  Spira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestel- ¢d,=m7 1228  sSpira-  Gesamt-  Schaft-@

Nr. [GUHRING| lange |, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING] lénge I, lange I, d,=h6
mm E=E mm mm mm mm E=E mm mm mm
0300 3,00 134,00 50 90 6 0770 7,70 157,00 108 146 8
0310 3,10 134,00 50 90 6 0780 7,80 157,00 108 146 8
0317 317 134,00 50 90 6 0790 7,90 157,00 108 146 8
0320 3,20 134,00 50 90 6 0800 8,00 157,00 108 146 8
0330 3,30 134,00 50 90 6 0810 8,10 199,00 108 162 10
0340 3,40 134,00 50 90 6 0820 8,20 199,00 108 162 10
0350 3,50 134,00 50 90 6 0830 8,30 199,00 108 162 10
0360 3,60 134,00 50 90 6 0840 8,40 199,00 108 162 10
0370 3,70 134,00 50 90 6 0850 8,50 199,00 120 162 10
0380 3,80 134,00 64 102 6 0860 8,60 199,00 120 162 10
0390 3,90 134,00 64 102 6 0870 8,70 199,00 120 162 10
0400 4,00 134,00 64 102 6 0880 8,80 199,00 120 162 10
0410 4,10 134,00 64 102 6 0890 8,90 199,00 120 162 10
0420 4,20 134,00 64 102 6 0900 9,00 199,00 120 162 10
0430 4,30 134,00 64 102 6 0910 9,10 199,00 120 162 10
0440 4,40 134,00 64 102 6 0920 9,20 199,00 120 162 10
0450 4,50 134,00 64 102 6 0930 9,30 199,00 120 162 10
0460 4,60 134,00 64 102 6 0940 9,40 199,00 120 162 10
0470 4,70 134,00 64 102 6 0950 9,50 199,00 120 162 10
0480 4,80 134,00 64 116 6 0952 9,52 199,00 120 162 10
0490 4,90 134,00 64 116 6 0960 9,60 199,00 120 162 10
0500 5,00 134,00 78 116 6 0970 9,70 199,00 120 162 10
0510 5,10 134,00 78 116 6 0980 9,80 199,00 120 162 10
0520 5,20 134,00 78 116 6 0990 9,90 199,00 120 162 10
0530 5,30 134,00 78 116 6 1000 10,00 199,00 120 162 10
0540 5,40 134,00 78 116 6 1020 10,20 262,00 156 204 12
0550 5,50 134,00 78 116 6 1050 10,50 262,00 156 204 12
0560 5,60 134,00 78 116 6 1100 11,00 262,00 156 204 12
0570 5,70 134,00 78 116 6 1150 11,50 262,00 156 204 12
0580 5,80 134,00 78 116 6 1200 12,00 262,00 156 204 12
0590 5,90 134,00 78 116 6 1250 12,50 326,00 182 230 14
0600 6,00 134,00 78 116 6 1270 12,70 326,00 182 230 14
0610 6,10 157,00 78 146 8 1300 13,00 326,00 182 230 14
0620 6,20 157,00 78 146 8 1350 13,50 326,00 182 230 14
0630 6,30 157,00 78 146 8 1400 14,00 326,00 182 230 14
0635 6,35 157,00 108 146 8 1450 14,50 460,00 208 260 16
0640 6.40 157,00 108 146 8 1500 15,00 460,00 208 260 16
0650 6,50 157,00 108 146 8 1550 15,50 460,00 208 260 16
0660 6,60 157,00 108 146 8 1600 16,00 460,00 208 260 16
0670 6,70 157,00 108 146 8 1650 16,50 510,00 234 285 18
0680 6,80 157,00 108 146 8 1700 17,00 510,00 234 285 18
0690 6,90 157,00 108 146 8 1750 17,50 510,00 234 285 18
0700 7,00 157,00 108 146 8 1800 18,00 510,00 234 285 18
0710 7,10 157,00 108 146 8 1850 18,50 730,00 234 310 20
0720 7.20 157,00 108 146 8 1900 19,00 730,00 258 310 20
0730 7,30 157,00 108 146 8 1905 19,05 730,00 258 310 20
0740 7.40 157,00 108 146 8 1950 19,50 730,00 258 310 20
0750 7,50 157,00 108 146 8 2000 20,00 730,00 258 310 20

0760 7,60 157,00 108 146 8 (112)

(112)

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

1 Zerspanung




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Tieflochbohrer

Samtliche Tieflochbohrer miissen beim Anbohren
gefiihrt werden. Tieflochbohrer dirfen nie mit voller
Drehzahl frei im Maschinenraum bewegt werden.

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

=
=
=
=
©
[—3
[
-
@
N
—

« Herstellen einer zylindrischen Pilotbohrung (Toleranz F9) mit einer
Bohrtiefe von mindestens 1 x D.

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

« Kontinuierliches Bohren auf volle Bohrtiefe ohne Entspanzyklus.

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

Verdrallte Innenkiihlung. Das KihIimittel kommt direkt an die Schneiden

* Nach Erreichen der Bohrtiefe Drehzahl und Kiihlschmierstoff P h
und spiilt die Spane aus der Bohrung.

abschalten, Ausfahren im Eilgang.
* Konventionelle Kiihlschmierung mind. 40 bar.

Hinweis: Die Bohrer kdnnen mehrfach nachgeschliffen werden.

Tieflochbohrer, 20 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache Werks- Typ

TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppel- VHM RT

fasen, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter Innen- norm |1 100 T
kiihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel 30°, Kerndicke stérker als
normal und ohne Kernanstieg. Der Bohrer verfligt lber ein sehr gutes
Eigenzentrierverhalten.

7@“ GUHRING|

20xD 135°

6535-HA

—_—

Hartmetall-Anwendungsgruppe: K

Anwendung: Fir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr I
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 20 x D, mit P |
hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurzspanende |

Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, vergiitetem Grauguss, Temper- Em N

und Kugelgrafitguss und Aluminium-Legierungen mit hohem Silizium-

gehalt.
stahie stahlo stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und i TirLeg. Sucseicon AL AL und Kupfor,
i o s i i i i bestandige ul -  Al- Messing
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis b andig Sonder Workstofie MorLoo. essing,
Nr Nimm? Nimm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG e et Bronzen
1234 110 100 110 50 50 50 50 50 100 100 120

Bestell- ¢m7/h7 1234  Spira-  Gesamt-  Schaft-g Bestel- ¢m7/h7 1234  Spiral-  Gesamt-  Schaft-@

Nr. [GUHRING| lénge I, lange I, d,=h6 Nr. [GUHRING] lange |, lange I, d,=h6

mm Tl mm mm mm mm Tidl mm mm mm
0300 3,0 196,00 70 100 6 0700 70 304,00 162 202 8
0350 35 196,00 96 136 6 0750 75 329,50 183 223 8
0400 4,0 208,50 96 136 6 0800 8,0 355,00 183 223 8
0450 4,5 233,50 118 158 6 0850 85 391,50 205 249 10
0500 5,0 237,50 118 158 6 0900 9,0 398,00 205 249 10
0550 55 248,00 140 180 6 1000 10,0 398,00 227 271 10
0600 6,0 274,00 140 180 6 1200 12,0 438,50 274 323 12
0650 6,5 299,50 162 202 8 1400 14,0 631,50 318 367 14

(114) (114)

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




Bohrwerkzeuge

Tieflochbohrer, 25 x D

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache
TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppel-
fasen, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter Innen-
kiihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel 30°, Kerndicke starker

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

Hartmetall-Anwendungsgruppe: K

Anwendung: Fiir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 25 x D, mit
hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurzspanende
Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, verglitetem Grauguss, Temper-
und Kugelgrafitguss und Aluminium-Legierungen mit hohem Silizium-
gehalt.

Hinweis: Die Bohrer konnen mehrfach nachgeschliffen werden.

Typ » Al
vHm | Werks-l | gr | on ] @
NormM || 100 T || 6s35-Ha 25xD 138
0
0
0
l4
lo {
S S S X S Sfermm

siahle staie stale Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und i TiLeg. o L AL un Kupfer,
L IS s is is is is ! besténdige un usseisen- ) A un essing,
z‘:.s'te“' s oo, N 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC ngHe,;c ﬁ:f‘g;gg e verketofte Martes. Bronzen
1235 100 100 100 50 50 50 50 50 100 920 120
Bestell- ¢m7/h7 1235  sSpira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestel- ¢m7/h7 1235  spira-  Gesamt-  Schaft-@
Nr. [GUHRING! lange |, léange I d,=h6 Nr. |GUHRING] lénge I, lange I d,=h6
mm TidlH mm mm mm mm TidlH mm mm mm
0300 3.0 216,00 85 125 6 0700 7.0 340,50 197 237 8
0350 35 216,00 116 156 6 0750 75 379,00 223 263 8
0400 4,0 233,50 116 156 6 0800 8,0 413,00 223 263 8
0450 45 261,00 143 183 6 0850 85 449,50 250 294 10
0500 5,0 272,00 143 183 6 0900 9,0 509,50 250 294 10
0550 55 284,50 170 210 6 1000 10,0 509,50 277 321 10
0600 6,0 323,00 170 210 6 1200 12,0 578,00 337 386 12
0650 6,5 336,00 197 237 8 (114
(114)
Tieflochbohrer, 30 x D
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Werksnorm. Oberflache Werks- Typ m
TiAIN-beschichtet, rechtsschneidend. Spezielle Nutenform mit Doppel- VHM o RT ||{on ]
fasen, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Mit verdrallter Innen- r 100T || esss-ha || 30xD 135°

kiihlung durch die Stege. Seitenspanwinkel 30°.

Anwendung: Fir Bohrungen mit sehr engen @-Toleranzen und sehr
guten Oberflachen. Zum Bohren extrem tiefer Locher bis zu 30 x D, mit
hohen Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Besonders fiir kurzspanende
Werkstoffe wie Gusseisen, Grauguss, vergltetem Grauguss, Temper-
und Kugelgrafitguss und Aluminium-Legierungen mit hohem Silizium-
gehalt.

Hinweis: Die Bohrer kénnen mehrfach nachgeschliffen werden.

@z7777777]
eNeNeu|
SSSswl

Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt rand Ti, Ti-Leg. X
bis bis bis s s is s r ostindige und Gusseisen- | [l Al- und upfer
:If.ste“- o, N0 AR 42bHRC 52bHRC SGbHRC 60bHRC egﬁec ’ (sl:fg%g e werkstofte Mo-tes oo
1236 80 80 80 50 50 50 50 50 80 80 120
Bestel- ¢m7/h7 1236  Spiral-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestel- @m7/h7 1236  sSpira-  Gesamt-  Schaft-g
Nr. [GUHHING| lange I, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm Tzl mm mm mm mm TiziH mm mm mm
0300 3.0 244,00 100 140 6 0650 6,5 400,00 232 272 8
0350 B3I 244,00 136 176 6 0700 7.0 400,00 232 272 8
0400 4,0 265,50 136 176 6 0750 75 449,50 263 303 8
0450 4,5 308,00 168 208 6 0800 8,0 479,50 263 303 8
0500 5,0 314,50 168 208 6 0850 85 509,50 295 339 10
0550 55 331,50 200 240 6 0900 9,0 533,00 295 339 10
0600 6.0 370,00 200 240 6 1000 10,0 533,00 327 371 10
(114) (114)

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

1 Zerspanung




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

VHM Spiralbohrer, SuperLine, 5 x D

=
5 Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ FT 200, DIN 6537. (GUHRING
E_ Oberfléache blank, rechtsschneidend, 3-schneidig mit punktférmiger VS;\A F'Plz%o 6%|1’3\17 {on ] %
£ Spitze, Spezialanschliff und Spezialausspitzung. Seitenspanwinkel 28°, 6535-HA
L Kerndicke stérker als normal und ohne Kernanstieg.
= Hartmetall-Anwendungsgruppe: K @ @:
130° 5xD

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

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

Rost- und R
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Sdure Ti, Ti-Leg.
il il il séure- G Al Al d Kupfer,
Bestell- o0 1660 1260 bis bis bis bis Tiber | | [|Pegtndige Sonder werkstofie | | | Mo-Leg. Messing,
Nr N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG (SI:T(')‘;; stihle Bronzen
1233 80 180 180

Bestell- ¢d,=m7 1233  Spira-  Gesamt-  Schaft-¢ Bestell- ¢d,=m7 1233  Spira-  Gesamt-  Schaft-@

Nr. [GUHRING| lange |, lange I d,=h6 Nr. [GUHRING]| lange I, lénge I d,=h6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,0 35,50 28 66 6 0860 8,6 49,00 61 103 10
0310 31 35,50 28 66 6 0870 87 49,00 61 103 10
0320 3.2 35,50 28 66 6 0880 88 49,00 61 103 10
0330 33 35,50 28 66 6 0900 9,0 49,00 61 103 10
0350 35 35,50 28 66 6 0910 9,1 49,00 61 103 10
0370 37 35,50 28 66 6 0950 9,5 49,00 61 103 10
0380 3.8 35,50 36 74 6 0980 9,8 49,00 61 103 10
0400 4,0 35,50 36 74 6 1000 10,0 49,00 61 103 10
0410 41 35,50 36 74 6 1010 10,1 72,00 71 118 12
0420 4,2 35,50 36 74 6 1020 10,2 72,00 71 118 12
0450 4,5 35,50 36 74 6 1030 10,3 72,00 71 118 12
0480 4,8 35,50 44 82 6 1050 10,5 72,00 71 118 12
0500 5,0 35,50 44 82 6 1100 11,0 72,00 71 118 12
0510 51 35,50 44 82 6 1120 11,2 72,00 71 118 12
0520 5,2 35,50 44 82 6 1150 11,5 72,00 71 118 12
0530 53 35,50 44 82 6 1180 11.8 72,00 71 118 12
0550 55 35,50 44 82 6 1200 12,0 72,00 71 118 12
0580 58 35,50 44 82 6 1210 121 95,00 77 124 14
0600 6,0 35,50 44 82 6 1250 12,5 95,00 77 124 14
0610 6,1 43,00 53 91 8 1300 13,0 95,00 77 124 14
0620 6,2 43,00 53 91 8 1350 13,5 95,00 77 124 14
0640 6,4 43,00 53 91 8 1400 14,0 95,00 77 124 14
0650 6,5 43,00 53 91 8 1450 14,5 117,00 83 133 16
0670 6,7 43,00 53 91 8 1500 15,0 117,00 83 133 16
0680 6,8 43,00 53 91 8 1550 15,5 117,00 83 133 16
0700 7,0 43,00 53 91 8 1600 16,0 117,00 83 133 16
0710 71 43,00 53 91 8 1650 16,5 174,00 93 143 18
0740 74 43,00 53 91 8 1700 17,0 174,00 93 143 18
0750 7.5 43,00 53 91 8 1750 17,5 174,00 93 143 18
0780 78 43,00 53 91 8 1800 18,0 174,00 93 143 18
0800 8,0 43,00 53 91 8 1850 18,6 236,00 101 153 20
0810 8.1 49,00 61 103 10 1900 19,0 236,00 101 153 20
0820 82 49,00 61 103 10 1950 19,5 236,00 101 153 20
0840 84 49,00 61 103 10 2000 20,0 236,00 101 153 20
0850 85 49,00 61 103 10 112)

(112)
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SDS-plus-Hammerbohrer

SDS-plus-Hammerbohrer

Ausfithrung: Hammerbohrer mit SDS-plus-Aufnahmeschaft und Spezial-

Schneide fir schnellsten Bohrfortschritt. Das computerberechnete 5&5!@
Wendelprofil sorgt fur optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren

Bohrerlauf und optimalen Schlagenergietransport. Hohe Standzeiten
werden durch die spezialgehéartete Oberflache erzielt, wodurch sich
eine geringe Bruchwahrscheinlichkeit bei Armierungstreffern ergibt.
Zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer.

1 Zerspanung

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

Bestell- 0] 1250 Gesamtlange Spirallénge Bestell- [0) 1250 Gesamtlange Spirallange

Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0411 4,0 2,60 110 50 1446 14,0 11,40 460 400*
0511 5,0 2,07 110 50 1460 14,0 16,70 600 550"
0516 5,0 2,37 160 100 1499 14,0 44,20 1000 950
0611 6,0 2,09 110 50 1516 15,0 6,75 160 100
0616 6,0 2,25 160 100 1520 15,0 8,35 200 150
0621 6,0 3,86 210 150 1526 15,0 7,55 260 200
0626 6,0 3,66 260 200 1615 16,0 7,80 150 100
0652 6,5 6,30 260 200 1621 16,0 7,65 210 150
0716 7.0 3,01 160 100 1625 16,0 10,80 250 200
0811 8,0 2,81 110 50 1630 16,0** 12,15 300 250
0816 8,0 2,83 160 100 1645 16,0 15,40 450 400"
0821 8,0 333 210 150 1660 16,0** 17,60 600 550"
0826 8,0 3,89 260 200 1680 16,0 26,00 800 750
0831 8,0 6,40 310 250 1699 16,0 47,20 1000 950
0846 8,0 9,70 460 400 1820 18,0* 12,90 200 150
1011 10,0 3,36 110 50 1825 18,0 16,00 250 200
1016 10,0 333 160 100 1830 18,0 17,45 300 250
1021 10,0 3,96 210 150 1845 18,0** 16,70 450 400"
1026 10,0 4,71 260 200 1899 18,0 54,00 1000 950
1031 10,0 5,60 310 250 2020 20,0 15:95 200 150
1036 10,0 7.00 360 300 2030 20,0 20,10 300 250
1046 10,0 7,90 460 400* 2045 20,0** 20,00 450 400*
1060 10,0 14,35 600 550 2060 20,0 27,70 600 550
1121 11,0 5,30 210 150 2099 20,0 60,40 1000 950
1216 12,0 373 160 100 2225 22,0 25,50 250 200
1221 12,0 4,30 210 150 2245 22,0 29,60 450 400"
1226 12,0 5,50 260 200 2299 22,0 62,70 1000 950
1230 12,0 7.90 300 250 2425 24,0 30,30 250 200
1246 12,0 9,45 460 400* 2445 24,0 33,10 450 400"
1260 12,0 13,85 600 550* 2525 25,0 31,10 250 200
1299 12,0 40,30 1000 950 2545 25,0 40,30 450 400
1321 13,0 6,35 210 150 2599 25,0 75,00 1000 950
1416 14,0 5,50 160 100 2645 26,0** 35,60 450 400*
1421 14,0 5,80 210 150 2845 28,0 42,80 450 400"
1426 14,0 7,00 260 200 3045 30,0 46,40 450 400*
1431 14,0 7,50 310 250 (120)

(120)

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

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

Bestell-  Ausfiihrung 1253 1253 Inhalt
Nr. format) format) mm
0010 5-teilig 16,35 - 5x110,6x 110, 6 x 160,
8x 160, 10x 160
0005 7-teilig - 2500 5x110,6x110,6x 160,

8x110,8x 160,
10x 160, 12 x 160

(120) (120)

1253 0010

1253 0005

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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SDS-plus-Bohrer TriJET

Ausfiihrung: Schaufelradschneide mit 3 Fligeln flr erhohte Effektivitat
beim Materialabtrag, verstérkte Kraftiibertragung beim Bohren durch
wellenférmiges Topfdesign, der eingelassene Hartmetallkopf halt
Armierungstreffern stand. Hochste Lebensdauer durch extrem verschleil3-
bestandige Ein-Phasen-Hartmetalllegierung, sehr schneller Bohrmehl-
transport ohne Verpuffung durch breite Wendelform, vibrationsoptimierter
Dreifachwendel, DuraTec-Hérteverfahren mittels Hochtemperatur-Létung
und Kugelstrahltechnologie.

Zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer (PGM) nach
Anforderung des Deutschen Instituts fiir Bautechnik (DIBt).

Bestell- @ 1254 Spirallange Gesamtlange

Nr. mm heller mm mm
0511 5,0 6,70 50 110
0516 5,0 7.15 100 160
0611 6,0 7.15 50 110
0616 6,0 745 100 160
0621 6,0 11,95 150 210
0626 6,0 14,95 200 260
0652 6,5 12,70 150 210
0811 8,0 8.20 50 110
0816 8,0 8,95 100 160
0821 8,0 11,95 150 210
0826 8,0 14,20 200 260
0845 8,0 30,00 400 450
1011 10,0 9,70 50 110
1016 10,0 10,45 100 160
1021 10,0 12,70 150 210
1026 10,0 14,95 200 260

(119)
SDS-plus-Bohrer-Satz TriJET
Ausfiihrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1254).

Bestel-  Ausfilhrung 1254 Inhalt

Nr. hel]er mm
5000 7-teilig 48,70 5x 100, 6 x 100,

8x 100, 6 x 160,

8x 160, 10x 160, 12 x 160
(119)

SDS-plus-PowerMEISSEL-Satz

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

Bestel-  Ausfiihrung 1257 Inhalt
Nr. heller
1000 5-teilig 34,00 SpitzmeiBel, FlachmeiRel,

SpatmeiRel, je 1 SDS-plus-

Hammerbohrer 6 x 160, 8 x 160
(119)

SDS-plus-PowerMEISSEL

Ausfiithrung: Stabile Konstruktion mit SDS-plus-Aufnahmeschaft,
verbesserte Kraftlibertragung durch verkiirzte Meif3ellange,

ideale MeiRelwirkung ohne nennenswerten Schlagenergieverlust,
gefertigt aus Spezialstahl.

Bestell- Ausfiihrung 1257 Lange
Nr. nejjer mm
0005 SpitzmeilRel 8,00 140
0010 Flachmeifel 8,00 140
0020 Spatmeilel 12,70 140

(119)
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Anwendung: Fiir Beton, Mauerwerk, Naturstein, Marmor, Klinker.

Bestell- @ 1254 Spirallange Gesamtléange
Nr. mm heller mm mm
1030 10,0 17,20 250 300
1046 10,0 26,20 400 460
1216 12,0 11,95 100 160
1221 12,0 16,45 150 210
1226 12,0 17,20 200 260
1230 12,0 26,20 250 300
1246 12,0 30,00 400 460
1416 14,0 18,70 100 160
1421 14,0 22,50 150 210
1426 14,0 26,20 200 260
1430 14,0 30,00 250 300
1446 14,0 37,50 400 460
1621 16,0 30,00 150 210
1626 16,0 33,70 200 260
1630 16,0 37.50 250 300
1646 16,0 52,50 400 460

(119)

1257 0005

R

1257 0010

- 1257 0020

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




SDS-plus-Meif3el/Steinbohrer

SDS-plus-Meilel
Ausfiihrung: Stabiles Modell mit SDS-plus-Aufnahmeschaft, f()l‘@

aus einem Stiick geschmiedet, nachschleifbar. Lange Standzeit. professional quality

Bestell-  Ausfiihrung 1256 Breite Lange
Nr. format) mm mm
0005  SpitzmeiRel 8,90 - 250 = ﬁ
0010  FlachmeiRRel 8,90 20 250
0015 HohlmeifRel 14,35 22 250 1256 0005 1256 0015 1256 0025
0020 Spatmeilel 14,55 35 250 ™
0025 Fliesenmeilel 18,20 40 250
0030  FliigelmeiRel 21,90 20 250
1256 0010 1256 0020 1256 0030
Steinbohrer
Ausfiihrung: Mit Rundschaft. Das computerberechnete Wendelprofil 0T
sorgt fur optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren Bohrerlauf und F?ofg!; qua@

optimalen Schlagenergietransport. Extrem hohe Standzeiten werden

durch die hochfeste Létung der HM-Platten sowie durch die gehértete

Oberflache erzielt, wodurch sich eine garantiert erhohte Bruchfestigkeit

beim Schlageinsatz und hohere Festigkeit bei Armierungstreffern ergibt.

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

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

Bestell- 0] 1259 Spirallainge ganze Lange Schaft-@ Bestell- [0) 1259 Spirallinge ganze Lange Schaft-@

Nr. mm format mm ca. mm mm Nr. mm format mm ca. mm mm
0300 3 2,02 40 70 8 0900 9 2,83 80 120 9
0400 4 1,85 40 75 4 1000 10 3,50 80 120 10
0500 5 1,94 50 85 5 1200 12 4,06 90 150 12
0600 6 2,11 60 100 6 1400 14 6,50 90 150 12
0700 7 247 60 100 7 1600 16 8,40 100 160 12
0800 8 2,38 80 120 8 (120)

(120)

Steinbohrer-Satz

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

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

Bestel-  Ausfiihrung 1268 Inhalt
Nr. fo@ mm
0010 7-teilig 14,00 4,5,2x6,8,10,12
(120)

Steinbohrer-Satz

Ausfiihrung: Schlagbohrer mit Rundschaft. Rollgewalzte Spirale fiir FfFormat
normale Beanspruchung. Bestlickt mit Hartmetallschneidplatte fir professional quality

Standard-Bohrleistung. Lieferung in Kunststoffkassette.
Anwendung: Fir Stein, Mauerwerk, Klinker, Leichtbaustoffe.

Bestell- Ausfiihrung 1268 Inhalt
Nr. format) mm
0005 5-teilig 4,56 4,5,6,8,10
(120)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM
E Universalbohrer/Glasbohrer
a.

Universalbohrer Allmat

auch auf glatten und harten Flachen dank diamantgeschliffener
Hartmetall-Querschneide. Mit geschliffenem AuBendurchmesser
fir exakte Bohrlocher. Ausgelegt flr lange Lebensdauer.

Anwendung: Fiir Mauerwerk, Wandfliesen, Marmor, Kunststoffe, m
Leichtbaustoffe, Metall, Buntmetalle, beschichtete Spanplatten.

Auch fiir leicht schlagenden Gebrauch geeignet.

Ausfiithrung: Universalbohrer mit Rundschaft. Leichtes Anbohren he“er
\A

get a bit more

1 Zerspanung

Bestell- [0) 1261 Gesamtlange Spirallange Bestell- [0) 1261 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm he‘ler mm mm Nr. mm hel’er mm mm
0040 4 3,56 75 40 0080 8 4,84 120 80
0050 5 3,68 85 50 0100 10 5,80 120 80
0060 6 4,04 100 60 0120 12 7,75 150 90
(119) (119)

Universalbohrer-Satz Allmat

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

Bestell- Ausfiihrung 1261 Inhalt
Nr. hg!!e; mm
1000 4-teilig 18,35 5,6,8, 10

(119)

L

—raF
= -

Glasbohrer CeramicMaster

flr geringe Reibung und lange Lebensdauer. Exaktes Anbohren auch
auf glatten und empfindlichen Oberflachen. Die Schneiden sind nach-
schleifbar. Mit 1/4"-Sechskantschaft.

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

Ausfiihrung: Mit angespitzter Querschneide und veredelter Oberflache he"er
\/

get a bit more

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

Bestell- [0} 1263 Gesamtlange Bestell- [0} 1263 Gesamtléange
Nr. mm he“er mm Nr. mm heller mm
0030 3 413 60 0060 6 4,75 60
0040 4 4,22 60 0080 8 6,60 75
0050 b 4,57 60 0100 10 8,70 80
(119) (119)

Glasbohrer-Satz CeramicMaster

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

Bestel-  Ausfiihrung 1263 Inhalt
Nr. nejjer mm
1000 5-teilig 26,60 4,5,6,8,10
(119)

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




Armierungsbohrer/SDS-max-Wendelhammerbohrer

Armierungsbohrer RebarCutter

Zudem verfligt der Bohrer (iber eine integrierte Auswurfhilfe fir ein
einfaches Entnehmen der Armierung aus dem Bohrkdrper. Der Schaft
verfiigt Gber ein Gewinde zum schnellen Wechseln zwischen Armierungs-
bohrer und Hammerbohrer.

Ausfiihrung: Mit eingelassenen und einzeln verléteten Hartmetallzéhnen. he“er
A

get a bit more

1 Zerspanung

Anwendung: 100 % bohrhammertauglich. Ideal fiir Stahlbeton mit =%

baustellentiblichen Armierungen. Der Hammerbohrer trifft auf eine .

Armierung. Der Armierungsbohrer wird eingesetzt und die Armierung L ——

durchbohrt. Danach wird der Hammerbohrer wieder eingesetzt und

weitergebohrt.

Hinweis: Durchtrennen Sie Armierungen nur mit Genehmigung des

Baustatikers.
Bestell- [0} 1266 Bohrtiefe Gesamtléange Bestell- [0) 1266 Bohrtiefe Gesamtléange

Nr. mm heuer mm mm Nr. mm he“er mm mm

0120 12 85,70 190 230 0200 20 113,00 190 230
0140 14 85,70 190 230 0250 25 128,50 190 230
0160 16 103,50 190 230 0280 28 132,00 190 230
0180 18 111,00 190 230 0300 30 139,50 190 230

(119) (119)

Ratio-Adapter fiir Bohrhammer @ SDs
Anwendung: Fiir Armierungsbohrers RebarCutter (Bestell-Nr. 1266)
und Ratio-HM-Hammerbohrkrone (Bestell-Nr. 1276) in SDS-plus-
oder SDS-max-Bohrhammern.

Bestell-  Aufnahmeschaft 1267 Lange _
Nr. heller mm

0010 SDS-plus 32,60 108

0020 SDS-max 32,60 185
(119)

SDS-max-Wendelhammerbohrer

Ausfiihrung: Mit Schneidenprofil in optimierter Form fir noch mehr SDS
Schneidleistung und Laufruhe, hohe Bohrgeschwindigkeit, ergonomisch
optimiert — schont Gelenke und Muskeln. Das computerberechnete
Wendelprofil sorgt fiir optimalen Bohrmehlabtransport, ruhigeren

Bohrerlauf und optimalen Schlagenergietransport. Hohe Lebensdauer

wird durch die spezialgehéartete Oberflache erzielt, wodurch sich eine

geringe Bruchwahrscheinlichkeit bei Armierungstreffern ergibt.

format
professional quality

Anwendung: Fiir Beton, Stein, Mauerwerk, Marmor, Klinker. Schnittbild der Schneidengeometrie

Bestell- [0) 1265 Spirallénge Gesamtlange Bestell- [0) 1265 Spirallange Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm

1234 12 42,90 200 340 2552 25 65,50 400" 520
1254 12 46,90 400 540 2592 25 92,00 800" 920
1434 14 47,10 200 340 2652 26 74,90 400 520
1454 14 56,70 400" 540 2837 28 67,10 250 370
1534 15 47,90 200 340 2857 28 73,70 450" 570
1634 16 48,80 200 340 2867 28 83,30 550* 670
1654 16 57,90 400* 540 3037 30 68,80 250 370
1834 18 49,10 200 340 3057 30 75,30 450" 570
1854 18 59,90 400" 540 3237 32 70,50 250 370
1894 18 73,70 800" 940 3257 32 81,80 450* 570
2032 20 50,60 200 320 3292 32 110,50 800 920
2052 20 61,90 400* 520 3299 32 198,00 1200 1320
2092 20 76,20 800" 920 3557 35 89,20 450" 570
2232 22 54,70 200 320 3837 38 94,20 250 370
2252 22 64,20 400* 520 3857 38 112,00 450" 570
2292 22 77,50 800 920 4057 40 131,00 450* 570
2299 22 157,50 1200 1320 4092 40 168,50 800 920
2432 24 55,70 200 320 4099 40 242,50 1200 1320
2452 24 64,80 400" 520 5075 50 205,00 450 750
2532 25 57,30 200 320 (120)

(120)

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

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




1 Zerspanung

MIUM }
E SDS-max-MeifRel/Bohrkronen
o

SDS-max-MeifRel

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

Bestell- Ausfiihrung 1262 Breite Lange
Nr. format) mm mm
0002 SpitzmeiRel 10,75 - 280
0005 Spitzmeilel 11,25 - 400
0010 SpitzmeilRel 15,10 - 600
0012 Flachmeifel 11,45 25 280
0015 Flachmeifel 11,25 25 400
0020 Flachmeifel 15,45 25 600
0030 Spatmeifel 17,50 50 400
0035 Spatmeifel 27,60 80 300
0040 Spatmeilel 32,70 115 350
0045 Fliesenmeifel 25,10 50 300
0050 FliigelmeiRel 36,50 35 380
(120)

Hartmetall-Schlagbohrkrone

Ausfiihrung: Stabiles Bohrkronen-Dosensenker-Set mit SDS-plus- oder 6-kant-Aufnahmeschaft
und gehartetem Stahlkdrper mit M16-Innengewinde. Der optimale Rundlauf sorgt fiir saubere
Locher, die verschleilarmen Hartmetallzahne fiir maximale Stabilitat. Hochwertig schlitzverlotet
mit hoher Standzeit auch in harten Materialien. Lieferung inkl. auswechselbarem Zentrierbohrer.
Max. Bohrtiefe 50 mm.

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

Bestell- [0)} 1271 Einsatzbereich Schaft

Nr. mm format)
0650 68 50,40 Schalterdosen 6-kant SW 12 mm
0800 80 59,50 Verteilerdosen 6-kant SW 12 mm
0651 68 52,40 Schalterdosen SDS-plus
0801 80 59,50 Verteilerdosen SDS-plus
0652 68 38,60 Schalterdosen -
0802 80 46,70 Verteilerdosen -

(120)

Diamant-Bohrkrone

Ausfiithrung: Diamant-Dosensenker mit extrem belastbaren High-End Diamantschneiden fir
hohen Materialabtrag und hohe Bohrgeschwindigkeiten. Der innovative Bohrkdrper mit Spezial-
Wendelform sorgt fiir hohe Bohrgeschwindigkeit, schnellen Bohrmehlabtransport und reduzierten
SegmentverschleiR. AuRerst prazise und saubere Ergebnisse selbst in feuchtem Kalksandstein.

Optimal fiir Installationen, dank exaktem Schnitt im Trockenbohrverfahren bei geringem Verschleil.

Max. Bohrtiefe 60 mm.

Anwendung: Fur Kalksandstein, Mauerwerk.

Bestell- @ 1274 Einsatzbereich Anzahl Segmente
Nr. mm fo@
0680 68 84,70 Schalterdosen 3
0820 82 92,80 Verteilerdosen 4
(120)
Aufnahmeschaft

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

Bestell- Aufnahmeschaft 1274
Nr. fonn§
0005 6-kant SW 12 14,30
0006 SDS-plus 18,50
(120)

HM-Zentrierbohrer

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

Bestell- [0) 1274 Lange
Nr. mm format) mm
0008 9 3,84 120
(120)

sos forn‘@
Zﬂg professional quality

1262 0005

——— Rl

1262 0012

1262 0050 1262 0030

for@
professional quality

forn@
professional quality
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MIUM
Mehrzwecklochsdagen/HM-Hammerbohrkrone Ratio Quick E.

o.

Mehrzwecklochsage Allmat

baren Hartmetall-Zahnen. Der Spanraum ist grof3 dimensioniert und sorgt so fiir einen schnellen
Bohrmehlabtransport ohne zu klemmen. Zudem sind Bohrriickstande leicht zu entfernen.
Max. Bohrtiefe 65 mm.

Anwendung: Ideal fiir die Montage von Steck- und Abzweigdosen. Durch den hohen und stabilen
Bohrkorper werden Steckdosen in einem Durchgang versenkt und ein verwindungsfreies Bohren
gewahrleistet. Die angeschliffenen Zéhne verhindern ein Verbrennen beim Bohren in Holz.
Geeignet fir eine Vielzahl von Materialien, wie Aluminium, Dd&mmungen, Gasbeton, Gipskarton,
Holz und Kalksandstein. Auf Maschinen mit SDS-plus- und 6-kant-Schaft einsetzbar.

Ausfiihrung: Hohe Bohrkrone mit stabilem Grundkérper und allseitig angeschliffenen, nachschleif- he“er
A

get a bit more
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Bestell- [} 1 275 Einsatzbereich -
Nr. mm neyer
0680 68 29,00 Schalterdosen
0820 82 37.30 Verteilerdosen
(121)
Aufnahmeschaft
Anwendung: Fiir Mehrzweck-Lochsdge Allmat (Bestell-Nr. 1275).
Bestell- Aufnahmeschaft 1275 1275 0050
Nr. heller
0050 6-kant 9,10
0055 SDS-plus 9,10
(121)

1275 0055

Zentrierbohrer

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

— ¢ 1275 Linge L e ——
Nr. mm heller mm
0010 9 4,10 115

(121)

HM-Hammerbohrkrone Ratio Quick

Ausfithrung: Hohe Bohrkrone mit innovativer Zahnformfolge mit MeiRRelzahn und Spatzahn, h
extrem schneller Vortrieb, idealer Mix aus Meif3eln und Bohren in einem Arbeitsgang, eVer

durchschlagstark auch in armiertem Beton. get a bit more
Anwendung: Fir Beton, Stein, Mauerwerk, Marmor, Klinker. Einsatz mit Zentrierbohrer
(Bestell-Nr. 1276 1000).
Bestell- 3 1276 Einsatzbereich Anzahl HM-Zshne
Nr. mm heller

0065 65 109,50 Schalterdosen 6
0080 80 131,50 Verteilerdosen 8
(119)

Ratio-Adapter fiir Bohrhammer

Anwendung: Fir Armierungsbohrer RebarCutter (Bestell-Nr. 1266) und Ratio-HM-Hammer-
bohrkrone (Bestell-Nr. 1276) in SDS-plus- oder SDS-max-Bohrmaschinen.

Bestell- Aufnahmeschaft 1267 Lénge
Nr. he!]er mm

0010 SDS-plus 32,60 108

0020 SDS-max 32,60 185

(119)

HM-Zentrierbohrer

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

Bestell- [0) 1276 Lange
Nr. mm heiier mm
1000 12 18,75 155
(119)

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




MIUM g e .
E Diamant-Lochsdgen/Holzbearbeitungswerkzeuge

Diamant-Lochsage TurboTile

=
E Ausfiihrung: Spezielle Diamantbeschichtung ermdglicht prézise Bohrungen auch im hértesten h
§ Material, hohe Temperaturbesténdigkeit und hohe Standzeit durch mehrlagige Diamantbeschichtung. eVer
,:,"’ Anwendung: Zur Bearbeitung von Boden- und Wandfliesen aus Feinsteinzeug, Granit, Terrakotta, get a bit more
— Ton, Glas, Marmor, Dachziegeln. Ideal fiir Fliesenleger, Elektriker und Sanitér-Installateure.
Bestell- [0)} 1277 Einsatzbereich Anzahl HM-Zéhne
Nr. mm heller
0068 68 66,44 Schalterdosen 6
0083 83 82,35 Verteilerdosen 8
(121)
Aufnahmeschaft

Ausfiithrung: Bestehend aus Aufnahmeschaft und Zentrierbohrer.
Anwendung: Fir Diamant-Lochsége TurboTile.

Bestell- Aufnahmeschaft 1277
Nr. helJer
0005 6-kant 10,82 6-kant
0010 SDS-plus 10,82
(121)

SDS-plus
Holzspiralbohrer

Ausfiihrung: Exaktes Anbohren und saubere Bohrldcher durch geschliffene Zentrierspitze m
und zwei Schulterschneiden, hohe Belastbarkeit und Bruchsicherheit dank verschleiR3festem ;?ofg)!:l qualityat
CV-Stahl, schneller Spantransport.
Anwendung: Fir Weich- und Hartholz, Sperrholz, Spanplatten. Auch fiir den Einsatz mit
Akku-Bohrmaschinen geeignet.

Bestell- @ 1288 Arbeitslange Gesamtléange Schaft-@

Nr. mm format) mm mm mm

0300 3 1,65 33 61 3,0

0400 4 165 43 75 40 RN T

0500 5 1,80 52 86 5,0

0600 6 1,88 57 93 6,0

0700 7 1,98 69 109 7,0

0800 8 2,38 75 17 8,0

1000 10 2,62 87 133 10,0

1200 12 2,85 101 151 8,0

1400 14 3,90 105 160 9,5

1600 16 4,32 115 180 9,5

2000 20 11,40 130 200 9,5

(122)

Holzspiralbohrer-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in Kunststoffkassette. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1288).

Bestell- Satz 1289 Inhalt
Nr. fo@ mm
0005 5-teilig 8,05 4,5,6,8,10
(122)

1 /72 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Holzbearbeitungswerkzeuge

Forstnerbohrer

Ausfiihrung: Entsprechend DIN 7483 G, mit prazisionsgeschliffener Zentrierspitze fiir
exaktes Anbohren. Zwei Umfangschneiden und zwei Hauptschneiden garantieren
prézise Bohrungen auch am Rand.

Anwendung: Weich- und Hartholz, furniertes Holz, kunststoffbeschichtete Platten.

Bestell- [0) 1285 Lange Schaft-@ max. Drehzahl max. Drehzahl
Nr. format) Weichholz Hartholz
mm mm mm U/min U/min
1000 10 6,75 90 9,6 1200-1400  1000-1200
1500 15 7.85 90 9,5 1200-1400  1000-1200
2000 20 9,45 90 9,6 1200-1400  1000-1200
2500 25 10,15 90 9,6 1000-1200 800-1000
3000 30 11,90 90 9,6 1000-1200 800-1000
3200 32 13,10 90 9,6 800-1000 600- 800
3500 35 13,75 90 9,6 800-1000 600- 800
4000 40 19,15 90 9,6 800-1000 600- 800

(122)
Schlangenbohrer LEWIS

Ausfiihrung: Mit selbsteinziehender Gewindespitze fiir punktgenaues Bohren, extrem stabil,
gehartete Vor- und Hauptschneide sichert lange Standzeit. Die Lewiswendel gewahrt den
schnellsten Spanabtransport. Mit 6-kant-Schaft.

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

Bestell- @ 1291 Gesamtlange Spirallange
Nr. mm format) mm mm
0845 8 13,00 450 360
1045 10 13,00 450 360
1245 12 14,25 450 360
1445 14 16,00 450 360
1645 16 17,40 450 360
1845 18 19,10 450 360
2045 20 20,40 450 360

(122)
Schalungsbohrer

Ausfiihrung: Hohe Belastbarkeit und Bruchsicherheit dank verschleiRfestem CV-Stahl,
abgesetzter Schaft mit offenem Wendelauslauf verhindert das Verklemmen des Bohrers,
hervorragender Rundlauf flir exakte Locher, optimale Spanabfuhr auch in tiefen Bohrléchern.

Anwendung: Fiir Schalbretter und Schaltafeln, Weich- und Hartholz, Isolations- und Dammstoffe.

for@
professional quality

1 Zerspanung

| W —

for@
professional quality

format
professional quality

1294 Gesamtlange 400 mm. *

1295 Gesamtldnge 600 mm.

Bestell- @ 1294 1295 Schaft-

Nr. mm fo@ form_@ mm
0800 8 6,45 6,60 6
1000 10 7,10 7,70 8
1200 12 9,10 9,85 8
1400 14 10,85 11,75 8
1600 16 13,20 13,80 10
1800 18 17,70 19,15 10
2000 20 20,70 22,20 10
2200 22 22,80 25,10 10
2400 24 30,30 32,20 11
2600 26 - 38,40 11
2800 28 = 41,30 11
3000 30 - 46,60 1

(122) (122)
Aufstecksenker

Ausfiihrung: Bohren und Senken in einem Arbeitsgang, 5-Schneidengeometrie fiir saubere
Absenkungen auch in hartem Material, Senkwinkel 90°, gleichzeitig auch als Tiefenanschlag
zu verwenden. Lieferung ohne Bohrer.

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

Bestell- Senker-¢ 1297 flir Bohrer @
Nr. mm rorm§ mm
0300 16 9,25 &
0400 16 9,25 4
0500 16 9,25 5
0600 16 9,25 6
0800 16 10,30 8
1000 16 10,75 10

(122)

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

format
professional quality

Anschlag




1 Zerspanung

MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Prazisions-Blechschilbohrer (Schalaufbohrer)

Ausfithrung: HSS, nach Werksnorm, CBN-tiefgeschliffen, Werks- fo"mat
gerade genutet. HSS e professional quality
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter 2
vermieden. Mit Kreuzanschliff und Lasersignierung der Loch-@
und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@
abgelesen werden.
Anwendung: Fur gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen,
Rohren und Profilen. Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und
kann in Hand- oder Stédnderbohrmaschinen eingesetzt werden.
Kein Ankérnen notwendig.
Fiir Stahlblech 0,1-2,0 mm
Nirostablech (V2A) 0,1-1,0 mm
Kunststoffe bis 10,0 mm
NE-Metalle 0,1-5,0 mm
Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz
der Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).
1300  oberflache Tenifer-behandelt.
1303  oberflache TiN-beschichtet.
TiH
1305  oOberflache TiAIN-beschichtet.
TidIH TiATH
Stahle Stahle Stahle Stale Stanle Stahle Stale Hart- Aot B | i Ti-tes. K
bis bis bis s is is is arbei estandige und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
z‘:ﬂe"' o . N, Npas 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC ng:,:'m ’ ﬁ:fg%g g werkstofte Morteo. oz
1300 [ ] O
1303 [ ) L J ® O
1305 [ ] { ] o @)
Bestel- Bohrbereich 1300 1303 1305 GréRe Gesamt- Schaft- Schaft-
Nr. fn@ fn@ fn@ Ié'\nge Iéinge ¢
mm . Ti%iE mm mm mm
0010 3,0-14,0 8,90 15,70 21,40 1 58 20 6
0070 4,0-31,0 27,80 41,10 58,90 7 104 25 10
0020 4,0-20,0 11,75 17,70 24,90 2 66 22 8
0030 16,0-30,5 20,50 36,90 48,70 & 72 22 9
0040 24,0-40,0 38,40 78,20 - 4 86 30 10
0050 36,0-50,0 70,10 112,50 - 5 87 30 12
0060 40,0-61,0 119,00 173,00 - 6 91 30 12
(124) (124) (124)

Prazisions-Blechschialbohrer-Satz (Schalaufbohrer)

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

Hinweis: Zur Erhéhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
im Satz enthaltenen Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

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

1 309 Gerade genutet, Oberflache TiN-beschichtet.
Tid Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1303).

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

Bestell-  Bohrbereich 1306 1309 1310

Nr. h@ lorm‘@ fo@
mm 1 Tisik
0100 3,0-30,5 54,20 81,20 98,00
(124) (124) (124)

Kunststoffkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kunststoffkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Blechschalbohrer beim Offnen.

Bestell- fiir Bohrer-@ 1 306 Anzahl der Bohrer
Nr. mm format)
0001 3,0-30,5 12,10 3
(124)

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




Bohrwerkzeuge

Prazisions-Blechschélbohrer (Schalaufbohrer)

=
Ausfiihrung: HSS, nach Werksnorm, CBN-tiefgeschliffen, spiralgenutet. m s
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter ver- Hss ||Werks- ;g‘gﬂ,o!.l qualityat E
hindert. Mit Kreuzanschliff und Lasersignierung der Loch-@ und Dreh- ey g
zahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@ abgelesen Ll
werden. —
Anwendung: Fiir gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen,
Rohren und Profilen.
Arbeitet grat- und rattermarkenfrei und kann in Hand- oder Stander- 1302
bohrmaschinen eingesetzt werden. Kein Ankdrnen notwendig.
Fir Stahlblech 0,1-2,0 mm
Nirostablech (V2A) 0,1-1,0 mm
Kunststoffe bis 10,0 mm
NE-Metalle 0,1-5,0 mm
Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz
der Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).
1302  oberflache blank.
1304  oberflache TiN-beschichtet.
TiH
13071  Oberflache TiAIN-beschichtet.
TiAlN
TiAE
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and Ti, Ti-Leg. p
bis bis bis s s s s rbe cotinaige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ziste“- Nimme Nirm? Nit? 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC Ggﬁf’;c ’ (Slsfg%g e werkstofte Mo-tes: ronzen
1302 o
1304 ) L J [ ]
1301 ® ® [ )
Bestell-  Bohrbereich 1302 1304 1301 GroRe Gesamtlange Schaftlange Schaft-@
Nr. fo@ f@ fo@
mm ] ik mm mm mm
0015 5-20 25,50 33,20 40,90 2A 76 20 8
0080 5-31 48,60 63,20 81,20 LA 103 24 10
(124) (124) (124)

Prazisions-Blechschialbohrer-Satz (Schalaufbohrer)

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

Hinweis: Zur Erhhung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

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

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

1307 spiralgenutet, Oberfliache TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1301).

Bestell- Bohrbereich 1308 1311 1307

mm ™ ik
0100 5-20/5-31 83,40 103,00 128,00
(124) (124) (124)

Kunststoffkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kunststoffkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Blechschélbohrer beim Offnen.

Bestell- fiir Bohrer-¢ 1 307 Anzahl der Bohrer
Nr. mm fn@
0001 5-20/5-31 11,15 2
(124)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Universal-Stufenbohrer

Ausfithrung: HSS, nach Werksnorm, gerade genutet. ot
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter verhindert. Lasersignierung der HSS Vr\]/e':(ni' ,gfe‘s?o!; qualityat
Loch-@ und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@ abgelesen werden. 2

1 Zerspanung

Anwendung: Fur gratfreies Bohren und Aufreiben von Blechen, Rohren und Profilen bis 6 mm

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

Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der Bohrpaste
(Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

1312
1315  Overflache blank.

TN
1312  overflache TiN-beschichtet.
TiH
1313  Oberflache TiAIN-beschichtet. 1313
Stb'a'_hle Stbé_hle Stl)éhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart_- R:;“u-r:[‘d Ti, Ti-Id_eg. a ) AL AL " Kupfer,
IS IS IS is is is is bestandige unt jusseisen-| , Al- un essing 3
z‘:ste"' Ry N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;C (slﬁfgf)g g werkstofie Ma-teo- Bronzen
1315 ® O [ J
1312 o ® o )
1313 { L J L ] O
Bestell-  Durchmesser der Bohrstufen 1315 1312 1313 Stufen- Gesamt- Schaft-¢@
Nr. format) format) format) lange lange h8
mm T Ti#lE mm mm mm
0010 4,5,6,7,8,9,10,11,12 17,25 22,30 23,60 5 80 6
0020 4,6,8,10,12, 14,16, 18,20 20,20 25,90 27,40 4 67 8
0023 12,13, 14,15, 16, 17,18, 19, 20 27,90 34,80 36,90 4 76 9
0026 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30 41,70 53,30 56,50 4 80 12
0030 6,8, 10,12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30 34,20 43,80 46,40 4 98 10
0033 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37, 38, 39, 40 87,50 112,00 118,50 4 98 12
0036 40, 41,42, 43, 44, 45, 46,47, 48,49, 50 111,50 142,50 151,00 4 107 13
0039 50, 51,52, 53, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60 160,50 205,00 217,50 4 120 13
0040 fiir PG-Durchgangsloch 12,5 (PG7), 15,2 (PG9), 55,30 74,60 65,20 4 92 12
18,6 (PG11), 20,4 (PG13,5), 22,5 (PG16),
28,3 (PG21), 33,0 (-), 37,0 (PG29)
0050 fiir PG-Durchgangsloch 12,5 (PG7), 15,2 (PG9), 44,20 56,70 65,20 4 85 12
18,6 (PG11), 20,4 (PG13,5), (PG16), (PG21), 30,5 (-)
0060 fir PG-Kernloch 11,4 (PG7), 14 (PG9), 17,25 (PG11), 44,20 56,70 85,70 6 92 12
19 (PG13,5), 21,25 (PG16), 26,75 (PG21)
0070 fiir allgemeinen Maschinenbau 44,60 58,50 62,00 3 86 12
9,12,15,18, 21, 24, 27, 30, 33, 36
(124) (124) (124)

Universal-Stufenbohrer-Satz
Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.
Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

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

1312  Oberflache TiN-beschichtet.
Tl Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1312).

1313  Oberfliche TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1313).

1313
Bestel-  Bohrbereich 1318 1312 1313 iy
Nr. format) formaf)  format) 1318
mm ™ Titih
0100 4-12/4-20/6-30 87,50 103,50 109,00
0200 4-12/12-20/20-30 88,90 ' 104,00 110,00
(124) (124) (124)

Kunststoffkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kunststoffkassette mit
automatischer Aufrichtfunktion der Stufenbohrer beim Offnen.

Bestell- fiir Bohrer-¢ 1 31 2 Anzahl der Bohrer
Nr. mm fﬂrn_@
0001 5-31 12,15 4-12/4-20/6-30
0004 5-31 11,60 4-12/12-20/20-30
(124)

1 /76 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Universal-Stufenbohrer

Ausfiihrung: HSS, nach Werksnorm, spiralgenutet.
Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter verhindert. Lasersignierung der HSS
Loch-® und Drehzahlen. Auch bei rotierendem Werkzeug kann der Loch-@ abgelesen werden.

Werks- fﬂl‘@
professional quality
norm

1 Zerspanung

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

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

Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der Bohrpaste
(Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

1314  Overflache blank.
1320 Oberflache TiN-beschichtet.
T

1316  Oberflache TiAIN-beschichtet.

1316
A
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis o s s s i codimdige und Gusseisen-| | AL Al- und (upfer
zfstell_ s Nooo, N 42anc 52anc 56bHRC GObHRC enge,;C ’ (Slsf‘g%g e vetkstoffe Morteo. oo
1314 ® @ ©) L J
1320 o L J [ J O
1316 o o [ J O
Bestell-  Durchmesser der Bohrstufen 1 31 4 1 32 1 31 6 Stufen- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) formab) format) lange lange h8
mm i il mm mm mm
0010 4,5,6,7,8,9,10,11,12 25,80 29,00 37.30 5 80 6
0015  4,6,8,10,12, 14,16, 18, 20 32,90 36,90 50,00 4 67 8
0030 6,8, 10,12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30 52,30 58,70 70,70 4 98 10
0035 6,9, 12,15, 18, 21, 24, 27, 30, 33, 36 60,30 66,40 112,50 B 82 12
0037 7.10,5, 14,5, 18,5, 23,5, 30,5 52,00 64,70 68,40 6 (Kernloch) — 96 12
3 (Durchgangsloch)
0038 Gewinde-Kernlocher fiir Kabelverschraubungen 76,30 87,10 91,10 6 (Kernloch) — 110 12
7-10,5(M12 x 1,5) -14,5 (M16 x 1,5) - 3 (Durchgangsloch)

18,5 (M20 x 1,5) - 23,5 (M25 x 1,5) -

30,5 (M32 x 1,5) - 38,5 (M40 x 1,5)
Durchgangslocher fiir Kabelverschraubungen:
7-12,5(M12 x 1,5) - 16,5 (M16 x 1,5)

20,5 (M20 x 1,5) - 25,5 (M25 x 1,5) -

32,5 (M32 x 1,5) - 40,5 (M40 x 1,5)
(124) (124) (124)

Universal-Stufenbohrersatz

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

Hinweis: Zur Erh6hung der Standzeiten empfehlen wir den Einsatz der
Bohrpaste (Bestell-Nr. 1312 0005, Seite 1/78).

1317  Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1314).

1320  Oberfliche TiN-beschichtet.
TiH Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1320).

1319  oOberflache TiAIN-beschichtet.
I  Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1316).

Bestell- Bohr- 1317 1320 1319
Nr. bereich f@ fm-@ fmm_9

mm ™™ Titilte
0100 4-12/4-20/6-30 115,00 132,00 161,50
(124) (124) (124)

1319
1317

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

Informationen zu Artikeln fiir Kabelverschraubungen Einschnitt-Gewindebohrer entwickelt (M12-M32). Die Einschnitt-
Gewindebohrer verfiigen Uber eine lange Pilotspitze mit der das
Werkzeug in der Bohrung fixiert wird, um ein 100 % fluchtendes
Gewinde auch bei einseitigem Druck zu erzeugen. Der Antrieb des
Gewindebohrers wurde so konstruiert, dass man ihn mit einem
handelsiiblichen Sechskanteinsatz (,,Nuss”) und einer Knarre im
Einhandbetrieb betatigen kann. Diese Art des Antriebes ist zeit-
und platzsparend.

Die Gewinde sind metrische ISO-Feingewinde, jeweils mit einer Stei-
gung von 1,5 bei allen Maf3en.

Bei Verteilerschranken mit Wandstarken bis max. 3-5,5 mm werden
die Kabelverschraubungen in das Geh&use verschraubt. Mit einem
unserer Stufenbohrer fiir Kabelverschraubungen wird das Gewinde-
kernloch gebohrt. Fiir das entsprechende Gewinde wurden Spezial-

Spezial-Einschnittgewindebohrer fiir Kabelverschraubungen
Ausfiihrung: Kurze Ausfiihrung mit Sechskant-Antrieb fir Einhand-
arbeit auch an schlecht zuganglichen Stellen. Fiihrungszapfen far MF

1SO 2 format
HSS 6H professional quality
Gewindekernlocher fir einwandfreie, fluchtende Gewinde.

Antrieb mit Nuss und Knarre.
Fir metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13. -
Anwendung: Speziell fir die Bearbeitung von Verteilerschranken mit

Wandstarken 3,0 mm bis max. 5,5 mm.

Bestell- Gewinde 1311 Steigung Gesamtlange Schneidenlange Gewinde-@ Schliisselweite
Nr. format) mm mm mm mm
—
1512 M12 14,70 1,5 51 16,5 10,6 SW 8
1516 M16 24,30 15 51 16,5 14,5 SW 10
1520 M20 33,20 1,5 51 16,5 18,6 SW 13
1525 M25 44,30 1,5 51 16,5 23,5 SW 13
1532 M32 73,70 15 51 16,5 30,5 SW 13
(162)

Elektro-Sortiment

Ausfiihrung: Lieferung im robustem Kunststoffkoffer mit Schaumstoff-
Inlays zur sicheren Verwahrung der Werkzeuge.

Bestell- Inhalt 1311
Nr. forl'nﬁ
1000 Spezial-Einschnittgewindebohrer 186,50

M12x1,5;16x1,5;20x1,5;25x1,5;32x1,5
Stufenbohrer mit Spiralnute
EC 10 fiir  7-32,5/M12 x 1,5/M32 x 1,5

(162)

Stufenbohrer zur Leitplankenmontage

Ausfiithrung: HSS, Oberflache TiCN-beschichtet. 1 B 3B
Stufenbohrer mit Kreuzanschliff und variable Spiralnute. Durch den HSS E SalA E A
3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im Bohrfutter verhindert.

Der Spezialkonus im zylindrischen Bereich verhindert ein Verkanten

oder Verklemmen wahrend des Bohrvorgangs.

Bohrfutterschutz durch integrierten Anschlagring.

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

Anwendung: Speziell fir Bohrungen von Leitplanken, vollverzinkte
Materialien. Einsatztiefe bis 3,5 mm.

Hinweis: Verwendung von Bohrélen maglich.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZZ‘.],Z? o Ti, Ti-Leg. Kupf
R bis bis bis bis bis bis bis bearbeiten| bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Messing,
E?Ste" N oo, e 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egl’:; c (S.,Zaé‘!f, Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Bronzen
1312 ® © ©
Bestell- Bohrstufen-@ 1312 Stufenldnge Gesamtléange Schaft-@
Nr EXACT
mm -0 mm mm mm
0618 6-18 69,60 4-6 66,4 10,0
(135)
Bohrpaste
Ausfuhrung: Schmiermittel fiir die Metallbearbeitung. Bohrpaste als Fformat
Drehstift mit 20 g Inhalt. professional quality

Anwendung: Fir Blechschalbohrer, Stufenbohrer, Kegelsenker-Bits.

Bestell- Bohrpaste 1312

Nr. fn@
0005 20-g-Drehstift 3,94
(124)

1 /78 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrwerkzeuge

Fras-Stufenbohrer

Ausfiihrung: HSS, Oberflache TiN-beschichtet.

Fras-Stufenbohrer mit Kreuzanschliff. Durch den 3-Flachenschaft wird ein Durchrutschen im HSS gfgs.,o!: qualityat
Bohrfutter verhindert.

Mit Lasersignierung der Loch-@ und Drehzahlen.

Anwendung: Fir gratfreies Bohren und Aufreiben von Rohren, Profilen und Blechen sowie
Frésen von Langléchern und Konturen.

1 Zerspanung

= N N . N « N Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg.
Bestell *bia ey b Sie S S S ool | Dot | [ ind® | | fousssison | | o msunal | | orier
= 850 1000 b 3 Sonder- erkstoffe -| . ’
Nr N/mm? N/mm?2 N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC (SI;‘%';S pritivd " g-Leg Bronzen
1323 ® L J O ®
Bestell-  Bohrstufen-@ 1323 Stufenléange Gesamtlange Schaft-¢@
Nr. mm format) mm mm mm
0412 4-12 24,60 10 80 6 Tl
(124)
Universal-Frasbohrer zyl. Schaft
Ausfiihrung: HSS. format
Kurzes Modell. Frasschneiden mit Spanbrechern. HSS professional quality
. . . . 118°
Anwendung: Zum Bohren und Ausfrasen diinnwandiger Werkstoffe geeignet.
" " " " " " " Hart- Rost- und -
Bestell et LS UL e L e e ] L] feeeied | [t | feane® ] | fossssen | friaen] | | st
- 850 1000 {ib 5 - werkstoffe -Leg. q
Nr Nion2 N2 Nimm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC conmc 3:;‘1';!3 et g-es Bronzen
1323 o [ ] O O ©
Bestell- @ 1323 Gesamtlange Schaft-@ e

Nr. mm format) mm mm

0600 6 4,96 90 6 ‘

SchweiRpunktbohrer zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS Co5.

Durch den Spezialanschliff mit 90° Zentrumspitze wird ein leichtes Zentrieren, Anbohren und gﬁg 5&!’.!@
exakt rundes Bohren gewahrleistet.

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

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R hrand Ti, Ti-Leg. Kupfer,
R bis bis bis bis bis bis bis rbeiten bestandige und Gusseisen- | Al Al- und Messing,
ﬁeSte" Ny g, R 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC sgb:;c (S"‘fc';;f) S wetkstofte Morteo. Bronzen
r.

1325 ® L J ®) ©) L))

Bestell- @ 1325 Spirallange Gesamtlange

. e - % o L —
0600 6 4,80 28 66
0800 8 6,20 37 79
(124)

SchweiRpunktfraser 6-kant-Schaft

Ausfiihrung: HSS.

Mit beidseitig schneidender, auswechselbarer und drehbarer Fraskrone sowie Einstellschraube HSS @ prfofg!;@
fiir die genaue Einstellung der Frastiefe. Durch den 6-kant-Schaft erfolgt eine 100%ige

Kraftiibertragung, somit ist der Fréser in jedem Futter extrem rutschfest.
Lieferumfang: SchweiBpunktfraser mit Fraskrone und Zentrierstift.

Anwendung: Zum Lésen von punktgeschweilRten Blechteilen ohne Deformierung des Bleches

oder AusreilRen geeignet. b
Bestell- Artikel 1321

Fraser-@ Gesamt-
Nr. format) lange
mm mm
0050 Schweipunktfraser kompl. 10,70 10 72
0100 Ersatz-Fraskrone 4,74 10 - _— '
0150 Ersatz-Zentrierstift 0,59 - -
(124)

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



MIUM
E Bohrwerkzeuge
a.

Kernbohrer HSS-Co

=
E Ausfiihrung: HSS-Co RQX-beschichtet mit Weldonschaft-¢ 19 mm, HSS
8 2 Mitnahmeflachen und 1 Senkung fiir Rota-Quick®. Cob ]
g Innenbohrung 6,35 mm.
NP Anwendung: Einsetzbar in Magnetstander- und Saulenbohrmaschinen
mit MK-Aufnahme. Der Kernbohrer zerspant nur einen diinnen Material-
ring. Der stehen gebliebene Bohrkern wird tiber einen Fiihrungs- und
Auswerfstift durch Federkraft ausgestoRen. Die Spéne werden schnell
nach oben abgefiihrt und die Bruchgefahr minimiert. Selbst groRe
Bohrdurchmesser benétigen nur relativ wenig Energie.
1326 25 mm Schnitttiefe = -
[aicrona =
1327 50 mm Schnitttiefe ﬁ
[ AlCroNa |
sxl;airsﬂe Stb'a'irsne sn;‘:itsﬂe Stahle Stahle Stahle Stahle b :‘3“ n :2%;.]%?‘1 i, Iir;;eg- Gussel AL Al- und Kupfer,
ﬁ?s'te"_ N oo, e 42b;|sRc szb:nc 5sbr||sRc sob;fnc egﬁ:‘c e(sls"\‘%“;f;ge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronte
1326 30 20 12 8 6 15 22 40 42
1327 28 18 10 6 4 13 20 38 40
Bestell- Bohrer- 1326 1327 Bestell- Bohrer-g 1326 1327
Nr. mm s D) Nr. mm fmi s
| AlCroNa | | AlCroNa | | AlCroNa | | AlCroNa |
0121 12 22,20 31,50 0321 32 55,40 78,60
0131 13 22,20 31,50 0331 33 60,00 83,60
0141 14 22,20 31,50 0341 34 66,80 89,00
0151 15 26,10 37,60 0351 35 73,20 90,40
0161 16 26,80 40,00 0361 36 79,30 97,30
0171 17 27,90 42,60 0371 37 82,20 99,10
0181 18 28,60 45,00 0381 38 85,10 102,00
0191 19 30,80 47,90 0391 39 87,60 104,50
0201 20 32,20 48,90 0401 40 90,00 108,00
0211 21 33,60 51,50 0411 41 93,70 112,00
0221 22 31,10 48,30 0421 42 97.30 116,50
0231 23 36,10 54,00 0431 43 101,00 120,00
0241 24 37,60 55,40 0441 44 106,50 123,50
0251 25 39,00 56,50 0451 45 111,00 124,50
0261 26 40,00 59,30 0461 46 116,50 126,50
0271 27 41,10 61,90 0471 47 122,00 131,50
0281 28 42,60 64,30 0481 48 125,50 136,00
0291 29 44,00 66,80 0491 49 130,00 139,50
0301 30 44,30 71,50 0501 50 133,00 142,00
0311 31 50,00 73,60 (125) (125)
(125) (125)

Kernbohrer-Satz in Kunststoffkassette

1328 Lieferung in Kunststoffkassette, 7-teilig.

[Tt Kernbohrer-Satz 1328 0101
bestehend aus Kernbohrern 1326.

Kernbohrer-Satz 1328 0151
bestehend aus Kernbohrern 1327.

Bestell- Inhalt 1328 Schnitttiefe
Nr. @ mm
| AlCroNa |
0101 Je 1 Stiick ¢ 12,0; 14,0; 16,0; 18,0; 22,0; 26,0; 1 Auswerfstift 178,50 25
0151 Je 1 Stiick ¢ 14,0; 16,0; 18,0; 20,0; 22,0; 26,0; 1 Auswerfstift 228,50 50

(125)

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




Bohrwerkzeuge

Zubehor fiir Kernbohrer

1326 Ausfiithrung: Fiihrungsstift fir Kernbohrer. Passend fiir Kernbohrer
(Bestell-Nr. 1326 und 1327).

1327  Ausfithrung: Werkzeughalter AMK2/AMK3 Morsekonus 2 bzw. 3 fiir Kernbohrer
mit Weldonschaft @ 12-60 mm. Mit automatischer Innenkihlung und Nippel fir
KihImittelschlauch. Passend fir alle Maschinen mit Bohrspindel MK2 bzw. MKS3.
Lieferung in stabilem Kunststoffkoffer.

1327 Ausfiihrung: Schnellwechsel-Aufnahmehalter Rota-Quick® Morsekonus 2 bzw.
3 fur alle Maschinen mit Bohrspindel MK3, ¢ 12-60 mm.

Mit automatischer Innenkiihlung und Nippel fiir Kiihimittelschlauch.

Die Schnellspannaufnahme Rota-Quick® erméglicht einen sehr schnellen
Werkzeugwechsel ohne Zusatzwerkzeuge.

Funktionsweise: Ring im Uhrzeigersinn drehen und festhalten —

Kernbohrer in die Aufnahme einfiihren — Ring loslassen — arretiert automatisch.

1 Zerspanung

e
——— %]
1326

gzzz77777]
= NN
Sl

Passend fir Kernbohrer (Bestell-Nr. 1326 und 1327). 1327 2019
Lieferung in stabilem Kunststoffkoffer. 1327 3019
Bestell-  Ausfiihrung 1326 1327 1327
Nr. D) furmd s
1001 ©6,35x 77 mm 6,05 - - o
1002 © 6,35 x 102 mm 6,05 - - - 0
2019 Weldon/MK2* - 83,80 - o et
3019 Weldon/MK3* - 83,80 -
4019 Rota-Quick/MK2* - - 126,50 1327 4019
5019  Rota-Quick/MK3* - - 126,50 1327 5019
* Inklusive Kihimittelanschluss-Nippel. (129) (129) (129)

Zubehor fiir Kernbohrer

1326 Ausfiihrung: Adapter zum Einsatz von allen Kernbohrern mit Weldon-Schaft auf
1005 FEIN-Quick IN-Schnellwechselsystem.

1 326 Ausfiihrung: Adapter kpl. mit Auswerferstift + Innensechskantschlissel. Adapter
1010 zum Einsatz von Kernbohrern mit FEIN-Quick IN-Schaft auf Magnetbohrmaschinen
mit Weldon-Aufnahme.

Hinweis: Dieser Adapter entféllt bei Verwendung von HSS-Eco Kernbohrern.

e

Bestell- Ausfiihrung 1326 1326 1005
Nr. 2

1005 Weldon 35,40
1010 Kernbohrer Quick IN 34,20
(129)
1326 1010 ;

Zubehor fiir Kernbohrer
Ausfiihrung: Auswerferstift passend zu Adapter Kernbohrer Quick IN.

Bestell- Ausfiihrung 1326 e -

Nr. mm D) b
1011 6,35 x 125 9,90
(129)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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m WERKZEUG
HANDEL

Kreisschneider und Zubehor

o.

Kreisschneider

Anwendung: Mit den GFS Kreisschneidern lassen sich sowohl Bleche bis 5 mm Stérke als auch Kunststoffe und Dichtungs-
materialien etc. bis 30 mm Starke ausschneiden. Durch den Einsatz von speziellen Messern sind auch groRere Materialstarken
ausschneidbar. Die verschiedenen @ lassen sich problemlos durch Verschieben der Spanneinrichtung einstellen. Zum Ausschneiden
von Bohrungen in Metallblechen, Verbundwerkstoffen und Kunststoffen. Verlustloses Schneiden von elastischen Materialien
mit den entsprechenden Messern (HSS-E; HSS-E TiN-beschichtet; Hartmetall gel6tet).

Die Kreisschneider sind in 3 GréBen erhéltlich:

Gf's

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

vorhanden.

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

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

Stahlhalter gespannt. Verstérkte Ausfiihrung.

Ausfiihrung: Liliput, Lieferumfang:

1 Stick Zentrierbohrer @ 5 mm.

1 Stlick HSS-Messer Nr. 122 fiir dinnwandige Bleche. Aufnahmemaglichkeit fiir ziehende
Messer Nr. 122 und gerade Messer Nr. 2 und Nr. 3.

1330

Bestell- Typ Schneidbereich Schaft-¢
Nr. afs mm mm
0005 Liliput 104,50 18-80 10
(126)
Ausfiihrung: 00/00a, Lieferumfang:
1 Stlick Zentrierbohrer @ 6 mm bei Typ 00 bzw. @ 8 mm bei Typ 0Oa.
1 Stick HSS-Messer Nr. 422 mit ziehendem Schnitt fiir Bleche.
1 Stlick Stahlhalter Nr. 422-00 bzw. 422-00a.
Bestell- Typ 1331 Schneidbereich Schaft-g
Nr. afs mm MK/mm
0005 00 176,00 30-200 12
0010 00 176,00 30-200 MK 2
0015 00 186,00 30-200 MK 3
0020 00a 242,00 30-400 MK 3
(126)
Stahlhalter fiir Kreisschneider
Ausfiithrung: Passend fir Kreisschneider Typ 00 und OOa (Bestell-Nr. 1331).
Bestell- Typ 1332 fiir Messer Bestell- Typ 1332 fir Messer
Nr. afs Nr. afs
0005 00 54,30 422 0025 00a 65,00 5 und 6
0010 00 50,80 5 und 6 0030 00a 77,20 7
0015 00 62,30 7 0035 00a 77,20 8
0020 00a 70,20 422 (127)
(127)

Ersatzmesser fiir Kreisschneider

Fur Liliput

Fir Typ 00 und 00a

Nur fiir Typ 00a

1 i) 1 / )
Y MO KO K — — Po— -

I_ 1 b | i. .;I - - f I| i r'l'h ] — A
! H TR ! i oA | fl =1 H "-TI'I 1
122 HSS-E 122 HSS-E/TIN 2 HSS-E 3HSS-E 3HSS-E/TIN | 422HSS-E 422 HSS-E/TIN 5HSS-E 6 HSS-E 6 HSS-E/TiN 7HM 8 HSS-E 8 HSS-E/TIN
122 HM 3HM 422 HM 6 HM 8HM
Bestell-  Messer- 1333 1334 1335 Typ Anwendung
Nr. nummer afs afs afs
-
0001 122 31,50 18,05 35,20 Liliput Fiir Bleche, Stahl und NE-Metalle, Schnitttiefe 5 mm.
0003 2 - 17,30 - Liliput Fir Weichplastik, Gummi, Dichtungsmaterial und Lederschnitttiefe 5 mm.
0005 3 31,50 18,95 40,70 Liliput Fiir Hart-PVC, Plexiglas und Polyamid. Schnitttiefe 15 mm.
0007 422 31,50 17,00 34,30 00+00a Fir Bleche, Stahl und NE-Metalle, Schnitttiefe 5 mm.
0009 5 - 16,15 - 00+00a Fiir Weichplastik, Gummi, Dichtungsmaterial und Lederschnitttiefe 5 mm.
0011 6 31,50 18,40 40,10 00+00a Fiir Hart-PVC, Plexiglas und Polyamid. Schnitttiefe 15 mm.
0013 7 37,90 - - 00+00a Fir Hart-PVC und Pressstoffe, Schnitttiefe 20 mm.
0015 8 (nurfiir 00a) 37,90 32,80 59,80 00a Fiir starkere Bleche bis ca. 12 mm und @ 150 mm.
(127) (127) (127)

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

1/82

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Ausdrehképfe und Zubehor

Feinverstellbarer Mikro-Ausdrehkopf und Zubehor

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

Das Werkzeug verfligt tiber einen groRen Ausdrehbereich sowie eine
groBBe Schlittenverstellung. Kleinste Bohrungen kdnnen durch die
zentrische und groRere Bohrungen durch die schrage Stahlaufnahme
genau ausgedreht werden. Durch den leichten Schlittenbau entstehen
selbst bei erhéhten Drehzahlen nur minimale Unwuchten.

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

Lieferung im Karton, auf Wunsch auch im Holzkasten.

1 Zerspanung

Anwendung: Zur Herstellung genauer Bohrungen.

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

Hinweis: Die Schafte der Gr. 4 sind austauschbar.

Mit Schaft MK2 und Auszugsgewinde

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. & scmin bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft ~ aufnahme  des Stahles GroRe
axial a @ schrag b @ V mm K'mm L mm S ¢ mm E mm
0201 1 775,00 § 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 i3 2
0202 2 872,50 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 2
0203 3 963,50 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 3
(130)

Mit Schaft MK3 und Anzugsgewinde

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. & s bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axiala @ schrag b @ V mm K mm L mm S @ mm Emm
0301 1 812,50 ¢ 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 118 3
0302 2 898,00 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 3
0303 3 963,50 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 3
0304 4 1.329,00 ¢ 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Mit Schaft SK 40 DIN 2080/Ringnut

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. [¥scririn) bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axiala @ schrag b @ V mm K mm L mm S @ mm E mm
0401 1 914,00 ¢ 0,5-30 30- 45 8 25 40 6 118 4
0402 2 1.027,00 ¢ 0,5-40 40- 65 11 35 50 8 19 4
0403 3 1.196,00 ¢ 0,5-55 50-100 15 50 65 10 25 4
0404 4 1.469,00 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Mit Schaft SK 40 DIN 6987 1/Ringnut

Bestell-  GroRe 1350 Ausdrehbereich Verstell- Kopf-¢@ Kopflange Stahl- Einbautiefe Holzkasten
Nr. [Iscirin] bei Stahlaufnahmen mm bereich ohne Schaft  aufnahme  des Stahles GroRe
axial a @ schrag b @ V mm K'mm L mm S @ mm E mm
0501 1 947,50 ¢ 0,56-30 30- 45 8 25 40 6 13 4
0502 2 1.059,00 ¢ 0,56-40 40- 65 1 35 50 8 19 4
0503 3 1.228,00 ¢ 0,56-55 50-100 15 50 65 10 25 4
0504 4 1.498,00 ¢ 0,5-80 75-170 25 75 90 14 31 4
(130)

Weitere Schaftausfiihrungen auf Anfrage lieferbar.

Zubehor
1 351 Universal-Ausbohrstahl, HSS.
1352 Universal-Ausbohrstahl, hartmetallbesttickt.
1353  Holzkasten fiir Mikro-Ausdrehkopf.

Bestell-  passend fiir 1351 1352 1353

Nr. GroRe \Jsciiniol $sEmn & sanin
0001 1 36,90 ¢ 36,90 ¢ -
0002 2 39,70 39,709 27,300
0003 3 42,70 42,70 31,500
0004 4 49,40 49,50 ¢ 64,50 O

(130) (130) (130)

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




1 Zerspanung

MIUM
E Ausdrehkopfe und Zubehor
o

Universal-Plan-/Ausdrehkopf und Zubehér

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

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

Die dem Verschleif3 unterworfenen Teile sind gehartet und geschliffen.
Lieferung im Karton, auf Wunsch auch im Holzkasten.

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

Oler

Anschlagstange
Mikrometer- \

schraube

EinrGickknopf
Ausldsehebel

einstellbarer
Anschlag

IS CHMID

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

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

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

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

Der Eilriicklauf in Ausgangsposition geschieht durch Betatigung der
Verstellspindel. Das Werkzeug ist fiir Rechtslauf eingerichtet. Bei
Ausdreh- und Uberdreharbeiten wird der Werkzeugschlitten auf das
gewlinschte MalR eingestellt und durch eine Feststellschraube arretiert.
Diese Klemmung (iber die einstellbare Keilleiste ergibt eine groRe
Starrheit fir sauberes, ratterfreies Arbeiten. Beim Plandrehen muss

diese Feststellschraube gelost sein.

Hinweis: Lieferung ohne Schaft.
Passende Schéfte unter (Bestell-Nr. 1357).

Feststellschraube
L] w ™ ‘/ *

gerandelter
Transportring

Klemmschrauben

Werkzeug-
aufnahmen

Ausdrehen Plandrehen Nuteneinstechen AuReniiberdrehen Gewindeschneiden
1354 1355 1356
(S cHmip) & scmD & scrmn
UBS F1 UBS F2 UBS F3
1.796,00 O 2.199,00 ¢ 2.853,00 ¢
Bestell-Nr. 0200 0300 0400
Plan- und Ausdrehbereich G @ mm 200 300 400
Max. Schlittenverstellbarkeit frnax. mm 35 45 62
Selbsttatiger Schlittenvorschub mm 0,05 0,05 0,05
Feinverstellung @ mm 0,01 0,001 0,01
Eilriicklauf pro Umdrehung der Spindel @ mm 2 2 2
@ der Werkzeugaufnahmen d mm 16 18 18
Kopfhohe b mm 83 90 104
@ Kopf a mm 80 120 150
@d, mm 16 18 20
e mm 25 35 50
Gewicht ohne Schaft kg 2,7 4,6 7,7
(130) (130) (130)
Schaft
Ausfiithrung: Passend fir Modell UBS F GroRe 1-3.
Bestell- KegelgroRRe 1357 Schaftausfiihrung Bestell- KegelgroRRe 1357 Schaftausfiihrung
Nr. Anzugsgewinde & s Nr. Anzugsgewinde & s
0904 MK 4/M16 168,00 ¢ mit Mitnehmerflachen 0041 SK 40/M16 261,00 O DIN 69871 A
0030 SK 30/M12 193,00 ¢ DIN 2080 0050 SK 50/M24 267,00 O DIN 2080
0040 SK 40/M16 233,50 DIN 2080 0051 SK 50/M24 289,00 ¢ DIN 69871 A
(130) (130)

Bei Bestellung unbedingt GroRe angeben. UBS F1, F2 bzw. F3.
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Ausdrehkopfe und Zubehoér

Drehstahl
Ausfiihrung: Universal-Drehstahl fiir Modell UBS F.
1358 Hss
1359 Hartmetallbestiickt
Bestell- GroRRe 1358
Nr. (S5 cinain)
0005 1 70,40 ¢
0010 2 74,40
0015 3 76,40 O
(130)
Bohrstange

Ausfiihrung: Mit waagerechter Stahlaufnahme,

HSS || HM

1359

& scrmin

78,40 ¢
82,50 ¢

84,100
(130)

einschl. angeschliffenem Drehling. Passend fiir Modell UBS F.

1360 Hss

1361 Hartmetallbestiickt

Bestell- GroRRe 1360
Nr. \JsCiiniol

0005 1 63,10 ¢

0010 2 67,50 ¢

0015 3 70,400

(130)
Bohrstange

Ausfiihrung: Mit schrager Stahlaufnahme,

1361

& sanin

71,100
76,50 ¢

78,50 ¢
(130)

einschl. angeschliffenem Drehling. Passend fiir Modell UBS F.

1 Zerspanung

1362 Hss
1363 Hartmetallbestiickt
Bestell- GréBe 1362 1363
Nr. $scmnn & scrEn
0005 1 73,709 81,400
0010 2 76,400 84,30 ¢
0015 3 81,00 ¢ 89,00 ¢
(130) (130)
Reduzierhiilse
Ausfiihrung: Passend fir Modell UBS F.
Bestell- Typ 1365 GroRe
Nr. K JsChiip}
1608 F1 45,80 ¢ 16x 8 Ly
1610 F1 45,80 ¢ 16x10
1612 F1 45,80 ( 16x12
1808 F2/F3 47,80 ¢ 18x 8
1810 F2/F3 47,80 ¢ 18x 10
1812 F2/F3 47,80 ¢ 18x12
1814 F2/F3 47,80 ¢ 18x 14

(130)

Holzkasten

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

Bestell- GréBe 1367

Nr. §scmn
0001 1 64,40 ¢
0002 2 70,30 ¢
0003 3 112,00

(130)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Ausdrehképfe und Zubehor

Feinverstellbarer Einschneider-Ausdrehkopf fiir Werkzeugsysteme ¢ 24-200 mm

Bestell- Ausdrehbereich A
Nr.
mm
0005 24- 30
0010 29- 37
0015 36- 46
0020 45- 58
0025 57- 76
0030 72-108
0035 95-155
0040 105-200

1370

& seurn

650,50 ¢
665,00 ()
697,00 {
740,00 ¢
804,50 ()
830,50 ¢
888,00 ()

1.200,00 ¢
(130)

Mit innerer KihImittelzufihrung auf Anfrage.

d:

di

°

O O O
1]
(@)
e L
$105-200 A
Zapfen-@ @
1 dZ
mm mm
11 20
14 25
18 32
22 40
28 50
36 63
36 80
36 80

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

Bestell-  Ausdreh- 1372  Halter Nr. )
Nr. bereich A §scrrro S
mm mm
0005 24- 30 90,300 WPH 680 6
29- 37
0010 36- 46 90,300 WPH 880 8
45- 58
0015 57- 76 90,300 WPH1080 10
72-108
0020 95-155 90,300 WPH1680 18
105-200
(130)
ISO-Drehwendeschneidplatte
Bestell- Bezeichnung 2968
Nr.
1136  CCGT 060204 AL N 9020 6,85*
1118  CCMT 060204 M U 9035 4,01
1124  CCMT 060208 M U 9035 4,01*
0127  CCGT 09T304 AL N 9020 7.30*
0115  CCMT 09T304 M U 9035 4,69
0133  CCGT 09T308 AL N 9020 .30
0121  CCMT 09T308 M U 9035 4,69
* VE 10 Stiick (286)

1/86

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

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

d2

di

@i?

O

o o

(@)

©105-200 A

==t

Ausdreh-
bereich A
mm

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

M
Rostfrei

55-95
0,1-0,23
1-3
60-110
0,1-0,3
1-3

55-95
0,1-0,23
1-3

60-110
0,1-0,3
1-3

90-150
0,1-0,3
1-4
95-180
0,1-04
1-4

90-150
0,1-0,3
1-4

95-180
0,1-0,4
1-4

1374

& scrrn

28,70 ¢
31,90 ¢
32,80 ¢

50,30 ¢

(130)

N
Alu

135-610
0,1-0,6
04-35

140-560
0,1-0,3

1-4

150-665

0,1-0,4
1-4

135-610
0,1-03
0,4-4,5

140-560
0,1-0,3

1-4
120-575
0,15-0,6
0,8-5

150-665

0,1-0,4
1-4

x1

@
s
mm
6
6
8
8
10
10
16
16
?
s
mm
6
8
10
16
5
Superleg.

\ISCHIRID

Feinverstellung
1 Strich
mm

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

IS CHIM;D

HSS
Typen-Nr.

619
826
1038

1635

H Eck-
Hart radius

- 04
= 04
- 038
- 04
- 04
- 08

- 0,8

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



Ausdrehképfe und Zubehor

Aufnahmeschaft
Ausfiihrung: DIN 69871 A.

Bestell-  KegelgroRe
Nr. Anzugs-
gewinde

4020 SK40/M16

4025 SK40/M16

4032 SK40/M16

1376

& scrn

237,50 O
237,50 ¢

237,50 ¢
(130)

d1

mm

1"
14
18

d2

mm

20
25
32

11

mm

60
60
60

DIN
69871A

Bestell-
Nr.

4040
4050
4063

Kegelgrofle
Anzugs-
gewinde

SK40/M16

SK40/M16
SK40/M16

1376

& scmn

237,50 ¢
237,50 ¢

237,50 ¢
(130)

22
28
36

IS CHMD

Abbildung zeigt DIN 69871

3
d2 §
mm mm
40 60
50 60
63 60

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

Verlangerung

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

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

Bestell- Typen
Nr. Nr.
0005 V1140
0010 V 1440
0015 V 1460
0020 V 1840
0025 V 1860
0030 V 2240
0035 V 2260

Prazisions-Ausdrehkopf fiir Werkzeugsystem ¢ 3-80 mm

1378

& scmn

142,00 ¢
145,00 ¢
148,50 ¢
149,00 ¢
155,00 ¢
155,00 ¢

159,00 ¢
(130)

Ausfiihrung: Der Ausdrehbereich 3—80 mm wird durch Verwendung
von verschiedenen Ausdrehstéhlen erreicht. Die Zustellgenauigkeit

betragt 0,01 mm @.

Mit 3 vertikalen Aufnahmebohrungen und einer horizontalen von

10 mm.

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

Bestell- Ausdreh-
Nr. bereich
mm
0010 3-80
0016 3-80

* Zentrische Bohrung.

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

1368

& scmn

802,00 ¢

802,00 ¢
(130)

Aufnahme-@

mm

28
28

Werkzeug-
aufnahme-@
mm

10
16*

Bestell-
Nr.

0040
0045
0050
0055
0060
0065
0070

o T

T o |
44 | -

B i

[N /

"\ Il
Ll
11
Typen 1378 d1 d2 1
Nr. & sasin mm mm mm
V 2280 166,00 ¢ 22 40 80
V 2840 158,50 ¢ 28 50 40
V 2860 171,50 ¢ 28 50 60
V 2880 178,00 O 28 50 80
V 3660 181,00 ¢ 36 63 60
V 3680 190,00 ¢ 36 63 80
V36100 204,50 ¢ 36 63 100
(130
e}
IS CHRID
250
228
Feinzustellung
0,01t mm @
&

[—  Versteliweg 15 mm

1 Zerspanung




MiuUM
E Senkwerkzeuge
o

Flachsenker 180° mit zyl. Schaft

=
5 Ausfiihrung: HSS, DIN 373. m
g Spiralgenutet, mit festem Fihrungszapfen. HSS g;'; é ;Fofgsi'o!:lqum@
,:,"’ Anwendung: Zum Versenken von Innensechskantschrauben DIN 912,
S DIN 6912 und DIN 7984 sowie Zylinderschrauben DIN 84 (ISO 1207).
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
:I‘:Ste"' oD 12 N0 R 42bHRC 52bHRC 56bHRC aoanc oo " (s.ﬁf;';%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronsen
1400 o O ®
1401 [ ] [ ) [ ] ©)
1403 [ ) O [ J
1404 ® L J ® O
1406 [ ) O L J
1407 [ ] L J L J ©)
Fiir Durchgangsloch, Giitegrad fein
1400 oberfliche blank.
1401  oOberflache TiN-beschichtet. -
= F———
Bestell- fiir 1 400 1 40 1 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt- 1400
Nr. Gewinde format)  format 10) @ [0)} lénge
™ mm mm mm mm
0300 M3 9,35 12,25 6 32 5,0 71
0400 M4 8,75 12,25 8 43 5,0 71 —
0500 M5 9,25 13,25 10 53 80 80 :i-wsz
0600 M6 9,90 13,65 11 6,4 8,0 80 T e
0800 M8 14,40 17,85 15 84 12,5 100 1401
1000 M10 18,00 22,30 18 10,5 12,5 100 TiH
1200 M12 20,00 25,80 20 13,0 12,5 100
(134) (134)

Fiir Durchgangsloch, Giitegrad mittel

1403  Oberflache blank.

1404 oberfiache TiN-beschichtet. — - ——

e

Bestell- fiir 1403 1404 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt- 1403

N  Gewinde formaD  formaD ) ) ® lange

T mm mm mm mm

0300 M3 990 1225 6 34 50 71
0400 M4 875 12,25 8 45 50 71 _
0500  Ms 9,25 13,25 10 5,5 80 80 ;::r.dE
0600 M6 990 1365 il 66 80 80 =
0800 M8 1440 17,85 15 90 125 100 1404
1000 M10 1800 2230 18 11,0 1255 100 ™
1200  M12 2000 2580 20 135° 12,5 100

* Nicht genormt. (134) (134)

Fiir Kernloch

Hinweis: Der Fiihrungszapfen des Senkers passt nur in Gewindekernlocher.

1406  oOberflache blank. -
1407  oberflache TiN-beschichtet. I__ E -l

1406
Bestell- fiir 1406 1407 Senker- Zapfen- Schaft- Gesamt-
Nr. Gewinde format fn@ [} [} [} lénge
™™ mm mm mm mm
0300 M3 9,90 12,25 6 25 5,0 71 ;
0400 M4 875 12,25 8 e 5,0 71 q@
0500 M5 9,25 13,25 10 4,2 8,0 80 i
0600 M6 9,90 13,65 11 5,0 8,0 80 1407
0800 M8 14,40 17,85 15 6,8 12,5 100 T
1000 M10 18,00 22,30 18 8,5 12,5 100
1200 M12 20,00 25,80 20 10,2 12,5 100
(134) (134)

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




Mium
Senkwerkzeuge E
o.

Flachsenker-Satz 180° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS, DIN 373. 0D
Spiralgenutet, mit festem Fiihrungszapfen. Lieferung in robuster, HSS g;'; z gng qual@

qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette mit automatischer B -
Aufrichtfunktion der Senker beim Offnen.

1409 0005 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1400).

Fir Durchgangsloch fein.

1409 0010 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1403).

Fir Durchgangsloch mittel.

1409 0015 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 14086). Fir Kernloch.

1410 0005 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1401).

Fir Durchgangsloch fein.

1410 0010 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1404).

Fir Durchgangsloch mittel.

1410 0015 Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1407). Fir Kernloch.

Inhalt: Je 1 Flachsenker M3; M4; M5; M6; M8; M10.

1 Zerspanung

1410
Tl
Bestell- Ausfiihrung 1409 1410
Nr. lmm9 fo@
T
0005 Giitegrad fein, fiir Durchgangsloch 85,00 102,50
0010 Giitegrad mittel, fiir Durchgangsloch 85,00 102,50
0015 fiir Kernloch 85,00 102,50
(134) (134)

Kunststoffkassette, leer

Ausfiihrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kassette mit automati-
scher Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

Bestell- GroRe 1400

Nr. fo@
0001 M3 - M10 11,75
(134)

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




MiuUM
E Senkwerkzeuge
o

Flachsenker mit Morsekegelschaft

g
E Ausfiithrung: HSS. I
g Spiralgenutet, mit festem Fiihrungszapfen. Hss | |- é gfg};qum@
,E’ Anwendung: Zum Versenken von Innensechskantschrauben DIN 912, L
— DIN 6912 und DIN 7984 sowie Zylinderschrauben DIN 84 (ISO 1207).
Stahle Stahle Stahle Stale Stanle stanle Stale Hart- Aot 8 | i Ti-tes. K
bis bis bis s is is is arbei estandige und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
ﬁeStell' oS0 . R N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC ng:,;c ’ (SIEI%‘EQ S merkstofe Morteo. Bz
r.
1412 [ ) @) [ J
1415 L J ©) ®
1418 [ ) @) [ ]
Fiir Durchgangsloch, Giitegrad fein
Bestell- fiir Gewinde 1412 Senker-¢ Zapfen-¢ Schaft MK Gesamtlange
Nr. format) mm mm mm
1000 M10 29,80 18 10,5 2 150
1200 M12 30,50 20 13,0 2 150
1400 M14 36,00 24 15,0 2 160
1600 M16 40,90 26 17,0 B 190
1800 M18 48,80 30 19,0 3 190
2000 M20 56,60 33 21,0 3 190
2200 M22 75,50 36 23,0 3 205
2400 M24 81,40 40 25,0 3 205
(134)
Fiir Durchgangsloch, Giitegrad mittel
Bestell- fiir Gewinde 1415 Senker-@ Zapfen-@ Schaft MK Gesamtlange
Nr. format) mm mm mm
1000 M10 32,90 18 11,0 2 150
1200 M12 33,40 20 136 2 150
1400 M14 40,50 24 15,5 2 160
1600 M16 44,40 26 17,6 8 190
1800 M18 53,00 30 20,0 3 190
2000 M20 61,90 33 22,0 3 190
2200 m22 78,60 36 24,0 3 205
2400 M24 89,40 40 26,0 3 205
(134)
Fir Kernloch mit Morsekonus
Bestell- fiir Gewinde 1418 Senker-@ Zapfen-¢ Schaft MK Gesamtlange
Nr. format) mm mm mm
1000 M10 33,50 18 10,5 2 150
1200 M12 34,00 20 13,0 2 150
1400 M14 41,30 24 15,0 2 160
1600 M16 45,30 26 17,0 2 190
1800 M18 54,00 30 19,0 2 190
2000 M20 63,10 33 21,0 2 190
2200 m22 80,10 36 23,0 2 205
2400 M24 91,10 40 25,0 2 205

(134)

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

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




Senkwerkzeuge

Kegelsenker-Bit 90° mit 6-kant-Schaft

Ausfiihrung: HSS, DIN 335-C.

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

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

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

DIN

z
335-C 3

HSS g’ ;?ofg!.l qan
90°
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-,
Fas- und Entgratarbeiten geeignet. Zusammen mit entsprechenden

Betatigungswerkzeugen wie Hefte, Knebel oder Knarren mit 1/4" 6-kant-
Aufnahme kann der Senk-Bit auch als Handentgrater verwendet werden.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

sianle stahle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
s IS IS 153 is s s - bestandige un usseisen-| # - uny lessing 9 ,
zeSteH' N, R oo, 42bHFtC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;lﬁgc (SI;‘%‘;Q e verkstofe Mo-tes. Bronaen

r.
1420 [ ] ©) [ ]

Bestell- Nenn- 1420 kleinster Gesamt- fir

Nr. [0)] fm-mal) [0)] lange Senk-
mm mm mm schrauben

0630 6,3 5,20 1,5 31 M3

0830 83 6,15 2,0 31 M4

1040 104 7,05 2,5 34 M5

1240 124 8,70 2,8 35 M6

1650 16,5 10,55 32 40 M8

2050 20,5 12,45 35 41 M10

(134)

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

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

Bestell- Nenn-@ 1422 Ausfiihrung
Nr. lor@
mm Satz
0005 6,3-20,5 75,10 9-teilig
(134)

Querlochsenker, 90°

Ausfiihrung: HSS, Senkwinkel 90°, mit Zylinderschaft. Mit gleichmaBig
verlaufendem Spezialhinterschliff des Kegelmantels. Durch die glinstige
Schneidengeometrie ergibt sich ein leichter, schéalender Schnitt. Die
Spéane werden durch die schréage Bohrung in Schaftrichtung abgefiihrt
und kénnen die Senkung nicht beschadigen. Dadurch wird die Senkung
rund und die Maschinenspindel geschont.

== >
== |

wes | U2 format

90°

Anwendung: Geeignet zum leichten und ratterfreien Entgraten und
Ansenken von Bohrungen. Besonders geeignet fiir langspanende
Werkstoffe. Das Schérfen ist durch einfaches Nachschleifen mittels
eines Schleifstiftes an der Schneidenbrust méglich. Spiralgenutet, mit
festem Fiihrungszapfen.

stahle Stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
is S IS bis bis bis bis " bestandige un usseisen- , Al-un essing,
EIeSteII' o . N, o, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (Slﬁgf)g Sonder- werkstofie Mg-Leg. e

r.
1424 o O { ] O o [ ]

Bestell- Senkbereich 1424 Gesamtléange Schaft @ Kopf-@

Nr. mm format) mm mm

0100 2-5 645 45 6 10 : !;‘

0140 5-10 8,15 48 8 14

0210 10-15 14,25 65 10 21

0275 15-20 25,80 84 12 28

0350 20-25 33,70 102 12 35|

0440 25-30 44,90 115 15 44

(134)

Querlochsenker-Satz, 90°

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

4 Querlochsenker 2-5, 5-10, 10-15, 15-20 mm (Bestell-Nr. 1424).

Bestell- Senkbereich 1427

Nr. mm format)
0001 2-20 79,00
(134)

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

1 Zerspanung




MiuUM
E Senkwerkzeuge
o.

Querlochsenker 90°

Ausfiithrung: HSS Cob. L
Senkwinkel 90°. Mit gleichmé&RBig verlaufendem Spezialhinterschliff gig % ;fofg:!a.lqualityat
des Kegelmantels. Durch die glinstige Schneidengeometrie ergibt 90°

sich ein leichter, schélender Schnitt. Die Spane werden durch die . . )

schrage Bohrung in Schaftrichtung abgefiihrt und kénnen die Anwendung: Geeignet zum leichten und ratterfreien Entgraten und
Senkung nicht beschadigen. Dadurch wird die Senkung rund und Ansenken von Bohrungen. Durch die hervorragenden Schneideigen-
die Maschinenspindel geschont. schaften fir fast alle Werkstoffe gleichermalien geeignet. Das Scharfen
ist durch einfaches Nachschleifen mittels eines Schleifstiftes an der
Schneidenbrust moglich.

1 Zerspanung

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- fost. o d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is bearbeiten eza;r:ei e und Gusseisen-| Al, Al- und :spsfif‘r'
:I(:Ste"- N/ Nl l\}/?r?r?lz 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC egt’:gc ’ :E%%g ssotgﬁfer etketofe Morteo. ’g"’"m%
1425 [ ] O L)) © [ ] L))
Bestell- Senk- 1425 Gesamt- Schaft- Kopf-
Nr. bereich format) lénge @ @
mm mm mm mm .
0100 2-5 7.60 45 6 10
0140 5-10 9,80 48 8 14
0210 10-15 16,95 65 10 21
0275 15-20 31,00 84 12 28
0350 20-25 41,40 102 12 35
0440 25-30 53,90 115 15 44
(134)

Querlochsenker-Satz 90°

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

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

Bestell- Nenn- 1427
Nr. ¢ fonnﬁ
mm Satz
0005 2-20 94,90
(134)

EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Speziell fiir Bohrungen von Leitplanken
konzipierter Stufenhohrer @ 6-18 mm

Made in Germany

Integrierter Anschlagring zum Schutz des
Bohrfutters => Erhebliche Kostenreduzierung

Verlangerte Bohrstufen 12 + 18 mm:
12 mm zur Montage von Holmen & Distanzstiicken
18 mm fir Leitplankenholme & Kastenprofile

Verlangerte Bohrstufe 18 mm ermaéglicht
Doppelbohrung — 2 Leitplanken in 1 Arbeitsgang

Kein Verkanten des Werkzeugs beim Bohren
Kein Verklemmen beim Ausfilhren des \Werkzeugs
=> deutliche Reduzierung von Arbeitsunféllen

Wenig Kraftaufwand, beste Spanabfuhr

TiCN-Beschichtung:
Optimale Schneidergebnisse bei vollverzinkten
Materialien, Reduzierung von KaltaufschweiBungen

-
i

Diesen Artikel finden Sie auf Seite 1/78.

1 /92 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge

Kegel- und Entgratsenker 90° mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen
sowie CBN-tiefgeschliffen. Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus sggtlc e' g S,fg!.,mat
dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln 90°
fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen.
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965 HSS G—_’
und DIN 966 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den groRen
Senkbereich! =
Die hervorragenden Schneideigenschaften und der problemlose 1430
Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel
und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groBem Vorschub und kleiner — n
Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. HSS :
Hinweis: Ausreichende Kihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den \“ .
unbeschichteten Ausfiihrungen.
1430  Hss, Oberflache blank. 1433 .
1433  HsS, Oberflache TiN-beschichtet. —
TiH HSS
1434  Hss, Oberfliche TiAIN-beschichtet. '
TiEIE 1434 [N
1436  HSS Cob, Oberflache blank.
HSS
Co5
=
1436
Stihle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis - " ; - estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ﬁ‘:ﬂe“' N N0, Npaes 4zb|'fac szb:Rc 56b:nc sob:Rc e b (slaaé%g Sonder- werkstofe Mg-Leg. e
1430 o ®
1433 L J O O [ ]
1434 [ ) ® [ ) @)
1436 ® ® ® O @) O
Bestell- Nenn- 1430 1433 1434 1436 kleinster Gesamt- Schaft-
Nr. 0] format) format) formab) format) 0] lange [
mm . TiFlE mm mm mm
0430 4,3 6,00 10,30 13,40 8,75 1,3 40 4
0500 50 6,00 10,30 13,40 8,75 1,5 40 4
0530 53 7,55 10,90 12,80 8,75 1,5 40 4
0580 58 7,55 10,90 - - 1.5 45 5
0600 6,0 6,60 10,85 12,80 9,20 1,5 45 5
0630 6,3 6,60 10,85 12,85 8,25 1,5 45 5
0700 7.0 7.40 11,25 - - 1.8 50 6
0730 73 6,45 11,75 - - 1.8 50 6
0800 8,0 7.10 11,75 13,95 9,20 2,0 50 6
0830 83 7.10 11,75 14,00 8,90 6
0940 94 8,50 12,40 - - 6
1000 10,0 8,15 13,05 15,40 12,10 6
1040 104 8,15 13,05 16,20 9,35 6
1150 11,5 8,60 14,35 17,80 12,10 8
1240 124 8,60 15,10 18,95 10,45 8
1340 134 9,80 16,45 - - 8
1500 15,0 10,80 17,35 20,50 11,90 10
1650 16,5 10,80 18,80 22,40 11,90 10
1900 19,0 15,15 23,90 28,20 17,25 10
2050 20,5 15,15 25,00 29,70 16,05 10
2300 23,0 21,20 33,20 39,20 23,60 10
2500 25,0 21,20 33,20 39,40 22,10 10
2800 28,0 22,50 39,80 49,50 25,80 12
3000 30,0 28,30 41,90 - - 12
3100 31,0 28,30 41,90 49,90 27,40 12
4000 40,0 43,40 68,00 - - 15
(134) (134) (134) (134)

Kunststoffkassette, leer

Ausfiithrung: Robuste, qualitativ hochwertige Kassette mit automati-
scher Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.

Bestell- GroRe 1440

Nr. mm fom:@
0001 6,3-20,5 11,15
0002 6,3-25,0 11,75
(134)

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

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

Ausfiihrung: DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefge- m
schliffen. Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanraumen. 32&: g' ’ g ;Fofgm'o!.l qua@
Zudem mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen. 90°

Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoffkassette mit automatischer Aufricht-
funktion der Senker beim Offnen.

Hinweis: Ausreichende Kihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten
Ausfiihrungen.

1 440 HSS, Oberflache blank. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1430).
1442 Hss, Oberflache TiN-beschichtet. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1433).

1443 HSs, Oberflache TiAIN-beschichtet. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1434).
MiAT

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

1440 1 443 1442 1444
HSS Ti HSS HSS-E
srl’ahle Slbélhle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- A i, Ti'seg- Gussei AlL Al- und Kupfer,
s IS IS is is is is " bestandige une jusseisen-| , Al- un essing
:I‘:Ste"' o0, N0, oo, 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC P :;‘ac')‘;gg Sonder werkstoffe Mg-Leg. ot
1440 [ ] L J
1442 [ ) O @) o
1443 o o L) O
1444 [ ) O @) O @)
Bestell- Nenn- 1440 1442 1443 1444 Ausfiihrung
Nr. [} foml@ fn@ fo@ fu@
M TiAlE
mm Satz Satz Satz Satz
0005 6,3;8,3;104; 12,4; 16,5; 20,5 64,40 94,70 115,00 75,40 7-teilig
0010  6,3;10,4; 16,5; 20,5; 25,0 68,20 100,50 119,50 - 6-teilig
(134) (134) (134) (134)
Andere Satzzusammenstellungen auf Anfrage lieferbar.
Handentgrater 90°
Ausfithrung: Kopf aus HSS, DIN 335-D, mit Morsekegelschaft. m
Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-geschliffen, HSS 32&3 é ;gm‘e‘s?o!:lqualityat
Oberflache blank. Mit geraden Spannuten und aus dem Vollen geschlif- a0° -
fenen Spanrdumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistge-
brauchlichsten Werkstoffe versehen sowie mit anwenderfreundlichem
2-Komponenten-Griff. L
Anwendung: Fiir saubere Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten von Hand
fir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991.
stahie stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
is is IS bis bis bis bis " bestéandige un usseisen- , Al-un essing,
:I‘:Ste"' o N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 6;‘:’;0 (Slifg;gg Sonder- werkstofie Mg-Leg. ey
1468 [ ) O ) L J
Bestell- Nenn-@ 1468 Bestell- Nenn-@ 1468
Nr. mm format) Nr. mm format)
1250 124 16,15 2050 20,5 23,70
1650 16,5 19,25 2500 25,0 29,30
(134) (134)

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




Senkwerkzeuge

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

Ausfiihrung: Ahnlich DIN 335-C. Neuartiges, innovatives Hinterschliff- T B .
verfahren. Optimierte Zerspanungsgeometrie, dadurch bis zu 25 % HSS VXe?(;— gr ’ g E ﬂH: '
héhere Standzeiten in blank; TiAIN-beschichtet, sogar bis zu 40 %. 2 90°

Mit geraden, u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen

Spanrdumen. Zudem mit Span- und Feinwinkeln fiir die meistgebrauch-

lichsten Werkstoffe versehen.

Anwendung: Fiir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-

und Entgratarbeiten flir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965 -

und DIN 966 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den groRen 1431
Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der

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

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den
unbeschichteten Ausfiihrungen.

1431 HSS, Oberflache blank.

1435 HSs, Oberflache TiN-beschichtet.
TiM
1438 Hss, Oberflache TiAIN-beschichtet.

1 Zerspanung

1435 T

MiEIH 1438 [N
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Kupler
bis bis bis . - - ; estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
:Ifste"' N?:‘?nz ’J/?r?g‘z ,J;"v(‘]#‘? 42b;|sRC 52b|l.|SRC 5eb:ﬂc eob:nc Gg'ﬁéc b (Sl:fg%g Sﬁgﬁg’ werkstoffe Mg-Leg. ’gronzegn’
1431 ® o
1435 o O @) L J
1438 ® O O o O
Bestell- Nenn- 1431 1 435 1 438 kleinster Gesamt- Schaft-
NI'. ¢ EXACT EXACT EXACT ¢ Iénge ¢
mm ™ TiflH mm mm mm
0630 6,3 12,15 15,25 16,10 1,5 45 5
0830 83 13,65 17,05 18,05 2,0 50 6
1040 10,4 16,35 20,40 21,80 2,5 50 6
1240 12,4 17,65 22,10 23,60 2,8 56 8
1500 15,0 20,00 25,00 26,50 3.2 60 10
1650 16,5 21,20 26,50 28,60 3.2 60 10
1900 19,0 30,20 37,80 40,00 35 63 10
2050 20,5 31,00 38,70 41,00 35 63 10
2300 23,0 37,40 46,80 49,60 3,8 67 10
2500 25,0 42,70 53,40 56,00 3.8 67 10
3100 31,0 57,60 72,00 75,60 5,0 80 15
(135) (135) (135)

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

1440 Hss, Oberfliche blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1431).

1442 Hss, Oberfliche TiN-beschichtet.
TiN Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1435).

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

1442 1444
1440 TiH MiETA
Bestell- Nenn-¢ 1440 1442 1444 Ausfiihrung
Nr. EXACST EXACT EXACST
] ik
mm Satz Satz Satz
0050 6,3;8,3;10,4; 12,4; 16,5; 20,5 107,50 138,50 150,50 6-teilig
0055 6,3; 10,4; 16,5; 20,5; 25,0 112,50 145,50 157,50 5-teilig
(135) (135) (135)

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

Ausfithrung: HSS, DIN 335-C, Oberflache blank. Senkwinkel 90°. m
Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen. HSS sglsltlc é g ,Fofgsi'o!;qum@
Mit geraden, u-fdomigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen 90°

Spanrdumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistgebrauch-
lichsten Werkstoffe versehen.

1 Zerspanung

Anwendung: Fur universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den

groBen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und

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

Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. 1445, lang

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1445 Lange Ausfiihrung, ab 85 mm Schaft.
1446 Extralange Ausfiihrung, ab 1564 mm Schaft.

e

-
1446, extralang
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbei cotindige und Gusseisen-| | AL Al- und ‘upfer,
E?Ste"' NS0 2 oo N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ (SIE‘%‘%Q S nerkstofe Morteo. ‘Brncen
1445 [ ) O ®
1446 L ) O ®
Bestell- Nenn-@ 1 445 1 446 Ldnge mm kleinster @ Schaft-@
Nr. mm format) format) 1445 1446 mm mm
0630 6,3 22,90 28,60 85 154 1,5 5
0830 83 24,00 29,70 86 155 2 6
1040 10,4 26,30 33,20 88 157 2,5 6
1240 12,4 27,50 37,90 108 158 2,8 8
1650 16,5 34,30 44,70 112 161 32 10
2050 20,5 48,10 61,80 115 164 3.5 10

(134) (134)

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

1445 uss, Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1445).

1446 Hss, Oberfliche blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1446).

Bestell- Nenn-@ 1445 1446 Ausflihrung
Nr. mm Satz Satz
0005 6,3;83;104;124;16,5;205 21350 246,50 7-teilig
(134) (134)

1445, lang 1446, extralang

1 /96 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge

Kegel- und Entgratsenker 90° ASP mit zyl. Schaft

Ausfiihrung: HSS-E PM, ASP2030%, DIN 335-C. Senkwinkel 90°. HSS-E | DIN Fformat
Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen, blank. PM |335-C g professional quality
90°

Mit geraden, u-formigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen
Spanraumen. Zudem mit Span- und Freiwinkeln fiir die meistgebrauch-
lichsten Werkstoffe versehen.

1 Zerspanung

Anwendung: Speziell fiir héchste Beanspruchung in INOX-Stahl,

Edelstahl und Hardox geeignet. Fiir universelle, ratter- und gratfreie -
Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963,

DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet.

Bitte beachten Sie den grofRen Senkbereich! Die hervorragenden

Schneideigenschaften und der problemlose Spanablauf ergeben sich

aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel. Der Senker a
erzielt bei groRem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die

besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.

stahie stanie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot TiTebeg | AL AL und Kupfer,
IS IS IS is is is is ! bestandige une jusseisen-| , Al- un essin"
KI(:Ste"- N, N0, Ry 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC P (Slﬁlag;gg Sondor- werkstofte Mg-Leg. ot
1448 [ ) o O o O
Bestell- Nenn-@ 1448 kleinster ® Gesamtldange Schaft-@ Bestell- Nenn-@ 1448 kleinster @ Gesamtlange Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm Nr. mm format) mm mm mm
0630 6,3 14,05 1.5 45 5 1650 16,5 31,40 32 60 10
0830 83 16,15 2,0 50 6 2050 20,5 42,50 35 63 10
1040 10,4 18,50 2,5 50 6 2500 25,0 59,70 38 67 10
1240 124 24,00 2,8 56 8 (134)
(134)
Kegel- und Entgratsenker 90° Hartmetall
Ausfiithrung: K20-Hartmetall, DIN 335-C. Senkwinkel 90°. Axial und N 0t
hinterschliffen sowie CBN-tiefgeschliffen. Mit geraden, u-férmigen HM ;;:g[\lo é () ;?ofgr:l qua@
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanraumen. Fir zahe 80°
Materialien wie Hardox 400/500, Stéhle bis 60 HRC.
Anwendung: Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem Vorschub |
und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. n
Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den
unbeschichteten Ausfiihrungen.
Stahle Stale Stahle stahle Stahle Stahle Stale Hart- oS B 1 i Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s arbei cctindige und Gusseisen- | Al Al-und upfer
ﬁ‘:ﬂe“' o . N0 o N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:,,"c ’ (slﬁé‘%g g werkstofte Mortes. ronzen
1447 { ] [ ] { J [ ) [ ) [ ] [ ) [ ] [ ] @)
Bestell- Nenn-¢ 1447 kleinster @ Gesamtlange Schaft-@
Nr. mm format) mm mm mm
0630 6,3 69,60 2,2 45 5
0830 83 70,60 2,8 50 6
1040 10,4 72,30 35 50 6
1240 12,4 72,80 4,0 56 8
1650 16,5 84,60 5,0 60 10
2050 20,5 111,50 7,0 63 10
2500 25,0 147,50 9,0 67 10
3100 31,0 204,50 11,0 71 12

Mit Morsekegelschaft auf Anfrage lieferbar. (136)
Kegel- und Entgratsenker-Satz, 90° Hartmetall

Ausfiihrung: K20-Hartmetall, Oberflache blank.
Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1447).

Bestell- Nenn-g@ 1447 Ausfiihrung
Nr. fomlﬁ
mm Satz
0005 6,3;83;10,4;12,4;16,5; 20,5 435,50 7-teilig
(136)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Kegel- und Entgratsenker 90° mit Morsekegelschaft

Ausfithrung: HSS, DIN 335-D. Senkwinkel 90°. Axial und radial hinterschliffen sowie CBN-
tiefgeschliffen. Mit geraden Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanraumen.
Zudem mit Span- und Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen.

Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fiir
Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet.

Bitte beachten Sie den groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel.
Der Senker erzielt bei groBem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten
Ausfiihrungen.

1450 Oberflache blank. 1453  Oberflache TiN-beschichtet.
TN

DIN
HSS 335D
| £
MK 1-4 3

Ffor

mat
professional quality

1453
Gleiche Leistungs- und Qualitatsmerkmale wie 1430 bzw. 1433, jedoch mit Morsekegelschaft. Til
sianle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P e ToTibeo b | 1 e AL Al- und Kupfer,
IS IS IS is is is is bestandige unt jusseisen-| , Al- un essing 3
z?Ste"' Rysaa N0, N0 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC s (SI:‘%';SQ Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey
1450 [ J L J
1453 [ ] O @) [ ]
Bestell- Nenn- 1450 1453 kleinster Gesamtlange Schaft
Nr. [0) format) format) [0) MK
mm ] mm mm
1500 15,0 30,50 - 32 85 1
1650 16,5 31,30 39,80 32 85 1
1900 19,0 35,20 - 35 100 2
2050 20,5 36,20 46,10 35 100 2
2300 23,0 37,00 - 3,8 106 2
2500 25,0 37.00 47,70 38 106 2
2600 26,0 41,90 - 3.8 106 2
2800 28,0 41,90 - 4,0 112 2
3000 30,0 41,90 53,40 4,2 112 2
3100 31,0 43,10 62,50 4,2 112 2
3400 34,0 43,10 65,00 4,5 118 2
3700 37.0 49,70 75,30 4,8 118 2
4000 40,0 62,80 89,50 10,0 140 &
4500 45,0 79,00 - 12,0 145 3
5000 50,0 78,20 118,00 14,0 150 B
6300 63,0 128,00 190,00 16,0 180 4
8000 80,0 147,50 218,50 22,0 190 4
(134) (134)
Kegel- und Entgratsenker 60° mit zyl. Schaft
Ausfiihrung: HSS, DIN 335-C. Senkwinkel 60°. Axial und radial hinterschliffen. Mit geraden, m
u-férmigen Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span- und HSS 32?0 Q gfg}; qua@
Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen. 60°
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- und Entgratarbeiten fir 7
Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. 3
Bitte beachten Sie den groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff an Mantel und Spanwinkel.
Der Senker erzielt bei groem Vorschub und kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse. 1456 h“\
Hinweis: Ausreichende Kihimittelzufuhr unbedingt erforderlich bei den unbeschichteten
Ausfiihrungen. Y
1456  oberflache blank. 1459  oberflache TiN-beschichtet. 1459 = 1
Tl TiN "‘w“.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost- und i, Ti-Leg. K
an ok s it . o i rbei e und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer,
:I(:Ste"- N?ri?n’ r\}/?r?,?.z n:/?r?rgz 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;C ’ 3%5‘%9 s;:ﬂrg werkstofte Mo-tes: “g“’"zg“
1456 [ ] @) [ ]
1459 [ ] ©) ©) [ J
Bestell- Nenn- 1456 1459 kleinster Gesamtléange Schaft-
mm - mm mm mm
0630 6,3 7,00 11,75 1,6 45 5
0800 8,0 7,30 12,30 2,0 50 6
1000 10,0 9,00 15,25 2,5 53 6
1250 125 9,45 16,50 &7 56 8
1600 16,0 11,75 20,20 4,0 63 10
2000 20,0 16,45 27,50 5,0 67 10
2500 25,0 22,70 36,70 6,3 71 10
3150 315 37,90 57,20 10,0 76 12
4000 40,0 62,10 86,40 10,0 91 15
(134) (134)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Kegel- und Entgratsenker 75° mit zyl. Schaft

=
Ausfiihrung: HSS, Form C, nach Werksnorm. Senkwinkel 75°. Axial und I s
radial hinterschliffen, Oberflache blank. Mit geraden, U-férmigen Span- Hss | |Werks- é 5&5 qua@ E
nuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit Span- el 75° g
und Freiwinkeln fir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen. N
Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk- =
und Entgratarbeiten flir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den Z
groRen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der 3
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groRem Vorschub und
kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.
Hinweis: Ausreichende Kihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1462  oOberflache blank.
1463  Oberfliche TiN-beschichtet.
TiH
1463
TiH
sthle stzhle stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
IS s IS is is is is ! bestandige un usseisen-; , Al- ung essing,
z?s{e“' NSO N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sglﬂic (Sl:fg:;g Sondor- werkstoffe Mg-Leg. oy
1462 [ ] @) [ )
1463 o [ J @) [ ] O
Bestell- Nenn- 1462 1463 kleinster Gesamt- Schaft-
Nr. [0) format) formab) 0] lange @
mm Tird mm mm mm
0630 6,3 10,15 12,90 1,6 45 5
0830 83 10,55 13,45 2,2 50 6
1040 10,4 12,60 16,05 2,7 51 6
1240 12,4 13,30 16,95 32 55 8
1650 16,5 16,95 21,60 3,7 61 10
2050 20,5 24,60 31,30 4,2 65 10
2500 25,0 32,80 41,70 52 69 10
(134) (134)
Kegel- und Entgratsenker 120° mit zyl. Schaft
Ausfithrung: HSS, nach Werksnorm, Form C. Senkwinkel 120°. Ober- m
flache blank. Axial und radial hinterschliffen. Mit geraden, U-férmigen HSS bieiEs ;gofe‘sgv!a.l quamyat
Spannuten und aus dem Vollen geschliffenen Spanrdumen. Zudem mit el 120° -

Span- und Freiwinkeln fiir die meistgebrauchlichsten Werkstoffe versehen.

Anwendung: Fir universelle, ratter- und gratfreie Ansenk-, Versenk-
und Entgratarbeiten fiir Senkschrauben DIN 963, DIN 964, DIN 965,
DIN 966 und DIN 7991 in einem Zug geeignet. Bitte beachten Sie den
groBen Senkbereich! Die hervorragenden Schneideigenschaften und der
problemlose Spanablauf ergeben sich aus dem kegeligen Hinterschliff
an Mantel und Spanwinkel. Der Senker erzielt bei groBem Vorschub und 1465
kleiner Schnittgeschwindigkeit die besten Ergebnisse.

Hinweis: Ausreichende Kiihimittelzufuhr unbedingt erforderlich.
1465  oOberflache blank.
1466  Oberflache TiN-beschichtet.

TN

1466
TiH
stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is i cetindige und Gusseisen- Al, Al- und eusps'iir‘
z‘:Ste“- N80 N2 N a2hRe s2HRC 56 rmc sornc e " (Slslao"%g e eretote Mores oncen
1465 L J O [ J
1466 [ J [ J ©) O
Bestell- Nenn- 1465 1466 kleinster Gesamt- Schaft-
Nr. ¢ fm@ form9 ¢ Iénge ¢
mm ™ mm mm mm
0630 6,3 10,35 13,20 1,7 44,0 5
0830 83 10,80 13,75 2,2 48,5 6
1040 10,4 12,85 16,35 2,7 50,0 6
1240 12,4 13,60 17,30 3.2 53,0 8
1650 16,5 17,35 22,10 3,7 56,0 10
2050 20,5 25,10 31,90 4,2 59,0 10
2500 25,0 33,50 42,60 52 61,0 10

(134) (134)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Zapfensenker-Kombinationssystem

Ausfiithrung: Bestehend aus Halter-, Senker-Flihrungszapfen. Das GFS-Zapfensenker-
Kombinationssystem deckt durch die innerhalb einer GréRe beliebigen Variations-
moglichkeiten der Halter mit den Senkern und Flihrungszapfen ein groBes Spektrum
an Bohrungs-Senkungskombinationen ab.

Hieraus ergeben sich folgende Vorteile:

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

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

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

. Die Zapfensenker sind ab @ 32 mm auch mit Wendeplattenbestiickung lieferbar.

. Die Einzelelemente sind innerhalb einer BaugréRe beliebig kombinierbar.

. Der Fihrungszapfen kann ohne Entfernen des Senkers ausgewechselt werden.

Anwendung: Fiir DIN Senkungen sowie bei entsprechenden Zapfen-/Senker-Kombinationen

fuir Stufenbohrungen oder Senkungen auerhalb der Norm geeignet. Der Halter verbleibt beim

Wechsel in der Maschine. Mittels eines 6-kant-Schraubendrehers nach DIN 911 erfolgt das

Spannen der Senker und Zapfen.

Hinweis: Ausreichende KiihImittelzufuhr unbedingt erforderlich.

S
e
T,
r
*

HSS

1 Zerspanung

o oh w N =

Bestell- Senkbereich 1470 Inhalt
Nr. mm afs
0005 5 -9 409,00 je 1 Zapfensenker 5 - 5,5 -6 - 6,5 - 7 — 8 — 9 (Bestell-Nr. 1477)

je 1 Flihrungszapfen 2,4 - 2,5 -2,7 -3 - 3,3 - 3,5 - 4 - 4,5 (Bestell-Nr. 1479)
1 Halter Schaft 10 mm zyl.
0010 8,5-16,5 354,00 je 1 Zapfensenker 8,5 - 9,5 - 10,56 - 11,5 - 13,5 - 16,5 (Bestell-Nr. 1481)
je 1 Fihrungszapfen4-45-5-55-6-65-7-8-85-9-95-10- 10,5 (Bestell-Nr. 1483)
1 Halter Schaft 10 mm zyl.
0015 8,56-16,5 354,00 je 1 Zapfensenker 8,5 - 9,5 - 10,56 - 11,5 - 13,5 - 16,5 (Bestell-Nr. 1481)
je 1 Fihrungszapfen4 -45-5-55-6-65-7-8-85-9-95-10- 0,5 (Bestell-Nr. 1483)
1 Halter Schaft MK 1
0020 14,5-24,5 494,50 je 1 Zapfensenker 14,5 - 16,5 - 18,5 - 20,5 — 22,5 - 24,5 (Bestell-Nr. 1485)
je 1 Fihrungszapfen7 -75-8-85-9-95-10-105-11-115-12-13 - 14 — 15 (Bestell-Nr. 1487)
1 Halter Schaft 12 mm zyl.
0025 14,5-24,5 494,50 je 1 Zapfensenker 14,5 - 16,5 - 18,5 - 20,5 — 22,5 - 24,5 (Bestell-Nr. 1485)
je 1 Fihrungszapfen7-75-8-85-9-95-10-105-11-11,5-12-13 - 14 — 15 (Bestell-Nr. 1487)
1 Halter Schaft MK 2
0030 26 -36 770,00 je 1 Zapfensenker 26 — 28 — 30 — 32 — 33 - 34 - 36 (Bestell-Nr. 1489)
je 1 Fihrungszapfen 12 -13-14-15-16-17 - 18- 19 -20 - 21 - 22 - 23 — 24 - 25 (Bestell-Nr. 1491)
1 Halter Schaft MK 2
0035 26 -36 770,00 je 1 Zapfensenker 26 — 28 — 30 — 32 — 33 - 34 - 36 (Bestell-Nr. 1489)
je 1 Flihrungszapfen 12 -13-14-15-16-17 - 18- 19 - 20 - 21 - 22 - 23 - 24 - 25 (Bestell-Nr. 1491)
1 Halter Schaft MK 3

(138)
Zapfensenker Halter, zyl. Schaft HSS IT | ]
Ausfithrung: HSS. Gehartet und geschliffen. Senker und Zapfen werden durch je eine Schraube e =
geklemmt, wobei der Senker zusétzlich durch einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird. - o
Bestell- GroRRe 1473 Schaft Gesamtlange Kopflange Bohrung
Nr. afs mm mm
0005 01 63,40 zyl. 10 ¢ x 41 86 45 7
0010 0 54,70 zyl. 10 ¢ x 50 92 42 10
0020 1 66,60 zyl. 12 ¢ x 65 120 55 14
(138)
Zapfensenker-Halter, zyl. Schaft mit Innenkiihlung Hss (K]
Ausfiihrung: HSS, mit Innenkiihlung. Gehartet und geschliffen. Senker und Zapfen werden iEEE2 ulF| ::::::::::t:::::::::::::::: °£
durch je eine Schraube geklemmt, wobei der Senker zusétzlich durch einen Stift gegen Ver- A e
drehen gesichert wird. 0 & N
Bestell- GroRe 1475  Schaft zyl. Mitnahmeflache Gesamt- Kopf- Bohrung
Nr. afs DIN 1835 B lange lange
mm mm
0005 1 69,90 20 105 55 14
0010 2 79,10 25 135 75 22
(138)
Zapfensenker Halter, Morsekegelschaft HSS
Ausfiihrung: HSS. Gehartet und geschliffen. Senker und Zapfen werden durch je eine Schraube
geklemmt, wobei der Senker zusétzlich durch einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird. “ 3“ MK
D e £l
Bestell- GroRe 1473 Schaft Gesamtlange Kopflange Bohrung MK 1-3 © B
Nr. afs mm mm
0015 0 56,10 MK 1 11 42 10 —
0025 1 69,90 MK 2 135 55 14 l.ﬁ——_-——h
0030 2 79.10 MK 2 155 75 22 ;
0035 2 79,10 MK 3 174 75 22
(138)

1 /1 00 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Zapfensenker

Ausfiihrung: HSS. Gehartet und geschliffen. Senker und Zapfen werden - f =
durch je eine Schraube geklemmt, wobei der Senker zusétzlich durch .
einen Stift gegen Verdrehen gesichert wird.

Anwendung: Fiir DIN-Senkungen sowie bei entsprechenden Zapfen-/
Senker-Kombinationen fir Stufenbohrungen oder Senkungen auerhalb
der Norm geeignet.

1 Zerspanung

Zapfensenker Gr. 01 HSS

-

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

Nr. (K8)D afs [0) lange lange lange @ Nr. (K8)D afs 0] lange  lange lange @

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0500 50 34,20 7,0 28,0 11,0 17,0 2,4 0750 75 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 2,4
0550 55 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 2,4 0800 8,0 34,20 70 28,0 11,0 17,0 2,4
0600 6,0 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 24 0850 85 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 24
0650 6,5 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 2,4 0900 9,0 34,20 70 28,0 11,0 17,0 2,4
0700 7.0 34,20 7,0 28,0 11,0 17,0 24 0950 95 34,20 7.0 28,0 11,0 17,0 24

(138) (138)
Zapfensenker Gr. 0 HSS g g

@ 8,0- 9,5 mm zweischneidig.
@ 10,0-16,5 mm dreischneidig.

2

Bestell-  Senk-@ 1481 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-  Bestell- Senk-@ 1481 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

Nr. (K8 D afs @ lange  lange lange @ Nr. (K8D afs 0] lange  lange lange [0}

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0800 80 21,00 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1250 125 26,10 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0
0850 85 21,00 100 400 190 210 4,0 1300 130 3050 100 400 190 210 4,0
0900 90 23,90 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1350 135 30,50 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0
0950 95 2390 100 400 190 210 4,0 1400 140 3050 100 400 190 210 4,0
1000 100 23,90 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1450 145 3050 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0
1050 105 23,90 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1500 150 3340 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0
1100 110 2610 100 400 190 210 4,0 1550 155 3340 100 400 190 210 4,0
1150 115 26,10 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1600 16,0 3340 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0
1200 120 26,10 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0 1650 165 3340 10,0 40,0 19,0 21,0 4,0

(138) (138)
Zapfensenker Gr. 1 HSS g

Bestell-  Senk-@ 1485 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-  Bestell- Senk-¢ 1485 schaft- Gesamt- Kopf- Schaft- Bohrungs-

Nr. (K8)D afs [0) lange lange lange 1) Nr. (K8)D afs 0] lange  ldnge lange @

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1400 14,0 31,90 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2100 21,0 44,20 14,0 50,0 220 280 6,0
1450 14,5 31,90 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2150 21,5 44,20 14,0 50,0 220 280 6,0
1500 15,0 31,90 14,0 50,0 220 280 6,0 2200 22,0 47,80 14,0 50,0 22,0 280 6,0
1550 15,5 31,90 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2250 225 47,80 14,0 50,0 220 280 6,0
1600 16,0 35,50 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2300 23,0 47,80 14,0 50,0 220 280 6,0
1650 16,5 35,50 14,0 50,0 220 28,0 6,0 2350 235 47,80 14,0 50,0 220 280 6,0
1700 17,0 35,50 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2400 24,0 52,10 14,0 50,0 220 280 6,0
1750 17,5 35,50 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2450 245 52,10 14,0 50,0 220 280 6,0
1800 18,0 39,80 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2500 25,0 52,10 14,0 50,0 220 280 6,0
1850 18,5 39,80 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2550 25,5 52,10 14,0 50,0 220 280 6,0
1900 19,0 39,80 14,0 50,0 220 28,0 6,0 2600 26,0 55,80 14,0 50,0 220 280 6,0
1950 19,5 39,80 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2650 26,5 55,80 14,0 50,0 220 280 6,0
2000 20,0 44,20 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2700 27,0 55,80 14,0 50,0 220 280 6,0
2050 20,5 44,20 14,0 50,0 22,0 28,0 6,0 2750 27,5 55,80 14,0 50,0 220 280 6,0

(138) (138)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Zapfensenker Gr. 2

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

HSS

=
=
=
=
©
[—3
2
@
N
—

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

Nr. (K8D afs 1) lange  lange lange 1) Nr. (K8)D afs @ lange  lange lange [0}

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2400 24,0 53,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4100 41,0 10900 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0
2450 24,5 53,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4200 420 10900 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2500 25,0 53,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4300 430 10900 220 60,0 27,0 330 10,0
2550 25,5 53,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4400 44,0 10900 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0
2600 26,0 60,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4500 450 11250 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2650 26,5 60,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4600 46,0 11250 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2700 27,0 60,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4700 470 11250 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2750 27,5 60,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4800 480 11250 22,0 60,0 27,0 330 10,0
2800 28,0 61,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 4900 49,0 144,00 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2850 28,5 61,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5000 50,0 144,00 220 60,0 27,0 33,0 10,0
2900 29,0 61,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5100 51,0 144,00 220 60,0 27,0 330 10,0
2950 29,5 61,90 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5200 52,0 144,00 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3000 30,0 63,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5300 530 15950 22,0 60,0 27,0 330 10,0
3050 30,5 63,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5400 54,0 15950 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0
3100 31,0 63,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5500 550 15950 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3200 32,0 63,30 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5600 56,0 15950 22,0 60,0 27,0 330 10,0
3300 33,0 66,20 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5700 57,0 18350 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3400 34,0 66,20 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 5800 580 18350 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0
3500 35,0 66,20 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 6000 60,0 18350 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3600 36,0 66,20 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 6200 62,0 18350 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3700 37,0 80,10 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 6400 640 19750 220 60,0 27,0 330 10,0
3800 38,0 80,10 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 6500 65,0 19750 220 60,0 27,0 33,0 10,0
3900 39,0 80,10 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 6600 66,0 19750 220 60,0 27,0 33,0 10,0
4000 40,0 80,10 22,0 60,0 27,0 33,0 10,0 (138)

(138)
Bis @ 85 mm auf Anfrage lieferbar.

Filhrungszapfen — Gr. 01

Feststehend ohne Innenkihlung. h

Bestell- Zapfen-¢ 1479 Schaft- Gesamt- Kopf- Bestell-  Zapfen-@ 1479 Schaft- Gesamt- Kopf-

Nr. (e8)D afs 1) lange lange Nr. (e8)D afs @ lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
0240 24 13,00 24 40,0 6,0 0350 B3I 13,00 2,4 40,0 6,0
0250 25 13,00 24 40,0 6,0 0360 3.6 13,00 24 40,0 6,0
0260 2,6 13,00 2,4 40,0 6,0 0370 37 13,00 24 40,0 6,0
0270 27 13,00 24 40,0 6,0 0380 38 13,00 2,4 40,0 6,0
0280 28 13,00 24 40,0 6,0 0390 39 13,00 24 40,0 6,0
0290 29 13,00 24 40,0 6,0 0400 4,0 13,00 2,4 40,0 6,0
0300 3.0 13,00 24 40,0 6,0 0410 41 13,00 2,4 40,0 6,0
0310 3.1 13,00 24 40,0 6,0 0420 42 13,00 24 40,0 6,0
0320 32 13,00 24 40,0 6,0 0430 43 13,00 2,4 40,0 6,0
0330 33 13,00 24 40,0 6,0 0440 44 13,00 24 40,0 6,0
0340 34 13,00 24 40,0 6,0 0450 45 13,00 24 40,0 6,0

(138) (138)

Flihrungszapfen - Gr. 0

Feststehend ohne Innenkiihlung. b

Bestell- Zapfen-¢ 1483 Schaft- Gesamt- Kopf- Bestell-  Zapfen-@ 1483 Schaft- Gesamt- Kopf-

Nr. (e8)D afs 10) lange lange Nr. (e8)D afs 0} lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,0 8,55 4,0 59,0 9,0 0530 53 8,55 4,0 59,0 9,0
0410 41 8,55 4,0 59,0 9,0 0550 5,5 9,35 4,0 59,0 9,0
0420 4,2 8,55 4,0 59,0 9,0 0580 58 9,35 4,0 59,0 9,0
0430 43 8,55 4,0 59,0 9,0 0590 59 9,35 4,0 59,0 9,0
0450 45 8,55 4,0 59,0 9,0 0600 6,0 9,35 4,0 59,0 9,0
0480 48 8,55 4,0 59,0 9,0 0610 6.1 9,35 4,0 59,0 9,0
0490 4,9 8,55 4,0 59,0 9,0 0640 6,4 9,35 4,0 59,0 9,0
0500 5,0 8,55 4,0 59,0 9,0 0650 6,5 9,35 4,0 59,0 9,0

(138) (138) Fortsetzung néchste Seite

1 /1 02 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Senkwerkzeuge

Filhrungszapfen - Gr. O

=
o
o,

1 Zerspanung .

Fortsetzung
Bestell-  Zapfen-@ 1483 Schaft- Gesamt- Kopf- Bestell- Zapfen-¢@ 1483 Schaft- Gesamt-
Nr. (e8)D Gf’S [0} lange lange Nr. (e8)D afs [0} lénge lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
0660 6,6 9,35 4,0 59,0 9,0 0820 82 9,50 4,0 59,0 9,0
0670 6,7 9,35 4,0 59,0 9,0 0840 84 9,50 4,0 59,0 9,0
0680 6,8 9,35 4,0 59,0 9,0 0850 85 9,50 4,0 59,0 9,0
0690 6,9 9,35 4,0 59,0 9,0 0900 9,0 9,50 4,0 59,0 9,0
0700 7.0 9,50 4,0 59,0 9,0 0950 9,5 9,85 4,0 59,0 9,0
0740 7.4 9,50 4,0 59,0 9,0 0990 9,9 9,85 4,0 59,0 9,0
0750 715 9,50 4,0 59,0 9,0 1000 10,0 9,85 4,0 59,0 9,0
0760 7.6 9,50 4,0 59,0 9,0 1020 10,2 9,85 4,0 59,0 9,0
0780 7.8 9,50 4,0 59,0 9,0 1050 10,5 9,85 4,0 59,0 9,0
0790 7.9 9,50 4,0 59,0 9,0 1100 11,0 9,85 4,0 59,0 9,0
0800 8,0 9,50 4,0 59,0 9,0 1150 11,5 9,85 4,0 59,0 9,0

(138) (138)

Filhrungszapfen — Gr. 1

. —_—
@ 6,6— 8,4 mm feststehend ohne Innenkiihlung.
@ 8,5-18,0 mm rotierend und mit Innenkihlung.
Bestel-  Zapfen-g 1487  Schaft-  Gesamt- Kopf- Bestel-  Zapfen-g 1487  Schaft-  Gesamt- Kopf-
Nr. (e8)D afs [} lange lange Nr. (e8)D af’s [0/} lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
0660 6,6 9,50 6,0 79,0 15,0 1020 10,2 12,15 6,0 79,0 15,0
0670 6,7 9,50 6,0 79,0 15,0 1050 10,5 12,15 6,0 79,0 15,0
0680 6.8 9,50 6,0 79,0 15,0 1100 11,0 12,15 6,0 79,0 15,0
0690 6,9 9,50 6,0 79,0 15,0 1150 11,5 12,15 6,0 79,0 15,0
0700 7.0 9,50 6,0 79,0 15,0 1200 12,0 12,15 6,0 79,0 15,0
0740 7.4 9,50 6,0 79,0 15,0 1250 12,5 13,20 6,0 79,0 15,0
0750 75 9,50 6,0 79,0 15,0 1300 13,0 13,20 6,0 79,0 15,0
0760 7.6 9,50 6,0 79,0 15,0 1350 135 13,20 6,0 79,0 15,0
0780 7.8 9,50 6,0 79,0 15,0 1400 14,0 13,20 6,0 79,0 15,0
0790 7.9 9,50 6,0 79,0 15,0 1450 14,5 13,20 6,0 79,0 15,0
0800 8,0 10,70 6,0 79,0 15,0 1500 15,0 13,20 6,0 79,0 15,0
0820 82 10,70 6,0 79,0 15,0 1550 15,5 13,95 6,0 79,0 15,0
0840 84 10,70 6,0 79,0 15,0 1600 16,0 13,95 6,0 79,0 15,0
0850 85 11,80 6,0 79,0 15,0 1650 16,5 13,95 6,0 79,0 15,0
0900 9,0 11,80 6,0 79,0 15,0 1700 17,0 13,95 6,0 79,0 15,0
0950 95 11,80 6,0 79,0 15,0 1750 17,5 13,95 6,0 79,0 15,0
0990 9,9 12,15 6,0 79,0 15,0 1800 18,0 13,95 6,0 79,0 15,0
1000 10,0 12,15 6,0 79,0 15,0 (138)
(138)
@ 10,0-13,5 mm feststehend ohne Innenkihlung.
@ 14,0-40,0 mm rotierend und mit Innenkihlung.
Bestell-  zapfen-g 14971  schaft-  Gesamt- Kopf- Bestel-  zZapfen-p 1491  sSchaft-  Gesamt- Kopf-
Nr. (e8)D affs @ lange lange Nr. (e8)D afs @ lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm
1000 10,0 15,85 10,0 105,0 18,0 2100 21,0 19,70 10,0 105,0 18,0
1020 10,2 15,85 10,0 105,0 18,0 2150 215 20,70 10,0 105,0 18,0
1050 10,5 15,85 10,0 105,0 18,0 2200 22,0 20,70 10,0 105,0 18,0
1100 11,0 15,85 10,0 105,0 18,0 2250 225 20,70 10,0 105,0 18,0
1150 11,5 15,85 10,0 105,0 18,0 2300 23,0 20,70 10,0 105,0 18,0
1200 12,0 15,85 10,0 105,0 18,0 2350 235 22,20 10,0 105,0 18,0
1250 12,5 15,85 10,0 105,0 18,0 2400 24,0 22,20 10,0 105,0 18,0
1300 13,0 15,85 10,0 105,0 18,0 2450 245 22,20 10,0 105,0 18,0
1350 135 15,85 10,0 105,0 18,0 2500 25,0 22,20 10,0 105,0 18,0
1400 14,0 18,40 10,0 105,0 18,0 2550 25,5 29,80 10,0 105,0 18,0
1450 14,5 18,40 10,0 105,0 18,0 2600 26,0 29,80 10,0 105,0 18,0
1500 15,0 18,40 10,0 105,0 18,0 2650 26,5 29,80 10,0 105,0 18,0
1550 15,5 18,40 10,0 105,0 18,0 2700 27,0 29,80 10,0 105,0 18,0
1600 16,0 18,40 10,0 105,0 18,0 2750 275 29,80 10,0 105,0 18,0
1650 16,5 19,10 10,0 105,0 18,0 2800 28,0 29,80 10,0 105,0 18,0
1700 17,0 19,10 10,0 105,0 18,0 2850 285 29,80 10,0 105,0 18,0
1750 17,5 19,10 10,0 105,0 18,0 2900 29,0 29,80 10,0 105,0 18,0
1800 18,0 19,10 10,0 105,0 18,0 2950 29,5 29,80 10,0 105,0 18,0
1850 18,5 19,10 10,0 105,0 18,0 3000 30,0 29,80 10,0 105,0 18,0
1900 19,0 19,70 10,0 105,0 18,0 3300 330 37,60 10,0 105,0 18,0
1950 19,5 19,70 10,0 105,0 18,0 3500 35,0 37.60 10,0 105,0 18,0
2000 20,0 19,70 10,0 105,0 18,0 3800 38,0 41,70 10,0 105,0 18,0
2050 20,5 19,70 10,0 105,0 18,0 4000 40,0 41,70 10,0 105,0 18,0

(138) (138)

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




MIUM
E Entgratwerkzeuge
o

Kompakt-Entgrater-Satz GT - K

Ausfilthrung: Satz bestehend aus: TEC
1 Stick Kompaktgriff mit verschleifester Klingenfiihrung aus Stahl @"_;m r et

1 Stiick HSS-Klinge GT-E 100 (Bestell-Nr. 67190100)
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 200 (Bestell-Nr. 67190260) «
1 Stiick HSS-Klinge GT-E 300 (Bestell-Nr. 67190270) GRATT

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

1 Zerspanung

“E‘_
FRe——
Bestell- 6703
Nr. EINITEC
Satz @— fiir @ 3,2 mm Schaft
0010 14,10
(554)

Universal-Entgrater-Satz B — EL 1100

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: [ INITEC
1 Stick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT r—'J

mit Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0010)
1 Stiick Klingenhalter EL 0100 GT (Bestell-Nr. 6719 0100) «
1 Stiick HSS-Klinge B 10 (Bestell-Nr. 6719 0200) R ——rTTTT GRATT
1 Stiick HSS-Klinge B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)

Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fur alle feinen und
mittleren Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden,

konvexen und konkaven Kanten. -'h.

Bestell- 6704
Nr. TINITEC
Satz fiir @ 2,6 mm Schaft
0010 11,50
(554)
Universal-Entgrater-Satz E — EL 1200
Ausfiithrung: Satz bestehend aus: =
1 Stick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT [a—_:m rr“’
mit Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0010)
1 Stiick Klingenhalter EL 0200 GT (Bestell-Nr. 6719 0110) -
1 Stiick HSS-Klinge E 100 (Bestell-Nr. 6719 0240) | e —r GRATTE
1 Stiick HSS-Klinge E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
1 Stick HSS-Klinge E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)
Anwendung: Universal-Entgratwerkzeug fir alle mittleren
und schwerste Entgratarbeiten an Bohrungen sowie an geraden, -
konvexen und konkaven Kanten.
T ——
Bestell- 6705 4
Nr. IGRATIE=S
Satz @— fiir @ 3,2 mm Schaft
0010 13,95 S
(554)
Entgratsenker-Satz EL 1300
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: TEC
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT r_"J
mit Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0010)

1 Stiick Klingenhalter EL 0300 GT
Fir alle Senker Typ C (Bestell-Nr. 6719 0130) GRATT
1 Stick HSS-Senkerkopf C20 (Bestell-Nr. 6719 0530)

Anwendung: Stabiler Universal-Entgratsenker fiir Bohrungen
Uber @ 4 mm. Far HSS-Senkkopfe bis @ 30 mm.

Bestell- 6706 1
Nr. [ETNITEC
Satz
0010 33,40
(554)

1 /1 04 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Entgratwerkzeuge

GT Keilnuten-Entgrater EL 1400

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: < F:(;
1 Stick langenverstellbarer Klingenhalter EL-O400GT fur Klingen mit [ﬂjm r—")

der Kennziffer , K”
1 Stiick Klinge GT-N80K
1 Stick Universal-Kunststoffgriff EL-1000GT GRATT

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

Bestell- 6706

Nr. IGRATY S
0015 18,90
(554)

GT-Innen-Entgrater EL1501

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: N ,':.' N
1 Stick Klingenhalter EL-0500 GT [ﬂ}m r—'J

1 Stiick 45°-gekropfter Entgrat-Klinge GT-D66
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL-1000GT
1 Stiick Innensechskantschliissel ELDK1OGT ) GH‘TTE

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

Bestell- 6 706
Nr. IGRATY S
0020 23,80 -
(554)

GT-Medium-Dreikantschaber EL1600

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: N ,':.' N
1 Stick Klingenhalter ELO602GT mit Innengewinde (NF-10) [ﬂ}m r—'J

1 Stiick austauschbarer 3-kant-Klinge GT-T40 mit AuRengewinde
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL1000GT
1 Stiick Schutzkappe

Bestell- 6707 I

Nr. [ENITEC

0005 19,35
(554)

Maxi-Dreikant-Schabersatz EL 1601

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: RA TEC
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 GT TEC
mit Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0010)
1 Stick Klingenhalter EL 0602 GT mit L&dngenverstellbarkeit 6—125 mm.
Fir alle Schaber Typ T (Bestell-Nr. 6719 0120)
1 Stlick HSS 3-kant-Schaberklinge T60 « RA
mit Schutzkappe (Bestell-Nr. 6719 0410) a Tl

Anwendung: Stabiler 3-kant-Schaber fiir das Entgraten schwieriger

Stellen. —

Bestell- 6707 M

Nr. EINTEC
0010 23,10
(554)

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

1 Zerspanung




MIUM
E Entgratwerkzeuge
o

Softgrip-Entgrater-Satz SG 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: [a ;Zj i‘ e
1 Stick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff EL SG 3000 GT r"J

mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0020)

1 Stlick HSS-Plus-Klinge B10 S
(Bestell-Nr. 6719 0210)

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

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

1 Zerspanung

Hinweis: Die Plus-Klingen zeichnen sich durch einen langen Standweg fiir @ 2,6 mm Schaft

und Eignung fiir rostfreie Stahle aus.

Bestell- 6708

fiir @ 3,2 mm Schaft

NI CRATIE S
Satz .
Qoo ¢
0010 14,70 R i g
(554)

Softgrip-Entgratsenker-Satz SG 1500
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: ‘rE‘;

1 Stiick robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff EL SG 3000 GT

mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin

(Bestell-Nr. 6719 0020) s |
1 Stick HSS-Kurbelsenkkopf BC 1650 @ 3,2 mm, Aul3en-@ 16,5 mm =il ]

(Bestell-Nr. 6719 0500)

Anwendung: Durch die Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle B-Klingen

mit @ 2,6 mm als auch alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft verwendet
werden. Durch die Verbindung mit dem Senkkopf wird ein schnelleres und
ermidungsfreieres Ansenken und Anfasen von Bohrungen bis @ 16,5 mm
ermoglicht.
Bestell- 6709
Nr. EINITEC
Satz @: fur @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
0010 29,80
(554)

Softgrip-Anfaser-Satz SG 1100

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: _RA =
1 Stlck robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff EL SG 3000 GT G T r_"J
mit angenehmer Fingermulde sowie Klingenmagazin
(Bestell-Nr. 6719 0020)
1 Stiick HSS-Kurbelsenkglocke EX 2000 @ 3,2 mm, AuBen-¢ 4—18 mm -
- Y

(Bestell-Nr. 6719 0500)

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

Bestell- 6710
Nr. IGRATY = -
@: fiir @ 2,6 mm Schaft

Satz

0010 24,40
(554)

fir @ 3,2 mm Schaft

Softgrip-Einstich-Entgrater-Satz SG 1200
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: ‘rEJ‘

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

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

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

Bestell- 6711
Nr. ETINITEC
Satz fiir @ 2,6 mm Schaft
fur @ 3,2 mm Schaft
0010 19,85
(554)

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




Entgratwerkzeuge

Doppel-Blech-Entgrater-Satz DB 2000
Ausfiihrung: Satz bestehend aus: - F_-(;
1 Stick stabiler Kunststoffhandgriff mit Handschutz. GRAT r—'J

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

1 Zerspanung

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

Bestell- 67 12

Nr. [ETNITEC
Satz -

0010 21,80
(554)

Schnell-Entgrater-Satz RB 1000

Ausfiihrung: Satz bestehend aus: RA TEC
1 Stick stabiler 12 mm 6-kant-Aluminiumhandgriff @« G T r ~

mit Klingenaufnahme aus Stahl.
1 Stiick HSS-Klinge E 100, auswechselbar w
(Bestell-Nr. 6719 0240).

Anwendung: Handliches Entgratwerkzeug fiir gelegentliche
Entgratarbeiten.

Bestell- 6713 -
Nr. IGRATY = 3
Satz @ fiir @ 3,2 mm Schaft
0010 8,30
(554)

Keramicut-Entgrater

Ausfiithrung: Die Keramicut-Entgrater sind das ideale Werkzeug fiir [a ;ZE i‘ ce
die Entgratprobleme bei Kunststoff- und Leichtmetallwerkstiicken. r""
Hierzu ergeben sich folgende Vorteile:

1. Durch die superharte Keramikklinge werden Kunststoffe und andere ~~ Anwendung: Fiir punktgenaues Entfernen von Material an Kunststoff-
weiche Materialien problemlos entgratet. und Leichtmetallwerkstiicken. Die Klinge an die Entgratstelle unter
einem Winkel von 60°-80° ansetzen und mit einer kontinuierlichen

2. Durch die verschlei3feste und stabile Keramikklinge besitzt das Bewegung tiber das Werkstiick ziehen. Nicht zu viel Druck austiben.

Werkzeug eine lange Lebensdauer.

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

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

6713 Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff mit
angenehmer Fingermulde und feststehender Keramikklinge.

6700 ovaler Kunststoffgriff mit austauschbarer Keramikklinge

CR 2200. p
Keramikklinge CR 2200 [
Bestell-Nr. (6719 0810) gerade Ausflihrung, i

(6719 0820) sichelférmige Ausfiihrung

Tl Pbmari

F s tlier,

Trermine
Bestell- 67 1 3 6700

Nr. IGRATY =] [EINITEC

0050 38,90 -
0010 - 27,50

(554) (554)

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




MY
E Entgratwerkzeuge
o.

Entgrater-Werkzeug-Satz EL7000GT

Ausfiihrung: Das Handentgrater-Set deckt 80 % aller anfallenden Ent- GRATY =S
gratarbeiten ab. Mit diesem Set kdnnen konkave Kanten, Bohrungen,
Querbohrungen, Flachen und Nuten entgratet werden. Die meist benutz-
ten Entgrat-Werkzeuge sofort griffbereit.

Lieferumfang in stabilem Kunststoffkoffer:

1 Stiick Schnell-Entgrater EL-RB1000 (Bestell-Nr. 6713 0010)

1 Zerspanung

1 Stick E-Satz EL1200 (Bestell-Nr. 6705 0010)
1 Stiick B-Satz EL1100 (Betsell-Nr. 6704 0010)
1 Stick Medium-Dreikant-Schaber EL160 (Bestell-Nr. 6707 0005)
1 Stlick Entgratsenker EL1300 (Bestell-Nr. 6706 0010)
1 Stlick Nuten-Entgrater EL1400 (Bestell-Nr. 6706 0015)
1 Stick Innen-Entgrater EL1501 (Bestell-Nr. 6106 0020)
Bestell- Ausfithrung 6717
Nr. EFNITEC
0007 7-teilig 110,00
(554)

Entgrater-Box EL 2000

Ausfiihrung: Lieferumfang mit Sechskant-Schliissel im stabilen [INITEC
Kunststoffkoffer: =

1 Stick Doppel-Blech-Entgrater DB 2000 (Bestell-Nr. 6712 0010)
1 Stiick Universal-Kunststoffgriff EL 1000 (Bestell-Nr. 6719 0010)

Klingenmagazin mit 6 Stiick Klingenhalter, bestehend aus:

EL 0100 (Bestell-Nr. 6719 0100)
EL 0200 (Bestell-Nr. 6719 0110)
EL 0400 inkl. Schneidscheibe (Bestell-Nr. 6719 0140)
N80 (Bestell-Nr. 6179 0600)
EL 0300 inkl. 90°-Senker (Bestell-Nr. 6719 0130)
C20 (Bestell-Nr. 6719 0530)
EL 0500 inkl. Dreikant-Schaber (Bestell-Nr. 6719 0150)
GT-D50 (Bestell-Nr. 6719 0420)
EL 0500 inkl. Dreikant-Schaber (Bestell-Nr. 6719 0150)
GT-D 66 (Bestell-Nr. 6719 0440)
1 Stiick C 12-Senker 90° (Bestell-Nr. 6719 0520)
5 Stiick HSS-Klingen, bestehend aus:

B10 (Bestell-Nr. 6719 0200)
B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)
E 100 (Bestell-Nr. 6719 0240)
E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)

Anwendung: Fir alle moglichen Entgratarbeiten.

Bestell- Ausfiihrung 67 17

Nr. IGRATYE=]

0010 19-teilig 114,50
(554)

1 /1 08 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Entgratwerkzeuge

Softgrip-Satz SG 2000/SG 2001

Ausfithrung: Robuster, ergonomisch geformter Softgrip-Handgriff EL SG 3000 GT mit angeneh-
mer Fingermulde sowie Klingenmagazin (Bestell-Nr. 6719 0020). Die Plus-Klingen zeichnen sich
durch einen langen Standweg und Eignung fir rostfreie Stahle aus. Lieferumfang:

6718 0010

20 Stiick HSS-Plus-Klinge E 100 S (Bestell-Nr. 6719 0250)
1 Stiick HSS-Plus-KlingeB 10 S (Bestell-Nr. 6719 0210)

6718 0015

11 Stick HSS-Plus-Klinge B10 S (Bestell-Nr. 6719 0210)

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

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

Bestell- Ausfiihrung 6718
Nr. HINITEC
Satz
0010 21-teilig 38,00
0015 22-teilig 35,70
(554)

Universal-Entgrater-Satz
Ausfithrung: Mit stabilen Handgriffen. Lieferumfang:

Blau: HSS-Co-Klinge E 100 S fiir Stahl, rostfreien Stahl und Aluminium.
Rot: HSS-Klinge E 200 fiir Guss und Messing.
Gelb: HSS-Klinge E 150 fiir Kunststoffe. Besonders fiir feine Entgratarbeiten geeignet.
Bestell- Ausfiihrung 6718
Nr. EIFNITEC
Satz
0021 3-teilig 16,30
(554)

Kompaktsatz Primus
Ausfiihrung: Lieferung im Etui mit stabiler Kunststoff-Halbschale, fiir © 2,6 mm Schat
Zwischenfachern und ReiRverschluss. Lieferumfang: {ir @ 3.2 mm Schatt

1 Stiick  Softgrip-Handgriff EL SG 3000 GT (Bestell-Nr. 6719 0020)
1 Stick HSS-Kurbelsenker BC 1040

4 Stiick HSS-Plus-Klinge B 10 S (Bestell-Nr. 6719 0210)
1 Stiick HSS-Klinge B 20 (Bestell-Nr. 6719 0220)
1 Stick HSS-Klinge B 30 (Bestell-Nr. 6719 0230)
5 Stiick HSS-Co-Klingen E 100 S (Bestell-Nr. 6719 0250)
1 Stiick HSS-Klinge E 150
1 Stick HSS-Klinge E 200 (Bestell-Nr. 6719 0260)
1 Stiick HSS-Klinge E 300 (Bestell-Nr. 6719 0270)
1 Stick HSS-Klinge E 350 (Bestell-Nr. 6719 0280)
1 Stiick HSS-Klinge E 600 (Bestell-Nr. 6719 0290)
1 Stiick HSS-Kurbelklinge BC 1000
1 Stick HSS-Kurbelklinge BO 1000 (Bestell-Nr. 6719 0300)
1 Stiick  3-kant-Schaber SC 8000
Bestell- Ausfiihrung 6718
Nr. IGRATYI=H
Satz
0020 21-teilig 86,10
(554)

Verstellbarer Dreikantschaber

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

Bestell- 67 1 9

Nr. IGRATY =]
0412 26,60
(554)

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

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

EITEC

@— fiir @ 3,2 mm Schaft

e\aTEC

ENITEC

1 Zerspanung




MIUM
E Entgratwerkzeuge
o

Riickwaérts-Entgrater RC 1000

Ausfiithrung: Stabiler, runder Aluminiumhandgriff mit 6-kant-Schliissel
zum Wechseln der Klinge im Hohlgriff. Die schwenkbaren HSS-Klingen
schneiden beidseitig und sind auswechselbar.

1 Zerspanung

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

6714  Handgriff RC 1000 mit Klinge BR 1000 fiir Bohrungen
mit @ 3-5,5 mm
(Bestell-Nr. 6719 0700).

6715  Handgriff RC 2000 mit Klinge BR 2000 fiir Bohrungen
mit @ 5,56-10 mm
(Bestell-Nr. 6719 0710).

6716  Handgriff RC 2200 mit Klinge BR 2200 fiir Bohrungen
mit @ 10-22 mm
(Bestell-Nr. 6719 0720).

GRATNI=

-

6714

6715

rif
== " " B

6716

Bestell- 6714 6715 6716
Nr. IGRATI =] [EINITEC FINITEC
0005 33,50 37,50 -
0010 - - 49,40
(554) (554) (554)

Riickwarts-Entgrater-Satz RC 3000, 3-teilig

Ausfiihrung: 3-teiliger Satz bestehend aus

1 Stiick (Bestell-Nr. 6714 0005)
1 Stiick (Bestell-Nr. 6715 0005)
1 Stiick (Bestell-Nr. 6716 0010)

Bestell- Ausfithrung 6717
Nr. Satz
0005 3-teilig 111,00

(554)

1 /1 1 0 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Entgratwerkzeuge

Zubehor fiir Entgratwerkzeug

=
[ESINN =
Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung GRATI =¥ E
Nr. EFNITEC @
N
0010 Handgriff 6,75 Universal Kunststoffgriff fiir alle GRATTEC-Klingenhalter, 10
EL 1000 GT Klingenmagazin im Hohlgriff. [w - —)- =
0020 EL SG 3000 GT 11,05 Softgrip-Handgriff in ergonomischer Form mit der angenehmen Finger- -
mulde. Aufgrund der Zwillingsaufnahme kénnen sowohl alle B-Klingen Jﬂmmﬂnc—@jgj
mit 2,6 mm sowie alle E-Klingen mit @ 3,2 mm Schaft verwendet werden. —
0100 Klingenhalter 7.75 Langenverstellbarer Klingenhalter B aus Werkzeugstahl, fiir alle Klingen Typ ,,B“.
EL 0100 GT Klingenschaft-@ 2,6 mm. Lange 131 mm. 1=
0110 EL 0200 GT 175 Langenverstellbarer Klingenhalter E aus Werkzeugstahl, fiir alle Klingen Typ ,E“. =
Klingenschaft-@ 3,2 mm. Lange 131 mm.
0120 EL 0602 GT 7.75 Langenverstellbarer Klingenhalter T aus Werkzeugstahl, —s
fiir Schaber T40 und T60.
0130 EL 0300 GT 7,75 Langenverstellbarer Klingenhalter C aus Werkzeugstahl,
fiir alle Senker Typ ,,C”. Gewinde M7. ul -
0140 EL 0400 GT 9,15 Klingenhalter fiir alle K-Klingen.
0150 EL 0500 GT 9,80 Klingenhalter fiir Schaber
D50/55/66/75/717.
(554)

Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug

—— —
—_—
Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung
Nr. EINITEC
0200 B 10 Ce 1.19 HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Stahl,
Aluminium und Kunststoff (@ 2,6 mm). Qk
0210 B10S «(: 1,25 Die Plus-Klinge aus hochlegiertem HSS
flir besonders langen Standweg (@ 2,6 mm). M
0220 B 20 e 1.19 HSS-Klinge fiir normale Entgratarbeiten an Messing
und Guss (¢ 2,6 mm). Neg
0230 B 30 e 1,52 HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen des
Innen- und AuRengrates (@ 2,6 mm). &D
0240 E 100 e 1,31 HSS-Klinge fiir schwere Entgratarbeiten an Stahl,
Aluminium und Kunststoff (@ 3,2 mm). QQ
0250 E100S 3 2,07 HSS-Co Klinge fiir VerschleiRfestigkeit (@ 3,2 mm). =
0252 E 150 [ | 2,46 HSS-Klinge mit dickem Schaft (@ 3,2 mm) und diinner
Schneide fiir kleine Bohrungen ab @ 1,2 mm. Klinge fiir h
Entgratwerkzeuge E 150 HSS.
0260 E200 1.39 HSS-Klinge fiir schwere Entgratarbeiten an Messing
und Guss (@ 3,2 mm). %7:@
0270 E300 1,60 HSS-Klinge zum gleichzeitigen Entfernen von starkem
Innen- und AuRengrat an Bohrungen in Blechen und 4&
Rohren (@ 3,2 mm).
0280 E 350 ] 1,78 HSS-Klinge fiir starke Grate
an geraden Kanten (@ 3,2 mm). QQ
0290 E600 = 4,65 HSS-Klinge fiir starke Grate
an Querbohrungen (@ 3,2 mm). %
0300 BO 1000 1 785 Patentierte HSS-Klinge fiir O-Ringnuten bis 3 mm
am Innendurchmesser (@ 3,2 mm).
0310 BC 1000 = 6,70 Patentierte HSS-Klinge mit dickem Schaft und
diinner Schneide fiir kleine Bohrungen ab @ 1,2 mm.
0400 T 40 8,15 Dreikantschaber, 5 x 40 mm.
Passt in den Halter EL 0602. = N =
0410 T 60 12,05 Dreikantschaber, 7 x 60 mm.
Passt in den Halter EL 0602. = ] }
0420 GT-D50 9,50 Dreikantschaber (@ 3,2 mm)
D50 3,2 x 50 mm. JrE—
Passt in den Halter EL 0500.
(554) Fortsetzung néachste Seite

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




MiUM
E Entgratwerkzeuge
o.

Ersatzklinge fiir Entgratwerkzeug

g Fortsetzung m‘ra‘;
=2
é Bestell-  Artikel 6719 Beschreibung
-— Nr. EINITEC
0430 GT-D55 19,60 Dreikantschaber (@ 3,2 mm)
D55 3,2 x 50 mm VHM. I
Passt in Halter EL 0500.
0440 GT-D66 7.20 Dreikantschaber (@ 3,2 mm)
D66 3,2 x 50 mm fiir Innenseite an Querbohrungen. P —=,
Passt in Halter EL 0500.
0450 GT-D77 9,50 Dreikantschaber (@ 3,2 mm)
D77 3,2 x 75 mm. —
Passt in Halter EL 0500.
0460 GT-D75 9,50 Dreikantschaber (@ 3,2 mm)
D75 3,2 x 75 mm. e
Passt in Halter EL 0500.
0500 BC 1650 22,00 Patentierter HSS-Kurbelsenker mit @ 16,5 mm
(Schaft @ 3,2 mm).
ya
0502 BC 3200 14,05 Kurbelsenker HSS \
BC 3200 fiir Bohrungen bis 3,0 mm
(Schaft @ 3,2 mm). J
0504 BC 6300 15,35 Kurbelsenker HSS

BC 6300 fiir Bohrungen 6,3 mm
(Schaft @ 3,2 mm).

BC 8300 fiir Bohrungen 8,3 mm

0506 BC 8300 15,60 Kurbelsenker HSS kr
- 1

(Schaft @ 3,2 mm).

“
0508 BC 1040 17,70 Kurbelsenker HSS

BC 1040 fiir Bohrungen 10,4 mm

(Schaft @ 3,2 mm). :
0510 EX 2000 13,60 Patentierter HSS-Kurbelsenker fiir AuRendurchmesser 4-18 mm

(Schaft @ 3,2 mm).
0520 c12 14,55 HSS 90° Senker, )

@ 12 mm. 155 i-:‘
0530 C20 19,75 HSS 90° Senker,

@ 20 mm.
0540 C 30 28,10 HSS 90° Senker,

@ 30 mm.
0600 N 80 5,45 Runde Schneidscheiben fiir den Doppel-Entgrater.

Die Schneide lauft am vollen Umfang auf beiden Seiten. Lange Standzeit.
0610 N 80 M 42 7.20 Wie N 80, jedoch auf HRC 68 gehartet.

Fir rostfreien Stahl.
0700 BR 1000 17,05 HSS-Klinge mit Schraube

fiir Riickwarts-Entgrater RC 1000. W 8
0710 BR 2000 18,45 HSS-Klinge mit Schraube

fiir Rickwarts-Entgrater RC 2000. W g
0720 BR 2200 21,20 HSS-Klinge mit Schraube

fur Rickwarts-Entgrater RC 2200. WE

0810 CR 2200 19,85 Keramikklinge — gerade Ausfiihrung
fiir Keramicut II.

0820 CR 2500 21,80 Keramikklinge — sichelformig
fur Keramicut I1.

(554)

1 /1 1 2 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Reibahlen

Hand-Reibahle
Ausfithrung: HSS, DIN 206-B mit Linksspirale 7° und langem,
HSS

konischem Anschnitt (ca. 1/3 der Schneidenlange). Die ungleiche H7
Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung.

Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank.

Anwendung: Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens
geeignet, nur zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des
langen, konischen Anschnittes nicht zur Bearbeitung von Sackléchern
geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet.
Besonders fiir Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm? Festigkeit, z. B.
allgemeine Baustahle, Stahlwerkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit wie
Automatenstahle, Vergiitungsstahle, Werkzeugstéhle, Einsatzstahle,
Gusswerkstoffe und NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer

und Bronzen verwendbar.

professional quality

format

ca.7°

1 Zerspanung

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/194.

stahle stahle stahle sz:_me St"aa'_hle St:'_me sn:ple Hart- ;E%':r:%" de i Ti-Leg. Gusseisend AL Al- und Kupfer,
z‘:s‘te“_ N,s,f,(,’"z '\51/%),?12 ,\‘1,‘:,?,?,2 a2 ;|SRC 52 ;|SRC 56 II-ISRC 60 ifnc agkﬁc (S.ﬁ,aé‘l?;g S;'a'ﬁf’e' werkstoffe Mg-Leg. hgevgﬁlznegr{
1500 ® o O O @) D) D) 0
Bestell- [0} 1500 Schneidenlange Gesamtléange Vierkant
Nr. mm format) mm mm mm
0200 2,0 14,15 25 50 1,6
0250 25 14,35 29 58 21
0300 3.0 14,15 31 62 2,1
0350 35 16,60 35 71 2,7
0400 4,0 12,85 38 76 3,0
0450 45 15,35 41 81 34
0500 5,0 14,95 44 87 3.8
0550 55 16,45 47 93 43
0600 6,0 14,70 47 93 43
0650 6,5 16,85 50 100 49
0700 7.0 16,10 54 107 55
0750 75 18,40 54 107 515
0800 8,0 16,60 58 115 6,2
0850 85 20,00 58 115 6,2
0900 9,0 18,95 62 124 7,0
0950 95 20,50 62 124 7,0
1000 10,0 19,65 66 133 8,0
1100 11,0 21,90 71 142 9,0
1200 12,0 23,50 76 152 10,0
1300 13,0 34,70 76 152 10,0
1400 14,0 37,80 81 163 11,0
1500 15,0 39,80 81 163 11,0
1600 16,0 41,40 87 175 12,0
1700 17,0 43,90 87 175 12,0
1800 18,0 48,60 93 188 14,5
1900 19,0 52,20 93 188 14,5
2000 20,0 51,10 100 201 16,0
2200 22,0 59,30 107 215 18,0
2400 24,0 68,50 115 231 20,0
2500 25,0 70,00 115 231 20,0
2600 26,0 74,60 115 231 20,0
2800 28,0 95,60 124 247 22,0
3000 30,0 100,50 124 247 22,0
3200 320 111,50 133 265 24,0
3400 34,0 136,50 142 284 26,0
3500 35,0 151,00 142 284 29,0
3600 36,0 158,50 142 284 24,0
3800 38,0 174,50 152 305 29,0
4000 40,0 181,00 152 305 32,0
(140)

Weitere Abmessungen bzw. gerade genutet auf Anfrage lieferbar.

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

%6l Reibahlen
o

Ausfiithrung: DIN 859, Form B, mit Zylinderschaft und 4-kant-Antrieb. .
Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue HSS SISBJ Folgm H7 \@ BECK @
Bohrung. Der Reibahlenkérper ist geschlitzt, der Nenn-@ kann durch ca.7° Prézisionswerkzeuge
Eindrehen der Stirnschraube bis ca. 1/100 vergréRert werden. Die
Einstellung sollte mittels eines Lehrrings erfolgen (Bestell-Nr. 4411).
Es lassen sich alle gewlinschten Passungen einstellen und Abnutzungen m
ausgleichen. Die Reibahlen sind auf das NennmalR eingestellt. Das Nach- .
lassen sollte wegen erhdhter Bruchgefahr unterbleiben. Im entspannten )
Zustand lagern. Oberflache blank. -] -
Die ¢ 4 und 5 mm sind gerade genutet, ab @ 6 mm spiralgenutet L .
(Linksspirale 7°). - -| — = g 1
Anwendung: Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens =TT T = m
geeignet, nur zum Reiben von Durchgangsbohrungen. Wegen des L= 2 -
konischen Anschnittes und der Stirnschraube nicht zur Bearbeitung L L1 o
von Sacklochern geeignet. Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem
Schnitt geeignet. Besonders fiir Stahlwerkstoffe bis 500 N/mm? m
Festigkeit, z. B. allgemeine Baustéhle, Stahlwerkstoffe bis 900 N/mm?
Festigkeit wie Automatenstahle, Vergiitungsstahle, Werkzeugstéhle, 5
Kupfer und Bronzen verwendbar. = S\‘N
Hinweis: Die Hand-Reibahle ist stoBempfindlich, daher sollten die Eﬁﬁf > N =X
Spéne nicht ausgeklopft, sondern ausgeblasen oder ausgewaschen J
werden. Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/194. L2 2
L1 a8
Y
Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kubfer.
bis bis bis is is is is bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und euspsi?f
:I‘:Ste"' o . o e, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC snge;C ’ ﬁﬁg‘%g S wetkotofte Morteo. oz
1504 [ ] O (D) O (D)
Bestell- Nenn- 1 504 Gesamt-  Schneiden-  Schaft- Bestell- Nenn- 1 504 Gesamt-  Schneiden-  Schaft-
Nr. [0} BECK lange lange @ Nr. @ BECK lange lange @
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,0 47,40 76 24 4 1400 14,0 86,10 163 61 14
0500 50 48,00 87 30 5 1500 15,0 88,30 163 61 15
0600 6,0 48,00 93 33 6 1600 16,0 110,00 175 67 16
0700 7.0 58,90 107 38 7 1800 18,0 115,50 188 68 18
0800 8,0 57,80 115 42 8 1900 19,0 119,00 188 68 19
0900 9,0 62,10 124 46 9 2000 20,0 122,00 201 75 20
1000 10,0 63,20 133 50 10 2200 22,0 146,00 215 82 22
1100 11,0 76,30 142 51 1 2400 24,0 160,50 231 85 24
1200 12,0 71,90 152 56 12 2500 25,0 160,50 231 85 25
1300 13,0 83,90 152 56 13 3000 30,0 208,00 247 94 30
(141) (141)
Hand-Reibahle, schnell-verstellbar
Ausfiihrung: Rechtsschneidend, mit austauschbaren Messern aus HSS, b
Werksnorm und Zylinderschaft mit 4-kant-Antrieb. Die ungleiche it i BEcK @
Messerteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. UL Prézisionswerkzeuge
Die Reibahle kann im angegebenen Verstellbereich stufenlos verstellt
werden. Die Einstellung sollte mittels eines Lehrrings erfolgen
(Bestell-Nr. 4411). Oberflache blank. ﬁ
Anwendung: Besonders geeignet flir Reparaturarbeiten. Nur zum Rei- o
ben von Durchgangsbohrungen. Wegen der Stirnschraube nicht zur
Bearbeitung von Sacklochbohrungen geeignet. Besonders fiir Stahl- 1 .
werkstoffe bis 500 N/mm? Festigkeit, z. B. allgemeine Baustéhle, Stahl- - ] i | T =3
werkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit wie Automatenstahle, Vergii- o = SR —— L —
tungsstéhle, Werkzeugstahle, Einsatzstahle, Gusswerkstoffe und B i _
NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer und Bronzen verwendbar. N |
Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/194.
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. ) Kunfer,
bis bis is is is is is bearbeiten estandige und Gusseisen-; Al, Al- und espsiny
:I‘:Ste"- N?ri?nz r}/?r?r?ﬂ r\:/:?r?e 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC sgb:gc ’ 3&%‘%9 Ss‘i?,ﬁfe’ wetketofte Me-tes ’g"’"’eg;
1505 [ ] (D) (D) O (D)
Bestell- Nenn- 1505  Stell-  Gesamt- Schneiden- Schliissel- Messer-  Bestell- Nenn- 1505 Stell-  Gesamt- Schneiden- Schliissel- Messer-
Nr. @  BECK @@ Bereich lange lange weite  anzahl Nr. @ BECK @ Bereich lange lange weite  anzahl
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 64 6540 64-72 110 32 3,0 4 0140 155 89,40 155-180 166 60 8,0 5
0105 72 6540 72-80 110 32 34 4 0145 180 97,00 18,0-21,0 178 65 9,0 5
0110 80 6540 80- 90 115 34 3.8 5 0150 21,0 116,50 21,0-240 195 76 11,0 5
0115 90 6870 9,0-100 115 34 4,3 5 0155 24,0 123,00 24,0-27,5 218 82 12,0 5
0120 100 68,70 10,0-11,0 115 34 4,9 5 0160 2755 151,50 27,5-31,56 245 86 14,5 6
0125 11,0 6870 11,0-12,0 125 35 4,9 5 0165 315 211,50 31,5-37,0 280 98 18,0 6
0130 12,0 77,40 12,0-135 135 41 6,2 5 0170 37,0 27350 37,0-450 325 108 20,0 6
0135 135 87,20 135-155 146 50 7,0 5 0175 45,0 37050 45,0-55,0 370 118 26,0 6
(141) (141)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
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Hand-Kegelreibahle
Ausfiithrung: HSS, DIN 9-B mit Linksspirale ca. 7°. Die ungleiche

\

ca.7°

DIN
o ||[—I

1:50

Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. HSS
Mit Zylinderschaft sowie Vierkant-Antrieb. Oberflache blank.

Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte

nach DIN 1, DIN 258, DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978.

Fir die Einzelfertigung oder Reparaturarbeiten bestens geeignet.

Auch fiir Bohrungen mit unterbrochenem Schnitt geeignet.

Mit zylindrischem Spiralbohrer oder Stiftlochbohrer vorbohren. m
Besonders fiir Stahle bis 500 N/mm? Festigkeit wie NE-Metalle,

Kunststoffe, Stahle bis 1000 N/mm?, und Gusswerkstoffe verwendbar.

Hinweis: Windeisen zur Handbetétigung siehe Seite 1/194.

professional quality

format

1 Zerspanung

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt rand Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis . i i i estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essin’
El?.Ste“- N oo o, 42b|:|snc szbll-lsnc 5ebr:|SRc 6obll-|snc e ° ﬁifg%g Sonder werkstoffe Mg-Leg. ey
1508 L ] L ] O O O O @) O L)) O
Bestell- Nenn-@ 1 508 kleiner/ Schneiden- Gesamt- Vier-
Nr. format) grofer @ lange lange kant
mm mm mm mm mm
0300 3.0 17,30 2,90/ 4,06 58 80 3,0
0400 4,0 19,70 3,90/ 5,26 68 93 3.8
0500 50 20,70 4,90/ 6,36 73 100 4.9
0600 6,0 25,00 5,90/ 8,00 105 135 6,2
0800 8,0 38,70 7,90/10,80 145 180 8,0
1000 10,0 54,70 9,90/13,40 175 215 10,0
1200 12,0 69,50 11,80/16,00 210 255 11,0
1300 13,0 80,90 12,80/17,00 210 255 12,0
1400 14,0 85,50 13,80/18,00 210 255 12,0
1600 16,0 96,60 15,80/20,40 230 280 14,5
2000 20,0 125,50 19,80/24,80 250 310 18,0

(140)

Maschinen-Kegelreibahle

Ausfithrung: HSS-E, DIN 2179 mit Linksspirale ca. 45°. Die ungleiche I
Zahnteilung sorgt fiir eine rattermarkenfreie und genaue Bohrung. HSS-E 22% G 5&;.’:5 qualityat
ca. 45°

Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.

Anwendung: Zum Reiben von konischen Bohrungen fiir Kegelstifte

nach DIN 1, DIN 258, DIN 1447, DIN 7977 und DIN 7978. Fir die

Einzel- und Serienfertigung bestens geeignet. Optimale Winkel-

genauigkeit der geriebenen Bohrung bei Verwendung eines -y ” ?F
Pendelhalters. Mit Stiftlochbohrer (Bestell-Nr. 1052) vorbohren. e ?’ - ;??:-?? -

Besonders fiir Stahle bis 500 N/mm? Festigkeit wie NE-Metalle, Kunst-

stoffe, Stahle bis 1000 N/mm?, und Gusswerkstoffe verwendbar.

1:50

stehie sianle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. e TuTiboo b | | e AL Al und Kupfer,
IS S IS is is is is A bestandige unt usseisen-; , Al- unt essing ,
Eliste"' N?,f&z ,\‘1,?,?,9,2 J,‘,‘,?,?,a 42bHRC 52bHRC SGbHRC 60bHRC e;lﬁ;c f,:i;‘igg S;gﬁ,ee' werkstoffe Mg-Leg. MBronze%
1510 o ® O O O O @) © O ©
Bestell- Nenn-¢ 1510 kleiner/ Schneiden- Gesamt- Schaft-
Nr. format) groRer @ lénge lange dh9
mm mm mm mm mm
0200 2,0 22,20 1,90/ 2,86 48 86 3,15
0250 25 26,50 2,40/ 3,36 48 86 3,15
0300 3.0 24,10 2,90/ 4,06 58 100 4,00
0400 4,0 24,40 3,90/ 5,26 68 112 5,00
0500 50 26,00 4,90/ 6,36 73 122 6,30
0600 6,0 29,80 5,90/ 8,00 105 160 8,00
0800 8.0 44,40 7,90/10,80 145 207 10,00
1000 10,0 56,80 9,90/13,40 175 245 12,50
1200 12,0 71,00 11,80/16,00 210 290 16,00
(140)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM ;
=ot] Reibahlen
a.

Nietloch-Reibahle
Ausfiihrung: HSS, DIN 311 mit Linksspirale ca. 25° und langem, koni-

schem Anschnitt 1:10. Die ungleiche Zahnteilung sorgt fiir eine rattermar- | HSS 2'1’;1 \§ > gfg!; qualQla.l
kenfreie und genaue Bohrung. Mit Morsekegelschaft. Oberflache blank. ca25 | MK1-3
Anwendung: Zum Korrigieren von zu kleinen und von versetzten
Bohrungen. Besonders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle,
Automatenstahle, Vergiitungsstahle, Einsatzstéhle, Werkzeugstahle, m
Schnellarbeitsstéahle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss,
weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing verwendbar.
stanie stanle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt TiTeleg § | AL AL und Kupfer,
S IS 3 is is is is bestandige unt usseisen-| , Al- uni essing X
:I(:Ste"- N/ Nl N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;c (Slfgf)g g werkstofte Ma-teo- Bronzen
1512 [ J L J O @) ©) @) O L)) (D) L))
Bestell- Nenn- 15712 Kieiner Schneiden- Anschnitt- Gesamt- Zahne- MK Bestell- Nenn- 15712 Kieiner Schneiden- Anschnitt- Gesamt- Zahne- MK
Nr. @k11formary ¢ lénge lange lange  zahl Nr. #k11formay ¢ lange lange lange  zahl
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1000 10 44,90 7,0 95 30 171 4 1 1800 18 70,40 126 145 58 261 5 B
1200 12 48,80 84 105 39 199 4 2 2000 20 7740 140 155 62 271 5 3
1300 13 48,80 9,1 105 39 199 4 2 2100 21 80,60 14,7 155 62 271 5 3
1400 14 49,80 9,8 115 42 209 5 2 2200 22 8550 154 165 66 281 5 B
1500 15 5250 105 125 45 219 5 2 2500 25 98,00 175 180 72 296 5 3
1600 16 5520 11,2 135 48 229 5 2 2800 28 11900 19,6 195 78 311 5 B
1700 17 6500 11,9 135 51 251 5 B 3000 30 13650 21,0 195 78 311 5 Bl
(140) (140)
Aufsteckreibahle
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 219, Form B, mit Linksspirale ca. 7°. DIN \@ fo‘.@
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangs- oder Sacklochbohrungen. HSS-E | 519 a S professional quality
Zum Aufstecken auf Halter nach DIN 217 (Bestell-Nr. 1520). Besonders o
fir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustahle, Automatenstahle,
Vergltungsstahle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle,  Aluminium und Messing
Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle wie verwendbar. -
sianle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti. TiLeg. Gussei AL Al und Kupfer,
1S IS 53 is is is is 1 bestandige uni usseisen-| , Al- uni lessin X
z?Ste"' N N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;c (Slfgf)g S werketoffe Mo-teg. ‘oo
1517 L J o O O @) @) O © O ©
Bestell- Nenn-@ 1517 Schneidenlange Gesamtlange Bohrungs-@  Bestell- Nenn-@ 1517 Schneidenlange Gesamtlange Bohrungs-@
Nr. mm  format) mm mm mm Nr. mm  format) mm mm mm
2500 25 86,60 32 45 13 3700 37 148,50 40 56 19
2600 26 90,00 32 45 13 3800 38 121,50 40 56 19
2700 27 118,00 32 45 13 4000 40 121,50 40 56 19
2800 28 93,50 32 45 13 4200 42 126,00 40 56 19
2900 29 124,00 32 45 13 4400 44 171,00 45 63 22
3000 30 91,70 32 45 13 4500 45 171,00 45 63 22
3200 32 102,50 36 50 16 4600 46 184,50 45 63 22
3400 34 112,00 36 50 16 4700 47 184,50 45 63 22
3500 35 112,00 36 50 16 4800 48 177,50 45 63 22
3600 36 117,00 40 56 19 5000 50 164,00 45 63 22
(140) (140)
Aufsteckhalter DIN |
. ) 217
Ausfiihrung: DIN 217, Kegel 1:30. Mit Morsekegelschaft. MISIES
Lieferumfang: Abdriickmutter, Mitnahmering und Scheibenfeder DIN 6888. ﬁ
Anwendung: Fiir Aufsteckreibahlen (Bestell-Nr. 1517).
Bestell- Nenn-¢@ 1520 Gesamtléange fir DIN 219 MK Bestell- Nenn-¢ 1520 Gesamtlénge fir DIN 219 MK
Nr. mm format) mm mm Nr. mm format) mm mm
0013 13 99,00 250 25-30 B 0019 19 129,50 298 36-42 4
0016 16 108,00 261 31-35 & 0022 22 161,50 312 44-50 4
(142) (142)

Diisenreibahlen-Satz

Ausfiihrung: Aus Spezial-Werkzeugstahl, induktiv gehértet und
geschliffen, konische Form. 5-kantig, Form mit 4-kant-Angel zur
Befestigung an dem Metallhalter.

Lieferumfang in vernickelter Metallhiilse: 11 Reibahlen @ 0,60; 0,65;

Bestell- Ausfiihrung 1513
Nr.
Satz
0050 12-teilig 17,20
(175)

(VARLS

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

0,70; 0,80; 0,85; 0,90; 1,00; 1,30; 1,50; 1,70
und 1,90 mm sowie 1 vernickelter Metallhalter.

Anwendung: Zum Reinigen von Diisen.

— )
- —

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




Reibahl Hiis
el a en o HANDEL
o.
Maschinenreibahle

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 212-B (Nenn-% 1,0-3,5 mm) oder D DIN E
(Nenn-g 4,0-20,0 mm) mit Linksspirale ca. 7°, kurzem Anschnitt und HSS-E 012-BD H7 s
ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und genaue Bohrung F g
erzielt. Mit Zylinderschaft. Toleranz h9. =
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des \§ 1531 Format =
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet. ca.7° professional quality

Besonders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle, Automaten-

stahle, Vergltungsstahle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, Schnellarbeits-
stéhle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle wie m

Aluminium und Messing verwendbar.

1531  Overflache blank. 1535 Oberfliache TiN-beschichtet. 1535 BECK @
Ti

TiH Prézisionswerkzeuge

Rost- und
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- saure- Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis i i i i ) pestandige und Gusseisen- Al, Al- und M pter,
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis iber tahe Sonder werkstoffe Mg-Leg. essing,
Nr N/mm? N/mm? N/mme 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRG (sn%;(e) stahis Bronzen
1531 10 8 5 6 6 12
1535 12 10 5 8 8 16

Bestel- Nenn- 1531 1535 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestel- Nenn- 1531 1535 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢

Nr. @ format) BECK ©@  ldnge lange h9 Nr. @ formar) BECK 3  lange lange h9
mm TN mm mm mm mm - mm mm mm
0100 1,0* 16,95 - 5 34 1,0 0650 6,5 15,90 - 28,0 101 6,3
0120 1,2* 16,60 - 75 38 1,2 0700 7.0 15,90 - 31,0 109 7.1
0140 1.4* 15,50 - 8,0 40 14 0750 75 17,65 - 31,0 109 71
0150 1,5* 13,20 - 8,0 40 1,5 0800 80 16,40 40,90 33,0 17 8,0
0160 1,6* 14,60 - 9,0 43 1,6 0850 85 20,80 - 33,0 117 8,0
0180 1,8* 14,60 - 10,0 46 1.8 0900 9,0 20,80 - 36.0 125 9,0
0200 2,0* 12,40 - 11,0 49 2,0 0950 95 20,90 - 36,0 125 9,0
0220 2,2* 15,40 - 12,0 53 2,2 1000 10,0 19,40 48,00 38,0 133 10,0
0250 2,5* 12,40 - 14,0 57 2,5 1100 11,0 28,60 - 41,0 142 10,0
0280 2,8* 16,00 - 15,0 61 2,8 1200 12,0 29,70 69,80 44,0 151 10,0
0300 3,0* 11,05 31,60 15,0 61 3,0 1300 13,0 33,00 - 44,0 151 10,0
0320 3.2* 15,15 - 16,0 65 32 1400 14,0 34,20 - 47,0 160 12,5
0350 3,5* 12,95 - 18,0 70 815 1500 15,0 35,30 - 50,0 162 12,5
0400 4,0 12,40 31,60 19,0 75 4,0 1600 16,0 37,00 - 52,0 170 12,5
0450 45 12,95 - 21,0 80 4,5 1700 17,0 43,10 - 54,0 175 14,0
0500 50 13,20 30,50 23,0 86 5,0 1800 18,0 44,30 - 56,0 182 14,0
0550 55 15,00 - 26,0 93 5,6 1900 19,0 52,10 - 58,0 189 16,0
0600 6,0 13,45 32,70 26,0 93 5,6 2000 20,0 48,10 - 60,0 195 16,0
* Form B (140) (141) (140) (141)
Maschinenreibahle
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 208-B, mit Linksspirale ca. 7°, kurzem DIN
Anschnitt und ungleicher Zahnteilung. Somit wird eine saubere und HSS-E 208-g|| H7
genaue Bohrung erzielt. E
Mit Morsekegelschaft.
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des \ﬁ D 1537 5&5@
kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet. ca.7° || MK14

Besonders fiir Stahlwerkstoffe wie allgemeine Baustéhle, Automaten-

stahle, Verglitungsstahle, Einsatzstahle, Werkzeugstahle, Schnellarbeits- m
stahle, Gusseisen, Kugelgrafit- und Temperguss, weiche NE-Metalle wie

Aluminium und Messing verwendbar.
. . . . 1541 BECK @
1537 Overflache blank. 1541 Oberflache TiN-beschichtet. T i
e Prézisionswerkzeuge
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ziste"' NS0 R N 42brlisRc 52b:nc sebrlisnc eobrlisRc P ° (Sl:t‘%‘%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1537 10 8
1541 12 10 5
Bestell- Nenn- 1537 1541 Schneiden- Gesamt- MK Bestel- Nenn- 1537 1541 Schneiden- Gesamt- MK
Nr. @  formaD) BECK©  linge  lange Nr. @  forma) BECK @ lange  lange
mm TR mm mm mm T mm mm
1000 10 28,20 68,70 38 168 1 1900 19 47,00 - 58 223 2
1100 1 30,90 - 41 175 1 2000 20 47,00 116,50 60 228 2
1200 12 30,30 75,20 44 182 1 2200 22 52,90 - 64 237 2
1300 13 31,80 - 44 182 1 2400 24 62,70 - 68 268 8
1400 14 32,40 79,60 47 189 1 2500 25 64,30 - 68 268 3
1500 15 39,40 97,00 50 204 2 2600 26 69,20 - 70 273 B
1600 16 39,90 99,20 52 210 2 2800 28 76,20 - 71 277 3
1700 17 42,70 - 54 214 2 3000 30 78,90 - 73 281 B
1800 18 44,30 110,00 56 219 2 3200 32 104,00 - 77 317 4
(140) (141) (140) (141)

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




%6l Reibahlen
o

NC-Maschinenreibahle

Ausfithrung: HSS-E, die BaumalRe sind &hnlich DIN 212. Zentrierung

bis ¢ 3,70 mm beidseitig mit 90° Vollspitze, dariber mit Innen- HsS-E| | =M pfforﬂ'@
zentrierung, mit geradem Schaft-@ fir die standardisierte Aufnahme

in Hydrodehnspannfutter und Hochgenauigkeitsspannfutter.

Durch die enge Toleranz h 6 der Schéfte wird die Spanngenauigkeit

erheblich verbessert. Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.

Reibahlen-Herstellungstoleranzen:
— ganzzahlige Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen H7,

—1/100 mm Abmessungen von @ 1,01 bis 5,03 mm 0,000/4+-0,004 mm,
tber ¢ 5,03 mm 0,000/+0,005 mm. = y

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

=
=
=
=
©
[—3
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@
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—

stanle sianle stanle sx:_me Stl';a‘.hle sz:_hle St:hle N :‘3" . :Ei,r:g" de Ti, TiLeg. Gusseisen. AL AL und Kupfer,
E‘:Ste"- Nim® N Ni? 42 RC s2HRC S8 HRC 60 HRG ng:;w (slﬁg;f;g S verkstoffe Mg-Leg. e
1545 ® o ®) O O ®) © © ©
Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1545 Sschneiden- Gesamt- Schaft-¢

Nr. [0} format) lange lange h 6 Nr. @ format) lange lange h 6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,00 14,35 6 35 1 0401 4,01 14,60 19 75 4
0101 1,01 14,35 6 35 1 0402 4,02 14,60 19 75 4
0102 1,02 14,35 6 35 1 0403 4,03 14,60 19 75 4
0103 1,03 14,35 6 35 1 0410 4,10 13,10 19 75 4
0150 1,50 10,60 8 40 2 0420 4,20 13,10 19 75 4
0151 1,51 12,35 9 43 2 0430 4,30 13,10 21 80 5
0152 1,52 12,35 9 43 2 0440 4,40 13,10 21 80 5
0153 1,53 12,35 9 43 2 0450 4,50 11,10 21 80 5
0160 1,60 12,05 9 43 2 0460 4,60 13,15 21 80 5)
0170 1,70 12,05 9 43 2 0470 4,70 13,15 21 80 5
0180 1,80 12,05 10 46 2 0480 4,80 13,15 23 86 5
0190 1,90 12,05 10 46 2 0490 4,90 13,15 23 86 5)
0197 1,97 13,10 11 49 2 0497 4,97 14,85 23 86 5)
0198 1,98 13,10 11 49 2 0498 4,98 14,85 23 86 5)
0199 1,99 13,10 11 49 2 0499 4,99 14,85 23 86 5
0200 2,00 10,65 11 49 2 0500 5,00 10,45 23 86 5
0201 2,01 13,35 11 49 2 0501 5,01 14,85 23 86 5)
0202 2,02 13,35 11 49 2 0502 5,02 14,85 23 86 5
0203 2,03 13,35 11 49 2 0503 5,03 14,85 23 86 5)
0210 2,10 12,25 11 49 2 0510 5,10 13,65 23 86 5
0220 2,20 12,25 12 53 2 0520 5,20 13,65 23 86 5
0230 2,30 12,25 12 53 3 0530 5,30 13,65 23 86 5)
0240 2,40 12,25 14 57 3 0540 5,40 13,65 26 93 6
0247 2,47 13,35 14 57 3 0550 5,50 12,25 26 93 6
0248 2,48 13,35 14 57 3 0560 5,60 13,15 26 93 6
0249 2,49 13,35 14 57 B 0570 5,70 13,15 26 93 6
0250 2,50 10,40 14 57 3 0580 5,80 13,15 26 93 6
0251 2,51 13,35 14 57 B 0590 5,90 13,15 26 93 6
0252 2,52 13,35 14 57 3 0597 5,97 14,85 26 93 6
0253 2,53 13,35 14 57 3 0598 5,98 14,85 26 93 6
0260 2,60 12,75 14 57 8 0599 5,99 14,85 26 93 6
0270 2,70 12,75 15 61 3 0600 6,00 11,35 26 93 6
0280 2,80 12,75 15 61 3 0601 6,01 15,20 28 101 6
0290 2,90 12,75 15 61 3 0602 6,02 15,20 28 101 6
0297 2,97 13,90 15 61 3 0603 6,03 15,20 28 101 6
0298 2,98 13,90 15 61 3 0610 6,10 13,95 28 101 6
0299 2,99 13,90 15 61 B 0620 6,20 13,95 28 101 6
0300 3,00 9,50 15 61 3 0630 6,30 13,95 28 101 6
0301 3,01 13,90 16 65 4 0640 6,40 13,95 28 101 6
0302 3,02 13,90 16 65 4 0650 6,50 13,95 28 101 6
0303 3,03 13,90 16 65 4 0660 6,60 13,95 28 101 6
0310 3,10 12,05 16 65 4 0670 6,70 13,95 28 101 6
0320 3,20 12,05 16 65 4 0680 6,80 13,95 31 109 8
0330 3,30 12,05 16 65 4 0690 6,90 13,95 31 109 8
0340 3,40 12,05 18 70 4 0700 7.00 13,95 31 109 8
0350 3,50 10,40 18 70 4 0710 7.10 15,00 31 109 8
0360 3,60 13,35 18 70 4 0720 7.20 15,00 31 109 8
0370 3,70 13,35 18 70 4 0730 7.30 15,00 31 109 8
0380 3,80 13,35 19 75 4 0740 7.40 15,00 31 109 8
0390 3,90 13,35 19 75 4 0750 7,50 15,00 31 109 8
0397 3,97 14,60 19 75 4 0760 7,60 15,65 33 117 8
0398 3,98 14,60 19 75 4 0770 7.70 15,65 88 117 8
0399 3,99 14,60 19 75 4 0780 7.80 15,65 33 117 8
0400 4,00 10,20 19 75 4 0790 7.90 15,65 33 117 8

(144) (144) Fortsetzung nachste Seite

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




Reibahlen

NC-Maschinenreibahle

Fortsetzung
Bestell- Nenn- 1545 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. 0] format) lange lange h 6
mm mm mm mm
0797 7,97 15,20 33 117 8
0798 7.98 15,20 B8 117 8
0799 7.99 15,20 33 117 8
0800 8,00 13,35 33 117 8
0801 8,01 15,20 B33 117 8
0802 8,02 15,20 33 117 8
0803 8,03 15,20 B33 117 8
0810 8,10 18,55 33 117 8
0820 8,20 18,55 33 117 8
0830 8,30 18,55 B33 117 8
0840 8,40 18,55 33 117 8
0850 8,50 16,80 33 117 8
0860 8,60 17,50 36 125 10
0870 8,70 17,50 36 125 10
0880 8,80 17,50 36 125 10
0890 8,90 17,50 36 125 10
0900 9,00 15,90 36 125 10
0901 9,01 19,40 36 125 10
0902 9,02 19,40 36 125 10
0903 9,03 19,40 36 125 10
0910 9,10 17,70 36 125 10
0920 9,20 17,70 36 125 10
0930 9,30 17,70 36 125 10
0940 9,40 17,70 36 125 10
0950 9,50 17,70 36 125 10

(144)

HM-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: Vollhartmetall bis Nenn-@ 9,0 mm, Hartmetall (K10)
ab Nenn-@ 10,0 mm, DIN 8093 mit Linksspirale ca. 7°, mit langem
Schneidenteil, kurzem Anschnitt und ungleicher Zahnteilung.
Somit wird eine saubere und genaue Bohrung erzielt.

Mit Zylinderschaft. Oberflache blank.

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

Bestell- Nenn- 1545 Schneiden-
Nr. [0} @ lénge
mm mm
0960 9,60 17,70 38
0970 9,70 18,10 38
0980 9,80 18,10 38
0990 9,90 18,10 38
0997 9,97 19,40 38
0998 9,98 19,40 38
0999 9,99 19,40 38
1000 10,00 16,80 38
1001 10,01 19,40 38
1002 10,02 19,40 38
1003 10,03 19,40 38
1100 11,00 23,20 41
1197 11,97 29,70 44
1198 11,98 29,70 44
1199 11,99 29,70 44
1200 12,00 23,90 44
1300 13,00 25,30 44
1400 14,00 26,30 47
1500 15,00 27,20 50
1600 16,00 28,00 52
1700 17,00 33,00 54
1800 18,00 34,00 56
1900 19,00 39,80 58
2000 20,00 38,20 60
(144)
HM DIN \§
kio  8oe3 | M7 | N

Gesamt-
lange
mm
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
142
151
151
151
151
151
160
162
170
175
182
189
195

Schaft-¢
h6
mm

form) at
professional quality

stehie stanle stahle stahle stéfle statle stahie Hart- ;E%;%T de Ti, TiLeg. Gusseisen | JaL Al und Kupfer,
ﬁis’tell- 0, o, AR 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG Gg'ﬁ;c (sl:fg;gg S werkstoffe Mg-Leg. SBroneen
1546 [ ] { J ® ® O ® [ ] o [ ] [ ]
Bestell- Nenn- 1546 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1546 Schneiden- Gesamt- Schaft-g
Nr. [0} format) lange lange h9 Nr. [0) format) lénge lénge h9
mm mm mm mm mm mm mm mm
0100 1,0 23,20 5,5 34 1,0 0350 35 31,80 18 70 35
0120 1.2 24,50 7.5 38 1,2 0400 4,0 32,80 19 75 4,0
0140 1.4 24,50 8 40 14 0450 45 38,40 21 80 45
0150 15 20,60 8 40 1,5 0500 50 39,50 23 86 5,0
0160 1,6 25,90 9 43 1,6 0600 6,0 47,90 26 93 5,6
0180 1.8 29,20 <) 46 1,8 0700 7.0 57,40 31 109 7.1
0200 2,0 23,90 1 49 2,0 0800 8,0 60,60 33 117 8,0
0220 2,2 31,20 12 53 2,2 0900 9,0 69,00 36 125 9,0
0250 25 27,60 14 57 2,5 1000 10,0* 49,50 38 133 10,0
0280 2,8 32,20 15 61 2,8 1100 11,0* 61,70 41 142 10,0
0300 3.0 28,40 15 61 3,0 1200 12,0* 56,80 44 151 10,0
0320 3.2 33,40 16 65 32 (146)
* nach Werksnorm (146)

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

m.




MIUM ;
=ot] Reibahlen
a.

HM-Maschinenreibahle

Mit Morsekegelschaft. Oberflache blank.
Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des

kurzen Anschnitts bedingt auch zum Reiben von Sackléchern geeignet. m
Besonders fiir hochlegierte und gehértete Stahle bis 52 HRC, Gusswerk-

stoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing verwendbar.

=

s Ausfiithrung: Hartmetall (K10), DIN 8094 mit Linksspirale ca. 7°, mit I

E_ langem Schneidenteil, kurzem Anschnitt und ungleicher Zahnteilung. i DIN H7 \§ s ;Fofgo!a.l qual@
7 Somit wird ei ) K10 || 8094

= omit wird eine saubere und genaue Bohrung erzielt. ca.7 MK 1-3

N

P

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Ti, Ti-Leg. . Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁ?.ste"_ Nﬁf‘?“? '\;‘/?'(‘)r?ﬂ J/‘:r?r?\z 4Zb';s':‘c 5;::‘5’:‘C 56b:RC eob;sRc sgtﬁéc b ﬁi%]%g S:(gﬁre'- werkstoffe Mg-Leg. ’\gmnze%
1549 o ® o ® O o o ® ® ®
Bestell- Nenn- 1549 schneiden-  Gesamt- MK Bestell- Nenn- 1549 schneiden-  Gesamt- MK
Nr. [0 format) lange lange Nr. [} format) lange lange
mm mm mm mm mm mm
1000 10 60,70 38 168 1 1900 19 99,30 58 223 2
1100 1 65,10 41 175 1 2000 20 92,70 60 228 2
1200 12 61,20 44 182 1 2200 22 106,50 64 237 2
1300 13 66,20 44 182 1 2400 24 132,50 68 268 3
1400 14 71,10 47 189 1 2500 25 132,50 68 268 &
1500 15 78,30 50 204 2 2600 26 145,50 70 273 3
1600 16 81,00 52 210 2 2800 28 183,50 71 277 &
1700 17 88,80 b4 214 2 3000 30 172,00 73 281 &
1800 18 83,20 56 219 2 (146)
(146)

VHM-NC-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, die Baumalf3e sind &hnlich m
DIN 212. Zentrierung bis ¢ 3,70 mm beidseitig mit 90° Vollspitze, V[T,L\A :;-'!II.,N \§ lgofg}a.l qua@

dariiber mit Innenzentrierung, mit geradem Schaft-@ fiir die standardi-
sierte Aufnahme in Hydrodehnspannfutter und Hochgenauigkeitsspann-

futter. Durch die enge Toleranz h 6 der Schifte wird die Spanngenauig- H=
keit erheblich verbessert. Mit Zylinderschaft. Oberflache blank. -

ca.7°

Reibahlen-Herstellungstoleranzen: Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, wegen des kurzen
— ganzzahlige Durchmesser sowie 1/10 mm Abmessungen H7, Anschnitts (ab 3,8 mm) bedingt auch zum Reiben von Sackléchern
—1/100 mm Abmessungen von @ 1,01 bis 5,03 mm 0,000/+0,004 mm, geeignet. Besonders fiir hochlegierte und gehartete Stahle bis 52 HRC,

ber ¢ 5,03 mm 0,000/+0,005 mm. Gusswerkstoffe, weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing

verwendbar.
SEne e e Stahle Stahle Stahle Stahle b .,H :rt;-. n H:‘;’Z?d T e Gusseisen- Al Al- und Kupfer,

ﬁeSte"' a0 2 N2 N a2hRe s2HRe seHRe s0HRe P be(sls,‘%‘gge e wertofte Martes oncen

r.

1581 L J  J . J L J ®) . J L J ® L J | J
Bestell- Nenn- 1581 schneiden- Gesamt-  Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1581 Sschneiden- Gesamt-  Schaft-g
Nr. [%) format) lénge lange h6 Nr. [} format) lange lénge h6

mm mm mm mm mm mm mm mm
0098 0,98 36,30 6 50 4 0320 3,20 42,20 18 68 4
0099 0,99 36,30 6 50 4 0330 3,30 42,20 18 68 4
0100 1,00 36,30 6 50 4 0340 3,40 42,20 20 74 4
0101 1,01 36,30 6 50 4 0350 3,50 42,20 20 74 4
0102 1,02 36,30 6 50 4 0360 3,60 42,20 20 74 4
0103 1,03 36,30 9 50 4 0370 3,70 42,20 20 74 4
0148 1,48 42,20 9 50 4 0380 3,80 42,20 21 77 4
0149 1,49 42,20 9 50 4 0390 3,90 42,20 21 77 4
0150 1,50 42,20 9 50 4 0397 3,97 42,20 21 77 4
0151 1,51 42,20 9 50 4 0398 3,98 42,20 21 77 4
0152 1,52 42,20 9 50 4 0399 3,99 42,20 21 77 4
0198 1,98 42,20 12 50 4 0400 4,00 42,20 21 77 4
0199 1799 42,20 12 50 4 0401 4,01 42,20 21 77 4
0200 2,00 42,20 12 50 4 0402 4,02 42,20 21 77 4
0201 2,01 42,20 12 50 4 0403 4,03 42,20 21 77 4
0202 2,02 42,20 12 50 4 0410 4,10 52,10 21 77 4
0203 2,03 42,20 12 50 4 0420 4,20 52,10 21 82 6
0240 2,40 42,20 16 60 4 0430 4,30 52,10 23 82 6
0250 2,50 42,20 16 60 4 0440 4,40 52,10 23 82 6
0297 2,97 42,20 17 64 4 0450 4,50 52,10 23 82 6
0298 2,98 42,20 17 64 4 0460 4,60 52,10 23 82 6
0299 2,99 42,20 17 64 4 0470 4,70 52,10 23 82 6
0300 3,00 42,20 17 64 4 0480 4,80 52,10 26 93 6
0301 3,01 42,20 17 64 4 0490 4,90 52,10 26 93 6
0302 3,02 42,20 17 64 4 0497 4,97 52,10 26 93 6
0303 3,03 42,20 17 64 4 0498 4,98 52,10 26 93 6
0310 3,10 42,20 18 68 4 0499 4,99 52,10 26 93 6
(145) (145) Fortsetzung nachste Seite

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




i M
Relbahlen amzsléf_
[-®

VHM-NC-Maschinenreibahle

Fortsetzung

Bestell- Nenn- 1581 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1581 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. 0] format) lange lange h 6 Nr. [0) format) lange lange h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0500 5,00 52,10 26 93 6 0798 7.98 64,80 33 117 8
0501 5,01 52,10 26 93 6 0799 7,99 64,80 33 17 8
0502 5,02 52,10 26 93 6 0800 8,00 64,80 88 117 8
0503 5,03 52,10 26 93 6 0801 8,01 64,80 33 117 8
0510 5,10 52,10 26 93 6 0802 8,02 64,80 33 117 8
0520 5,20 52,10 26 93 6 0803 8,03 64,80 33 117 8
0530 5,30 52,10 26 93 6 0810 8,10 79,50 33 117 10
0540 5,40 52,10 26 93 6 0820 8,20 79,50 88 117 10
0550 5,50 52,10 26 93 6 0830 8,30 79,50 33 117 10
0560 5,60 52,10 26 93 6 0840 840 79,50 33 17 10
0570 5,70 52,10 26 93 6 0850 8,50 79,50 33 117 10
0580 5,80 52,10 26 93 6 0860 8,60 79,50 88 117 10
0590 5,90 52,10 26 93 6 0870 8,70 79,50 36 125 10
0597 5,97 52,10 26 93 6 0880 8,80 79,50 36 125 10
0598 5,98 52,10 26 93 6 0890 8,90 79,50 36 125 10
0599 5,99 52,10 26 93 6 0900 9,00 79,50 36 125 10
0600 6,00 52,10 26 93 6 0910 9,10 79,50 36 125 10
0601 6,01 52,10 26 93 6 0920 9,20 79,50 36 125 10
0602 6,02 52,10 26 93 6 0930 9,30 79,50 36 125 10
0603 6,03 52,10 26 93 6 0940 9,40 79,50 36 125 10
0610 6,10 64,80 28 101 8 0950 9,50 79,50 36 125 10
0620 6,20 64,80 28 101 8 0960 9,60 79,50 36 125 10
0630 6,30 64,80 28 101 8 0970 9,70 79,50 41 133 10
0640 6,40 64,80 28 101 8 0980 9,80 79,50 41 11858 10
0650 6,50 64,80 28 101 8 0990 9,90 79,50 41 133 10
0660 6,60 64,80 28 101 8 0997 9,97 79,50 41 133 10
0670 6,70 64,80 28 101 8 0998 9,98 79,50 41 133 10
0680 6,80 64,80 31 109 8 0999 9,99 79,50 41 133 10
0690 6,90 64,80 31 109 8 1000 10,00 79,50 41 133 10
0700 7.00 64,80 31 109 8 1001 10,01 79,50 41 133 10
0710 7.10 64,80 31 109 8 1002 10,02 79,50 41 133 10
0720 7.20 64,80 31 109 8 1003 10,03 79,50 41 150 10
0730 7.30 64,80 31 109 8 1197 11,97 104,50 44 150 12
0740 740 64,80 31 109 8 1198 11,98 104,50 44 150 12
0750 7.50 64,80 31 109 8 1199 11,99 104,50 44 150 12
0760 7,60 64,80 31 109 8 1200 12,00 104,50 44 150 12
0770 7.70 64,80 33 117 8 1201 12,01 104,50 44 150 12
0780 7.80 64,80 B8 17 8 1202 12,02 104,50 44 150 12
0790 7.90 64,80 & 117 8 1203 12,03 104,50 44 150 12
0797 797 64,80 33 117 8 (145)

(145)
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

VHM-NC-Maschinenreibahle

Ausfiihrung: ahnl. DIN 8093, rechtsschneidend, drallgenutet,
EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und
Hochgenauigkeitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet.

Anwendung: Zum Reiben von Durchgangsbohrungen, bedingt

auch zum Reiben von Sackléchern geeignet. Besonders fiir _——-1
hochlegierte und gehartete Stéahle bis 52 HRC, Gusswerkstoffe, ) o

~DIN
8093

Form

VHM 4

: BECK ©

Prézisionswerkzeuge

weiche NE-Metalle wie Aluminium und Messing verwendbar. it
Stbahle Stb‘a'_hle Stl)éhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ;‘Jy:-"d Ti:Ti"d-eg- Gussei AL Al- und Kupfer,
S IS s is is is is bestandige unt usseisen-| ly - uni essing X
ﬁ?stell- Nf,i?“z J,?T?,%z ,\‘1,‘,‘,?,?12 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;tc (Slrtxlécl;‘;?)g ss“‘;ﬁi" werkstoffe Mg-Leg. Néronzegn
1582 15 12 8 16 30
Bestell- Nenn- 1582 Schneiden- Gesamt- Bestell- Nenn- 1582 Schneiden- Gesamt-
Nr. @ BECK 13 lange lange Nr. [0} BECK 3 lange lange
mm TiwlE mm mm mm TidlE mm mm
0100 1,0 50,10 6 49,5 0600 6,0 71,90 26 93,0
0150 15 50,10 9 49,0 0650 6,5 92,40 28 101,0
0200 2,0 47,50 12 49,0 0700 7.0 92,40 31 109,0
0250 25 50,10 16 59,0 0750 75 92,40 31 109,0
0300 30 50,10 17 62,5 0800 8,0 92,40 33 117,0
0320 3.2 59,70 16 65,0 0850 85 109,00 68 117,0
0350 35 59,70 18 70,0 0900 9,0 109,00 36 125,0
0400 4,0 59,70 19 75,0 0950 9,5 109,00 36 125,0
0450 4,5 66,70 21 80,0 1000 10,0 109,00 38 133,0
0500 50 66,70 23 86,0 1200 12,0 140,00 44 151,0
0550 5ib) 71,90 26 93,0 (141)

(141)

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




%6l Reibahlen
o

Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Durchgangsloch

=
s Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fir Durchgangsloch, 0 .
E_ mit speziellgr HPC—Schnei%engeometrie, rechtsschneidend,%raﬁ]— VH Werks- [Con ] 0 BECK @
g genutet, EU-Teilung, fir die Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und NOM | gsas.pa | N0 Prazisionswerkzeuge
N Hochgenauigkeitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet.
P
MGl
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen-| Al Al- und essing
ﬁfs'tell- N?:‘?nz h}/gsrg? N1/‘r‘rl|)r?\2 42brlisRc 52brI|sRc sebrlisnc eobrlisRc sgb:;c ’ :ﬁ%‘%g ssolra‘gleer werkstofte Ma-teo. ’g“’"’egr;
1583 25 15 15 10 30 80 60
Bestell- Nenn- 1583 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestell- Nenn- 1583 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. [0} BECK & lange lange h6 Nr. [0) BECK & lange lange h6
mm THEE mm mm mm mm TR mm mm mm
0397 3,97 91,60 12 75 6 0802 8,02 103,50 16 100 8
0398 3,98 91,60 12 75 6 0803 8,03 103,50 16 100 8
0399 3,99 91,60 12 75 6 0850 8,50 118,00 20 100 10
0400 4,00 85,10 12 75 6 0900 9,00 111,50 20 100 10
0401 4,01 91,60 12 75 6 0950 9,50 118,00 20 120 10
0402 4,02 91,60 12 75 6 0997 9,97 118,00 20 120 10
0403 4,03 91,60 12 75 6 0998 9,98 118,00 20 120 10
0450 4,50 95,60 12 75 6 0999 9,99 118,00 20 120 10
0497 4,97 95,60 12 75 6 1000 10,00 137,50 20 120 10
0498 4,98 95,60 12 75 6 1001 10,01 144,00 20 120 10
0499 4,99 95,60 12 75 6 1002 10,02 144,00 20 120 10
0500 5,00 87,70 12 75 6 1003 10,03 144,00 20 120 10
0501 5,01 95,60 12 75 6 1050 10,50 178,00 20 120 12
0502 5,02 95,60 12 75 6 1100 11,00 178,00 20 120 12
0503 5,03 95,60 12 75 6 1150 11,50 178,00 20 120 12
0550 5,50 98,20 12 75 6 1197 11,97 192,50 20 120 12
0597 5,97 98,20 12 75 6 1198 11,98 192,50 20 120 12
0598 5,98 98,20 12 75 6 1199 11,99 192,50 20 120 12
0599 5,99 98,20 12 75 6 1200 12,00 183,50 20 120 12
0600 6,00 90,30 12 75 6 1201 12,01 192,50 20 120 12
0601 6,01 98,20 12 75 6 1202 12,02 192,50 20 120 12
0602 6,02 98,20 12 75 6 1203 12,03 192,50 20 120 12
0603 6,03 98,20 12 75 6 1300 13,00 196,50 22 130 14
0650 6,50 94,30 16 100 8 1400 14,00 203,00 22 130 14
0700 7.00 87,90 16 100 8 1500 15,00 203,00 22 130 16
0750 7.50 103,50 16 100 8 1600 16,00 209,50 25 150 16
0797 7197 103,50 16 100 8 1700 17,00 209,50 25 150 18
0798 7.98 103,50 16 100 8 1800 18,00 242,00 25 150 18
0799 7,99 103,50 16 100 8 1900 19,00 242,00 25 150 20
0800 8,00 95,60 16 100 8 2000 20,00 259,00 25 150 20
0801 8,01 103,50 16 100 8 (143)
(143)
Hochleistungs-Reibahle HNC fiir Sackloch
Ausfiihrung: Hochleistungs-Reibahle HNC mit IK fiir Sackloch, 0 b
mit speziellgr HPC—Schnei%engeometrie, rechtsschneidend, VHM | | Lon ] Werles- Eﬁé BEcK @
geradegenutet, EU-Teilung, fiir die Aufnahme in Hydrodehn-, ssas-na | MOMM Prizisionswerruge
Schrumpf- und Hochgenauigkeitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet.
MG
S't:ua.igle Stl?irs“e sﬁgle s‘:-hle Stéhle S‘:hle S‘é-h . e ! ::zn:?de ™ Iir;ld_eg- Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
:I?ste"_ N?ri?n , ,\J/g?r?‘ . J/?r(‘)r?‘z i |I-{SRC s }fﬂc o II-{SRC o }ch Ggl:? ;C (SI:\‘%‘;SQ s;gﬁg_ werkstoffe Mg-Leg. nge'::;r;gn,
1584 25 15 15 10 30 80 60
Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. @ BECK > lange lange h 6 Nr. @ BECK & lange lange h6
mm Tl mm mm mm mm TiFlE mm mm mm
0397 3,97 91,60 12 75 6 0399 3,99 91,60 12 75 6
0398 3,98 91,60 12 75 6 0400 4,00 85,10 12 75 6
(143) (143) Fortsetzung nachste Seite

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




i M
Relbahlen amzsléf_
[-®

Hochleistungs-Reibahlen HNC fiir Sackloch

Fortsetzung

m.

Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1 584 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. [0} BECK 13 lénge lange h6 Nr. [0) BECK 1 lénge lénge h6
mm Ti%lE mm mm mm mm TidlH mm mm mm
0401 4,01 91,60 12 75 6 0850 8,50 118,00 20 100 10
0402 4,02 91,60 12 75 6 0900 9,00 111,50 20 100 10
0403 4,03 91,60 12 75 6 0950 9,50 118,00 20 120 10
0450 4,50 95,60 12 75 6 0997 9,97 118,00 20 120 10
0497 4,97 95,60 12 75 6 0998 9,98 118,00 20 120 10
0498 4,98 95,60 12 75 6 0999 9,99 118,00 20 120 10
0499 4,99 95,60 12 75 6 1000 10,00 137,50 20 120 10
0500 5,00 87,70 12 75 6 1001 10,01 144,00 20 120 10
0501 5,01 95,60 12 75 6 1002 10,02 144,00 20 120 10
0502 5,02 95,60 12 75 6 1003 10,03 144,00 20 120 10
0503 5,03 95,60 12 75 6 1050 10,50 178,00 20 120 12
0550 5,50 98,20 12 75 6 1100 11,00 178,00 20 120 12
0597 5,97 98,20 12 75 6 1150 11,50 178,00 20 120 12
0598 5,98 98,20 12 75 6 1197 11,97 192,50 20 120 12
0599 5,99 98,20 12 75 6 1198 11,98 192,50 20 120 12
0600 6,00 90,30 12 75 6 1199 11,99 192,50 20 120 12
0601 6,01 98,20 12 75 6 1200 12,00 183,50 20 120 12
0602 6,02 98,20 12 75 6 1201 12,01 192,50 20 120 12
0603 6,03 98,20 12 75 6 1202 12,02 192,50 20 120 12
0650 6,50 94,30 16 100 8 1203 12,03 192,50 20 120 12
0700 7.00 87,90 16 100 8 1300 13,00 196,50 22 130 14
0750 7.50 103,50 16 100 8 1400 14,00 203,00 22 130 14
0797 7,97 103,50 16 100 8 1500 15,00 203,00 22 130 16
0798 7.98 103,50 16 100 8 1600 16,00 209,50 25 150 16
0799 7.99 103,50 16 100 8 1700 17,00 209,50 25 150 18
0800 8,00 95,60 16 100 8 1800 18,00 242,00 25 150 18
0801 8,01 103,50 16 100 8 1900 19,00 242,00 25 150 20
0802 8,02 103,50 16 100 8 2000 20,00 259,00 25 150 20
0803 8,03 103,50 16 100 8 (143)

(143)

Hochleistungs-Reibahle HNC-VA fiir Durchgangsloch

Ausfithrung: Hochleistungs-Reibahle HNC-VA mit IK fiir Durchgangs- _ 0 b
loch, mit spezieller HPC-Schneidengeometrie, rechtsschneidend, VHM HELE 0 BEcK @
drallgenutet, EU-Teilung, Aufnahme in Hydrodehn-, Schrumpf- und MOMM || 6535-1a Prizislonswerlzeuge
Hochgenauigkeitsfuttern. Oberflache TiAIN-beschichtet.
Tialk
sianle stahle stanle Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- R Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
1S IS IS is is is is o bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
EI(:.Ste“- N0, o0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC P (SI;‘%‘;Q Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
1585 25
Bestell- Nenn- 1585 schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- Nenn- 1585 schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. @ BECK lange lange h 6 Nr. [0) BECK 1 lange lange h6
mm TidiE mm mm mm mm TidlE mm mm mm
0400 4,00 85,10 ¢ 12 75 6 1050 10,50 178,00 0 20 120 12
0450 4,50 95,60 ¢ 12 75 6 1100 11,00 178,00 ¢ 20 120 12
0500 5,00 87,709 12 75 6 1150 11,50 178,00 ¢ 20 120 12
0550 5,50 98,20 ¢ 12 75 6 1200 12,00 183,50 ¢ 20 120 12
0600 6,00 90,30 ¢ 12 75 6 1300 13,00 196,50 ¢ 22 130 14
0650 6,50 94,30 O 16 100 8 1400 14,00 203,00 ¢ 22 130 14
0700 7,00 98,20 ¢ 16 100 8 1500 15,00 203,00 ¢ 22 130 16
0750 7,50 103,50 ¢ 16 100 8 1600 16,00 209,50 ¢ 25 150 16
0800 8,00 95,60 16 100 8 1700 17,00 209,50 ¢ 25 150 18
0850 8,50 118,00 ¢ 20 100 10 1800 18,00 242,00 ¢ 25 150 18
0900 9,00 111,50 ¢ 20 100 10 1900 19,00 242,00 ¢ 25 150 20
0950 9,50 118,00 ¢ 20 120 10 2000 20,00 259,00 ¢ 25 150 20
1000 10,00 137,50 ¢ 20 120 10 (143)

(143)

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




MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

1 Zerspanung

Gewindeart M M-LH
Farbring
Bestell-Nr. 1604 1612
Gewindebereich M1-M30 M3-M20
fir Durchgangs- <3xD =<3xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form N N
Werkstoff HSS HSS
Toleranzfeld ISO2 6H ISO2 6H
Oberflache blank blank
Seite 1/136 1/137
Werkstoffgruppe
Stihle
o5 ® ]
N/mm?
Stahle
1360 o ®
N/mm?
Stahle
o (D) O
N/mm?
Sté.hle
P o o
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
Gber
60 HRC
Ti, Ti-Leg.
s O O
enore © ©
g ° °
= ° °
@ empfohlen © geeignet

Ubersicht — Hand- und Maschinengewindebohrer

| =

M MF BSW
1618 1627 1635
M2-M20 M2-M52 W 1/8"-

W 1"
=3xD =3xD <3xD
<3xD =3xD <3xD

INOX N N
HSS-E HSS HSS
ISO2 6H ISO 2 6H mittel
blank blank blank
1/137 1/138 1/139
o o {
o o {
© © ©
O O O
o © O
O O O
© © ()]
® o ®
® o o

(O bedingt geeignet

G UNF
1640 1650
G 1/8"- Nr.0-80"-
G2" 1-12"
<3xD =3xD
<3xD <3xD
N N
HSS HSS
1ISO 228/1 2B
blank blank
1/140 1/140
® ]
{ {
L)) L))
O O
L)) L))
O O
© ©
o o
o o

UNC MF
1647 1648
Nr. 1-84"- M3-M10

1_8"
<3xD
<3xD
N
HSS HSS
2B
blank blank
1/141 1/145
o o
o
©
O
©
O
©
® O
®

1/124



Bohrwerkzeuge

Ubersicht — Hand- und Maschinengewindebohrer

TINIRENR

m.

sy
e

Gewindeart M M M G G NPT M
Farbring gelb gelb
Bestell-Nr. 1651 1649 1649 1649 1649 1670 1673 1738 1676 1678

Gewindebereich M3-M10  M3-M10 M12-M20 G1/8" G1/4"-G1" 1/16"-1" M2-M20 M3-M20 M1-M10 M1,4-M30

fir Durchgangs- <1xD <1,5xD <3xD <3xD <3xD
gewinde
fur Sackloch- <1,56xD <1,56xD
gewinde
Typ/Form N/C N/B NR 15/C N/B N/B
Werkstoff HSS HSS G HSS G HSS G HSS G HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H ISO2 6H ISO2 6H ISO2 6H
Oberflache blank blank blank blank blank blank blank blank dampf. TiH
Seite 1/145 1/146 1/147 1/147 1/147 1/153 1/153 1/153 1/154 1/154
Werkstoffgruppe
Stahle
= ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
Sthle
e ° © ') o) o
Stahle
13'50
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
aber
60 HRC
=
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey © © (D)
tig-ieq: ] O O O O ] o o (D) ©
Kupfer,
e L g o *
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet

1/125



MIUM
E Bohrwerkzeuge
o

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

1

1 Zerspanung

M M M

»
Gewindeart M M M M
Farbring gelb gelb gelb griin grin grin griin griin griin
Bestell-Nr. 1679 1682 1671 1683 1672 1684 1700 1674 1685

Gewindebereich M3-M30 M2-M30 M2-M30 M2-M30 M3-M20 M2-M30 M3-M20 M3-M20 M3-M20

fir Durchgangs- <3xD =3xD <3xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD =3xD <3xD =3xD =3xD <3xD
gewinde
Typ/Form N/B NR 40/C N/C N/B N/B NR 40/C NR 40/C N/C NR 40/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H ISO2 6H 1I1SO2 6H 1SO2 6H 1ISO2 6H ISO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H
Oberflache dampf. dampf. TiH dampf. TiH dampf. TiH TiH [ TIEH |
Seite 1/154 1/155 1/155 1/156 1/156 1/157 1/157 1/157 1/157
Werkstoffgruppe
Stahle
& ° ° ° ° ° ° ° ° °
Stahle
o o e e ® ® ® ® ° °
Stahle
55 O O O O O O
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Sté.hle
e O O O O O O
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
Gber
60 HRC
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
e O O O e e O
Vig-Leg. © © (D) @) O @) O O @)
Kupfer,
e © ® ° ° ° ®
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet

1/126



Bohrwerkzeuge

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

m.

z SaEes—=T—a

Gewindeart M M M M M M M
Farbring grin grin blau blau blau blau blau blau
Bestell-Nr. 1695 1695 1691 1686 1675 1698 1694 1699
Gewindebereich M4-M16 M4-M16 M3-M20 M2-M30 M3-M20 M3-M20 M3-M12 M2-M20
fiir Durchgangs- <3xD <3xD =3xD <3xD <3xD =3xD
gewinde
fiir Sackloch- =3xD <3xD
gewinde
Typ/Form N/B N/C INOX R 40/C INOX/B INOX/B INOX/B INOX/B INOX/B
Werkstoff HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM
Toleranzfeld ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 3 6G ISO 2 6H 1ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H 1ISO 2 6H
Oberflache TiN TiN dampf. blank dampf. TiN blank TiN
Seite 1/158 1/158 1/159 1/159 1/159 1/159 1/159 1/159
Werkstoffgruppe
Stb'a"hle
* *
Stb'a'_hle
® ®
Stahle
13'50
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Han.-
aber
60 HRC
e ® ® ® ° ° °
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
Gusseisen-|
werkstoffe
Al, Al- und
Mg-Leg.
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
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E Bohrwerkzeuge
o

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

|

1 Zerspanung

RN ESS
z SusS——
T ——

Gewindeart M M M
Farbring blau blau grin gran blau blau rot rot
Bestell-Nr. 1690 1701 1702 1703 1704 1707 1705 1708

Gewindebereich M3-M30 M2-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M2-M24 M3-M20

fiir Durchgangs- =3xD =3xD
gewinde
fur Sackloch- =3xD =3xD <3xD =3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form INOX R 40/C INOX/C INOX/C INOX/C INOX/C INOX/C H/B H/B
Syncro
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E PM HSS-E PM HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 1ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H 1ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H 1ISO 2 6H ISO 2 6H
Oberflache blank dampf. TIH blank TiN TiN blank dampf.
Seite 1/160 1/160 1/160 1/161 1/161 1/162 1/162 1/162
Werkstoffgruppe
Stahle
bis
850
N/mm?
Stahle
JIE'?S’?‘ ® [ ) o
Stahle
1300 O O
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
Gber
60 HRC
i ® ® ° ° ° [
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
enore @
iAo ®
Kupfer,
e °
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

m.

\mw==.
= Seaaam———

Gewindeart M M M M M M
Farbring rot rot rot rot rot rot rot
Bestell-Nr. 1710 1709 1728 1711 1711 1712 1714
Gewindebereich M2-M24 M6-M24 M3-M20 M5-M12 M5-M10 M3-M20 M3-M20
fir Durchgangs- <3xD <3xD =3xD <3xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD <3xD <3xD
gewinde
Typ/Form H/B H/B H AZ/B H/C H/E HR 40/C H/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E PM HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO 2 6H ISO 2 6H 1ISO 2 6H 6HX ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H
Oberflache - TiElH blank TiElH TiEH blank dampf.
Seite 1/162 1/162 1/163 1/163 1/163 1/164 1/164
Werkstoffgruppe
Stahle
bis
850
N/mm?
Stahle
= ° ° ° ° ° °
Stahle
50 @ o o o @ J
N/mm?
S(éhle
o © © © © 0 ©
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
aber
60 HRC
5
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey (D) o
igLoe L ] @
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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E Bohrwerkzeuge
o

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

1 Zerspanung

M M M

Gewindeart M M M M M M
Farbring rot rot schwarz schwarz schwarz schwarz weild
Bestell-Nr. 1718 1715 1716 1717 1722 1723 1725 1726 1731

Gewindebereich M3-M20 M6-M20 M6-M12 M3-M12 M3-M20 M3-M20 M1,6-M24 M1,6-M24 M3-M20

fir Durchgangs- <1,5xD =<1,5xD 3xD 3xD <3xD
gewinde
fiir Sackloch- =3xD =3xD =3xD =3xD =<3xD
gewinde
Typ/Form HR 40/C H/C H/D H/D W/B W/B WR 45/C WR 45/C GG/C
Werkstoff HSS-E HSS-EPM HSS-E PM VHM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H 1I1SO2 6H ISO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H ISO2 6HX
Oberflache [ TEM TiElH [ TIEN [ TIEN | blank blank blank blank dampfnit.
Seite 1/164 1/164 1/164 1/165 1/166 1/166 1/166 1/166 1/167
Werkstoffgruppe
St;i_hle
0 0
Stahle
. J J
Stahle
50 ® L))
N/mm?
Sté.hle
© L L
Stahle
bis
52 HRC
Stfil';le . '
56 HRC
St:ir:e ’
60 HRC
Hart.-
oor O
60 HRC
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
enore o
st ° ° ° °
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen € geeignet (O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

m.

| m

{ M
Gewindeart M MF M M M-LH M-LH M MF MF
Farbring weilk gelb gelb gelb gelb
Bestell-Nr. 1719 1734 1720 1721 1737 1724 1750 1753 1727

Gewindebereich M3-M20 M3-M10 M3-M10 M3-M10 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M30 M3-M30

fir Durchgangs- <3xD <3xD =3xD =<1,5xD =<3xD =3xD
gewinde
fur Sackloch- =<3xD =<3xD =<3xD =<=3xD <3xD
gewinde
Typ/Form Ms/C Ms/C Ms/C N/C N/B N/C N N/B N/B
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E VHM UF HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6HX I1SO2 6H ISO2 6G I1SO2 6H 1SO2 6H 1SO2 6H ISO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H
Oberflache TiElE blank blank blank blank blank blank dampf. TiH
Seite 1/167 1/167 1/167 1/168 1/168 1/168 1/169 1/170 1/170
Werkstoffgruppe
Stb'a"hle
5 ° ° ° ° °
Stahle
- ¢ e © O o
Stahle
13'50
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
aber
60 HRC
5
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey ® © ©
e o) O O © © ©
Kupfer,
e o @ ] © O ©
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
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E Bohrwerkzeuge
o

Ubersicht — Maschinengewindebohrer

1 Zerspanung

Gewindeart MF MF MF MF MF MF MF MF MF
Farbring gelb gelb griin griin grin griin blau blau blau
Bestell-Nr. 1755 1729 1736 1739 1741 1742 1757 1730 1759

Gewindebereich M4-M30 M4-M24  M3-M30 M8-M24  M5-M30 M8-M24 M4-M24  M4-M20 M3-M24

fir Durchgangs- =3xD =3xD <3xD =3xD
gewinde
fir Sackloch- <3xD <3xD <3xD =3xD <3xD
gewinde
Typ/Form NR 40/C NR 40/C N/B N/B N/C N/C INOX/B INOX/B  INOXR 40/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H ISO2 6H I1SO2 6H 1ISO2 6H ISO2 6H 1I1SO2 6H ISO2 6H 1SO2 6H ISO2 6H
Oberflache dampf. TiH blank TiH blank TiH dampf. TiH dampf.
Seite 1/171 1/171 1/172 1/172 1/172 1/172 1/173 1/173 1/173
Werkstoffgruppe
Stahle
= ° ° ° ° ° °
Stahle
& e ® ° ° ® ®
Y o) ® o) o)
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
Gber
60 HRC
i O O O O [ ® [
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
enore © © O O O O
Vio-Log. © © O O O O
Kupfer,
e © © [ [ ® ®
@ empfohlen © geeignet (O bedingt geeignet
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Bohrwerkzeuge

Ubersicht - Maschinengewindebohrer

1 Zerspanung

N

[
L

Gewindeart MF MF MF MF G G G
Farbring blau rot rot weild gelb gelb gelb gelb blau
Bestell-Nr. 1733 1743 1762 1756 1763 1744 1765 1745 1766
Gewindebereich M8-M20 M3-M24 M3-M24 M4-M24 G 1/8"- G 1/8"- G 1/8"- G1/8"- G1/8"-G1"
G1.1/2" G1.1/2" G1.1/2" G1"
fir Durchgangs- <3xD =3xD =3xD =3xD
gewinde
fur Sackloch- =<3xD <3xD =3xD <3xD =<3xD <=3xD
gewinde
Typ/Form INOX/C H/B HR 40/C GG/C N/B N/B NR 40/C NR 40/C INOXR 40/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld ISO2 6H 1SO2 6H ISO26H [ISO2 6HX 1SO 228 ISO 228 1ISO 228 1ISO 228 1ISO 228
Oberflache TiH [ TiEM | [ TIcH | dampf. blank dampf. blank dampf. [ TIEH |
Seite 1/173 1/174 1/174 1/175 1/176 1/176 1/176 1/176 1/177
Werkstoffgruppe
Stahle
B ° ° (] °
Stahle
5 ° ° O ® O ®
Stahle
50 ] o
N/mm?
Sléhle
o 0 0
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
aber
60 HRC
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey ®
tig-ieq: O L)) O O
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
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Ubersicht — Maschinengewindebohrer

1 Zerspanung

|8

Gewindeart UNC UNC UNC UNC UNF UNF UNF UNF Pg
Farbring gelb gelb griin griin gelb gelb griin griin
Bestell-Nr. 1768 1770 1746 1747 1772 1774 1748 1749 1777
Gewindebereich Nr.2-56"- Nr.4-40"- Nr.4-40"- Nr.4-40"- Nr. 10-32"- Nr. 10-32"- Nr. 10-32"- Nr. 10-32"— 7-36
1-8" 1-8" 3/4-10" 7/8-9" 1-12" 1-12" 1-12" 1-12"
fir Durchgangs- =3xD =3xD =3xD =3xD <1,5xD
gewinde
fiir Sackloch- <3xD <3xD <3xD <3xD <1,5xD
gewinde
Typ/Form N/B NR 40/C N/B N/C N/B NR 40/C N/B N/C N/C
Werkstoff HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Toleranzfeld 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B
Oberflache blank blank dampf. dampf. blank blank dampf. dampf. blank
Seite 1/178 1/178 1/179 1/179 1/180 1/180 1/181 1/181 1/182
Werkstoffgruppe
& ® ® ® ° ® ® ° ° °
Stahle
= ® ® ® ° ® ® ® ® °
Y o) o) o) o)
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart.-
aber
60 HRC
e ® ® ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
enore O O O O
Nig'ea (D) (D) O O © O O O (D)
Kupfer,
e ©
@ empfohlen € geeignet (O bedingt geeignet
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Gewindeschneidwerkzeuge

Der Gewindewerkzeug-Kompass

1 Zerspanung

Die werkstoffbezogene Auswabhlhilfe fiir das gfg};@

bestgeeignete Gewindewerkzeug.
GUHRING!

Hinweis: Der Farbring am Schaft des Gewindebohrers
ermdoglicht die direkte Zuordnung des zu
bearbeitenden Werkstoffes!

m Gusseisen-
werkstoffe

far Gussmaterialien wie
z. B. Sphéaroguss,
Grauguss, Temperguss u. a.

Stahle
bis

1000
N/mm?

flir Aluminium und

fir universelle
Aluminiumlegierungen

Anwendungen und
fur Stahle
< 1000 N/mm?

Stahle
bis

850
N/mm? fiir allgemeine Stahle fiir hochfeste Stahle

fiir rost- und saure-
bestandige Stahle

Rost- und

Stéhle
(INOX)




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer

Ausfiithrung: HSS, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,
Oberflache blank. M | Hss | o 902 | P | o format

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, N

und rost- und saurebesténdige Stéhle verwendbar. gl!\\
< 3xd

1600  Vorschneider mit Anschnitt Form A (68 Gange). Vorschneider M1 ‘.1']‘.ﬁ:|:b

1 Zerspanung

1601  wmittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge). Mittelschneider DT

1603  Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). Fertigschneider BLLLL L —

1604 3-teiliger Satz bestehend aus
(Bestell-Nr. 1600, 1601, 1603).

Stbla'igle sxl;airsue Stb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :‘;;;%?d i, Iir;ld-eg- Gusseisen Al Al- und Kupfer,
Bestoll- | B, || L | Lo | | Lo || Losive || fssmme || [ oo | | e || 173EE" | o ] | 1551 | ] || e
r.
1600 ® o © O © O © ® o
1601 L J [ J O ) L)) O L D) L J L J
1603 ® [ ) O O (D) ) D) [ ] [ )
1604 o o © O © O © L J o
Bestell-  Gewinde 1600 1601 1603 1604 Steigung Gesamt- Schaft-  Kernloch-
Nr. form@ fm-m@ fo@ forl'n9 lange Vierkant [0}
mm mm mm mm
0010 M1 16,40 16,40 16,40 48,50 0,25 32 2,1 0,75
0012 M1,2 15,30 15,30 15,30 45,20 0,25 32 2,1 0,95
0014 M1.,4 13,85 13,85 13,85 41,30 0,30 32 2,1 1,10
0016 M1,6 12,80 12,80 12,80 38,10 0,35 32 2,1 1,25
0017 M1,7 13,15 13,15 13,15 39,00 0,35 32 2,1 1,30
0020 M2 9,75 9,75 9,75 28,30 0,40 36 2,1 1,60
0022 M2,2 10,80 10,80 10,80 31,90 0,45 36 2,1 1,75
0023 M2,3 10,80 10,80 10,80 31,90 0,40 36 2,1 1,90
0025 M2,5 8,15 8,15 8,15 23,50 0,45 40 2,1 2,05
0026 M2,6 9,35 9,35 9,35 27,00 0,45 40 2,1 2,10
0030 M3 4,44 4,44 4,44 12,95 0,50 40 2,7 2,50
0035 M3,5 8,75 8,75 8,75 25,20 0,60 45 3.0 2,90
0040 M4 4,44 4,44 4,44 12,95 0,70 45 34 3,30
0045 M4,5 11,10 11,10 11,10 33,10 0,75 50 4,9 3,70
0050 M5 4,80 4,80 4,80 13,80 0,80 50 4.9 4,20
0060 M6 4,80 4,80 4,80 13,80 1,00 50 49 5,00
0070 M7 10,40 10,40 10,40 30,80 1,00 50 4,9 6,00
0080 M8 5,35 5,35 5,35 15,50 1,25 56 4,9 6,80
0090 M9 13,60 13,60 13,60 40,40 1,25 63 5,5 7,80
0100 M10 6,30 6,30 6,30 18,35 1,50 70 5.5 8,50
0110 M11 18,35 18,35 18,35 53,00 1,50 70 6,2 9,50
0120 M12 7,90 7,90 7,90 23,00 1,75 75 7.0 10,20
0140 M14 12,65 12,65 12,65 36,80 2,00 80 9,0 12,00
0160 M16 15,70 15,70 15,70 45,50 2,00 80 9,0 14,00
0180 M18 27,10 27,10 27,10 78,20 2,50 95 11,0 15,50
0200 M20 28,70 28,70 28,70 83,10 2,50 95 12,0 17,50
0220 M22 34,50 34,50 34,50 102,00 2,50 100 14,5 19,50
0240 M24 36,30 36,30 36,30 108,00 3,00 110 14,5 21,00
0270 M27 53,60 53,60 53,60 159,00 3,00 110 16,0 24,00
0300 M30 65,10 65,10 65,10 193,00 3,50 125 18,0 26,50
(160) (160) (160) (160)

1 /1 36 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ INOX, s
Oberfliche blank. M  |HSS-E gg;‘ '56% 2 W% format =
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A g
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge) <
und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange). gl{\\g —
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. i
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, . S4pithddniuhidm=——
und rost- und saurebestandige Stahle verwendbar. Vorschneider : '.'_111-—--::'::-

Mittelschneider 1all =

cadbammtattrtth —
Fertigschneider ]]Ill'mt[[ml_!_,—:—

Hart- Rost- und

Stb‘a'_hle Stb?a'_hle Stbé_hle Stahle Stahle Stahle Stahle séure- i, Ti-;eg- Gussei AL Al und Kupfer,
IS IS IS is is is is joearoeiten bestandige uns usseisen- , Al- unt essini ,
KI(:S‘tell- N N Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC egl’:éc (Slﬁg‘;;g S werkstofe Mo-tes. ‘sz

1618 ® o © @) [ J O © o o

Bestell- Gewinde 1618 Steigung Gesamtléange Schaft-Vierkant Kernloch-@

Nr. fo@
Satz mm mm mm mm

0020 M2 59,20 0,40 36 2,1 1,60

0025 M2,5 52,30 0,45 40 2,1 2,05

0030 M3 38,70 0,50 40 2,7 2,50

0035 M3,5 47,90 0,60 45 3,0 2,90

0040 M4 38,70 0,70 45 34 3,30

0050 M5 40,90 0,80 50 4,9 4,20

0060 M6 43,30 1,00 50 4,9 5,00

0080 M8 47,90 1,25 56 4,9 6,80

0100 M10 59,20 1,50 70 5,5 8,50

0120 M12 74,00 1,75 75 7,0 10,20

0140 M14 102,50 2,00 80 9,0 12,00

0160 M16 80,70 2,00 80 9,0 14,00

0200 M20 122,00 2,50 95 12,0 17,50

(160)
Hand-Gewindebohrer-Satz fiir Linksgewinde

Ausfiihrung: HSS, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N.
Oberfliche blank. M-LH | Hss || D1 9021 P || L format
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A

(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge) 7

und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). ZIg\\Q
Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13. =G

Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, _ T,
Vorschneider e

und rost- und saurebesténdige Stéhle verwendbar.
Entdhhthdassass

Mittelschneider F

adbibhsaiastas
Fertigschneider T — 'r_'.‘

Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stanle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. ) Kupfer
bis bis bis ; - . - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
zistell- N/arf‘?nz ’\:/?T?relz '\‘1/‘:'(‘)[?12 42b||.|sRC szb:Rc 55b|:snc 50b|l.|sRc Gglﬁéc b (SI;‘%‘%Q s;gﬁ?er_ werkstoffe Mg-Leg. '\gronzegr;
1612 L J [ J O @) L)) O O [ J [ ]
Bestell- Gewinde 1612 Steigung Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format)
Satz mm mm mm mm
0030 M3 43,50 0,50 40 2,7 2,50
0040 M4 44,00 0,70 45 34 3,30
0050 M5 44,00 0,80 50 4.9 4,20
0060 M6 44,90 1,00 50 49 5,00
0080 M8 54,50 1,25 56 4,9 6,80
0100 M10 67,50 1,560 70 515 8,50
0120 M12 79,60 1,75 75 7,0 10,20
0140 M14 113,00 2,00 80 9,0 12,00
0160 M16 128,50 2,00 80 9,0 14,00
0180 M18 177,50 2,50 95 11,0 15,50
0200 M20 159,50 2,50 95 12,0 17,50

(160)

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

=
s Ausfiithrung: HSS, DIN 2181, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,
B Oberfliche blank. MF | HSS | D 802 | e é@a pffor'@
£ 2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A
L (6—8 Gange), und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge).
= Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. AN

Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, <3xd

und rost- und saurebesténdige Stéhle verwendbar.

——

Vorschneider 1l —-
—————— L]

adae I
Fertigschneider _H@

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt and T, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis . i i i estindige und Gusseisen- Al, Al- und essin’
ﬁ‘:ﬂe"' NS0 2 oo N 42b|:|snc 52bll-|snc 5sbr:|sRc eobll-lsnc e ° ﬁffg%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. i
1627 [ ) ® © @) L)) ©) L)) [ J L J
Bestell- Gewinde x 1627 Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. Steigung format) @
mm mm mm mm
0001 M2 x0,25 36,60 36 2,1 1,75
0003 M2,5 x 0,35 24,30 40 2,1 2,15
0005 M2,6 x 0,35 24,30 40 2,1 2,25
0007 M3 x0,35 16,20 40 2,7 2,65
0009 M4 x0,35 16,20 45 34 3,65
0011 M4 x0,50 16,20 45 34 3,50
0013 M5 x0,50 14,90 50 4.9 4,50
0015 M6 x0,50 16,20 50 4.9 5,50
0017 M6 x0,75 14,60 50 4,9 5,20
0019 M7 x0,75 19,70 50 4,9 6,20
0021 M8 x0,50 20,70 50 4.9 7,50
0023 M8 x0,75 17,95 50 4,9 7,20
0025 M8 x 1,00 17,05 56 4.9 7,00
0027 M9 x 1,00 33,30 63 55 8,00
0029 M10 x 0,75 26,20 63 5,5 9,20
0031 M10 x 1,00 19,50 63 55 9,00
0033 M10 x 1,25 21,20 70 5,5 8,80
0035 M11 x 1,00 27,50 63 6,2 10,00
0037 M12 x 1,00 23,40 70 7.0 11,00
0039 M12 x 1,25 23,40 70 7,0 10,80
0041 M12 x 1,50 22,90 70 7.0 10,50
0043 M14 x 1,00 35,00 70 9,0 13,00
0045 M14 x 1,25 34,30 70 9,0 12,80
0047 M14 x 1,50 28,60 70 9,0 12,50
0049 M15 x 1,00 44,50 70 9,0 14,00
0051 M15 x 1,50 39,20 70 9,0 13,50
0053 M16 x 1,00 40,90 70 9,0 15,00
0055 M16 x 1,50 35,00 70 9,0 14,50
0057 M18 x 1,00 49,90 80 11,0 17,00
0059 M18 x 1,50 41,30 80 11,0 16,50
0061 M18 x 2,00 57,70 80 11,0 16,00
0063 M20 x 1,00 51,90 80 12,0 19,00
0065 M20 x 1,50 45,00 80 12,0 18,50
0067 M20 x 2,00 69,10 80 12,0 18,00
0069 M22 x 1,00 75,00 80 14,5 21,00
0071 M22 x 1,50 61,00 80 14,5 20,50
0073 M22 x 2,00 63,80 80 14,5 20,00
0075 M24 x 1,50 49,40 90 14,5 22,50
0077 M24 x 2,00 75,00 90 14,5 22,00
0079 M25 x 1,50 92,80 90 14,5 23,50
0081 M26 x 1,50 93,50 90 14,5 24,50
0083 M27 x 1,50 95,80 90 16,0 25,50
0085 M27 x 2,00 106,50 90 16,0 25,00
0087 M28 x 1,50 99,60 90 16,0 26,50
0089 M30 x 1,00 132,50 90 18,0 29,00
0091 M30 x 1,50 109,00 90 18,0 28,50
0093 M30 x 2,00 127,00 90 18,0 28,00
(160) Fortsetzung nichste Seite
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Hand-Gewindebohrer-Satz

m.

Fortsetzung
Bestell- Gewinde x 1627 Gesamtlange Schaft-Vierkant Kernloch-
Nr. Steigung format) ¢
mm mm mm mm
0095 M32 x 1,50 126,50 90 18,0 30,50
0097 M33 x 1,50 145,00 100 20,0 31,50
0099 M33 x 2,00 169,00 100 20,0 31,00
0101 M34 x 1,50 145,00 100 22,0 32,50
0103 M35 x 1,50 156,50 100 22,0 33,50
0105 M36 x 1,50 165,50 100 22,0 34,50
0107 M36 x 2,00 179,50 125 22,0 34,00
0109 M36 x 3,00 189,00 125 22,0 33,00
0111 M38 x 1,50 180,00 110 22,0 36,50
0113 M39 x 2,00 254,50 125 24,0 37,00
0115 M39 x 3,00 253,00 125 24,0 36,00
0117 M40 x 1,50 230,50 110 24,0 38,50
0119 M42 x 2,00 281,00 125 24,0 40,00
0121 M42 x 3,00 277,00 125 24,0 39,00
0123 M45 x 1,50 279,50 110 29,0 43,50
0125 M45 x 2,00 294,50 125 29,0 43,00
0127 M48 x 1,50 308,00 140 29,0 46,50
0129 M48 x 3,00 351,50 140 29,0 45,00
0131 M50 x 1,50 337,50 140 29,0 48,50
0133 M52 x 2,00 364,50 140 32,0 50,00

(160)

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. _ _ 0T
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A BSW | HSS 2D1I8,\:L T%p SN ;?ofg}:l qualityat
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge)

und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange).

Anwendung: Fiir Withworth-Gewinde nach DIN 11.
Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit,

und rost- und saurebestandige Stahle verwendbar. . el e —— =
Vorschneider .l.m_-.'——_.l—_.-

Mittelschneider - -:E". -

Fertigschneider e - -

Stahle Stéhle Stahle Stahle Stihle Stihle Stihle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
Elistell- e | L) ||| i || e | [ ) b || | seime | | [ somne || N it || | | ) o || et | [ et ] | ] e
1635 o L J © @) L)) O L)) ® L J
Bestell- Gewinde- 1635 Gewinde Géange Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. [0} fm-m@ lange Vierkant [0)
mm inch inch mm mm mm
0001 3,175 24,50 W 1/8 40 40 3,0 2,50
0003 3,969 27,80 W 5/32 32 45 34 3,20
0005 4,762 25,30 W 3/16 24 50 4,9 3,60
0007 5,556 31,50 W 7/32 24 56 4,9 4,50
0009 6,350 26,10 W 1/4 20 56 4,9 5,10
0011 7,938 32,10 W 5/16 18 63 4,9 6,50
0013 9,625 34,90 W 3/8 16 70 5,5 7,90
0015 11,113 49,50 W 7/16 14 70 6,2 9,20
0017 12,700 52,00 W1/2 12 75 7,0 10,50
0019 14,287 80,00 W 9/16 12 80 9,0 12,00
0021 15,876 72,60 W 5/8 11 80 9,0 13,50
0023 19,051 101,50 W 3/4 10 95 12,0 16,50
0025 22,226 135,00 W 7/8 9 100 14,5 19,20
0027 25,401 168,50 W1 8 110 18,0 22,00

(160)

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

Hand-Gewindebohrer
Ausfiihrung: HSS, DIN 5157, Typ N, Oberflache blank.

DN | Typ 1= forn‘_@
Anwendung: Fiir Rohrgewinde nach DIN 1SO 228/1 (DIN 259). G || HSS 557 | N %5 professional quality

Besonders fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und
rost- und sdurebesténdige Stahle verwendbar.

1638  Vorschneider mit Anschnitt Form A (6—8 Gange). Vorschneider . —
s =~
1639  Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). Fertigschneider T —

1 Zerspanung

1640  2-teiliger Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 1638, 1639).

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbeiten estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“spsfif""
ﬁeSte"- N?ri?n? rf/?:.)r?.z J/ﬁ)r?\z 42bHRC 52bHRC SGbHRC 60bHRC sgt’:éc ’ ;‘i%‘%g Ssotggg verkstofte Mateo. ’g“’"ze%
r.
1638 ® L J © O L)) O © [ [ )
1639 o o © O LD O © o o
1640 [ ) L J O O L)) O © [ ] [ )
Bestel-  Gewinde 1638 1639 1640 Gewinde- Génge Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. inch format format) format) (0] per lénge Vierkant [0}
mm inch mm mm mm
0001 G1/8 10,30 10,30 18,95 9,728 28 63 55 8,80
0003 G1/4 12,55 12,55 23,10 13,157 19 70 9,0 11,80
0005 G3/8 16,45 16,45 30,40 16,662 19 70 9,0 1525
0007 G1/2 24,00 24,00 44,00 20,955 14 80 12,0 19,00
0009 G5/8 32,00 32,00 59,00 22,911 14 80 14,5 21,00
0011 G 3/4 39,70 39,70 73,10 26,441 14 90 16,0 24,50
0013 G7/8 55,10 55,10 101,00 30,201 14 90 18,0 28,25
0015 G1 66,50 66,50 122,00 33,249 11 100 20,0 30,75
0017 G11/4 156,50 156,50 286,50 41,910 11 125 24,0 39,50
0019 G11/2 195,00 195,00 359,50 47,803 11 140 29,0 45,25
0021 G2 286,50 286,50 522,50 59,614 11 160 35,0 57,00
(160) (160) (160)
Hand-Gewindebohrer-Satz
Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. ) _ I
2-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A UNF | HSS 2D1|8’\411 Tép o AN ,Fofg)!; qua“tyat
(6—8 Gange) und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). <5xd
Anwendung: Fir UNF-Einheits-Feingewinde ANSI B1.1. e
Besonders fur hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm Festigkeit, Vorschneider —— _:L_
und rost- und séurebestandige Stahle verwendbar. i 3
- - #.‘ I
Fertigschneider : -
Stb:a'_me Sthﬁghle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao i, Ti"d-eg- Gussei Al Al und Kupfer,
IS s IS is is is is bestandige unt usseisen-, , Al- unt essini ,
ﬁeSte"' N?S‘?nz ,\‘1,?,?,9,2 ,\,1,‘,‘,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sglﬁ;c (Sl:fg:(e)g S:{;ﬂz werkstoffe Mg-Leg. "gronze?\
r.
1650 o o O O © O © ® L J
Bestell- Gewinde Géange 1 650 Gewinde- Gesamt- Schaft- Kernloch-
Nr. per format) [} lange Vierkant [}
inch mm mm mm mm
0001 UNFNr. 0-80 33,70 1,624 32 2,1 1,30
0003 UNFNr. 1-72 30,30 1,854 36 2,1 1,60
0005 UNFNr. 2-64 28,70 2,184 36 2,1 1,90
0007 UNFNr. 3-56 26,40 2,515 40 2,1 2,10
0009 UNFNr. 4-48 23,30 2,845 40 2,7 2,40
0011 UNFNr. 5-44 22,40 3,175 40 3,0 2,70
0013 UNFNr. 6-40 22,40 3,505 45 3,0 3,00
0015 UNFNr. 8-36 21,40 4,166 45 49 3,560
0017 UNF Nr. 10 - 32 22,40 4,826 50 4,9 410
0019 UNF Nr. 12 - 28 23,80 5,486 56 49 4,70
0021 UNF 1/4 -28 20,70 6,350 56 49 5,50
0023 UNF 5/16 - 24 26,10 7,938 63 4.9 6,90
0025 UNF 3/8 -24 28,10 9,525 63 bib 8,560
0027 UNF 7/16 - 20 35,90 11,113 70 6,2 9,90
0029 UNF 1/2 -20 38,80 12,700 70 9,0 11,50
0031 UNF 9/16-18 56,20 14,288 70 9,0 12,90
0033 UNF 5/8 -18 52,20 15,875 70 9,0 14,50
0035 UNF 3/4 -16 73,90 19,050 80 12,0 17,50
0037 UNF 7/8 -14 88,30 22,225 80 14,5 20,40
0039 UNF 1 -12 125,50 25,400 90 14,5 23,20

(160)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Hand-Gewindebohrer-Satz

Ausfiihrung: HSS, DIN 2184, Typ N, Oberflache blank. i _ I
3-teiliger Satz, bestehend aus Vorschneider mit Anschnitt Form A UNC || HSS 2D1|3’\4]1 T%p o IR 5&;.’0!.. quamyat
(6—8 Gange), Mittelschneider mit Anschnitt Form D (3,5-5 Génge)

und Fertigschneider mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge).

Anwendung: Fir UNC-Einheits-Grobgewinde ANSI B1.1. Besonders
fiir hochfeste Werkstoffe bis 1200 N/mm? Festigkeit, und rost- und v hneid
saurebestandige Stahle verwendbar. orschneider T =

- _ v — —
Mittelschneider S - ii -

1 Zerspanung

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. ; Kupfer
bis bis bis - " : - 1 estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
I?liste"_ N?:‘?nz ’\:/(r’T?r?‘, J/‘:'?'?'z 42bll-‘s':‘c 52b:Rc 56b:RC sob:Rc Gglﬁc b (SI:\‘%‘E‘)Q s;ggrer_ werkstoffe Mg-Leg. “S,Dnze?,’
1647 L J ® O O L)) O L)) L J ®
Bestell- Gewinde Génge 1 647 Gewinde-@ Gesamtlénge Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. per format)
inch mm mm mm mm
0001 UNCNr. 1-64 33,40 1,854 36 2,1 1,560
0003 UNCNr. 2-56 33,40 2,184 36 2,1 1,80
0005 UNCNr. 3-48 28,10 2,515 40 2,1 2,10
0007 UNCNr. 4-40 25,60 2,845 40 2,7 2,30
0009 UNCNr. 5-40 25,30 3,175 45 3,0 2,60
0011 UNCNr. 6-32 24,90 3,605 45 3,0 2,85
0013 UNC Nr. 8-32 25,60 4,166 45 4,9 3,50
0015 UNC Nr. 10 - 24 26,50 4,826 50 4,9 3,90
0017 UNCNr. 12 - 24 28,40 5,486 56 4,9 4,50
0019 UNC 1/4 -20 22,70 6,350 56 4,9 5,20
0021 UNC 5/16-18 30,10 7,938 63 4,9 6,60
0023 UNC 3/8 -16 34,80 9,525 70 5,5 8,00
0025 UNC 7/16 - 14 40,80 11,113 70 6,2 9,40
0027 UNC 1/2 -13 48,70 12,700 75 7,0 10,70
0029 UNC 9/16-12 68,80 14,288 80 9,0 12,20
0031 UNC 5/8 -11 63,50 15,875 80 9,0 13,50
0033 UNC 3/4 -10 91,70 19,050 95 12,0 16,50
0035 UNC 7/8 - 9 115,50 22,225 100 14,5 19,560
0037 UNC 1 - 8 148,00 25,400 110 16,0 22,20

(160)

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

Gewindeschneidwerkzeug-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in robuster Metallkassette mit automatischer I
Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen. M HSS g&l'),; Igg\é 2;5,\(138 %W l!tﬁfg!a.l qual@

1 Zerspanung

Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. lorm@
Satz

0100 M3-M12 49,70 7 Stiick Gewindebohrersétze 3-teilig, DIN 352
M3; 4;5;6;8;10;12

(162) TR T
R TEH T
Bestell- GroRe 1795 Inhalt
Nr. h@
Satz

0120 M3-M12 82,80 7 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352
M3;4;5;6;8;10;12
7 Stiick Spiralbohrer HSS, DIN 338 RN,
in den jeweiligen Kernbohrmafen
$25;33;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm
1 Stiick Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1.1/2

1795 0100

(162)
Bestell- GroRe 1795 Inhalt
Nr. fm@
Satz

0150 M3-M12 58,90 Je 2 Stiick Einschnittgewindebohrer, DIN 352
M3;4;5;6;8;10;12
1 Stiick Windeisen, verstellbar,
DIN 1814, GroRe 1 1/2
1 Stiick Werkzeughalter GroRe 1

1795 0120

(162)

1795 0150

Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz

Ausfiithrung: Bohrer in HSS-G, Schneideisen HSS, Oberflache vaporisiert, HSS DIN

30-teilig. Lieferumfang in stabilem Stahlblechkoffer mit Tragegriff und M HSS G 350

2 Verschliissen. Die Werkzeuge sind in verschiedenen Halterungen

untergebracht und sofort griffbereit. g
60

en | Format
professional quality

22568 -

DIN
338

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

Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. form9
Satz

0225 M3-M12 156,50 7 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N in den jeweiligen KernbohrmaRen ¢ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Stiick Schneideisen, DIN EN 22568 M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Stiick Schneideisenhalter, DIN 225 20 x 5; 20x 7; 25x9; 30x 11; 38 x 14 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 2
1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben 4,5 mm

1 Gewindeschablone, metrisch
(162)
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Hand-Gewindeschneidwerkzeug-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in stabilem Stahlblechkoffer mit Tragegriffen I
und 2 Verschliissen. Die Werkzeuge sind in verschiedenen Halterungen M HSS gg; g:lsl\gl; 255’\6138 60° gfg:!:l quamyat

untergebracht und sofort griffbereit.

m.

s L

LS % [

— h_ =
1795 0220 (blank) 1795 0200 (blank) 1795 0240 (blank)
Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. fnml§
Satz
0220 M3-M12 124,50 7 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

7 Stiick Spiralbohrer, HSS, DIN 338 N in den jeweiligen Kernbohrmalen @ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Stiick Schneideisen DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12

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

2 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 1; 2

1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben 4,5 mm

1 Gewindeschablone, metrisch

(162)
Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. fom:@
Satz

0200 M3-M20 271,50 11 Stiick Gewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20
11 Stiick Schneideisen, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20
6 Stiick Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x 5; 20 x 7; 25x9; 30 x 11; 38 x 14; 45 x 18 mm
2 Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 3
1 Schraubendreher fiir Schlitzschrauben 4,5 mm
1 Gewindeschablone, metrisch

(162)
Bestell- Grofle 1795 Inhalt
Nr. fo@
Satz

0240 M3-M24 398,50 13 Stiick Handgewindebohrersatze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22; 24
13 Stiick Schneideisen DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22; 24
7 Stiick Schneideisenhalter DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 25 x9; 30 x 11; 38 x 14; 45 x 18; 55 x 22 mm
3 Windeisen, verstellbar DIN 1814, GroRe 0; 2; 4
(162)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewindeschneidwerkzeug-Sortiment, HSS

Ausfiithrung: HSS. Lieferung in sehr robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette mit herausnehmbaren Schaumstoff-Inlays zur HSS
Ablage in Regal-Werkstattwagen-Systeme.

=
=
=
=
<
2
[
-
ﬂ,
N
—

;rﬂiﬂi- !
P mhl!llﬂ lll

uumiiii;b

Bestel-  GroRe 1795 Inhalt
Nr. EXAST
Satz

0600 M3-M12 211,50 7 Stiick Handgewindebohrersétze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, M3; 4, 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer, DIN 338, ¢ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Stiick Schneideisen, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Fiihrungen M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Stiick Schneideisenhalter, DIN 225, 20 x 5; 20x 7; 25 x9; 30 x 11; 38 x 14 mm
2 Stiick Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 2
1 Stiick Handentgrater @ 12,4 mm
1 Stiick Werkzeughalter Gr. 2
1 Bohrpaste 20 g
1 Stiick Gewindelehre Standard

1 Stiick Schraubendreher Standard
(001)

Gewindeschneidwerkzeug-Sortiment, HSS-E

Ausfiihrung: HSS-E. Lieferung in sehr robuster, qualitativ hochwertiger
Kunststoffkassette mit herausnehmbaren Schaumstoff-Inlays zur
Ablage in Regal-Werkstattwagen-Systeme.

iy

"= AL

'-i

L o

Bestell- GroRe 1795 Inhalt
Nr. EXACT
Satz

0601 M3-M12 272,50 7 Stiick Handgewindebohrersétze 3-teilig, DIN 352, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Maschinengewindebohrer, DIN 371/376, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer, DIN 338, ¢ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
7 Stiick Schneideisen, DIN EN 22568, M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Fithrungen M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
5 Stiick Schneideisenhalter, DIN 225, 20x5;20x7;25x9;30x 11; 38 x 14 mm
2 Stiick Windeisen, verstellbar, DIN 1814, GroRe 1; 2
1 Stiick Handentgrater ¢ 12,4 mm
1 Stiick Werkzeughalter Gr. 2
1 Bohrpaste 20 g
1 Stiick Gewindelehre Standard

1 Stiick Schraubendreher Standard
(001)
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Gewindeschneidwerkzeuge

Einschnittgewindebohrer-Bit

Ausfuihrung: HSS, Oberflache blank, mit 1/4" 6-kant-Schaft. fﬂl‘@
Anwendung: Zum Schneiden von Gewinden mit 1/4" Bit-Schaft. Sl professional quality

Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.

1 Zerspanung

Ep—

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R ard Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen-| | AL Al- und (upfer,
zﬁSte"- Nimen? Nimm? N 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC PRt ’ :ﬁ%‘%g S netkstofe Morea oncen
1648 L J ®)
Bestell- Gewinde 1648 Steigung  Schneiden-  Gesamt- Bestell- Gewinde 1648 Steigung  Schneiden-  Gesamt-
Nr. format) @ lange Nr. format) @ lange
mm mm mm mm mm mm
0001 M3 4,62 0,50 2,5 33 0007 M6 5,60 1,00 5,0 39
0003 M4 4,62 0,70 BIb) 35 0009 M8 7,60 1,25 6,8 40
0005 M5 5,25 0,80 4,2 36 0011 M10 8,85 1,50 85 41
(162) (162)

Einschnittgewindebohrer-Bit-Satz
Ausfiihrung: HSS, Oberflache blank, mit 1/4" 6-kant-Schaft. Lieferung in Kunststoffbox.

Anwendung: Zum Schneiden von Gewinden mit 1/4" Bit-Schaft. Fir metrische Feingewinde
nach ISO DIN 13.

Bestell-  GréBe 1648 Inhalt
Nr. fo@
Satz
0020 M3-M10 36,80 1 Stiick Bit-Halter
6 Stiick Gewindebohrer-Bit M3; 4; 5; 6; 8; 10 + Adapter
(162)
Kombi-Bit
Ausfuihrung: HSS, Oberflache blank. Mit 1/4" 6-kant-Schaft. Y Sy ———
- TN VOL L
Anwendung: Zum Kernlochbohren, Gewindeschneiden und Entgraten M HSS ’ %" é& THREADING SOLUTIONS m m M
in einem Arbeitsgang, fir metrische ISO-Regelgewinde DIN 13. -

Kombi-Bits sind fiir das Gewindeschneiden mit Akku-Bohrmaschinen

und Handbohrmaschinen mit Rechts- und Linkslauf konzipiert.

Sie eignen sich aber auch fiir das Gewindeschneiden auf stationdren

Bohrmaschinen. Es kdnnen nur Durchgangsgewinde bis zu einer

maximalen Gewindetiefe von 1xD gefertigt werden. Besonders @ w
geeignet fiir Montagearbeiten und Kleinserien. Achten Sie darauf,

dass Werkzeugachse und Lochachse genau fluchten und verwenden

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

stahle stale stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al und Kupfer,
is is is. bis bis bis bis roetten bestandige un usseisen- , Al un essing,
E?Ste"' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 63":;0 (Slﬁg;e)g Sonder- werkstofe Mg-Leg. oo
1651 ® @ o
Bestell- Gewinde 1651 Steigung  Bohrer-@ Gesamtlange Bestell- Gewinde 1651 Steigung  Bohrer-@ Gesamtlange

Nr. Lb;]-.!SWE.':. mm mm mm Nr. K_‘o OLKEL mm mm mm
0001 M3 5,80 0,50 2,5 36 0007 M6 5,80 1,00 5,0 44
0003 M4 5,80 0,70 B3 39 0009 M8 8,00 1,25 6,8 50
0005 M5 5,80 0,80 4,2 41 0011 M10 9,60 1,50 8,5 59

(161) (161)

Kombi-Bit-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in Kunststoffbox.

Bestel-  GroRe 1651 Inhalt
Nr. VOLKEL
Satz
0020 M3-M10 42,00 1 Stiick Bit-Halter

6 Stiick Kombi-Bit, M3; 4; 5; 6; 8; 10

(161)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewindeschneidwerkzeug-Sortiment HexTap

Vorschneider mit Fiihrungszapfen

Innensechskant fiir Knarre
oder Winkelschraubendreher

Anwendung:
fur allgemeinen Einsatz

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

« fiir Durchgangs- und Sacklécher

« fiir den Handeinsatz

Gewindeschneidwerkzeuge

Fertigschneider
/

AuBensechskant
flr Maulschlissel

Vorteile:

* Fiihrungszapfen fir fluchtgenauen Ansatz

* Vor- und Fertigschneider in einem Werkzeug

* Anwendung an schwer zuganglichenStellen

* Zur Erstellung neuer Gewinde

* Zum Nachschneiden und Reparieren beschadigter Gewinde

Co———

Einschnittgewindebohrer-Bit HexTap S

Ausfiihrung: Gewindebohrer-Bit, 1/4"-Sechskantaufnahme fir
metrisches ISO-Gewinde nach DIN 13.

Anwendung: Einschnittgewindebohrer-Bits sind flir das Gewinde-
schneiden mit Akku-Bohrschraubern und Handbohrmaschinen mit
Rechts- und Linkslauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fir das
Gewindeschneiden von Hand und auf stationaren Bohrmaschinen.
lhr Akku-Bohrschrauber sollte mindestens eine Leistung von 7,5 Volt
erbringen. Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und Lochachse
genau fluchten und verwenden Sie ein geeignetes Schneidol.
Umdrehungen/min.: niedrigste Einstellungen (0-450 min™)
Drehmoment: maximale Einstellung

VOLKEL

iii.-i:i ==

HSs | 1SO
M G |DIN13

stahle stehie stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moo TiTiebeg b | 1 e AL Al und Kupfer,
is is is. is is is is bearbeiten bestandige un usseisen-| , Al- un essing,
z?stell- leri[')"z ,,1,[,),?,?,2 ,\‘1,‘:,?:,2 42bHRC 52bHRC 58bHRC SObHRC egkﬁlc (S.&aé‘l?)g S;;;‘ﬁf; werkstoffe Mg-Leg. “gronzegn
1649 o O
Bestell- Nenn- 1649 Gesamt-  Schneiden- Schliissel- Bestell- Nenn- 1649 Gesamt-  Schneiden- Schliissel-
Nr. @ VOLKEL lange lange weite Nr. [0} VOLKEL lange lange weite
mm T mm mm mm mm T mm mm mm
0030 M3 3,00 33,0 1 6,35 0060 M6 3,70 39,0 18 6,35
0040 M4 3,00 35,0 12 6185 0080 M8 5,40 40,0 19 6,35
0050 M5 3.70 36,0 15 6,35 0100 M10 6,30 41,0 21 6,35
(161) (161)

Einschnittgewindebohrer-Bit-Satz HexTap S

Lieferung in Kunststoffbox.

6 Stiick Gewindebohrer-Bit, M3; 4; 5; 6; 8; 10

Bestell-  GroRe 1649 Inhalt
Nr. VOLKEL
Satz
0105  M3-M10 25,50 1 Stiick Bit-Halter
(161)

1/146

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Einschnittgewindebohrer-Bit HexTap DS

=
Ausfiihrung: Doppelseitiger Gewindebohrer, Multi-Drive fiir metrisches | DIN e s
ISO-Gewinde nach DIN 13. M |2 ot VOLKEL g
Anwendung: Fir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werkstoffen — ° ,E’
bis 900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle, Durchgangs- sw2 —

und Sacklécher. Der Gewindebohrer ist fiir den Handeinsatz ausgelegt.

sianle stale stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo TiTebeg b | | seise AL Al und Kupfer,
1S IS IS i i i i i bestandige un isen-| , Al-un ing,
ﬁiﬂe"' N N0, N1 ,‘,‘,?,?,z 42bHsRC sszsRc sstsRc eobHsRc e;b:;c (Slﬁi_*)‘lgg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
1649 L J O
Bestell- Nenn-@ 1649 Gesamtlange Schneidenlange Schliisselweite 1 Schliisselweite 2
Nr. mm VOLKEL mm mm mm mm
0120 M12 13,00 70 22 8 4
0140 M14 15,00 70 22 10 4
0160 M16 17,00 70 22 10 4
0180 M18 19,00 80 24 13 5
0200 M20 21,00 80 24 13 6
(161)
Einschnittgewindebohrer-Bit HexTap S
Ausfiithrung: Gewindebohrer-Bit, 1/4"-Sechskantaufnahme fiir Rohr- ISO [
gewinde nach DIN 1SO 228. e 3% | ow VOLKEL
Anwendung: Einschnittgewindebohrer-Bits sind fiir das Gewinde- —
schneiden mit Akku-Bohrschraubern und Handbohrmaschinen mit
Rechts- und Linkslauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fir das
Gewindeschneiden von Hand und auf stationaren Bohrmaschinen. L2
lhr Akku-Bohrschrauber sollte mindestens eine Leistung von 7,5 Volt
erbringen. Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und Lochachse L1 SWi1
genau fluchten und verwenden Sie ein geeignetes Schneidol. W
stanle siahle sianle Stihle Stihle Stahle Stihle Hart- R Ti, TiLeg. Gusseisen AL Al und Kupfer,
_ Is Is i bis bis bis bis . besténdige un: et | I U Messing,
:Iiste" N/ N2 Nimoe 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC sgb:;c (Sl:fc')‘;f)g S eristofe Mo-tea Bronzen
1649 [ ] ©)
Bestell- Nenn-¢ 1649 Gesamtlange Schneidenlange Schliisselweite
Nr. Zoll ir;___‘ii'i._j(;_f_i_._ mm mm mm
0250 G1/8 6,00 40,5 17 6,35
(161)
Einschnittgewindebohrer-Bit HexTap DS
Ausfithrung: Doppelseitiger Gewindebohrer, Multi-Drive fiir Rohr- ISO [
gewinde nach DIN 1SO 228. a "S5 o VOLKEL
Anwendung: Fiir allgemeinen Einsatz in gut zerspanbaren Werkstoffen o A ——tttenn
bis 900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stahle, Durchgangs- swe— (IO 00000000
und Sacklécher. Der Gewindebohrer ist fir den Handeinsatz ausgelegt. L]
L1
Stb'a'.hle Stb'a'.hle Stb‘a'_»sﬂe Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “ZZL}Z."“ TivTir;léeg- usseisen AL Al- und Kupfer,
is IS i bi bi bi bi o bestandige u usseisen- » A Ul essing,
ziSte"' N, g0, R s2HRC s2HRC 56 HRC 80 HRC P (S"‘\‘%;e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1649 [ ] ©)
Bestell- Nenn-¢ 1649 Gesamtléange Schneidenlange Schlisselweite 1 Schliisselweite 2
Nr. Zoll VOLKEL mm mm mm mm
0260 G1/4 10,00 70 22 8 4
0270 G3/8 14,80 70 22 12 4
0280 G1/2 20,00 80 24 15 6
0290 G3/4 30,00 90 27 19 8
0300 G1 51,00 100 29 24 10

(161)

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




MIUM . .
E Gewindeschneidwerkzeuge

HexTap-Satz

Ausfiihrung: Lieferung im Holzkasten. Hss | DIN vm
Anwendung: Fur allgemeinen Einsatz in gut zerspanbare Werkstoffe bis e G ISO13 P e i 8

900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stahle, Durchgangs- und
Sacklocher. Der Gewindebohrer ist fiir den Handeinsatz ausgelegt.

1 Zerspanung

Bestell- GroRe 1649 Inhalt
Nr. VOLKEL
0201 M3-M20 130,00 M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20
0301 G1/8"-1" 160,00 G 1/8; 1/4; 3/8; 1/2; 3/4; 1"
(161)
HexTap-Gewindeschneidsortimente DIN

382

Ausfiihrung: Lieferung im Holzkasten.

Anwendung: Fur allgemeinen Einsatz in gut zerspanbare Werkstoffe bis
900 N/mm?. Fiir unlegierte und niedriglegierte Stéhle, Durchgangs- und
Sacklocher. Der Gewindebohrer und die Sechskant-Schneidmuttern
(DIN 382) sind fiir den Handeinsatz ausgelegt.

Bestell- GréBe 1649 Inhalt

Nr. VOLKEL
0203 M3-M20 270,00 M3;4;5;6;8;10;12; 14;16; 18; 20
0303 G1/8"-1" 330,00 G 1/8;1/4;3/8;1/2;3/4; 1"

(161)

1 /1 48 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz V-COIL

Bohren: Beschédigtes Gewinde mit normalen Spiralbohrern aufbohren.
Bei Ziindkerzengewinden ist kein Aufbohren erforderlich, hier ist das
kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug zu verwenden. Bitte beachten
Sie, dass bei Gewindeformern gréRere Bohrungen erforderlich sind.

1 Zerspanung

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

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

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

Nicht gegen die Laufrichtung drehen, der Zapfen kann abbrechen.

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug herausnehmen
und den Mitnehmerzapfen mit dem Zapfenbrecher entfernen.

Bei groReren Abmessungen und beim Ziindkerzengewinde ist der
Zapfen mit einer Spitzzange herauszunehmen. Nach Beendigung dieser
Arbeitsvorgéange ist durch die engen und exakten Toleranzen sowie

die Formung des Federgewindes ein Gewinde entstanden, welches oft
besser und starker ist als das urspriingliche Gewinde.

Lieferung bis M12 in Kunststoffkassette, ab M 14 in Metallkassette.

Bestell- Inhalt 1651  Bestell- Inhalt 1651
Nr. v-coiL Nr. v-coiL
0100 je 1 Stiick Gewindebohrer M2 x 0,4, 20,60 0170 je 1 Stiick Gewindebohrer M8 x 1,0, 29,40
1 Stiick Spiralbohrer 2,1, 1 Stiick Spiralbohrer 8,3,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 2, 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 11,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 2 1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 11
und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD und 20 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
0110 je 1 Stiick Gewindebohrer M2,5 x 0,45, 20,60 0180 je 1 Stiick Gewindebohrer M10 x 1,5, 31,40
1 Stiick Spiralbohrer 2,6, 1 Stiick Spiralbohrer 10,4,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 3, 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 13,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 3 1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 13
und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD und 15 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD
0120 je 1 Stiick Gewindebohrer M3 x 0,5, 20,60 0190 je 1 Stiick Gewindebohrer M10 x 1,0, 31,40
1 Stiick Spiralbohrer 3,2, 1 Stiick Spiralbohrer 10,3,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring No. 4, 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 13,
1 Stiick Zapfenbrecher No. 4 1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 13
und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD und 15 Stiick Gewindeeinsétze 1,5xD
0130 je 1 Stiick Gewindebohrer M4 x 0,7, 20,60 0200 je 1 Stiick Gewindebohrer M12 x 1,75, 35,20
1 Stiick Spiralbohrer 4,2, 1 Stiick Spiralbohrer 12,4,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 6, 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 15,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 6 1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 15
und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD und 20 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
0140 je 1 Stiick Gewindebohrer M5 x 0,8, 21,40 0210 je 1 Stiick Gewindebohrer M14 x 1,0, 39,40
1 Stiick Spiralbohrer 5,2, 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 16
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 8, und 10 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 8
und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD 0230 je 1 Stiick Gewindebohrer M14 x 1,25, 39,40
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 17
0150 je 1 Stiick Gewindebohrer M6 x 1,0, 23,10 und 10 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
1 Stiick Spiralbohrer 6,3,
1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 9, 0220 je 1 Stiick Gewindebohrer M16 x 2,0, 47,00
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 9 1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 18
und 20 Stiick Gewindeeinsétze 1,5xD und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5xD
161
0160 je 1 Stiick Gewindebohrer M8 x 1,25, 29,40 fen

1 Stiick Spiralbohrer 8,3,

1 Stiick Handeinbauwerkzeug mit Feststellring Nr. 11,
1 Stiick Zapfenbrecher Nr. 11

und 20 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD

(161)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Gewinde-Reparatur-Sortiment V-COIL

Bohren: Das beschadigte Gewinde mit normalen Spiralbohrern
aufbohren. Bei Ziindkerzengewinden ist kein Aufbohren erforderlich,
hier ist das kombinierte Bohr- und Schneidwerkzeug zu verwenden.
Bitte beachten Sie, dass bei Gewindeformern gréRere Bohrungen
erforderlich sind.

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

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

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

Nicht gegen die Laufrichtung drehen, der Zapfen kann abbrechen.

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

Lieferumfang in Kunststoffkassette: Gewindeausdreher, Spiralbohrer
in Kernloch-MaRen, Gewindebohrer und Gewindeeinsatze (1,5xD)

Gewindeschneidwerkzeuge

V-GoiL.

THREAD INSERT SYSTEM B

Bestell- Inhalt 1 652

Nr. V-CoiL
0050 M5-M12 149,50
0075 M6-M10 95,00
0100 M6-M14 165,00

(161)

Gewindeeinsatze

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus
rostfreiem Stahl. 1,0xD.

Bestell- GroRe 1652 VE
Nr. v-coiL
0200 M3 x05 14,00 100
0210 M4 x0,7 14,00 100
0220 M5 x0,8 16,00 100
0230 M6 x1,0 17,00 100
0240 M8 x 1,25 18,00 100
0250 M10x 1,5 23,00 100
0260 M12x 1,75 34,00 100
(161)

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus
rostfreiem Stahl. 1,5xD.

Bestell- GréRe 16562 VE
Nr. V-CoiL
0590 M3 x05 15,00 100
0595 M4 x0,7 15,00 100
0600 M5 x0.8 13,00 100
0605 M6 x1,0 14,00 100
0610 M8 x 1,25 18,00 100
0615 M10x 1,5 25,00 100
0620 M12x 1,75 39,00 100

(161)

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus
rostfreiem Stahl fiir Ziindkerzengewinde.

Bestel-  GroRe 1653  Gewindelinge VE
Nr. V-coiL mm

0840 M14x 1,25 27,50 84 50

1240 M14x125 27,50 16,4 50

1640 M14x1,:25 27,50 12,4 50

(161)

1/150

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Ausfiihrung: Gewindeeinsatz-Standard, frei durchlaufend aus
rostfreiem Stahl. 2,0xD.

Bestell- GroRe 1653 VE
Nr. V-coiL
0300 M3 x05 16,00 100
0310 M4 x0,7 16,00 100
0320 M5 x0,8 18,00 100
0330 M6 x1,0 21,00 100
0340 M8 x 125 25,00 100
0350 M10x 1,5 29,00 100
0360 M12x 1,75 44,00 100
(161)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz, V-COIL rapid

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

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

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

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

Zapfenbrechen: Nach dem Einbau das Eindrehwerkzeug mit dem Links-
lauf des Akkuschraubers herausdrehen und den Mitnehmerzapfen mit
dem Zapfenbrecher entfernen.

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

Lieferung in Kunststoffkassette: Gewindebohrer, Spiralbohrer in Kern-
lochmal3en, Einbauwerkzeug, Zapfenbrecher jeweils mit 1/4" Sechs-
kantaufnahme, einem Universalhalter mit Schnellwechselfutter und
Gewindeeinsatzen.

Bestell- Inhalt 1 654

Nr. WL

0100 1 Stiick Gewindebohrer M3 x 0,5, 20,60
1 Stiick Spiralbohrer 3,2,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
1 Stiick Gewindebohrer M4 x 0,7,
1 Stiick Spiralbohrer 4,2,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5xD
1 Stiick Gewindebohrer M5 x 0,8,
1 Stiick Spiralbohrer 5,2,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD
1 Stiick Gewindebohrer M6 x 1,0,
1 Stiick Spiralbohrer 6,3,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsétze 1,5 x D
1 Stiick Gewindebohrer M8 x 1,25,
1 Stiick Spiralbohrer 8,3,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinséatze 1,5xD
1 Stiick Gewindebohrer M10 x 1,5,
1 Stiick Spiralbohrer 10,4,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 10 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD
1 Stiick Gewindebohrer M12 x 1,75,
1 Stiick Spiralbohrer 12,4,
1 Stiick Einbauwerkzeug
mit 1/4" Sechskantaufnahme,
1 Stiick Zapfenbrecher,
1 Stiick Universalhalter
und 6 Stiick Gewindeeinsatze 1,5xD

0110 20,60

0120

21,40

0130

23,10

0140

29,40

0150

31,40

0160 35,20

(161)

DIN
ISO13

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Gewinde-Reparatur-Satz, V-COIL rapid

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

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

1 Zerspanung

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

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

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

Lieferung in Kunststoffkassette: Gewindebohrer, Spiralbohrer in Kernlochmalen, Einbau-
werkzeug, Zapfenbrecher jeweils mit 1/4" Sechskantaufnahme, einem Universalhalter
mit Schnellwechselfutter und Gewindeeinsatzen (1,5xD).

1654 1000 1654 1100

Bestell- Inhalt
Nr.

1100 M6-M10
1000 M5-M12

Y ——
VOLRKEL

THREADING SOLUTIONE B B B

Kombi-Bits sind flir das Gewindeschneiden mit Akku-
Bohrmaschinen und Handbohrmaschinen mit Rechts-
und Linkslauf konzipiert. Sie eignen sich aber auch fiir
das Gewindeschneiden auf stationaren Bohrmaschinen.
Ihr Einsatzgebiet liegt in der Bearbeitung von Stahl,
NE-Metallen und Kunststoffen (bis 600 N/mm? Zug-
festigkeit). Es kdnnen nur Durchgansgewinde bis zu
einer maximalen Gewindetiefe von 1xD gefertigt
werden. Besonders niitzlich sind sie fiir Montage-
arbeiten und Kleinserien.

Achten Sie darauf, dass Werkzeugachse und Loch-
achse genau fluchten und verwenden Sie ein
geeignetes Schneidol.

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



Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, I s
mit Schélanschnitt Form B (4-5 Gange) fur Durchgangsbohrungen. M |HSS-E gg; IS6?_|2 Tmp 60° pgofgﬂ,o!.l qualityat E
Oberflache blank. g
N
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. - .
. . . AN =
Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Durchgangs- Py
Maschinengewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer
(nur Fertigschneider) einsetzbar.
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
zf_Ste"- N/ Nl Nime 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgt’:gc ’ ﬁi%‘%g S wetketoffe Mo-tes ‘oronzon
1673 10
Bestell- Gewinde 1673 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format) mm mm mm mm mm
0020 M2 16,25 0,40 36 2,8 2,1 1,60
0030 M3 6,80 0,50 40 35 2,7 2,50
0040 M4 6,80 0,70 45 4,5 34 3,30
0050 M5 7,00 0,80 50 6,0 4,9 4,20
0060 M6 740 1,00 56 6,0 4,9 5,00
0080 M8 8,65 1,25 63 6,0 4,9 6,80
0100 M10 11,20 1,50 70 7,0 5,5 8,50
0120 M12 15,55 1,75 75 9,0 7,0 10,20
0160 M16 35,50 2,00 80 12,0 9,0 14,00
0200 M20 57,30 1,00 95 16,0 12,0 17,50
(164)

Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 352, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, mit m
Anschnitt Form C (2-3 Génge) fiir Sacklochbohrungen. Oberflache blank. M |HSS-E DIN IS0 2 | Typ gfg}; qualityat

352 6H N ”
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Sackloch-Maschinen- 50° &l‘g\\Q h
gewindebohrer wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertigschneider) bxd

einsetzbar.
stanle stahle stanle stahle stahie Stahle Stahle Hart- . “‘;2;}2?“ Ti, TiLeg. sussaisend AL Al und Kupfer,
I?I(:Ste"- N0, g0, N Azbrlfac 5zbrl|snc seb:nc eobrlisRc P sianle Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
1738 10
Bestell- Gewinde 1738 Steigung Gesamtléange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. format) mm mm mm mm mm
0030 M3 5,40 0,50 40 3,5 2,7 2,50
0040 M4 5,40 0,70 45 4,5 34 3,30
0050 M5 5,65 0,80 50 6,0 4,9 4,20
0060 M6 5,85 1,00 50 6,0 4,9 5,00
0080 M8 7,70 1,25 56 6,0 4,9 6,80
0100 M10 10,15 1,50 70 7,0 55 8,50
0120 M12 13,15 1,75 75 9,0 7,0 10,20
0160 M16 47,70 2,00 80 12,0 9,0 14,00
0200 M20 71,60 2,50 95 16,0 12,0 17,50
(164)
Maschinengewindebohrer, kurz/Einschnittgewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, Typ N, mit Anschnitt Form C (2-3 Génge) ) _
fiir Sacklochbohrungen. Oberfliche blank. NPT HSS-E| PP | o AN format
<1,5xd

Anwendung: Fir NPT-Gewinde.

Hinweis: Diese Gewindebohrer sind sowohl als Maschinengewindebohrer
wie auch als Hand-Gewindebohrer (nur Fertigschneider) einsetzbar. . ——

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS trand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s is s bearbeiten| corandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
:I(:Ste"- Nimme Nim N 42bHRC 52bHRC SSbHRC GObHRC sgbﬁc ’ (Slééc')‘%g S wetketofte Mo-tes oronzon
1670 10
Bestel-  Gewinde 1670 Génge Gewinde-g Gesamtlange Schaft-g Schaft-Vierkant  Kernloch-g
Nr. inch format) per inch mm mm mm mm mm
0001 NPT 1/16 28,60 27,0 8,190 56 6 4,9 6,30
0003 NPT 1/8 33,90 27,0 10,620 63 7 5.3 8,50
0005 NPT 1/4 42,70 18,0 14,140 63 11 9,0 11,10
0007 NPT 3/8 50,50 18,0 17,570 70 12 9,0 14,50
0009 NPT 1/2 68,70 14,0 21,900 80 16 12,0 17,70
0011 NPT 3/4 92,50 14,0 27,230 100 20 16,0 23,00
0013 NPT 1 * 129,50 11,6 34,180 110 25 20,0 29,00
*=HSS (164)

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

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld i .
ISO 2/6H, Typ N, mit Schalanschnitt Form B (4—5 Gange). M |HSS-E '36?_|2 T%p %gon AN
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. =
Besonders fur allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstahle, 1676

! A . b DIN
Einsatzstahle und Vergiitungsstahle verwendbar. 71 for@ m_
professional quality

1676 M1-M10DIN 371 mit verstirktem Schaft.
Oberflache dampfangelassen. 1679

. DIN
1679 M3-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 376 forn@ h_

Oberflache dampfangelassen. professional quality

1678
1678  M1-M10DIN 371 mit verstérktem Schaft. | ot | 200 | [ETTIT3 TN TT] (e m——
Tidd M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft, — T
Oberflache TiN-beschichtet.
stahie stahle stahle Stahe Stahe stahle stahe Hart ::%;r%? d i Ti-Leg. usseisont | WAL AL und Kupfer,
Bestell- | | 8. || L ||l || | ovmo | (Lo || [ oovme | || st || Lo B |05 | f f | | o] || o
1676 10 8
1678 12 10
1679 10 8
Bestel- Gewinde 1676 1679 1678 Steigung Gesamt- Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch- Schaft-@ Schaft-Vierkant
Nr. format) format) [EILLILNH lange  DIN 371 DIN 371 [} DIN 376 mm DIN 376 mm
TR mm mm mm mm mm 1679 1678 1679 1678
0010 M1 26,00 - - 0,25 40 2,5 2,1 0,75 - - - -
0012 M1,2 25,00 - - 0,25 40 2,5 2.1 0,95 - - - -
0014 M1,4 20,60 - 45,60 0,30 40 2,5 2,1 1,10 - 2,5 - 2,1
0016 M1,6 18,35 - 37,90 0,35 40 2,5 2,1 1,25 - 2,5 - 2,1
0018 M1,8 18,35 - 40,40 0,35 40 2,5 2.1 1,45 - 2,5 - 2,1
0020 M2 10,35 - 23,10 0,40 45 2,8 2,1 1,60 - 2,8 - 2,1
0025 M2,5 10,15 - 22,10 0,45 50 2,8 2.1 2,00 - 2,8 - 2,1
0030 M3 7,55 9,20 19,25 0,50 56 315 2,7 2,50 2,2 3,5 1,8 2,7
0040 M4 7,75 9,20 20,50 0,70 63 45 34 3,30 2,8 45 2.1 34
0050 M5 8,05 9,60 20,90 0,80 70 6 49 4,20 3ib) 6 2,7 49
0060 M6 8,05 9,60 26,60 1,00 80 6 4,9 5,00 45 6 34 4,9
0080 M8 9,35 11,60 29,50 1,25 90 8 6,2 6,80 6 8 49 6,2
0100 M10 11,50 14,15 36,00 1,50 100 10 8 8,50 7 10 55 8
0120 M12 - 16,45 41,10 1,75 110 - - 10,20 9 9 7 7
0140 M14 - 22,80 57,80 2,00 110 - - 12,00 1 1 9 9
0160 M16 - 23,60 58,40 2,00 110 - - 14,00 12 12 9 9
0180 M18 - 36,90 93,10 2,50 125 - - 15,50 14 14 11 11
0200 M20 - 36,60 99,50 2,50 140 - - 17,50 16 16 12 12
0220 M22 - 47,90 151,50 2,50 140 - - 19,50 18 18 14,5 14,5
0240 M24 - 49,20 119,50 3,00 160 - - 21,00 18 18 14,5 14,5
0270 M27 - 61,20 163,50 3,00 160 - - 24,00 20 20 16 16
0300 M30 - 76,30 194,00 3,50 180 - - 26,50 22 22 18 18

(164) (164) (165)

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

M3-M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft.
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

1 790 Oberflache dampfangelassen. 1 790 Oberflache TiN-beschichtet.
Tl
Bestell- Groge 1790 1790 Inhalt
Nr. format |GUHRING|
TR
Satz Satz
1000 M3-M12 90,60(164) - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676) M3; 4; 5; 6; 8; 10
1 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M12
1001 M3-M12 - 152,50 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
1500 M3-M12 120,50(164) - 6 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1676) M3; 4; 5; 6; 8; 10
1 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1679) M12
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) 1790
®25;33;4,2;6,8;85; 10,2 mm
1501 M3-M12 - 204,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1678) M3; 4;5; 6;8; 10; 12 1790 [E]m
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001) —
$2,5:3,3; 4,2; 6,8; 85: 10,2 mm for@
0100 M3-M12 12,60(100) - Leerkassette professional qually oI
0150 M3-M12 13,85(1000 - Leerkassette 376
+K.B*)
(165) *) mit Aussparungen fiir Kernlochbohrer: 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2

1 /1 54 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

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

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustédhle, Automatenstahle, Einsatzstahle
und Vergltungsstéhle verwendbar.

1682 M2 -M10DIN 371 mit verstarktem Schaft, m=
M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft,

Oberflache dampfangelassen.
prang 1682 Format

professional quality

1671 M2 —-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, m“'E E
Tisd M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft,

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, s
Typ N, mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange). M  |HSS-E 2l DIN 1 150 2 Typ \&\% E
371 376 6H o @
L X ﬁ

P

Oberflache TiN-beschichtet.

1671
TiH
stanle stahlo stahle St:-_me Sl:hle St:hle St:'_hle Hart- :i%;%"de i TiLog. Gusseisen- AL Al und Kupfer,
z‘:Ste"- Nimm? Nimm? Nimn? 42 ||45Rc 52 rlisRc 56 :RC 60 rlisRc egb:r:rzc (SIN%‘;(E;Q s;:ﬁle: erofte Martes: et
1682 10
1671 12
Bestell- Gewinde 1682 1671 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format |GUHRING| lange [0} Vierkant @
T mm mm mm mm mm
0020 M2 10,40 23,80 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0025 M2,5 10,15 28,60 0,45 50 2,8 2,1 2,00
0030 M3 7.65 19,25 0,50 56 3,5 2,7 2,50
0040 M4 7,85 20,90 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 8,00 21,20 0,80 70 6,0 4.9 4,20
0060 M6 8,00 27,60 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 9,60 30,50 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 12,30 37,90 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 16,25 62,30 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 23,00 61,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 26,00 98,20 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 33,80 104,00 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 36,70 44,30 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 M22 47,20 151,50 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 M24 46,50 124,50 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 M27 62,60 165,50 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 77,60 206,50 3,50 180 22,0 18,0 26,50

(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

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

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

1790 overflache dampfangelassen.
1790  oberfliche TiN-beschichtet.

TiH
Bestell- GroBe 1790 1790 Inhalt
Nr. format) [EIILIEH
TN
Satz Satz
2000 M3-M12 90,60 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
2001 M3-M12 - 158,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
2500 M3-M12 118,00 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1001)
$25;33;4,2;6,8;85; 10,2 mm
2501 M3-M12 - 209,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1671) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1682) M3; 4; 5; 6;8;10; 12 1790
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1004)
®25;3,3;4,2;6,8;85; 10,2 mm 5&5@
(164) (165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

LI
£
o

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 1ISO 2/6H,
Typ N, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Gange).

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fur universelle Werkstoffe wie Baustahle, Automatenstéahle,
Einsatzstahle, Verglitungsstahle, Nitrierstédhle und Kugelgrafitguss
verwendbar.

DIN
371

DIN
376

ISO 2
6H

[ 4

g Typ
HSS-E 2

J1N

< 3xd

B

1 Zerspanung

1683 M2 -M10DIN 371 mit verstarktem Schaft, _
M12-M24 DIN 376 mit Uberlaufschaft,
Oberflache dampfangelassen. 1683 ffo'.l@
professional quality
1672 M3 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, R ———8,
Tl M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft, bkt iie cbia
Oberflache TiN-beschichtet. 1672 m
TiH
Stb'a'itsﬂe Stb'a'igle Stbéilsﬂe Stahle Stahle Stahle Stahle w::";" " sz;rz?d Ti, Ii';[‘-eg- Gusssisen AL Al- und Kupfer,
Bestel | | \E, || Lt || Lo || Lowvo || Lt || Lt || Lo || e || (70| e ] | 0] | ] | |5
r.
1683 12 10
1672 14 12
Bestell- Gewinde 1683 1672 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. form@ |GUHRING| lange @ Vierkant [0)]
TiH mm mm mm mm mm
0020 M2 13,50 - 0,40 45 28 2,1 1,60
0030 M3 11,10 23,80 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 11,50 21,80 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 11,85 24,40 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 11,85 29,90 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 13,80 32,70 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 17,10 44,30 1,50 100 10,0 8,0 8,60
0120 M12 23,40 52,60 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 31,70 77,70 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 33,00 74,50 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 51,20 123,50 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 51,20 129,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 M22 66,70 - 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 Mm24 68,60 - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 m27 90,70 - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 115,00 - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(164) (165)

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz

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

M3-M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
1791  Overfliche blank.

1791  Overflache TiN-beschichtet.

Bestell- GroRe 1791 1791 Inhalt
Nr. format [GUHRING|
TN 1791 3001
Satz Satz =
3000 M3-M12 97,90 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1683)
M3;4;5;6;8;10; 12 1791 3000 TiH
3001 M3-M12 - 248,50 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1672)
M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12 pffo".'q'.)eat
(164) (165)

1/156

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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



Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. (| _

=
Ausfiihrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, o s
mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange). M g;';‘ ?7’\(; ISG% 2 szp 600 g
! 40° <3xd rE’

P

Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustahle, Automatenstéhle, HSS-E ot

Einsatzstahle, Vergitungsstahle, Nitrierstédhle und Kugelgrafitguss 1684 ;Fofg)!:lqualityat

verwendbar.

1684  HSS-E, Oberfliche dampfangelassen. — WP
HSS-E o

1700 forn‘@
1700  HSS-E, Oberfliche TiN-beschichtet. T | professional qualiy
- j N a——

HSS-E S

1674  HSS-E PM, Oberflache TiN-beschichtet. PM 23 GUHRING

Tl Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Tl
Zahigkeit (hohere Kantenstabilitédt, verschleil3fester)
und einen hoheren Standweg aus.

1685  Hss-E, Oberfliche TICN-beschichtet. : )

TICH HESE 1685 Format
o - professional quality

sianle stahle stahle stahlo stahle stahle Stahle Hart. e ToTibea 1 1 sseisens | AL Al una Kupfer,

z‘:Ste"- N N0, N0 42bll-{SRC szb:Rc 5ebll4$Rc eob:ﬁc egﬁtc bi%%“gge Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o

1684 10 10

1700 12 10

1674 12 10

1685 14 12

Bestell- Gewinde 1 68)4 1700 1674 1685 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. nat) EIENE  formab) lange @ Vierkant @
Tin TN TN mm mm mm mm mm
0020 M2 16,80 = - - 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0022 M2,2 17,80 - - - 0,45 45 2,8 21 1,75
0023 M2,3* 18,80 - - - 0,40 45 2,8 2,1 1,90
0025 M2,5 15,75 = = = 0,45 50 2,8 2,1 2,05
0026 M2,6* 17,50 - - - 0,45 50 2,8 2,1 2,10
0030 M3 13,80 16,10 24,40 18,45 0,50 56 BIb) 2,7 2,50
0035 M3,5 14,50 - - - 0,60 56 4,0 3,0 2,90
0040 M4 13,80 16,20 24,10 18,80 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 14,20 16,65 24,70 19,10 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 14,20 16,80 30,50 19,75 1,00 80 6,0 4.9 5,00
0080 M8 16,80 19,55 34,00 22,80 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 20,10 24,40 44,90 27,60 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 26,00 36,00 55,20 34,30 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 34,80 = 84,70 48,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 36,90 49,60 77,00 47,70 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 53,00 - 110,50 - 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 53,00 73,60 116,00 72,40 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0220 M22 76,30 - - - 2,50 140 18,0 14,5 19,50
0240 M24 70,10 - - - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 Mm27 95,90 - - - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 115,50 - - - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
*In DIN 13 nicht mehr enthalten. (164) (166) (165) (166)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

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

M3-M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,

M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Bestel-  GroRe 1791 1791 Inhalt
Nr. formab)  [ETTMH
TN i
Satz Satz
2000 M3-M12 166,50 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1700)
2001 M3-M12 181,00 g/lg 4;If;(;‘|6; i 1do;l:fl (B II-Nr. 1674) 17912000 i 1791 2001 ™
= = g tiick Gewindebohrer (Bestell-Nr.
M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12 ,,ffo"lmat GUHRING
(166) (165) 7

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
E Ausfiihrung: HSS-E, DIN 40435, Toleranzfeld ISO 2/6H modifiziert, DIN T 1SO 2 STIHHF I
s Typ N, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). M  HSS-E 40435 %p 6H 3
g Oberflache TiN-beschichtet.
N
Anwendung: Flr metrische Regelgewinde nach ISO-Gewinde nach . ;
= DIN 8140. Besonders fiir universelle Werkstoffe wie Baustéhle, gll§
Automatenstéhle, Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, Nitrierstédhle und < 3xd
Kugelgrafitguss verwendbar. W‘ __1
TiH
Stb'a'_hle Stb'a'_hle Stéa_hle Stahle Stahle sStahle Stahle Hart- Rogrand Ti, Ti‘[‘-eg- Gussel AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is bearbeiten bestandige uni usseisen- , Al- un essinq.
z‘:Ste“' N oo, N 42bHRC 52an0 5SbHRC SObHRC 63":,;"0 ﬁﬁg;f)g S verkstofte Ma-tea: ‘Bronzen
1695 14 12
Bestell- Gewinde (EG) 1 695 Steigung Gesamt- Gewinde- Schaft- Schaft- Kernloch-@
Nr. |GUHRING] lange lange [7)] Vierkant (EG)
TR mm mm mm mm mm mm
0040 M4 23,10 0,70 70,0 12,0 6,0 4,9 4,20
0050 M5 30,20 0,80 80,0 14,0 6,0 4,9 5,25
0060 M6 32,70 1,00 90,0 17,0 8,0 6,2 6,30
0080 M8 41,70 1,25 100,0 20,0 10,0 8,0 8,40
0100 M10 48,80 1,50 100,0 20,0 9,0 7,0 10,50
0120 M12 70,60 1,75 110,0 30,0 11,0 9,0 12,50
0140 M14 75,80 2,00 110,0 26,0 12,0 9,0 14,50
0160 M16 78,30 2,00 125,0 33,0 14,0 11,0 16,50
(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 40435, Toleranzfeld ISO 2/6H modifiziert, DIN T 1SO 2 | =1 'I H I‘ [_-l
Typ N, mit 40° Rechtsspirale, Form C (Anschnitt 2—3 Génge). M HSS-E |, . %p e
Oberflache TiN-beschichtet. I 40°
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO-Gewinde nach NEEN
DIN 8140. Besonders fir universelle Werkstoffe wie Baustéhle, 2 ;\\\\%
Automatenstéhle, Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, Nitrierstédhle und <3xd

Kugelgrafitguss verwendbar. E !E

TiH
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo Ti, Ti-Leg. Gussei Al Ak und Kupfer,
IS IS IS is is is is O ﬂ““ en bestandige uns usseisen- , Al- uni essini ,
z?s{e"' N?,i?"g ,41,?,?,?12 ,\:/‘::‘J:p 42bHRC 52bHRC ESbHRC SObHRC egl’:; c (SI:‘%‘;SQ S;gﬁﬁ; werkstoffe Mg-Leg. ’gronzegn
1695 14 12
Bestell- Gewinde (EG) 1695 Steigung Gesamt- Gewinde- Schaft- Schaft- Kernloch-@
Nr. | GUHRING| lange lange [0} Vierkant (EG)
TN mm mm mm mm mm mm
0400 M4 25,00 0,70 70,0 7,5 6,0 4,9 4,20
0500 M5 31,50 0,80 80,0 8,5 6,0 4,9 5,25
0600 M6 34,00 1,00 90,0 11,0 8,0 6,2 6,30
0800 M8 43,00 1,25 100,0 14,0 10,0 8,0 8,40
1000 M10 52,00 1,50 100,0 16,0 9,0 7,0 10,50
1200 M12 73,20 1,75 110,0 18,5 11,0 9,0 12,50
1400 M14 78,30 2,00 110,0 20,0 12,0 9,0 14,50
1600 M16 82,20 2,00 125,0 20,0 14,0 11,0 16,50
(165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,

. > . F s DIN DIN Typ ||1SO 2 TR
Typ INOX, mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). 2] 371 376 || INOX 6H %EO &
M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, ==
M12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. .
1686
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. HSS-E T 1
Besonders fiir rost-/saurebestandige Stahle wie geschwefelte gfg};mat — . : -
Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und B
ferritische Stéhle verwendbar. [ 1675
1686  HSS-E, Oberfliche blank A ) S —
professlonal quality
-E, Oberflache dampfangelassen.
1675 HsS-E, Oberflache dampfangel
1698  HsS-E, Oberfliche TiN-beschichtet Heep 698 WM
-E, Oberflache TiN-beschichtet. . i
g format - —
professional quality
1694 Hss-EPM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- 1694
Schnellstahl), Oberflache blank. HSS-E m
. ) Pv  Form
1699 Hss-EPM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs- professional qua"ty
Tidd Schnellstahl), Oberflache TiN-beschichtet.
Hss-E 1699 T
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit PM m ‘%W%
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen hoheren "
Standweg aus.
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- e Ti, TiLeg. Gusse AL Al- und Kupfer,
s is bis bis bis bis bestandige uni usseisen- ) Al- un essing,
I?I(:stell- N ND ,j,‘,‘,?,ﬂz 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (sl:fg;gg e werkstofte Ma-tes. Bronzen
1686 8
1675 8
1698 10
1694 8
1699 10
Bestell-  Gewinde 1686 1675 1698 1694 1699 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. formaf) format) formaf) format [GUHRING| linge @ Vierkant @
T mm mm mm mm mm
0020 M2 8,55 - - 13,40 19,25 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0030 M3 9,00 10,15 15,10 13,40 15,40 0,50 56 Bib) 2,7 2,50
0040 M4 9,25 10,40 16,85 13,85 15,75 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,25 10,40 17,25 14,80 16,70 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 9,55 10,75 21,10 15,00 16,70 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 11,05 12,50 22,70 16,85 18,95 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,50 14,90 30,80 19,20 21,80 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 17,10 18,90 34,50 21,40 27,60 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 25,10 27,70 - 39,20 51,60 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 25,60 28,30 32,60 39,00 50,70 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 - - - 66,20 68,10 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 38,70 42,70 55,20 75,00 76,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 74,50 - - - - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0270 M27 104,00 - - - - 3,00 160 20,0 16,0 24,00
0300 M30 118,50 - - - - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(164) (164) (166) (164) (165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer-Satz
Ausfiihrung: Lieferung in robuster, qualitativ hochwertiger Kunststoff-
kassette mit automatischer Aufrichtfunktion der Bohrer beim Offnen.
1793 M2-M10 DIN 371 mit verstérktem Schaft,
M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache blank.
1791 M3-M10DIN 371 mit verstérktem Schaft,
TiN M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache TiN-beschichtet.
1793 M2-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft inklusive
Kernlochbohrer. M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Oberflache dampfangelassen. 1793 1001
1793 1000 1791 1000
Bestell- GroRe 1793 1791 1793 Inhalt
TR
Satz Satz Satz
1000 M3-M12 135,50 - - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1686) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
1000 M3-M12 - 166,50 - 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1698) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
1001 M3-M12 - - 188,00 7 Stiick Gewindebohrer (Bestell-Nr. 1675) M3; 4; 5; 6; 8; 10; 12
7 Stiick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1004) ¢ 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5; 10,2 mm
(164) (166) (164)

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

m.




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
s Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, |
B8 Typ INOX, mit Anschnitt Form C (23 Gange). M % |Hss-E | DIN | DIN | Typ pffo"'q!)w
2 371 376 | INOX
S M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
MBS V12-M30 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1SO 2 %/ IS0 Ny
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. 6H 4 DIN 13 |ES8
Besonders flir rost-/saurebestandige Stéhle wie geschwefelte Stahle,
austenitische Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stahle
verwendbar.
1690  Toleranzfeld 1SO 2/6H. Oberfliche blank. m : -
1690

1701 Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache dampfangelassen. m

1702  Toleranzfeld ISO 2/6H. Oberflache TiN-beschichtet. H

T 1702
TiH
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Secoicon. o Kuper,

r.

1690 8

1701 8

1702 10

Bestell-  Gewinde 1690 1701 1702 Steigung Gesamtlange ~ Schaft- Schaft-  Kernloch-

Nr. format) format) format) [0) Vierkant @
i mm mm mm mm mm
0020 M2 - 14,90 - 0,40 45 2,8 2,1 1,60
0030 M3 9,25 13,70 19,10 0,50 56 &5 2,7 2,50
0040 M4 9,50 13,95 20,40 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 9,90 14,60 21,40 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 9,90 14,85 24,60 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 10,50 17,55 28,80 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,30 21,10 36,90 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 14,95 26,80 42,80 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 21,00 38,10 = 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 28,40 39,30 59,60 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 42,50 58,90 89,40 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 80,00 - - 3,00 160 18,0 14,5 21,00
0300 M30 119,00 - - 3,50 180 22,0 18,0 26,50
(164) (164) (166)

Sackloch-Maschinengewindebohrer-Satz

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

M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
1793  Oberflache blank.

2000
1793  Overfliche dampfangelassen.

2001

Bestel- Groge 1793 Inhalt

Nr. format)
Satz

2000 M3-M12 12850 7 Stiick Gewindebohrer
(Bestell-Nr. 1690)
M3;4;5;6;8;10; 12

2001 M3-M12 188,50 7 Stiick Gewindebohrer
(Bestell-Nr. 1701)
M3;4:5;6;8;10;12
7 Stick Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1025) 1793 2000 1793 2001
®25;33;4,2;5,0;6,8;85; 10,2 mm Abb. dhnlich (ohne Spiralbohrer).

(164)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E PM, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,

: . D HSS-E| DIN | DIN || 1SO |1s02 | Typ %/
Typ INOX, mit Anschnitt Form C (2—-3 Géange). PM 371 376 |DIN13|| 6H INOX
M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders
flir rost-/saurebestéandige Stahle wie geschwefelte Stahle, austenitische
Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stahle verwendbar. 1703

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (héhere format
Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen héheren Standweg aus. professional quality W

1703  Overflache blank.

1 Zerspanung

<3xd

1704
1704  Overflache TiN-beschichtet

- - ey

Stt:io;‘irs‘Ie s’t‘;iigle Stbéirs|Ie S':hle S‘:-hle Stéhle St:hle ool bz%%;l;ﬁ?de ™ IL—Id.eg. Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
z‘:Ste“' o, N, oo, 42 HRG 52 HRG 56 HRG 6o HRC 63‘:’;0 (slif(;‘;gg S werkstoffe Mg-Leg. e
1703 8
1704 10
Bestell- Gewinde 1703 1704 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format [GUHRING| lange [0) Vierkant [}
i mm mm mm mm mm
0030 M3 15,20 18,95 0,50 56 Bi5 2,7 2,50
0040 M4 15,20 20,50 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 16,20 20,90 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 16,20 26,60 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 19,10 28,90 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 23,00 39,80 1,50 100 10,0 8,0 8,60
0120 M12 28,20 42,40 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0160 M16 40,80 53,90 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 60,90 106,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2 6H, T
3 ’ . ~| DIN | DIN |[1SO3 | Typ ormat
Typ INOX, mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). M |HSS-E 371 376 | 6G || INOX professional quality
M3 —-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, :
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. S
o )
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders || oxd
fiir rost-/saurebestandige Stahle wie geschwefelte Stéhle, austenitische
Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stahle verwendbar.
Toleranzfeld 1ISO 3/6G mit UbermaR. Oberflache dampfangelassen.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. «
an ok s it it o i rbei e und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
Elfste"' NS0 2 oo N 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC e;ﬁzc ’ (Slsig‘%g e werkstofte Mo-tes: e
1691 8
Bestell- Gewinde 1691 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. forln§ lange @ Vierkant [0)
mm mm mm mm mm
0030 M3 11,80 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 12,10 0,70 63 45 34 3,30
0050 M5 12,40 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 12,70 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 14,95 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 18,15 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 18,00 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 25,00 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 33,70 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 51,20 2,50 140 16,0 12,0 17,50

(164)

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




1 Zerspanung

MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer ,Synchro”

Ausfiihrung: HSS-E PM, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, hss-E|l on | oin | 1s0 (GUHRING
Typ INOX, mit Anschnitt Form C (2—3 Géange). Oberflache TiN-beschichtet. ] PM 371 376 DIN 13
M3 -M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1502 | Typ %/ Y
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders 6H | INOX || * S
flr rost-/saurebestandige Stahle wie geschwefelte Stéhle, austenitische
Stahle, martensitische Stahle und ferritische Stahle verwendbar.
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (hdhere ’mﬁ
Kantenstabilitat, verschleil3fester) und einen hoheren Standweg aus.
Verwendung nur in Verbindung mit Synchro-Gewindeschneidfutter Tl
(Seite 3/89 ) sowie nur fur die CNC-Bearbeitung.
stanle stanle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, TiLeg. Gussei AL Al und Kupfer,
S IS S is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- un essing,
ﬁes‘te"- N/ Nl Nime 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e;b:;(: (SI;‘%‘;SQ S werkstoffe Ma-teo. ‘Bronzen
r.
1707 10
Bestell- Gewinde 1707 Steigung Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. | GUHRING|
TN mm mm mm mm mm
0030 M3 27,30 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 27,60 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 29,50 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 34,70 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 41,70 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 50,10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 57,10 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0160 M16 82,80 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0200 M20 109,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, i _
Typ H, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge). HSS-E g;’;‘ ?7,\(; lSG?—lz T&p %0“ AN
M2 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft. =
M12-M24 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1705
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Fformat A 'r 0
Besonders fiir hochfeste Stéahle wie Vergiitungsstahle, professional quality R —

leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstéhle verwendbar.

1708
1705  oberfiiche blank. ffm',n@ . ——
professional quality
1708  Overfliache dampfangelassen. B
1710 1710 EEEN
Oberflache TiCN-beschichtet. F
1709  oberflache TiAIN-beschichtet. 1709 SN
il GUHRING ]
stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und i Ti-Leg. uecet AL und Kupfer
153 IS S is is is is " L bestandige un usseisen-| , - uni lessin ’ X
:IfSte"' N oo, N 42bHRC 5sznc 56bHRC GObHRC P (S”‘\%;Sg Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ooty
1705 10 10 8
1708 10 10 8
1710 12 12 10 6
1709 12 12 10 6
Bestell- Gewinde 1705 1708 1710 1709 Steigung  Gesamtlange Schaft-@ Schaft-Vierkant Kernloch-@
Nr. rmat) rmar) formal)  [EMLEINTH
- TiFE mm mm mm mm mm
0020 M2 15,15 - 33,50 - 0,40 45 - 2,1 1,60
0025 M2,5 16,85 - 33,20 - 0,45 50 - 2,1 2,05
0026 M2,6* 18,20 - 33,20 - 0,45 50 - 2,1 2,10
0030 M3 9,45 10,90 16,55 - 0,50 56 Bi5) 2,7 2,50
0040 M4 9,45 10,90 14,75 - 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 9,95 11,55 15,65 - 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 9,95 11,55 17,15 37,20 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 11,40 13,20 19,25 37,20 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,85 16,10 23,30 47,50 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 18,10 20,90 37.80 59,10 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 22,80 26,40 61,40 100,50 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 25,60 29,60 64,70 82,80 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 37.30 43,10 - - 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 37.50 43,50 90,60 128,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 85,60 - 99,40 173,50 3,00 160 18,0 14,5 21,50
*In DIN 13 nicht mehr enthalten. (164) (164) (166) (165)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

Alle Preise in €uro ohne MwSt.

per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 1ISO 2/6H,
Typ H, mit Schélanschnitt Form B (4-5 Génge) und ausgesetzten M |HSS-E T%p Ig;’;‘ 2'7'\‘; ISGOHZ 5&;.{5@
Zahnen. Oberflache blank.
M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, . .
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. %EO” AN
< 3xd

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach I1SO DIN 13. = )
Besonders fiir hochfeste Stéhle wie Vergitungsstahle, =37
leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar.

stahle sianle stanie Stahle Stahle Stahle Sthle Hart- R rand Ti TiLeg. usseisen AL AL und Kupfer,

1S IS IS i i i i pearbelten| bestandige u usseisen-| , Al- U essing,

I?l(:stell- &0 N2 N a2 WRe s2uRe ss e s P (S":fgf)g e werksfte Martes oz
1728 12 10 6

Bestell- Gewinde 1728 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Bestell- Gewinde 1728 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format) lénge [0} Vierkant [0} Nr. format) lange [0) Vierkant [0)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 20,60 0,50 56 8iD 2,7 2,50 0120 M12 30,80 1,75 110 9,0 70 10,20
0040 M4 20,60 0,70 63 4,5 34 3,30 0140 M14 45,10 2,00 110 11,0 90 12,00
0050 M5 19,05 0,80 70 6,0 4,9 4,20 0160 M16 43,90 2,00 110 12,0 90 14,00
0060 M6 19,30 1,00 80 6,0 4,9 5,00 0180 M18 69,50 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0080 M8 21,60 1,25 90 8,0 6,2 6,80 0200 M20 67,40 2,50 140 16,0 120 17,50
0100 M10 25,90 1,50 100 10,0 8,0 8,50 (164)
(164)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E PM, DIN 371, Toleranzfeld 6HX, Typ H, Form E HSS-E | T DIN | [SLIHIRINILG|
(1,5—2 Géange) mit Innenkiihlung, Oberflache TiAIN-beschichtet. M PM &p 371 6HX 60°
M5-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft.
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders gll§ 2
fiir hochfeste Stéhle wie Vergltungsstéhle, leg. Kaltarbeitsstéhle und P 0 H
Schnellarbeitsstahle verwendbar. TifE
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (hohere
Kantenstabilitdt, verschleil3fester) und einen hoheren Standweg aus.
stahle stanle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Ti, TrLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
IS IS IS is is is is D “'N' nen bestandige uns usseisen- , Al- uni lessini )
EI?Ste“- N N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgt’:;m (Slﬁlé(*)‘;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
1711 20 25
Bestell- Gewinde 1711 Steigung Gesamt- Schaft-¢@ Schaft-Vierkant Kernloch-
| GUHRING| lange DIN 371 DIN 371 [0}

Nr. TisIlE mm mm mm mm mm
0500 M5 37.20 0,80 70 6 4,9 4,20
0600 M6 37,20 1,00 80 6 4,9 5,00
0800 M8 46,20 1,25 90 8 6,2 6,80
1000 M10 61,60 1,50 100 10 8,0 8,50

(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 6HX, Typ H, ) (GUHRING)
Form C (2-3 Gange) mit Innenkiihlung, Oberflache TiAIN-beschichtet. M Hgfﬂ E Tﬁp 'g;';' 2'7'\‘; BHX

M5-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,

M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft. ZE

0 o

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. O _E
Besonders fiir hochfeste Stéhle wie Vergiitungsstahle, TiAlH

leg. Kaltarbeitsstahle und Schnellarbeitsstahle verwendbar.

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (h6here S

Kantenstabilitat, verschleil3fester) und einen hoheren Standweg aus.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt rand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s o bearbeiten coimaige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer

zt:s‘tell- Ny oo, N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;(: ’ fl‘i‘%‘%g S wetkstofte Morteg. ‘onien
1711 14 12 8 20 25

Bestell- Gewinde 1711 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. |GUHRING| lange [0} Vierkant [0}
Tifslk mm mm mm mm mm
0050 M5 34,70 0,80 70 6 4,9 4,20
0060 M6 34,70 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 41,70 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M10 57,10 1,50 100 10 8,0 8,50
0120 M12 52,60 1,75 110 9 7,0 10,20
(165)

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

1 Zerspanung




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

=

s Ausfiithrung: DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld

B 1SO 2/6H, Typ H, mit Anschnitt Form C M 'g;’;‘ 2'7"6‘; ISe% 2 TVP ’ %:

g (2-3 Gange). <3xd
N

P

M3 —-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. 1712

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach HSS-E =
ISO DIN 13. Besonders fiir hochfeste Stéhle wie < pmfemnal qan

Vergutungsstahle, leg. Kaltarbeitsstéahle und

Schnellarbeitsstéhle verwendbar.

1712 Hss-E 1714

Oberflache blank. HSS-E E:'
1 7 1 4 HSS-E 40° professmnal quallty

Oberflache dampfangelassen.

1718 Hss-E 1712 TS

[EEn  Ovberflache TiCN-beschichtet. ]
s 1 format) PEENN—————
1 71 5 HSS-E PM, 40° professional quality

TiAIHE Oberflache TiAIN-beschichtet.

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

@

@

X

Kantenstabilitat, verschleiBfester) HSS-E @/ 1715 HEE
und einen hoheren Standweg aus. PM
15°
stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti Tr-eg. uecol AL un Kupfer,
IS IS IS s s 13 s usﬂ..lu el bestandige un usseisen-| , Al- un lessin B
:I‘:Ste"' N oo, e 42bHRC 52anc 56bHRC GObHRC P m;;e)g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e
1712 10 8 6
1714 10 8 6
1718 14 12 8
1715 14 12 8
Bestell- Gewinde 1712 1714 1718 1715 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format)  format) format)  [EMLGINH lange @ Vierkant @
- Ti®lE mm mm mm mm mm
0030 M3 9,35 10,90 27,80 - 0,50 56 35 2,7 2,50
0040 M4 9,60 11,20 28,60 - 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 10,00 11,65 29,20 - 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 10,00 11,65 29,70 39,20 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 11,15 12,85 38,30 39,80 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 14,15 16,30 46,40 50,10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 19,60 22,60 57,90 61,00 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 26,10 30,40 - - 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 27,20 31,40 95,20 79,60 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 39,00 44,90 - - 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 40,30 46,40 122,00 132,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(164) (164) (166) (165)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E PM, Toleranzfeld 6HX, Typ H, mit Schalanschnitt | ~ LIIRREIN
Form D (6-7 Génge). m [HSSE | DIN fgyy | Typ o
PM 371 H
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders
flr gehartete Stahle bis 55 HRC verwendbar. . <
o : AN -
Oberflache TiCN-beschichtet. Prre
Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (héhere o
Kantenstabilitat, verschleifester) und einen hoheren Standweg aus. | TiICH |
Stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer
E?Ste"- N/ Nl N 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgt’:;m ’ (slﬁt*)‘%g S wetkotoffe Me-tes Bronzen
1716 6 4
Bestell- Gewinde 1716 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. |GUHRING| lange [} Vierkant [}
- mm mm mm mm mm
0060 M6 36,00 1,00 80 6 4,9 5,00
0080 M8 39,80 1,25 90 8 6,2 6,80
0100 M10 52,00 1,50 100 10 8,0 8,50
0120 M12 61,60 1,75 110 12 9,0 10,20

(165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

VHM-Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfuihrung: VHM, Werksnorm, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H, VHM ~ LRI IR
mit Anschnitt Form D (4-5 Génge). M K10/ VXgr:(; ISO z Typ
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. b2
Besonders fiir gehértete Stahle bis 62 HRC verwendbar. TTN
- . AN
Oberflache TiCN-beschichtet. pry

Hinweis: Kernloch-@ abweichend (Tabelle beachten). -
Den passenden Spiralbohrer (Bestell-Nr. 1180) finden Sie auf E—
Seite 1/45. -

- TICH
stanle stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P TiTileg § | | cce AL Al und Kupfer,
1S IS IS bis bis bis is . bestandige un usseisen- , Al-un essing,
E‘:Ste"' N N0, N0 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 o e (SINB(;';SQ Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
1717 4 2 2
Bestell- Gewinde 1717 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. |GUHRING| lange [0) Vierkant @
| Teem | mm mm mm mm mm
0030 M3 118,00 0,50 56 35 2,7 2,60
0040 M4 112,50 0,70 63 45 34 3,40
0050 M5 129,50 0,80 70 6,0 4,9 4,30
0060 M6 156,50 1,00 80 6,0 4.9 5,10
0080 M8 185,00 1,25 90 8,0 6,2 6,90
0100 M10 230,00 1,50 100 10,0 8,0 8,60
0120 M12 257,00 1,75 110 9,0 7,0 10,40
(165)

Der Spezialist fur harte Falle

Speziell fur die Herstellung metrischer Gewinde in geharteten Stéhlen bis
62 HRC hat Gihring den Vollhartmetall-Gewindebohrer entwickelt. Die extrem
hohen Anforderungen an die Hartbearbeitung erfillt er dank TICN-Beschichtung,
speziellem Vollhartmetall und ausgefeilter Geometrie spielend. Damit ist er das optimale
Gewindewerkzeug fir alle Anwendungen im Formen- und Gesenkbau.

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

1 Zerspanung




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H,
Typ W, mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). ]

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

‘ %00
. . . 1722
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders
fir Al und Al-Legierungen wie Reinaluminium-Leg., Al-Knetlegierungen, fﬂ"@ F
professional quality .y e ———

Al-Legier. < 10 % Si und Al-Leg. > 10 % Si verwendbar.
1722  Ovberflache blank.
1723

1723  Oberfliche blank. g ———

DIN
371

DIN
376

ISO 2

HSS-E 6H

Typ
w

J1N

< 3xd

1 Zerspanung

stanle stahle stante Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Mogure Ti, TiLeg. Gussei AL Al und Kupfer,

53 IS S is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- un essin X

E?Stell- Nimm? Nimm? N 42bHRC 52bHRC seanc GObHRC P (SI;‘%‘;SQ ki erofte Marea oncen
1722 10 15

1723 10 15
Bestell- Gewinde 1722 1723 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format) [GGHRING| lange [} Vierkant [0)
mm mm mm mm mm
0030 M3 8,85 13,80 0,50 56 Bi5) 2,7 2,50
0040 M4 8,85 14,10 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 9,05 14,75 0,80 70 6,0 49 4,20
0060 M6 9,05 14,45 1,00 80 6,0 49 5,00
0080 M8 11,05 17,00 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 13,25 21,20 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 19,00 27,00 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 22,10 41,70 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 26,20 41,70 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 35,30 66,10 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 38,40 67,40 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(164) (165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld ISO 2/6H, _ _
Typ W, mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). M |HSS-E 2'7';‘ '3'7"6‘3 '3(3%2 T\XIP ‘ g@a NN
<3xd

M1,6-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft,
M12 —-M24 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Ausfiihrung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. Besonders 1725
fir Al und Al-Legierungen wie Reinaluminium-Leg., Al-Knetlegierungen, I W 1 =
Al-Legier. < 10 % Si und Al-Leg. > 10 % Si verwendbar. lFOfgsn'oPa.l qualityat - U &

1725  Oberflache blank.

1726
1726  Oberfliche blank GUHRINGEE . # =" — :
stahle stahle stahte Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti, TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,
IS IS IS is is is is joearo bestandige uns usseisen-| ly - unt lessini )

ﬁ‘:Ste"- N/ N/ Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;c (Slﬁ(;‘;gg S wetketoffo Ma-tea: ‘Bronzen

1725 10 15

1726 10 15
Bestell- Gewinde 1725 1726 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. format |GUHRING| lange [0)] Vierkant [0)]
mm mm mm mm mm
0016 M1,6 16,45 26,00 0,35 40 2,5 2,1 1,25
0020 M2 14,35 18,95 0,40 45 28 2,1 1,60
0025 M2,5 13,55 17,65 0,45 50 2,8 2,1 2,05
0030 M3 8,75 15,75 0,50 56 815 2,7 2,50
0040 M4 8,85 15,75 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 9,05 16,05 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 9,05 16,05 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 9,95 18,95 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 12,80 22,50 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 18,95 32,10 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 23,40 41,70 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 26,20 44,30 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 36,70 69,30 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 40,00 72,50 2,50 140 16,0 12,0 17,50
0240 M24 62,30 88,00 3,00 160 18,0 14,5 21,00
(164) (165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranzfeld 6HX,

Typ GG, mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). M Hss-E| o | DN emx (| DYP %@ A
<3xd

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

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Besonders fiir Gusswerkstoffe, Grauguss, Temperguss, Kugelgrafitguss
und Gusseisen mit Vermikulargrafit verwendbar.

1731

rormar  Smm——
professional quality

1731 Oberflache dampfhnitriert.
1719 N
1719 Overfache TiAIN-beschichtet. GUHRINGEE = —————]
MG
stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot und i TirLeg. uecol A Kupfer,
1S IS IS is is is is . bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
:‘:Ste“' N N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC P (SI;‘%‘;Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronsen
1731 15
1719 20
Bestell- Gewinde 1731 1719 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format IGUHRING| lange @ Vierkant [}
mm mm mm mm mm
0030 M3 8,35 38,50 0,50 56 Bi5 2,7 2,50
0040 M4 8,55 40,40 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 8,55 41,70 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 8,55 37,90 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 9,50 43,70 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 12,10 53,90 1,50 100 10,0 8,0 8,50
0120 M12 18,20 61,60 1,75 110 9,0 7,0 10,20
0140 M14 22,00 64,60 2,00 110 11,0 9,0 12,00
0160 M16 23,80 65,60 2,00 110 12,0 9,0 14,00
0180 M18 34,40 120,00 2,50 125 14,0 11,0 15,50
0200 M20 37,40 131,00 2,50 140 16,0 12,0 17,50
(164) (165)
Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 371, Typ MS, mit Anschnitt Form C DIN TYP § S
(2-3 Gange). Mit verstarktem Schaft. M |HSS-E 371 MS SN
Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13. o
Besonders fiir kurz- und langspanende Buntmetalle verwendbar.
1SO 2 1734
1734  Oberflache blank, Toleranzfeld 1SO 2/6H. 6H pffo"l@ L — — T8
1720 Oberfische blank, Toleranzfeld ISO 2/6G. GUHRINGER ]
stanie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R TTeeg | AL AL und Kupfer,
153 IS S is is is is ! bestandige uni usseisen-| , Al- uni essin X
ﬁ?ﬁell- N/ Nimm Nimme 42bHRC ssznc 58bHRC GObHRC egb:;zc (Slm‘;;g S werkstoffe Ma-teo. ‘Bronzen
1734 15 20
1720 15 20
Bestell- Gewinde 1734 1720 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format | GUHRING| lange [0} Vierkant @
mm mm mm mm mm
0030 M3 10,45 13,15 0,50 56 3,5 2,7 2,50
0040 M4 10,90 13,80 0,70 63 4,5 34 3,30
0050 M5 10,90 13,80 0,80 70 6,0 4,9 4,20
0060 M6 11,65 14,45 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0080 M8 12,40 15,40 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0100 M10 15,05 19,25 1,50 100 10,0 8,0 8,50
(164) (165)

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

m.




1 Zerspanung

MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

VHM-Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: VHM, DIN 371, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H,

Form C (2-3 Génge). Mit verstirktem Schaft, Oberflache blank. M VG"Q" 2'7';‘ '36%2 T&P ’ %@«
Anwendung: Fiir metrische Gewinde nach DIN ISO 13.
Besonders fiir Aluminium und Al-Legierung verwendbar. NEEN 0
. . . . Ry 0
Hinweis: Ab M5 mit Innenkihlung. e

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oStrand i, Ti-Leg. K

bis bis bis is s is s bearbeiten| corandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ?lste"- N/min? Nimm N 42bHRC 52bHRC 56bHRC EObHRC agb:,;c ’ (Slif‘g%g S werkstofe MorLes. ooz
1721 35 50 40
Bestell- Gewinde 1721 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-  Bestell- Gewinde 1721 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. |GUHRING| lange @  Vierkant @ Nr. |GUHRING| lénge @  Vierkant [}
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0030 M3 33,40 0,50 56 35 2,7 2,50 0060 M6 75,00 1,00 80 6,0 4,9 5,00
0040 M4 49,00 0,70 63 4,5 34 3,30 0080 M8 113,00 1,25 90 8,0 6,2 6,80
0050 M5 87,00 0,80 70 6,0 4,9 4,20 0100 M10 121,00 1,50 100 10,0 8,0 8,50
(167) (167)
Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde
Ausfiihrung: HSS-E, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, mit Schalanschnitt
Form B (4-5 Gange). Oberflache blank. MiH HssE DN | DN 1so2 | o Format
371 376 6H N
M3 —M10 mit verstarktem Schaft.
M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft. o <
g

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13.

< 3xd

Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstéhle und Vergltungsstéhle verwendbar.

" . " - Rost- und S
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart séure- Ti, Ti-Leg. ' Kupfer,
B bis bis is bis bis bis bis ; bestandige und (Gusseisen- Al Al- und Messing,
estell- 850 1000 1400 iiber Stahle Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Vessing,
Nr N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC e stahle
1737 10 10

Bestel- Gewinde 1737 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
fn@

Nr.

0030
0040
0050
0060
0080
0100

19,00
19,00
20,10
20,10
23,10

28,80
(164)

mm

0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50

lange [0)
mm mm
56 35
63 4,5
70 6,0
80 6,0
90 8,0
100 10,0

Vierkant
mm

2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0

?

mm

2,50
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50

Bestell- Gewinde 1737 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Sackloch-Maschinengewindebohrer, Linksgewinde
Ausfiihrung: HSS-E, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, mit Schalanschnitt

Form C (2-3 Génge). Oberflache blank.

M3 —-M10 mit verstarktem Schaft.

M12-M20 DIN 376 mit Uberlaufschaft.

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach DIN ISO 13.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstahle und Verglitungsstéhle verwendbar.

Nr. format) lange
mm mm
0120 M12 4450 1,75 110
0140 M14 6030 200 110
0160 M16 6390 200 110
0180 M18 9680 250 125
0200 M20 97,70 250 140
(164)
) |/ DN | DN 1S02 | Typ
M-LH HSS-E | 571 | 376 | 6H | N

@  Vierkant
mm mm

9,0 7.0
11,0 9,0
12,0 9,0
140 11,0
16,0 12,0

@

mm

10,20
12,00
14,00
15,50
17,50

forn@

professional quality

Rost- und

Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- séure- Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis i i i i bestandige und Gusseisen-| Al, Al- und pter,
Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis tber esténdig Sonder orketote MiorLoo. Messing,
N N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRG 60 HRC 60 HRC (?ﬁ:ag;f) stahle Bronzen
r.

Bestel- Gewinde 1724 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr.

0030
0040
0050
0060
0080
0100

rormaD

24,20
22,10
23,10
22,10
27,30

31,20
(164)

mm

0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50

lange @
mm mm
56 35
63 4,5
70 6,0
80 6,0
90 8,0
100 10,0

Vierkant
mm

2,7
34
4,9

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

@

mm

2,50
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50

Bestell- Gewinde 1724 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr.

0120
0140
0160
0180
0200

M12
M14
M16
M18
M20

rormaD)

44,10
61,70
63,00
86,90

92,50
(164)

mm

1,75
2,00
2,00
2,50
2,50

lange

mm

110
110
110
125
140

@  Vierkant
mm mm

9,0 7.0
11,0 9,0
12,0 9,0
140 11,0
160 12,0

4

mm

10,20
12,00
14,00
15,50
17,50

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



Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer (Muttergewindebohrer)

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 357, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,
extralang, die Anschnittlange betragt ca. 21-23 Gewindegange. M
Oberflache blank.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Speziell zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen. gll§
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatz- <1,5xd

stahle und Vergltungsstéhle verwendbar.

HSS-E

DIN
357

ISO 2
6H

Typ
N

professional quality

form§

1 Zerspanung

e

Sté‘\_hle S!éi_hle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;Z-L‘,:."“ T, Ti"d-eg- Gussei AL Al und Kupfer,

is iS IS bis bis bis bis ! besténdige un usseisen- , Al-un essing,

'?I(:Ste“' o, NO, e, 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e ﬁ:i;‘zg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey

1750 10 10
Bestell- Gewinde 1750 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. rormyt‘ lange 0] Vierkant 0]
mm mm mm mm mm
0030 M3 17,85 0,50 70 2,2 - 2,50
0035 M35 20,70 0,60 80 2,5 2,1 2,90
0040 M4 17,05 0,70 90 2,8 2,1 3,30
0050 M5 18,45 0,80 100 Bi5 2,7 4,20
0060 M6 19,15 1,00 110 45 34 5,00
0080 M8 24,80 1,25 125 6,0 4,9 6,80
0100 M10 29,10 1,50 140 7.0 55 8,50
0120 M12 38,70 1,75 180 9,0 7,0 10,20
0140 M14 49,70 2,00 200 11,0 9,0 12,00
0160 M16 56,30 2,00 200 12,0 9,0 14,00
0180 M18 104,00 2,50 220 14,0 11,0 15,50
0200 M20 115,00 2,50 250 16,0 12,0 17,50
(164)

TESA Digitale
Innenmessschraube
IMICRO

* Capa u System

* Schutzart IP 54

* mm/inch-Umschaltung

» Selbstzentrierend und selbstausrichtend
* Hochgenau geschliffene Messkegel

* Spindelsteigung: 0,5 mm

* Nullsetzen an beliebiger Stelle

» Automatisches Abschalten

* Blockieren der Anzeige
 Datenausgang Opto RS 232

* ABS/DIF-Umschaltung

* Reset/Preset (Messwertvoreinstellung)
* Ratschenkupplung

TESA-Innenmessschraube Imicro finden Sie auf der Seite 4/33.

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,
mit Schéalanschnitt Form B (4-5 Gange).

Typ ’ g
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstéhle und Vergltungsstéhle verwendbar.

1753 forn‘Q
professional quality

1727 Oberflache TiN-beschichtet. B L O
TiH

DIN
374

ISO 2

MF  |HSS-E

< 3xd

=
=
=
=
©
[—3
[
-
@
N
—

1727
T
stanle stahlo stahle Stl;a'.hle sx:_hle St:hle Sts_hle Hart- ;E%&r:%"de i TirLeg. Gusseisen. AL AL und Kupfer,
Bestell- | i [ [ || i || |t || st || Lot ] | foote || | e f | {7 | | § | ) | e | )
1753 10 10
1727 12 10
Bestell- Gewinde x 1753 1727 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) [GUHRING| lange [} Vierkant [}
mm ™ mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 15,55 29,90 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x0,50 15,25 32,70 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 15,00 32,10 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 12,85 40,40 80 45 34 5,50
0009 M6 x0,75 12,75 39,80 80 45 34 5,20
0011 M8 x0,50 17,05 50,70 80 6,0 4,9 7,50
0013 M8 x0,75 14,80 42,40 80 6,0 4,9 7,20
0015 M8 x 1,00 13,85 39,80 90 6,0 4,9 7,00
0017 M10 x 0,75 20,40 59,10 90 7,0 5,5 9,20
0019 M10 x 1,00 15,55 43,70 90 7.0 5,5 9,00
0021 M10 x 1,25 16,85 50,70 100 7.0 5,5 8,80
0023 M12 x 1,00 18,35 53,90 100 9,0 7,0 11,00
0025 M12 x 1,25 19,55 51,40 100 9,0 7,0 10,80
0027 M12 x 1,50 17,45 52,00 100 9,0 7,0 10,50
0029 M14 x 1,00 24,20 68,70 100 11,0 9,0 13,00
0031 M14 x 1,25 23,10 67,40 100 11,0 9,0 12,80
0033 M14 x 1,50 22,80 59,70 100 11,0 9,0 12,50
0035 M16 x 1,00 28,60 75,10 100 12,0 9,0 15,00
0037 M16 x 1,50 27,20 72,50 100 12,0 9,0 14,50
0039 M18 x 1,50 32,60 87,30 110 14,0 11,0 16,50
0041 M20 x 1,00 41,50 122,50 125 16,0 12,0 19,00
0043 M20 x 1,50 38,20 116,00 125 16,0 12,0 18,50
0045 M22 x 1,50 40,10 132,50 125 18,0 14,5 20,50
0047 M24 x 1,50 43,60 146,50 140 18,0 14,5 22,50
0049 M27 x 1,50 68,70 196,50 140 20,0 16,0 25,560
0051 M30 x 1,50 69,30 227,50 150 22,0 18,0 28,50

(164) (165)

1 /1 70 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle,
Einsatzstéhle und Vergilitungsstéhle verwendbar.

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, _ ) s
mit Anschnitt Form C (2—3 Gange). MF  |HSS-E ?7': ISG%Z Tzlp 60° g
40° <3xd ,E’

F

1755 fnr@
professional quality

TiH
1729
TiH

z?ﬂe"- Nimm? Nz r\:/:?r?e 42 ;isRC 52 Enc 56 Il-isRC 60 ;!sRC sgb:,gc 3:‘%‘;89 Qe verkstofte Ma-teg. Bronsen

1755 10 10

1729 12 10
Bestel-  Gewinde x 1755 1729 Gesamtlénge Schaft-@ mm Schaft-Vierkant Kernloch-

Nr. Steigung format) |GUHRING] @
mm TiN mm 1755 1729 mm mm

0001 M4 x 0,50 15,80 32,70 63 28 28 2,1 3,50
0003 M5 x 0,50 15,50 33,40 70 35 34 2,7 4,50
0005 M6 x 0,50 13,85 41,70 80 4,5 4,5 34 5,50
0007 M6 x0,75 13,75 40,40 80 4,5 4,5 34 5,20
0009 M8 x 0,50 18,40 53,60 80 6,0 6,0 4,9 7,50
0011 M8 x0,75 16,00 43,70 80 6,0 6,0 4,9 7,20
0013 M8 x 1,00 14,95 36,60 90 6,0 6,0 4,9 7,00
0015 M10 x 0,75 22,00 51,70 90 7,0 7,0 55 9,20
0017 M10 x 1,00 16,80 45,60 90 7,0 7,0 55 9,00
0019 M10 x 1,25 18,15 52,00 100 7,0 7,0 55 8,80
0021 M12 x 1,00 21,10 55,90 100 9,0 9,0 7,0 11,00
0023 M12 x 1,25 21,10 61,00 100 9,0 9,0 7,0 10,80
0025 M12 x 1,50 19,60 49,40 100 9,0 9,0 7,0 10,50
0027 M14 x 1,00 25,20 72,50 100 11,0 11,0 9,0 13,00
0029 M14 x 1,25 25,80 74,50 100 11,0 11,0 9,0 12,80
0031 M14 x 1,50 24,10 62,30 100 11,0 11,0 9,0 12,50
0033 M16 x 1,00 30,10 80,90 100 12,0 12,0 9,0 15,00
0035 M16 x 1,50 29,80 72,50 100 12,0 12,0 9,0 14,50
0037 M18 x 1,50 38,60 86,70 110 14,0 14,0 11,0 16,50
0039 M20 x 1,00 44,10 114,00 125 16,0 16,0 12,0 19,00
0041 M20 x 1,50 40,80 110,50 125 16,0 16,0 12,0 18,50
0043 M22 x 1,50 48,00 138,50 125 18,0 18,0 14,5 20,50
0045 M24 x 1,50 58,10 169,50 140 18,0 18,0 14,5 22,50
0047 M27 x 1,50 94,20 - 140 20,0 - 16,0 25,50
0049 M30 x 1,50 97,00 - 150 22,0 - 18,0 28,50

(164) (165)

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N,

. . h - DIN |ISO2 | T e J
mit Schéalanschnitt Form B (4-5 Gange). MF 374 6H %p %" §

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach I1SO DIN 13.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustéhle, Automatenstéahle, 1736

Einsatzstahle und Vergltungsstéhle verwendbar. -
736 st opn | formar eSO
1 736 professional quality

HSS-E, Oberflache dampfangelassen. i
1739

HSS-E PM, Oberfléche TiN-beschichtet. Hss-g 1739
M Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe | PM 61113 31 [ 6] E
Zahigkeit (hohere Kantenstabilitat, verschleilRfester)
und einen héheren Standweg aus.

1 Zerspanung

Stihle Stahle Stahle Stihle Stihle Stihle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. , Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing

:I‘:.s'te"' Ry oo o, 42b:ﬂc 52b||45Rc 55br||sRc sobrlisnc e b (Slil'a'g%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot

1736 12 10

1739 14 12
Bestell- Gewinde x 1736 1739 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. Steigung format) |GUHRING| lange [0} Vierkant [0}
mm T mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 22,80 - 56 2,2 - 2,65
0005 M5 x 0,50 21,90 - 70 35 2,7 4,50
0009 M6 x0,75 21,90 - 80 45 34 5,20
0013 M8 x0,75 24,30 - 80 6,0 4.9 7,20
0015 M8 x 1,00 21,90 42,40 90 6,0 4,9 7,00
0017 M10 x 1,00 22,80 48,80 90 7.0 5,5 9,00
0019 M12 x 1,00 26,40 56,80 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 29,60 57,10 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 33,40 66,80 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 38,30 77,00 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 46,20 103,50 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 53,50 135,00 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 74,80 126,00 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 64,50 145,00 140 18,0 14,5 22,50
0035 M26 x 1,50 80,30 - 140 18,0 14,5 24,50
0037 M28 x 1,50 95,50 - 140 20,0 16,0 26,50
0039 M30 x 1,50 97,30 - 150 22,0 18,0 28,50
(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ N, _ _
mit Anschnitt Form C (2-3 Génge). MF gy: ISGOH2 T%p 80° =
Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. i £xd
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle,

Einsatzstéhle und Vergltungsstédhle verwendbar. HSS-E 174 E
1741 HSS-E, Oberflache dampfangelassen. 5&5@
1742  Hss-E PV, Oberflache TiN-beschichet. 1742 TH
Ti® Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe HE,\SA'E @]m W
Zahigkeit (h6here Kantenstabilitat, verschleiRfester)

und einen héheren Standweg aus.

stahle stanle stahle stihle stitie stible stitia portart. :°-S‘-f' :?d Ti ThLeg. ausseisen-| | Ja AL und Kupfer,
:I(:Ste"' N oo, e s2HRO sz HRC 56 HRO 80 HRC P efﬁ“f;ge Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e
1741 12 10
1742 14 12
Bestell- Gewinde x 1741 1742 Gesamt- Schaft-¢@ Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) [GUHRING| lénge [0) Vierkant [0)
mm TR mm mm mm mm
0005 M5 x0,50 21,90 - 70 35 2,7 4,50
0009 M6 x0,75 23,10 - 80 45 34 5,20
0015 M8 x 1,00 21,60 41,70 90 6,0 4,9 7,00
0017 M10 x 1,00 22,20 53,90 90 7.0 5,5 9,00
0019 M12 x 1,00 27,40 55,50 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 26,10 61,00 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 35,90 70,60 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 41,30 88,60 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 54,70 115,50 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 52,30 132,50 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 72,30 145,00 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 77,30 149,00 140 18,0 14,5 22,50
0035 M26 x 1,50 101,50 - 140 18,0 14,5 24,50
0037 M28 x 1,50 118,50 - 140 20,0 16,0 26,50
0039 M30 x 1,50 116,50 - 150 22,0 18,0 28,50
(164) (165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir rost-/saurebestéandige Stahle wie geschwefelte

Stéhle, austenitische Stahle, martensitische Stahle und
ferritische Stahle verwendbar. 1757 pfdg};"@ P

1757 Oberflache dampfangelassen.

1730  Oberfliche TiN-beschichtet. 1730 HIRIN ﬁ

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, . . s
Typ INOX, mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). MF ||Hss-E| DIN |ISO2 | Typ AN E
374 6H | INOX S @
B N

F

m m
s«éirsue stb'a'irsnle Stb'a'irsﬂe Stl;a-_me St:hle St:'_hle sn:_hle Hart- | :Z%;%:‘d i, I:;laeg, Gusseisen. AL Al und Kupfer,
EI?Ste“- N g0, R 42 :RC 52 rl|snc 56 Il-isRC 60 rlisRc egb:;zc e(sj:%];e;ge Sonder: werkstoffe Mg-Leg. v
1757 8
1730 10
Bestell- Gewinde x 1757 1730 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) [GUHRING| lange @ Vierkant [0}
mm TN mm mm mm mm
0001 M4 x0,50 16,10 31,30 63 2,8 2,1 3,50
0003 M5 x0,50 16,40 32,70 70 35 2,7 4,50
0005 M6 x0,75 18,30 36,20 80 45 34 5,20
0007 M8 x0,75 19,90 39,70 80 6,0 4,9 7,20
0009 M8 x 1,00 19,20 38,70 90 6,0 4,9 7,00
0011 M10 x 1,00 20,20 39,20 90 7.0 bib 9,00
0013 M12 x 1,00 23,50 45,70 100 9,0 7,0 11,00
0015 M12 x 1,50 26,70 42,70 100 9,0 7,0 10,50
0017 M14 x 1,50 29,10 56,60 100 11,0 9,0 12,50
0019 M16 x 1,50 35,40 68,50 100 12,0 9,0 14,50
0021 M18 x 1,50 42,10 78,40 110 14,0 11,0 16,50
0023 M20 x 1,50 51,50 91,30 125 16,0 12,0 18,50
0025 M22 x 1,50 55,80 - 125 18,0 14,5 20,50
0027 M24 x 1,50 60,10 - 140 18,0 14,5 22,50
(164) (165)

Sackloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H,
Typ INOX, mit Anschnitt Form C (2-3 Gange).

%00 %
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. o
Besonders fiir rost-/saurebestéandige Stéhle wie geschwefelte
Stahle, austenitische Stahle, martensitische Stéhle und

ferritische Stahle verwendbar. 1759 ffo'.l.@ _
professional quality

1759  Oberflache dampfangelassen.

DIN
374

ISO 2
6H

Typ

MF INOX

HSS-E N

<3xd

1733  Oberfliche TiN-beschichtet. 1733 [ TNTY mﬂ — B
TiH TiH
Stahle Stihle Stahle Stahle Stihle Stéhle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis : , . - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing

z‘:s.te“' o . N0 . NpaA azb:nc szb:ﬂc seblasnc Bobll-lsRC e " (f;fg%g Sonder- werkstofie Mg-Leg. e
1759 8

1733 10

Bestell- Gewinde x 1759 1733 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-

Nr. Steigung format) | GUHRING| lange [0) Vierkant [0)
mm T mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 31,10 - 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x0,50 17,90 - 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 17,65 - 70 Bi5 2,7 4,50
0007 M6 x0,50 17,20 - 80 45 34 5,50
0009 M6 x0,75 17,05 - 80 4,5 34 5,20
0011 M8 x0,50 22,80 - 80 6,0 4,9 7,50
0013 M8 x0,75 20,40 - 80 6,0 4,9 7,20
0015 M8 x 1,00 19,95 40,80 90 6,0 49 7,00
0017 M10 x 1,00 21,20 43,30 90 7,0 58 9,00
0019 M12 x 1,00 27,50 55,40 100 9,0 7.0 11,00
0021 M12 x 1,50 25,90 52,30 100 9,0 7.0 10,50
0023 M14 x 1,50 33,30 66,80 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 39,10 79,40 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 48,80 99,40 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 53,00 107,50 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 60,50 - 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 67,70 - 140 18,0 14,5 22,50
(164) (165)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

LI
73
o

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld ISO 2/6H, Typ H,
= DIN |1SO2 | Typ - Fformat

mit Anschnitt Form B (4—5 Gange) Oberflache TiCN-beschichtet. HSS-E 374 6H H professional quality

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders flr hochfeste Stahle wie Vergiitungsstahle, - .
leg. Kaltarbeitsstéhle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. ZII§

< 3xd

1 Zerspanung

CTICH
stanie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. e e | AL A und Kupfer,
S IS S is is is is bestandige une jusseisen-| , Al- un essing,
ﬁeSte"' N2 N2 N s2hrc s2hhc 56 HRC soMRC P (SI:?(*;;ZQ Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ronen
r.
1743 14 12 8
Bestell- Gewinde x 1 743 Gesamt- Schaft-@ Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) lénge @ Vierkant @
mm - mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 30,50 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x 0,50 31,00 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x 0,50 36,00 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x 0,50 38,00 80 4.5 34 5,60
0009 M6 x0,75 36,00 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 40,50 80 6,0 4,9 7,20
0015 M8 x 1,00 39,70 90 6,0 4,9 7,00
0017 M10 x 1,00 45,30 90 7,0 Bi5) 9,00
0019 M12 x 1,00 55,00 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 53,10 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 74,50 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 76,90 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 105,00 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 106,00 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 124,50 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 178,50 140 18,0 14,5 22,50
(166)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiithrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld 1ISO 2/6H, Typ H,
mit Anschnitt Form C (23 Génge). Oberflache TICN-beschichtet. MF  Hss-E | DN 802 | TP | % format
Anwendung: Fir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir hochfeste Stahle wie Vergiitungsstahle, %’/ NEEN
leg. Kaltarbeitsstédhle und Schnellarbeitsstahle verwendbar. k\\\\\
40° <3xd
TICH
sianle stanle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo TiTiboo b | | e AL Al und Kupfer,
IS 1S IS is is is is bestandige une usseisen-; , Al- un essing,
ﬁiSte"- Nimn? N Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC egtﬁ;c (slﬁgf)g o verkstofe Mo-tes. oronzen
1762 14 12 8
Bestell- Gewinde x 1762 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) lénge [0) Vierkant [0}
mm T | mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 27,50 56 2,2 - 2,65
0003 M4 x 0,50 27,50 63 28 2,1 3,50
0005 M5 x 0,50 28,10 70 35 2,7 4,50
0007 M6 x 0,50 28,70 80 4,5 34 5,50
0009 M6 x0,75 29,20 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 31,50 80 6,0 4,9 7,20
0015 M8 x 1,00 31,50 90 6,0 4,9 7,00
0017 M10 x 1,00 32,70 90 7,0 5,3 9,00
0019 M12 x 1,00 39,70 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 39,70 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 49,00 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 60,00 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 67,70 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 89,30 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 91,10 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 101,50 140 18,0 14,5 22,50

(166)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangs- und Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 374, Toleranzfeld 6HX, Typ GG, s
mit Anschnitt Form C (2—-3 Gange). Oberflache dampfnitriert. MF |HSS-E ?7’2 6HX -(FEYCI: 60° g,fgﬁmat E
d
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. — E
Besonders fiir Gusswerkstoffe wie Grauguss, Temperguss, ZREN —
Kugelgrafitguss und Gusseisen mit Vermikulargrafit. él&
< 3xd
stanie stanie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt Ti, Ti-Leg. a AL AL und Kupfer,
IS S IS is is is is ! bestéandige unt usseisen-; , Al- un essing ,
ﬁ?stell' N?,f"?nz ,\,1,?,?,?,2 ,\:/‘:1?:12 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC 63?—?;30 :ﬁg;g S;';ﬂ,ee' werkstoffe Mg-Leg. “éronze?\
1756 15
Bestell- Gewinde x 1756 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) lange [0} Vierkant [0}
mm mm mm mm mm
0003 M4 x0,50 19,55 63 2,8 2,1 3,50
0005 M5 x0,50 19,25 70 815, 2,7 4,50
0009 M6 x0,75 19,25 80 4,5 34 5,20
0013 M8 x0,75 21,10 80 6,0 49 7,20
0015 M8 x 1,00 19,55 90 6,0 49 7,00
0017 M10 x 1,00 19,85 90 7,0 5,5 9,00
0019 M12 x 1,00 23,30 100 9,0 7,0 11,00
0021 M12 x 1,50 22,70 100 9,0 7,0 10,50
0023 M14 x 1,50 29,10 100 11,0 9,0 12,50
0025 M16 x 1,50 33,40 100 12,0 9,0 14,50
0027 M18 x 1,50 43,20 110 14,0 11,0 16,50
0029 M20 x 1,50 51,40 125 16,0 12,0 18,50
0031 M22 x 1,50 52,80 125 18,0 14,5 20,50
0033 M24 x 1,50 58,30 140 18,0 14,5 22,50
(164)

VOLKEL Threading Solutions -
weltweite Kompetenz in Gewindewerkzeugen.

Diese Artikel finden Sie ab Seite 1/145.

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
5 Ausfithrung: HSS-E, DIN 5156, Typ N, mit Schéalanschnitt Form B
£ " . ' ' ' DIN T 7 \
% (4-5 Gange). G | HSSE | g6 %P %5" §
= Anwendung: Fiir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). Besonders flr =
— allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstéhle und Vergitungs-
stahle verwendbar.
1763  oOberflache blank. IFE = -
T
1763 forn@
professional quality
1744  overfliche dampfangelassen. r 1 "
1278 GUHRING|
stahle stehle stanie Stihle Stihle Stahle Stahle Hart- o Ti, TrLeg. Gussei AL A und Kupfer,
153 IS S is is is is ! bestandige uni usseisen-| l, - uni essini X
:I(:Ste"- N/ N Ni? 42bHRC ssznc 58bHRC GObHRC engeFrac (S”‘fg;f)g g werketoffe Ma-tea: ‘Bronzen
1763 10 10
1744 10 10
Bestell-  Gewinde 1763 1744 Gewinde- Génge Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. inch fm-@ [GLHRING] [} per lange [0/} Vierkant [0)
mm inch mm mm mm mm
0001 G1/8 17,70 30,80 9,728 28 90 7 5,5 8,80
0003 G1/4 23,40 38,50 13,157 19 100 11 9,0 11,80
0005 G3/8 28,60 53,90 16,662 19 100 12 9,0 152
0007 G1/2 39,60 73,80 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G3/4 63,00 127,00 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 G1* 88,20 147,50 33,249 1 160 25 20,0 30,75
0015 G11/4 146,00 254,00 41,910 1 170 32 24,0 39,50
0017 G11/2* 201,00 353,00 47,803 1 190 36 29,0 45,25
* = Ausfiihrung HSS. (164) (165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 5156, Typ N, mit Anschnitt Form C o
(2-3 Géinge). G |HSSE gmg | WP | =Y
Anwendung: Fir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). Besonders fiir “ =xd
allg. Stahle, Baustahle, Automatenstahle, Einsatzstéhle und Vergiitungs-
stahle verwendbar.
1765  Oberflache blank. m'.='='-
1765 for@
professional quality
1745 Oberflache dampfangelassen. F ﬁ
2N GUHRING
S!béi_hle Stb'a‘_hle Stéh'e Stihle Stihle Stahle Stahle Hart- R‘;;'Jrgf'd i, Ti-(';és- Gussei AL Al und Kupfer,
i > ot bis bis bis bis besténdige un el o o essing,
:I‘:Ste"' N N0, oo, 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC o (Slﬁgigg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronten
1765 10 10
1745 10 10
Bestell-  Gewinde 1765 1745 Gewinde- Gange Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. inch fu@ |GUHRING| [0} per lénge [0} Vierkant [0)
mm inch mm mm mm mm
0001 G1/8 19,15 31,10 9,728 28 90 7 bib 8,80
0003 G1/4 25,40 41,70 13,157 19 100 1 9,0 11,80
0005 G 3/8 27,90 52,00 16,662 19 100 12 9,0 15,25
0007 G1/2 41,20 70,60 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G3/4 67,80 122,50 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 G1* 102,50 180,00 33,249 1 160 25 20,0 30,75
0015 G11/4 192,50 - 41,910 1 170 32 24,0 39,50
0017 G11/2* 265,00 - 47,803 1 190 36 29,0 45,25
* = Ausfiihrung HSS. (164) (165)

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

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.




Gewindeschneidwerkzeuge

Sackloch-Maschinengewindebohrer

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 5156, Typ INOX, mit Anschnitt Form C s
(23 Géinge). Oberfléche TICN-beschichtet. G |HSSE | pag | b | e format =
Anwendung: Fiir Rohrgewinde DIN-ISO 228 (DIN 259). Besonders fiir ,E’
rost-/saurebestandige Stahle wie geschwefelte Stahle, austenitische %/ NEEN —
Stahle, martensitische Stéhle und ferritische Stahle verwendbar. AN
40° <3xd
[ TicM |
Sté\_hle S!éi_hle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;Z-L‘,:."“ T, Ti"éeQ- Gussei AL Al und Kupfer,
is IS IS bis bis bis bis ! besténdige un usseisen- , Al- un essing,
I?l(:stell- N N, e 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (sl:fgf)g e werkstofte Ma-tes. Bronzen
1766 8
Bestell- Gewinde 1 766 Gewinde- Géange Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. format) @ per lange @ Vierkant [}
inch [ TEem | mm inch mm mm mm mm
0001 G1/8 38,40 9,728 28 90 7 55 8,80
0003 G1/4 50,40 13,157 19 100 1 9,0 11,80
0005 G3/8 67,10 16,662 19 100 12 9,0 1525
0007 G1/2 91,40 20,955 14 125 16 12,0 19,00
0009 G3/4 142,00 26,441 14 140 20 16,0 24,50
0011 G1 217,00 33,249 11 160 25 20,0 30,75

FAHRION®

PRAZISION

Klemmhiilse flir
Gewindebohrer

L1 3/32

Klemmbhdilsen finden Sie auf der Seite 3/32

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
s Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,
B mit Schalanschnitt Form B (4-5 Gange). Oberfliche blank. UNC HssE |, | Tol | Ty é@a pffo‘.llqll)ea.l
k3 UNC Nr. 2-56 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft,
UNC 7/16-14 bis 1-8 mit Uberlaufschaft. . :
o ) T . AN
Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. g
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle
und Verglitungsstéhle verwendbar.
il
stahle stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao und Ti TiLeg. uecol AL AL und Kupfer,
is is is is is is is ! bestandige un e e essin
:I‘:.Ste"- o0, N, oo, 42an0 52bHRC SGbHRC SObHRC e;t:-qe;ac (?:f(’)‘;gg e werkstofte Marteo. Bronzen
1768 10 10
Bestell- Gewinde Gange 1768 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per fuml) @ lange [0} Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 2-56 22,10 2,184 45 2,8 2,1 1,85
0003 UNCNr. 3-48 18,55 2,515 50 2,8 2,1 2,10
0005 UNCNr. 4-40 16,35 2,845 56 35 2,7 2,35
0007 UNCNr. 5-40 15,55 3,175 56 Bi5 2,7 2,65
0009 UNCNr. 6-32 15,05 3,505 56 4,0 3,0 2,85
0011 UNCNr. 8-32 14,70 4,166 63 4,5 34 3,50
0013 UNCNr. 10 - 24 16,35 4,826 70 6,0 4,9 3,90
0015 UNCNr. 12 - 24 18,60 5,486 80 6,0 4,9 4,50
0017 UNC 1/4 -20 16,70 6,350 80 7,0 5,5 510
0019 UNC 5/16-18 19,20 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0021 UNC 3/8 -16 21,80 9,525 100 9,0 8,0 8,00
0023 UNC 7/16-14 26,60 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0025 UNC 1/2 -13 29,40 12,700 110 9,0 7,0 10,80
0027 UNC 5/8 -11 38,20 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0029 UNC 3/4 -10 47,90 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0031 UNC 7/8 - 9 59,70 22,225 140 18,0 14,5 19,50
0033 UNC 1 - 8 78,10 25,400 160 18,0 14,5 22,25
(164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N, mit m
Anschnitt Form C (2-3 Gange). Oberflache blank. UNC |HSS-E 2%2‘_1 E??I; T%p 60° E,fgﬂ; qualityat
UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstarktem Schaft,
UNC 7/16-14 bis 1-8 mit Uberlaufschaft. %/ S—
o o . Ne
Anwendung: Fir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. 400 <3xd
Besonders fiir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle
und Vergltungsstéhle verwendbar.
Sy . &
Stahle Stahle Stahle Stale Stale Stale Stanle Hart- ot B | i Ti-Leg. K
bis bis bis is s s is bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
zeSte"' N0 . o N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC snge;C ’ ﬁﬁg‘%g S werketofte Me-tes Bronzen
r.
1770 10 10
Bestell- Gewinde Génge 1770 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per format) [0) lange [} Vierkant [}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4-40 15,05 2,845 56 8iD 2,7 2,35
0003 UNCNr. 5-40 14,80 3,175 56 Bi5 2,7 2,65
0005 UNCNr. 6-32 14,05 3,505 56 4,0 3,0 2,85
0007 UNCNr. 8-32 14,80 4,166 63 4,5 34 3,50
0009 UNC Nr. 10 - 24 15,05 4,826 70 6,0 4,9 3,90
0011 UNCNr. 12 - 24 17,95 5,486 80 6,0 4,9 4,50
0013 UNC 1/4 -20 16,90 6,350 80 7,0 55 5,10
0015 UNC 5/16-18 17,95 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 -16 21,80 9,525 100 9,0 7,0 8,00
0019 UNC 7/16-14 26,60 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 -13 29,40 12,700 110 9,0 7,0 10,80
0023 UNC 9/16-12 42,00 14,288 110 11,0 9,0 12,20
0025 UNC 5/8 -11 37,00 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0027 UNC 3/4 -10 45,60 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0029 UNC 7/8 - 9 55,60 22,225 140 18,0 14,5 19,50
0031 UNC 1 - 8 74,50 25,400 160 18,0 14,5 22,25

(164)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

=
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N, DIN Tol T | Ej ! 'I H ] I‘ !j E
mit Anschnitt Form B (4-5 Géange). Oberflaiche dampfangelassen. UNC |HSS-E 2184-1 2?3' ij 60° g
UNC Nr. 4-40 bis 3/8-16 mit verstérktem Schaft, — k3
UNC 7/16-14 bis 7/8-8 mit Uberlaufschaft. %II% —
Anwendung: Fiir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. P
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle
und Vergltungsstéhle verwendbar.
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot and i, Ti-Leg. Gussei AL AL und Kupfer,
: o ot bis bis bis bis besténdige un el o o essing,
I?l‘:Ste“- N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:F'{C (f;fg;gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1746 12 10
Bestell- Gewinde Géange 1746 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per |GUHRING| [0} lénge @ Vierkant @
inch mm mm mm mm mm
0005 UNCNr. 4-40 23,40 3,505 56 4,0 3,0 2,35
0007 UNCNr. 5-40 27,00 4,166 63 4,5 34 2,65
0009 UNCNr. 6 -32 20,90 4,826 70 6,0 4,9 2,85
0011 UNCNr. 8-32 21,20 5,486 80 6,0 4,9 3,50
0013 UNC Nr. 10 - 24 28,60 6,350 80 7,0 5 3,90
0015 UNCNr. 12 - 24 32,70 7,938 90 8,0 6,2 4,50
0017 UNC 1/4 -20 23,80 9,525 100 9,0 7,0 5,10
0019 UNC 5/16 - 18 27,90 11,113 100 8,0 6,2 6,60
0021 UNC 3/8 -16 37,90 12,700 110 9,0 7,0 8,00
0023 UNC 7/16 - 14 37.20 14,288 110 11,0 9,0 9,40
0025 UNC 1/2 -13 46,90 15,875 110 12,0 9,0 10,80
0027 UNC 5/8 -11 59,10 19,050 125 14,0 11,0 13,50
0029 UNC 3/4 -10 75,80 22,225 140 18,0 14,5 16,50
0033 UNC 1 - 8 140,00 25,400 160 18,0 14,5 22,25
(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfuihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzbereich 2B, Typ N, DIN Tol T LRI TR
mit Anschnitt Form C (2—3 Génge). Oberflache dampfangelassen. UNC |HSS-E 2184-1 2%‘ ij 60°
UNC Nr. 4-40 bis 3/8—16 mit verstarktem Schaft,
UNC 7/16-14 bis 7/8-9 mit Uberlaufschaft. S
) . I . N
Anwendung: Fir UNC-Gewinde, Einheits-Grobgewinde, ANSI B1.1. w0 “3xd
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle
und Vergltungsstéhle verwendbar.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost uf'd Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbe cctimdiae und Gusseisen- Al, Al- und upfer
E?Ste“- N/ N/ Nim? 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC ng:,;(; ’ (S"‘:%‘%g S werkstofte Morteo. oncen
1747 12 10
Bestell- Gewinde Génge 1747 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per |GUHRING] [0)] lange @ Vierkant @
inch mm mm mm mm mm
0001 UNCNr. 4-40 30,50 2,845 56 Bi5 2,7 2,35
0003 UNCNr. 5-40 28,60 3,175 56 35 2,7 2,65
0005 UNCNr. 6 -32 25,70 3,505 56 4,0 3,0 2,85
0007 UNCNr. 8-32 28,60 4,166 63 45 34 3,50
0009 UNCNr. 10 - 24 27,90 4,826 70 6,0 4,9 3,90
0011 UNCNr. 12 - 24 34,70 5,486 80 6,0 4,9 4,50
0013 UNC 1/4 -20 30,20 6,350 80 7,0 5 5,10
0015 UNC 5/16 - 18 28,60 7,938 90 8,0 6,2 6,60
0017 UNC 3/8 -16 31,50 9,525 100 9,0 7,0 8,00
0019 UNC 7/16 - 14 48,80 11,113 100 8,0 6,2 9,40
0021 UNC 1/2 -13 48,20 12,700 110 9,0 7,0 10,80
0023 UNC 9/16 - 12 71,90 14,288 110 11,0 9,0 12,20
0025 UNC 5/8 -11 59,10 15,875 110 12,0 9,0 13,50
0027 UNC 3/4 -10 80,90 19,050 125 14,0 11,0 16,50
0029 UNC 7/8 - 9 118,00 22,225 140 18,0 14,5 19,50

(165)

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,
mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). Oberfliche blank. UNF | Hss-E |, o0t | Tol 1| Ty | 27 format

Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustéhle, Automatenstéhle, Einsatzstahle . :
und Vergltungsstéahle verwendbar. gll§

< 3xd

1 Zerspanung

stahie stehle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- ROt und i TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,
153 IS 153 is is is is D '=“-’ nen bestandige uni usseisen- ly - uni essini ,
:I(:Ste"- N/ N Ni? 42bHRC ssznc 56bHRC SObHRC egb:éc ﬁ‘,‘\‘%‘;g g wetketoffe Ma-tea: ‘Bronzen
1772 10 10
Bestell- Gewinde Gange 1772 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per fnrmﬁ @ lénge [} Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 18,40 4,826 70 35 2,7 4,10
0003 UNFNr. 12 - 28 22,10 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 -28 22,90 6,350 80 45 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 22,60 7,938 90 6,0 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 23,40 9,525 90 7,0 55 8,50
0011 UNF 7/16 - 20 29,80 11,113 100 8,0 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 29,80 12,700 100 9,0 7,0 11,50
0015 UNF 5/8 -18 40,30 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0017 UNF 3/4 -16 52,50 19,050 110 14,0 11,0 17,50
0019 UNF 7/8 -14 65,70 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0021 UNF 1 -12 87.20 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(164)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N,
mit Anschnitt Form C (2-3 Gange). Oberflache blank. UNF Hss-E D0 | Tl | e format
Anwendung: Fir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle %/ N
und Verglitungsstéhle verwendbar. Ay
40° <3xd
i r—
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt and Ti, Ti-Leg. Kupf
Bestell- bis bis bis is is is is bearbeiten| estindige und Gusseisen- Al, Al- und ossing,
N(:S € o0 . o N 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ° 3&%‘%9 Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ol
1774 10 10
Bestell- Gewinde Gange 1774 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per format) @ lange [0} Vierkant [0}
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 19,45 4,826 70 35 2,7 4,10
0003 UNFNr. 12 - 28 22,10 5,486 80 4,0 3.0 4,60
0005 UNF 1/4 -28 23,70 6,350 80 4,5 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 24,90 7,938 90 6,0 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 25,60 9,525 90 7,0 5,5 8,50
0011 UNF 7/16 - 20 30,30 11,113 100 8,0 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 30,70 12,700 100 9,0 7,0 11,50
0015 UNF 9/16 - 18 45,70 14,288 100 11,0 9,0 12,90
0017 UNF 5/8 -18 42,20 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0019 UNF 3/4 -16 53,50 19,050 110 14,0 11,0 17,50
0021 UNF 7/8 -14 66,50 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0023 UNF 1 -12 93,70 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(164)

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Durchgangsloch-Maschinengewindebohrer

Ausfiihrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N, DIN Tol T | Ej ! 'I : ] I‘ !j
mit Schalanschnitt Form B (4-5 Génge). Oberfliche dampfangelassen. UNF HSS-E |, o) 2‘;3- ,ﬁp 60°
Anwendung: Fir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle . .
und Vergltungsstéhle verwendbar. gll§
< 3xd
stanie sanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao TiTebea f | P Kupfer,
=3 IS 3 is is is is ! bestandige une jusseisen-| , Al- un essing ,
:I(:S'te“- N/ Nimm? Nimme 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;b:;C (Slﬁcr)‘;gg S werkstoffe Mg-Leg. ronten
1748 12 10
Bestell- Gewinde Génge 1748 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per [GUHRING| @ lange @ Vierkant @
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 32,10 4,826 70 35 2,7 4,10
0003 UNFNr. 12 - 28 38,50 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 -28 39,80 6,350 80 4,5 34 5,50
0009 UNF 3/8 -24 43,00 9,525 90 7,0 55 8,50
0015 UNF 5/8 -18 73,20 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0019 UNF 7/8 -14 113,50 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0021 UNF 1 -12 124,50 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(165)
Sackloch-Maschinengewindebohrer
Ausfithrung: HSS-E, DIN 2184-1, Toleranzfeld 2B, Typ N, oN || Tor || T (GUHRING
mit Anschnitt Form C (2—-3 Génge). Oberflaiche dampfangelassen. UNF [HSS-E 2184-1 ZB. ’)\‘/p 60°
Anwendung: Fiir UNF-Gewinde, Einheits-Feingewinde, ANSI B1.1.
Besonders fiir allg. Stahle, Baustahle, Automatenstahle, Einsatzstéhle %/ NN
und Verglitungsstéhle verwendbar. AR
40° <3xd
Bestell stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt ond Ti Ti-Leg. o A o Kupfer,
- IS IS S is is is is __ besténdige un. usseisen- ) Al U essing,
Nr. N N i ot s2mre 86 R soHRC P :L%‘;gg e vetketofe Morteo. ronzen
1749 12 10
Bestell- Gewinde Génge 1749 Gewinde- Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. per | GUHRING| [} lange [0) Vierkant [0)
inch mm mm mm mm mm
0001 UNF Nr. 10 - 32 28,60 4,826 70 Bi5 2,7 4,10
0003 UNFNr. 12 - 28 39,20 5,486 80 4,0 3,0 4,60
0005 UNF 1/4 -28 33,40 6,350 80 4,5 34 5,50
0007 UNF 5/16 - 24 34,70 7,938 90 6,0 4,9 6,90
0009 UNF 3/8 -24 36,60 9,525 90 7,0 515 8,50
0011 UNF 7/16 - 20 48,80 11,113 100 8,0 6,2 9,90
0013 UNF 1/2 -20 57,10 12,700 100 9,0 7,0 11,50
0017 UNF 5/8 -18 75,10 15,875 100 12,0 9,0 14,50
0021 UNF 7/8 -14 122,50 22,225 125 18,0 14,5 20,40
0023 UNF 1 -12 165,50 25,400 140 18,0 14,5 23,25
(165)

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

1 Zerspanung




MIUM . .
E Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindebohrer, kurz

=
s Ausfiithrung: HSS-E, DIN 40432, Typ N, mit Anschnitt Form C m
Bl (2-3 Gange). Oberflache blank. PG | HSS-E |,On, | P %@» AN pfforlq'@
,:,"’ Anwendung: Fir Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430. ——
— Besonders fiir allg. Stéhle, Baustahle, Automatenstéhle, Einsatzstahle
und Verglitungsstéahle verwendbar.
stanie stanie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot TiTeleg f | AL AL und Kupfer,
S IS 53 is is is is ! bestandige unt jusseisen-| , Al- un essing ’ ,
ﬁeStell- N/ N N 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e:'J:Frtc (SI;‘%‘;SQ g werkstofie MarLeg. Bronzen
r.
1777 10 10
Bestell- Gewinde 1777 Gewinde- Gange Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. fom:@ 0} per lange [0} Vierkant [}
mm inch mm mm mm mm
0001 PG 7 25,10 12,5 20 70 9 7.0 11,50
0003 PG 9 34,60 15,2 18 70 12 9,0 14,00
0005 PG 11 36,60 18,6 18 80 14 11,0 17,25
0007 PG 13,5 37,00 20,4 18 80 16 12,0 19,00
0009 PG 16 59,90 22,5 18 80 18 14,5 21,25
0011 PG 21 87,00 28,3 16 90 22 18,0 27,00
0013 PG 29 123,50 37,0 16 100 28 22,0 35,50
0015 PG 36 215,00 47,0 16 140 36 29,0 45,50
(164)

professional quality

Schraubloch-
stanze
(Blechlocher)

* Zum Stanzen von Léchern in unterschied-
lichen Materialien wie Nirosta-, Kupfer-,
Messing-, Aluminium- und Eisenblechen.
Besonders geeignet fiir Arbeiten an schwer
zuganglichen Stellen wie Schaltschranken,

57720 Armaturentafeln o. A.

Blechlocher finden Sie auf der Seite 7/20.

1 /1 82 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)

\

Ausfithrung: HSS-E, DIN 371 bzw. DIN 376, Typ N, DIN DIN T i )
mit Einlauflange Form C (2—3 Génge). M |HSS-E | o) 376 ')\/lp e
M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, o
M12-M16 DIN 376 mit Uberlaufschaft.
Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustéahle, 6HX
Automatenstahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstéhle, Kaltarbeits-
stéhle, Warmarbeitsstéhle, Nitrierstahle, nichtrostende Stéhle, 1780 forn@
Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing Ty Professionalqualiy
und Bronzen verwendbar.
1780 Toloranzfeld 6HX. o e

Tild Oberflache TiN-beschichtet.

1783 ff()rI.]-]rt at
professional quality

1783  Toleranzfeld 6GX. TiH -

Tisd Oberflache TiN-beschichtet.

1 784 Toleranzfeld 6HX. 1784 [E::m
@@  Oberflache TiCN-beschichtet.

[ TicH |
Stale Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s bearbeiten cotandige und Gusseisen- Al Al- und :spsfi?‘r,
z‘:Ste“' N0 . o N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC snge,;C ’ (?:‘50“%9 S werkotofte Me-tes ‘oz
1780 10 10
1783 12 10 8 8 15 15
1784 12 10 8 8 15 15
Bestel-  Gewinde 1780 1783 1784 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft-  Kernloch-
Nr. format) format) | GUHRING| lange [0)] Vierkant [0]
TR T CTEM | mm mm mm mm mm
0001 M3 18,90 27,90 35,30 0,50 56 35 2,7 2,80
0003 M4 18,90 29,40 30,80 0,70 63 45 34 3,70
0005 M5 19,95 30,60 32,10 0,80 70 6,0 49 4,65
0007 M6 19,95 30,50 37,20 1,00 80 6,0 4,9 5,55
0009 M8 23,30 37,00 41,70 1,25 90 8,0 6,2 7,40
0011 M10 30,10 47,30 57,10 1,560 100 10,0 8,0 9,25
0013 M12 36,20 56,30 66,10 1,75 110 9,0 7.0 11,20
0015 M16 59,50 - 100,00 2,00 110 12,0 9,0 15,00
(170) (170) (165)
Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)
Ausfiihrung: HSS-E PM, DIN 371 bzw. DIN 376, Toleranz- | (GUHRING
feld 6HX, Typ INOX, mit Einlauflénge Form C (2—3 Gange). m o SSE| DI )| DI | eHx || B %m
Oberflache TiN-beschichtet. |
M3 —M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, . :
M12-M16 DIN 376 mit Uberlaufschaft. AN
>1,0xd

Anwendung: Fir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Besonders fiir alle formbaren Werkstoffe wie Baustéahle,
Automatenstahle, Einsatzstéhle, Vergltungsstéhle, Kaltarbeits-
stéhle, Warmarbeitsstahle, Nitrierstahle, nichtrostende Stahle,

Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer, Cu-Legierungen, Messing ﬁ
und Bronzen verwendbar.

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit ™

(hohere Kantenstabilitat, verschleil3fester) und einen hoheren
Standweg aus.

stahle stahie siahle Stihle Stihle Stihle Stihle Hart- Rost rand Ti. Tideg. usse AL AL und Kupfer,
IS s IS is is is is bestéandige unt usseisen-; , Al- unt essing ,
z‘:.ste“' N?,f,?nz ,\‘1,?,?,9,2 J,‘,‘,?,?,a 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC egl:-ceprxc (Sl:f*g:(e)g S;gﬁfe' werkstoffe Mg-Leg. ’gronze?\
1787 12 10 8 8 15 15
Bestell- Gewinde 1787 Steigung Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. IGUHRING] lange [0} Vierkant [0}
TN mm mm mm mm mm
0001 M3 46,90 0,50 56 Bi5 2,7 2,80
0003 M4 43,70 0,70 63 45 34 3,70
0005 M5 47,50 0,80 70 6,0 4,9 4,65
0007 M6 55,90 1,00 80 6,0 4,9 5,65
0009 M8 62,30 1,25 90 8,0 6,2 7,40
0011 M10 80,90 1,50 100 10,0 8,0 9,25
0013 M12 96,30 1,75 110 9,0 7,0 11,20
0015 M16 156,50 2,00 110 12,0 9,0 15,10
(165)

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




1 Zerspanung

MIUM . .
E Gewindeschneidwerkzeuge

Maschinengewindeformer (mit Schmiernuten)

Ausfiithrung: DIN 374, Toleranzfeld 6HX, mit Einlauflange Form C
(2-3 Gange).

Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach ISO DIN 13. Besonders
fur alle formbaren Werkstoffe wie Baustahle, Automatenstéhle, Einsatz-
stahle, Vergltungsstéhle, Kaltarbeitsstahle, Warmarbeitsstahle, Nitrier-
stahle, nichtrostende Stéhle, Aluminium, Al-Legierungen, Kupfer,
Cu-Legierungen, Messing und Bronzen verwendbar.

DIN

374 6HX

>1,0xd

1785 HSS-E Typ N, Oberflache TiN-beschichtet.
HSS-E | WP
TiH N -
1785 fo]-@
Tikd professional quality
1789  HSS-EPM, Typ INOX, Oberfliche TiN-beschichtet. HsS-E | Typ
TiH Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch sein hohe Zahig- PM || INOX
keit (hohere Kantenstabilitat, verschleil3fester) und einen
hoéheren Standweg aus. 1789
TiH
stihle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FoSre” Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
:I?Ste"' NS0 R N 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC sgﬁ‘c ’ ﬁ,’:%‘%g g wetketofte Morteo. ‘orh
1785 12 10 8 8 15 15
1789 12 10 8 8 15 15
Bestell- Gewinde x 1785 1789 Gesamt- Schaft- Schaft- Kernloch-
Nr. Steigung format) [GUHRING]| lange @ Vierkant @
mm T e mm mm mm mm
0001 M6 x0,75 49,10 82,80 80 4,5 34 5,65
0003 M8 x0,75 49,10 91,80 80 6,0 4,9 7,65
0005 M8 x 1,00 46,00 83,50 90 6,0 4,9 7,55
0007 M10 x 1,00 53,00 93,70 90 7,0 5,5 9,65
0009 M10 x 1,25 62,40 95,00 100 7,0 55 9,40
0011 M12 x 1,00 64,80 115,50 100 9,0 7,0 11,55
0013 M12 x 1,25 66,20 - 100 9,0 7,0 11,40
0015 M12 x 1,50 66,40 101,00 100 9,0 7,0 11,30
0017 M16 x 1,50 84,80 183,50 100 12,0 9,0 15,30
0019 M18 x 1,50 101,00 214,50 110 14,0 11,0 17,30
0021 M 20 x 1,50 114,50 219,50 125 16,0 12,0 19,30
(170) (165)
Schneideisenhalter
finden Sie auf Seite 1/193
£ 1/193

1/184

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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



Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen

Ausfiihrung: EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
ab M3 mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Hinweis: HSS-E PM zeichnet sich durch sein hohe Zéhigkeit
(hohere Kantenstabilitat, verschleil3fester) und einen héheren
Standweg aus.

forn@
professional quality

1 Zerspanung

1800 Hss, Toleranzfeld 6g.
1801 HSS, Toleranzfeld 6e mit Untermaf 0,03 mm.

1804 Hss-EPM (Pulvermetallurgischer Hochleistungs-
Schnellstahl), gelappt und nitriert (ab M3), HSS
Toleranzfeld 6g.

stehle stanle siahle siatia e stihia e Hart- :e%%;%" de Ti Tikeg. cusseisent | I At una Kupfer,
:IfSte"_ N0 N N 42 HRG s2HRG 56 HRG a0 HRG egl:-ﬁ;c (Sl:fg;*;g Sondor- werkstoffe Mg-Leg. ot
1800 9
1801 9
1804 9 5 5
Bestell- Gewinde 1800 1801 1804 Steigung Auken-g  Bestel- Gewinde 1800 1801 1804 steigung AuRen-g
Nr. formaf) format) formab) x Hohe Nr. format) formaf) format) x Héhe
mm mm mm mm
0020 M2 13,20 - 35,10 0,40 16x 5 0120 M12 19,70 36,00 38,80 1,75 38x 14
0025 M2,5 12,25 - 30,20 0,45 16x 5 0140 M14 20,20 - 39,80 2,00 38x14
0030 M3 11,20 24,40 23,00 0,50 20x 5 0160 M16 26,40 - 52,10 2,00 45x18
0040 M4 11,20 23,10 21,80 0,70 20x b5 0180 M18 27,70 - 53,30 2,50 45x18
0050 M5 11,20 20,60 20,30 0,80 20x 7 0200 M20 27,70 - 53,30 2,50 45x18
0060 M6 11,20 20,60 20,30 1,00 20x 7 0220 m22 40,70 - 79,50 2,50 55 x 22
0070 M7 19,85 - 36,30 1,00 25x 9 0240 M24 40,70 - 79,50 3,00 55 x 22
0080 M8 12,20 22,60 24,30 1,25 25x 9 0270 M27 63,70 - 137,50 3,00 65 x 25
0090 M9 26,10 - 97,40 1,25 25x 9 0300 M30 63,70 - 203,50 3,50 65 x 25
0100 M10 15,15 27,10 29,10 1,50 30x 11 (174) (174) (174)
(174) (174) (174)

Schneideisen-Satz

Ausfiihrung: EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form, ab M3 mit Schalanschnitt
auf beiden Seiten. Oberflache blank.

Anwendung: Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.
Schneideisen-Satz M3-M12 in Kunststoffkassette.

1800 Hss
1804 Hss-E
Bestel-  GroRe 1800 1804 Inhalt
Nr. 1800 1804
0001  M3-M12 99,90 179,00 je 1 Stiick je 1 Stiick

M3;4;5;6;8;10;12 M3; 4;5;6;8;10; 12
(174) (174)

Schneideisen fiir Linksgewinde

Ausfiihrung: HSS, EN 22568, Toleranzfeld 6g, geschlossene, 0T
vorgeschlitzte Form, ab M3 mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. M-LH | HSS 255'\6138 60° ;Efe's:s.'o!'l qualityat
Oberflache blank.

Anwendung: Fiir metrische Linksgewinde nach ISO DIN 13.

Stahle stahle Stanle Stale stahle Stanle Stahle Hart- ot B 1 i, Ti-Leg. K
bis bis bis s s is s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
Eﬁs‘te"' e N0 oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgb:;c ’ (SIE;'%Q S werkstofe Morteo. oz
1808 9
Bestel-  Gewinde 1808 Steigung AuBen-@ x Bestell- Gewinde 1808 Steigung AuRen-@ x
format) Héhe Nr. format) Hohe
Nr. mm mm mm mm
0020 M2 35,20 0,40 16 x5 0100 M10 30,50 1,50 30x 11
0030 M3 26,10 0,50 20x5 0120 M12 40,40 1,75 38x14
0040 M4 24,70 0,70 20x5 0160 M16 52,90 2,00 45x18
0050 M5 23,00 0,80 20x7 0200 M20 52,90 2,50 45x18
0060 M6 23,00 1,00 20x7 0240 M24 77,00 3,00 55 x 22
0080 M8 25,30 1,25 25x9 (174)
(174)

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




MIUM . .
g Gewindeschneidwerkzeuge

Anwendung: Zum Nachschneiden beschadigter Gewinde sowie
zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen.
Fiir metrische Regelgewinde nach ISO DIN 13.

Schneidmutter
=
s Ausfiithrung: HSS, DIN 382, Toleranzfeld 6g, AuRen-Sechskant I
E_ ohne Schalanschnitt. Oberflache blank. Y] HSS gg\gl %W ,Fofga!;qum@
d
=
P

Hart Rost- und

Slb'a'_hle Stb?a‘_hle Sth'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle - séure- i, Ti-laeg- Gussei AL Al und Kupfer,
153 IS S is is is is bestandige uni usseisen-| ly - uni essini X
E?Ste"' N,s,f,(,’"z ,},?,?,?,z ,\‘1,:?:,2 42bHRC SZbHRC 58bHRC GObHRC agb:;zc (Slﬁlég;e)g ss"l'a'ﬁ,ee' werkstoffe Mg-Leg. ’gmnzegn
1831 3 2 3 3
Bestel-  Gewinde 1831 Steigung SWxHshe  Bestel-  Gewinde 1831 Steigung SW x Hohe
Nr. h@ mm mm Nr. fo@ mm mm
0030 M3 18,50 0,50 18x 5 0160 M16 39,70 2,00 41x18
0040 M4 17,55 0,70 18x 5 0200 M20 41,60 2,50 41x18
0050 M5 17,20 0,80 18x 7 0240 M24 61,80 3,00 50x 22
0060 M6 17,20 1,00 18x 7 0270 M27 96,50 3,00 60 x 25
0080 M8 18,50 1,25 21x 9 0300 M30 96,50 3,50 60 x 25
0100 M10 23,10 1,50 27 x 11 0320 M33 101,00 3,50 60 x 25
0120 M12 30,70 1,75 36x14 0360 M36 98,50 4,00 60 x 25
(174) (174)
Schneideisen
Ausfithrung: HSS, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form, m .
mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. MF HSS 2;5,\6158 60° ,!:&ﬂ:. qualityat
Anwendung: Fiir metrische Feingewinde nach 1ISO DIN 13.
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Strand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe cotinaige und Gusseisen- Al, Al- und upfer
:I":Ste"' NS0 oo R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC th:f,;c " (SIS"“;;‘%Q e werkstofte Ma-tes: oo
1811 9
Bestell- Gewinde x 1811 AuBen-@ x Bestell- Gewinde x 1811 Aulen-¢ x
Nr. Steigung format) Hohe Nr. Steigung format) Hoéhe
mm mm mm mm
0001 M3 x0,35 20,30 20x b5 0029 M12x 1,5 25,40 38x10
0003 M4 x0,35 20,30 20x b5 0031 M14 x 1 29,30 38x10
0005 M4 x0,5 18,70 20x b5 0033 M14 x 1,25 29,90 38x10
0007 M5 x0,5 18,70 20x b5 0035 M14 x 1,5 25,40 38x10
0009 M6 x0,5 18,70 20x b5 0037 M16 x 1 41,70 45x 14
0011 M6 x0,75 16,50 20x b5 0039 M16 x 1,5 35,20 45x14
0012 M7 x0,75 22,40 25x 9 0041 M18x 1 50,60 45x 14
0013 M8 x0,5 25,30 25x 9 0043 M18x 1,5 35,20 45x 14
0015 M8 x0,75 18,80 25x 9 0045 M20 x 1 41,70 45x 14
0017 M8 x1 17,95 25x 9 0047 M20x 1,5 35,20 45x 14
0018 M9 x1 24,70 25x 9 0049 M22 x 1 67,50 55x 16
0019 M10 x 0,75 22,10 30x 11 0051 M22x 1,5 51,30 55x 16
0021 M10x 1 20,90 30x 11 0053 M24 x 1,5 51,10 55x 16
0023 M10x 1,25 22,40 30x 11 0055 M27 x 1,5 76,30 65x18
0025 M12x 1 27,70 38x10 0057 M30x 1,5 76,30 65x18
0027 M12 x 1,25 29,90 38x10 (174)
(174) Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

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




Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen
=
Ausfiihrung: HSS-E, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form, I s
mit Schéalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. MF  |HSS-E 255,\(158 gfgs.,o!: qualityat g
Anwendung: Fiir metrisches Feingewinde nach ISO DIN 13. — ,E’
% -—
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R oSand Ti, Ti-Leg. K
bis bis is s is s s rbe cotandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
ﬁ‘:ﬂe“' NS0 Ry N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC ng:,gc ’ :,‘:%‘%g g verkstofte Morteo. oo
1813 9 5
Bestell- Gewinde x 1813 AuBen-@ x Bestell- Gewinde x 1813 AuBen-3 x
Nr. Steigung format) Héhe Nr. Steigung format) Hohe
mm mm mm mm
0011 M6 x0,75 27,60 20x 5 0031 M14 x 1,00 43,90 38x10
0015 M8 x0,75 32,80 25x 9 0035 M14 x 1,50 42,10 38x10
0017 M8 x 1,00 28,30 25x 9 0037 M16 x 1,00 60,90 45x 14
0021 M10 x 1,00 33,90 30x 11 0039 M16 x 1,50 57,90 45x 14
0023 M10 x 1,25 45,60 30x 11 0043 M18 x 1,50 57,90 45x 14
0025 M12 x 1,00 43,90 38x10 0047 M20 x 1,50 57,90 45x 14
0027 M12 x 1,25 69,10 38x10 0053 M24 x 1,50 80,90 55x 16
0029 M12 x 1,50 42,10 38x10 (174)
(174)
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, EN 24231, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
mit Schélanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. G | Hss 25% | 4‘, pfofg,!'.'qu'a.it'yat
Anwendung: Fiir Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228, — o
Toleranzklasse A. %ﬁc :’ 4 P
Stbéi_hle Stb'a‘_hle Stéh'e Stihle Stihle Stahle Stahle Hart- R‘;;'Jrgf'd i, Ti-(';eg- Gussei AL Al und Kupfer,
: o ot bis bis bis bis besténdige un el o o essing,
Kl:zstell- N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:F'{C 3&53139 Sonder- werkstofie Mg-Leg. aiCe
1817 9
Bestel-  Gewinde 1817 Génge AuBen-@ x Bestell- Gewinde 1817 Génge AuBen-@ x
Nr. format) auf Hoéhe Nr. format) auf Hohe
Zoll 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm
0001 G1/8 21,80 28 30x 11 0009 G5/8 48,90 14 55x 16
0003 G1/4 23,00 19 38x10 0011 G3/4 49,70 14 55x 16
0005 G 3/8 30,90 19 45x 14 0013 G7/8 71,00 14 65x18
0007 G1/2 30,90 14 45x 14 0015 G1 68,00 11 65x18
(174) (174)
Schneidmutter
Ausfiihrung: HSS, DIN 382, AuRen-Sechskant ohne Schalanschnitt.
Oberfliche blank. G |Hss | DN pffo"l'q'QFﬂ
Anwendung: Zum Nachschneiden beschadigter Gewinde sowie ———
zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen.
Fir Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228, Toleranzklasse A. &
Stahle Stahle Stanle Stale Stahle Stale Stanle Hart- ot B 1 i Ti-Leg. K
bis bis is is s s s bearbeiten ootandige und Gusseisen- | NAI Al- und upfer
:If.Ste“- N0 . N, N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e " (SI:‘%‘%Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Falch
1834 3 2 3 3
Bestel-  Gewinde 1834 Génge SW x Hohe Bestell- Gewinde 1834 Gange SW x Hohe
Nr. format) auf Nr. format) auf
Zoll 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm
0001 G1/8 27,70 28 27 x 11 0009 G3/4 72,90 14 50x 16
0003 G1/4 31,40 19 36x10 0011 G1 89,60 11 60x18
0005 G 3/8 41,30 19 41x14 0013 G11/4 123,50 11 70x 20
0007 G1/2 41,30 14 41x14 0015 G11/2 167,00 11 85x22
(174) (174)

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

Schneideisen

Ausfithrung: HSS, EN 22568, geschlossene, vorgeschlitzte Form,

mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. Bsw | Hss || BN pffo'T'q!)Fat

Anwendung: Fir Whitworth-Gewinde DIN 11, Toleranzfeld mittel.

1 Zerspanung

e

°
2

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s is bear estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“sps';"
z‘:Ste"- Nimm? Nz r\:/:?r?.z 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC s;ﬁtc ’ ﬁ::%‘%g e verkstofte Mateo. ‘Bronzen
1814 9
Bestell- Gewinde 1814 Gange Aulen-¢ Bestell- Gewinde 1814 Gange AuBen-@
Nr. format auf x Hohe Nr. format auf x Hohe
Zoll = 1 Zoll mm Zoll = 1 Zoll mm
0001 BSW 1/8 21,40 40 20x b5 0015 BSW 7/16 26,70 14 30x 11
0003 BSW 5/32 22,80 32 20x 7 0017 BSW 1/2 32,00 12 38x14
0005 BSW 3/16 19,65 24 20x 7 0019 BSW 9/16 34,90 12 38x 14
0007 BSW 7/32 23,20 24 20x 7 0021 BSW 5/8 42,20 1 45x18
0009 BSW 1/4 18,90 20 20x 7 0023 BSW 3/4 42,20 10 45x18
0011 BSW 5/16 21,40 18 25x 9 0025 BSW 7/8 69,20 9 55 x 22
0013 BSW 3/8 25,50 16 30x 11 0027 BSW 1 69,20 8 55 x 22
(174) (174)
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, DIN 40434, geschlossene, vorgeschlitzte Form,
mit Schalanschnitt auf beiden Seiten. Oberflache blank. PG || Hss || O, format
Anwendung: Fur Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430.
%Oo
Stale stahle Stanle Stale stahle Stale Stale Hart- ot B | i, Ti-Leg. K
bis bis bis s s is s bearbeiten estandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
E?Ste"' N0 N0 2 oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgbﬁc ’ (Sligg%g S werkstofte Mo-teg. Bronzen
1825 9
Bestell- Gewinde 1825 Géange AuRen-@ Bestell- Gewinde 1825 Gange AuRen-@
Nr. format) auf x Hohe Nr. format) auf x Hohe
1 Zoll mm 1 Zoll mm
0001 PG7 45,10 20 38x10 0009 PG 16 71,90 18 55x 16
0003 PG9 45,10 18 38x10 0011 PG 21 106,00 16 65x18
0005 PG 11 53,70 18 45x 14 0013 PG 29 106,00 16 65x18
0007 PG 13,5 53,70 18 45x 14 0015 PG 36 237,00 16 90 x 22
(174) (174)

1 /1 88 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindeschneidwerkzeuge

Schneideisen

Ausfiihrung: HSS, EN 22568, Toleranzfeld 2A, geschlossene,
vorgeschlitzte Form mit einseitigem Schéalanschnitt, ab Nr. 5 mit
Schélanschnitt auf beiden Seiten.

1820 Fir UNC-Gewinde.
1822  Fir UNF-Gewinde.

. for@
professional quality

P

1 Zerspanung

™
UNC 1820 UNF | 1822
Slé:i_hle Stél_hle Skb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Harl_— Ht;;tl;r:? d Ti, Ti-Id_eg. G . AL A " Kupfer,
i s S bis bis bis bis bestandige un SSesem A un essing,
z‘:Ste“' N2 s, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC agb:;c (Slﬁi;‘;f)g S werkstofo Mg-Leg. e
1820 9
1822 9
Bestell-  Gewinde Gewinde 1820 1822 UNC UNF UNC UNF
Nr. UNC UNF format) format) Gange auf Gange auf  Aulen-@ x Hohe AuRen-@ x Hohe
Zoll Zoll 1 Zoll 1 Zoll mm mm
0001 Nr. 1-64 - 27,80 - 64 - 16x 5 -
0003 Nr. 2-56 - 27,60 - 56 - 16x 5 -
0005 Nr. 3-48 - 26,50 - 48 - 16x 5 -
0007 Nr. 4-40 - 24,50 - 40 - 16x 5 -
0009 Nr. 5-40 - 22,40 - 40 - 20x b5 -
0011 Nr. 6-32 - 21,60 - 32 - 20x 7 -
0013 Nr. 8-32 - 20,60 - 32 - 20x 7 -
0015 Nr. 10 - 24 Nr. 10 - 32 20,60 20,70 24 32 20x 7 20x 7
0017 Nr. 12 - 24 Nr. 12 - 28 21,50 21,70 24 28 20x 7 20x 7
0019 1/4 - 20 1/4 - 28 19,75 20,20 20 28 20x 7 20x 7
0021 5/16 - 18 5/16 — 24 22,40 22,90 18 24 25x 9 25x 9
0023 3/8-16 3/8-24 26,70 27,40 16 24 30x11 30x 11
0025 7/16 - 14 7/16 - 20 26,70 27.40 14 20 30x 11 30x 11
0027 1/2-13 1/2 - 20 33,60 34,40 13 20 38x 14 38x10
0029 9/16 - 12 - 34,90 - 12 - 38x 14 -
0031 5/8 - 11 5/8-18 44,40 45,40 1 18 45x18 45x 14
0033 3/4-10 3/4-16 44,40 45,40 10 16 45x18 45x 14
0035 7/8- 9 7/8-14 72,00 67,10 9 14 55 x 22 55x 16
0037 1- 8 1-12 72,00 69,20 8 12 55x22 55x 16
(174) (174)
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.
Schneideisen
Ausfiihrung: HSS, geschlossene, vorgeschlitzte Form mit m
einseitigem Schélanschnitt. NPT | HSS 60° prfags.,o!a.l qualityat
Anwendung: Fir NPT-Gewinde.
i Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Meaure Hancs Gussei Al, Al- und Kupfer,
53 IS s is is is is ! bestandige unt jusseisen-| , Al- uni essiny.
Elfste"' N, N0, oo 42bHRC 52bHRC SGbHRC GDbHRC e:b:l:rzc (Slﬁi_';;g Sondr- werkstofte Mg-Leg. ronten
1828 5
Bestell- Gewinde 1828 Gange AulRen-@ x Bestell- Gewinde 1828 Géange AuRen-@ x
Nr. format) auf Hoéhe Nr. format) auf Hohe
Zoll 1 Zoll mm Zoll 1 Zoll mm
0001 NPT 1/16 47,30 27 25x 9 0009 NPT 1/2 63,70 14 45x18
0003 NPT 1/8 47,30 27 30x11 0011 NPT 3/4 105,50 14 55 x 22
0005 NPT 1/4 48,30 18 38x14 0013 NPT 1 135,00 11,5 65 x 25
0007 NPT 3/8 63,70 18 45x 14 (174)

(174)

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




MIUM
E Werkzeughalter/Schraubenausdreher
a.

Werkzeughalter
=
E Ausfi]_hrung: Verchromte Ganzstah!aus_fﬁhrung,_die Knarre ist fiir Rechtsgang fo‘.mat
= und Linksgang umschaltbar oder mit Mittelarretierung. professional quality
g Mit geharteten, parallelspannenden Backen und verstellbarem Quergriff.
N

Anwendung: Zum Spannen von Vierkantschéaften, durch den verstellbaren
Quergriff besonders geeignet fiir Arbeiten auf engstem Raum. E

Bestell- Spannweite 1 850 fiir Gewindebohrschafte nach Gesamt-
Nr. Vierkant format) lange
mm DIN 1ISO mm
0001 2,4-55 7.50 M3-10 M1- 6 85
0003 2,4-55 12,40 M3- 8 M1- 6 250
0005 45-8,0 10,10 M5-12 M6-12 100
0007 4,5-8,0 16,80 M5-12 M6-12 300

(176)

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

Bestell- GroRRe 1850 fiir Spannweite Vierkant
Nr. format) mm
0004 M1-M6 1,98 2,4-55
0008 M6-M12 2,97 4,5-8,0
(176)
Schraubenausdreher

Ausfiihrung: Aus Chrom-Vanadium-Stahl, gehéartet, mit gerolltem Gewinde und feinem Linksdrall. 0T
Der Schaft ist geschliffen, mit Vierkant zur Betatigung durch Windeisen oder Werkzeughalter. prfOfg)!a.l qualityat

Anwendung: Zum Entfernen abgebrochener Schrauben mit Rechtsgewinde. Mit dem Spiral-
bohrer der empfohlenen GroRe zentrisch ein Loch in das zu entfernende Stiick bohren, den
Schraubenausdreher einsetzen und zum Ldsen des Reststilickes gleichmaRig (nicht ruckartig)
in Linksrichtung drehen.

Bestell-  GroRe 1855 fur Spiral- dl@l) d2  Vierkant Gesamt-
Nr. format)  Schrauben  bohrer-¢ lange
mm mm mm mm

0001 1 1,08 M4 1,8 14- 3,6 2,7 50
0002 2 1,08 M5 - 7 32 2,1- 4,9 3,8 57
0003 3 1,29 M8 -10 4,5 3,1- 65 4,9 64
0004 4 1,69 M11-14 6,5 48- 88 7,0 71
0005 5 2,12 M16-18 85 6,2-11,0 9,0 79
0006 6 3,13 M18-24 12,0 9,4-15,0 12,0 85
0007 7 5,00 M24-33 15,3 12,7-19,0 14,5 92
0008 8 7,50 M33-45 20,0 17,56-24,0 18,0 100

(176)

Schraubenausdreher-Satz

Ausfiihrung: In Kunststoffkassette.

Bestell- GroRRe 1856 fiir Schrauben
Nr. lo@
0005 1-6 11,80 M4-24
0010 1-5 8,85 M4-18
(176)

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




Schraubenausdreher

Schraubenausdreher

Hi-Trac

Ausfiihrung: Aus Chrom-Vanadium-Stahl, warmebehandelt, 54-56 HRC, mit gerolitem
Gewinde und feinem Linksdrall. Der Schaft ist geschliffen, mit Vierkant zur Betatigung
durch Windeisen oder Werkzeughalter.
Durch die neue Geometrie sind die Eigenschaften stark verbessert und die Anwendung
erleichtert worden. Geringere Ausdrehmomente durch die neue Querschnittsgeometrie.
Geringere Bohrtiefe durch optimierte Gewindelédnge. Mehr Sicherheit fiir Anwender und
Bauteil sowie grof3eres Anwendungsspektrum, Zeitersparnis.

Anwendung: wie Typ 1855.

Bestel- GrsRe 1857 fiir Spiral-  d1@Z)d2  Vierkant  Gesamt-
Nr. SCIOUE! Schrauben bohrer-@ lange
mm mm mm mm

0001 1 1,36 M4 1.8 1,6— 3,6 2,7 49

0002 2 1,36 M5 - 7 32 2,7- 49 38 54

0003 3 1,64 M8 -11 4,5 4,0- 6,5 4,9 59

0004 4 2,09 M12-14 6,5 58- 88 7,0 65

0005 5 2,66 M16-20 8,5 7,5-11,0 9,0 69

0006 6 4,04 M20-24 12,0 10,0-15,0 12,0 77

(177)
Schraubenausdreher-Satz Hi-Trac

Ausfiihrung: In Kunststoffkassette.

Bestell- GroRRe 1858 fiir Schrauben

N s
0005 1-6 15,20 M4-24
0010 1-5 11,35 M4-18
(177)
Schraubenausdreher-Satz

Ausfiihrung: Ausdreher aus Chrom-Vanadium- 1a 1b —\
Molybdén-Stahl, Spiralbohrer aus HSS, briiniert. 1e
Lieferung inkl. der entsprechenden Spiralbohrer. ‘ ‘
Anwendung: Zum Entfernen beschéadigter oder .
abgebrochener Schrauben, insbesondere abge-
nutzter Innen-Sechskantschrauben. Die abgenutz- | ‘
ten Innen-Sechskantschrauben werden ohne
Aufbohren direkt mit dem passenden Schrauben- —
ausdreher entfernt. Bei abgebrochenen Schrauben- \
kopfen wird zunachst mit dem Spiralbohrer @
vorgebohrt, um anschlieRend mit dem passenden /
Schraubenausdreher die Schraube zu entfernen. @

SW20-25-30-40-50-6,0-80-100mm
Spiralbohrer: ¢ 2,3 -28-34-45-57-6,8 -

St

1 Zerspanung

i &

U-PAT

EN
EU 99104364.7-
1262

Wiha, Premium Werkzeuge
filr Profis.

e

Zu 1a/2a: Beschadigter bzw. verrundeter Innensechskant oder abgebrochener Schraubenkopf.
Mit Spiralbohrer vorbohren.
Zu 1b/2c: Schraubenausdreher mit einem Hammer fest einschlagen.

Zu 1c¢/2d: Ringschlissel bis unten aufschieben und ohne Verkanten herausdrehen.

Zu 2b:

Bestel-  Anzahl 1851
N ®
0050 16-teilig 64,50 Ausdreher (6-kant)
9,0-11,0mm
(176)

Inhalt

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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=il Gewindebohrer-Ausdreher
o

Gewindebohrer-Ausdreher

Ausfiihrung: Sehr widerstandsfihiges Werkzeug mit federharten und WAI.'I'"
verstellbaren Fingern. Die Fiihrungshdilse ist langs verschiebbar und GOM
nimmt dadurch sehr hohe Torsionskréfte auf.

Anwendung: Zum Lésen und Herausschrauben abgebrochener Gewinde-
bohrer mit 3 Nuten (Bestell-Nr. 1852) oder 4 Nuten (Bestell-Nr. 1848).
Die Finger werden durch Verschieben des oberen Halteringes in die
Nuten des abgebrochenen Gewindebohrers eingefiihrt und mit der
Flihrungsbuchse gesichert. Mithilfe eines Windeisens (siehe Seite
1/193) wird dann das abgebrochene Gewindebohrerstiick hin und her
bewegt, bis es sich 16st und herausgeschraubt werden kann.

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

Bestell- Gewinde 1852 1848 Gewinde Gewinde Bestell- Gewinde 1852 1848 Gewinde Gewinde
Nr.  metrisch WALION WALTON BSW UNC/UNF Nr.  metrisch WALTON WALTON BSW UNC/UNF
1852 1848 1852 1848 1852 1848 1852 1848
0030 M3 18,95 - 1/8 - Nr. 5 - 0100 M10 2040 2040 3/8 3/8 - -
0040 M4 1895 1895 5/32 5/32 Nr. 8 - 0120 M12 22,70 22,70 1/2 1/2 - -
0050 M5 1895 1895 3/16  3/16 - Nr. 8 0140 M14 31,40 - 9/16 - - -
0060 M6 1950 19,50 1/4 1/4 - - 0160 M16 3400 3400 5/8 9/16 - -
0080 M8 2040 2040 5/16 5/16 - - 0200 M20 - 41,90 - 3/4 - -
(178) (178) (178) (178)
Ersatz-Finger-Satz f
1 853 3-teiliger Satz fur 3-nutige Gewindebohrer. [ g
1849 4-teiliger Satz fiir 4-nutige Gewindebohrer. [ g
Bestell- Gewinde 1853 1849 Gewinde Gewinde Bestel- Gewinde 1853 1849 Gewinde Gewinde
Nr. metrisch WALTON  WALTON BSW UNC/UNF Nr. metrisch WALTON  WALTON BSW UNC/UNF
1853 1849 1853 1849
0030 M3 0,88 - 1/8 Nr. 5 - 0100 M10 1,65 1,65 3/8 - -
0040 M4 0,88 0,88 5/32 Nr. 8 - 0120 M12 2,19 2,09 1/2 - -
0050 M5 1,21 1,10 3/16 - Nr. 8 0140 M14 2,43 - 9/16 - -
0060 M6 1.43 1,43 1/4 - - 0160 M16 3,08 3,08 5/8 - -
0080 M8 1,65 1,65 5/16 - - 0200 M20 - 3,30 3/4 - -
(178) (178) (178) (178)

Gewindebohrer-Ausdreher-Satz

Ausfiihrung: Lieferung in stabiler Kunststoff-Kassette, inkl. der jeweiligen
Gewindebohrer-Ausdreher und der passenden Ersatz-Finger-Sétze.

Bestell- Anzahl 1854 Ausflihrung Inhalt
Nr. WALTON
0010 12-teilig 129,50 3-nutig M4;5;6;8;10; 12
0020 20-teilig 255,00 3-nutig M3; 4;5;6;8;10;12; 14; 16; 20
0030 12-teilig 129,50 4-nutig M4, 5; 6;8; 10, 12
0040 21-teilig 280,00 4-nutig M3; 4;5;6;8;10;12; 14; 16; 20; 22

(178)

Gewindebohrer-Ausbohrer
Ausfiihrung: VHM, Typ N. Der Gewindebohrer-Ausbohrer hat 3 Schneiden.

Anwendung: Das Ausbohren muss trocken bei ca. 1500-3500 U/min. erfolgen. Durch Verwen-
dung des passenden Gewindebohrer-Ausbohrwerkzeugs wird der Kern des Gewindebohrers
schnell ausgebohrt und die Reste des Gewindebohrers kénnen sauber aus dem Bohrloch ausge-
blasen werden. Das Werkstlick muss sehr stabil gespannt werden, damit bei héheren Drehzahlen [on ]
kein Verschieben moglich ist. Sollte der Gewindebohrer schrédg abgebrochen sein, muss | S0 |
zunachst mit dem Gewindebohrer-Ausbohrwerkzeug durch mehrmaliges Anfahren eine Zentrie-

VHM

professional quality

3 =

o | Z format
N

rung hergestellt werden. Erst jetzt kann mit dem Ausbohren begonnen werden. AuBerdem sollten | £ .
durch mehrmaliges , Liiften” die Spéne entfernt werden. 3 E +
Kurz vor Beendigung des Ausbohrvorganges ist ein Vibrieren feststellbar. Der Ausbohrer sollte -I A
nun entfernt werden. it
AnschlieRend kann mit einem Gewindebohrer das neue Gewinde geschnitten werden. Aufgrund
der hohen Beanspruchung beim Ausbohren miissen die Schneidkanten des Gewindebohrer-
Ausbohrwerkzeugs von Zeit zu Zeit nachgeschérft werden.
Bestell- d1 h10 1854  Gewinde Gesamt-  Schneiden- Bestell- d1h10 1854  Gewinde Gesamt-  Schneiden-
Nr. @ format) lange lange Nr. [0} format) lange lange
mm mm mm mm
0400 33 37,60 V4 50 15 1000 8,5 69,40 M10 70 25
0500 4,2 43,20 M5 50 15 1200 10,2 85,90 M12 75 30
0600 50 45,90 M6 50 15 1600 14,0 147,00 M16 100 40
0800 6,8 52,70 m8 60 20 2000 17,5 259,00 M20 100 50

(176) (176)
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Windeisen/Schneideisenhalter/Gewindebohrer-Verlangerungen

Verstellbares Windeisen

Ausfiihrung: Die Backen sind einsatzgehartet und phosphatiert, DIN format
mit einem abschraubbaren und verzinkten Stahlgriff. 1814 professional quality

Anwendung: Fiir die Aufnahme von Hand-Gewindebohrern mit
4-kant-Antrieb. Durch das Abschrauben eines Stahlgriffes ist der
Einsatz an schwer zuganglichen Stellen mdglich.

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

1861 Gehause 0-2 aus Stahl geschmiedet, —
Gehéause 3-7/8 aus Stahl ST 37, SchweilRkonstruktion.

m.

1861
Bestell- GroRe 1860 1861 fiir Gewindebohrer Spannweite Lange
Nr. format format Vierkant
"= m= DIN 352 DIN 5157 DIN 2184 mm mm
0001 0 3,16 - M1 - 8 - BSW 1/16"-1/4" 2,0- 50 125
0003 1 3,46 - M1 -10 G1/8" BSW 1/16"-3/8" 2,0- 6,0 180
0005 11/2 3,48 5,60 M1 -12 G1/8" BSW 1/16"-1/2" 2,0- 8,0 200
0007 2 5,65 8,95 M4 -12 G 1/8"-1/4" BSW 3/16"-1/2" 4,0- 9,0 280
0009 3 10,00 16,20 M5 -20 G 1/8"-1/2" BSW 7/32"-3/4" 4,9-12,0 375
0011 4 18,95 30,30 M9 -27 G 1/8"-3/4" BSwW 3/8" -1" 5,5-16,0 480
0013 5 29,10 46,70 M12-33 G1/4"-1" BSW 1/2" -1 1/4" 7,0-20,0 750
0015 6 - 50,00 M20-42 G1/4"-1.1/4" BSW 9/16"-1 5/8" 9,0-25,0 960
0017 7 - 85,00 M25-52 G3/4"-2.1/4" BSW1" -21/8" 16,0-32,0 1250
(176) (176)
Schneideisenhalter mit Spannschraube
Ausfiihrung: Gehause Druckguss-Legierung Z 410, grau Hammer- 4 Im
schlag lackiert, stark dimensioniert, Griffe ab GréRe 20 x 5 mm aus 2~2ES'\(138 gfe‘sﬂi qualityat
verzinktem, rostgeschitztem Automatenstahl. Ab Gr6Re 45 x 14 mm B
abschraubbar. Spannschrauben nach DIN-GréRen. 16—20 mm mit
4 brinierten Schrauben, GroRen ab 25 mm mit 5 briinierten Schrauben.
Anwendung: Zur direkten Aufnahme geschlossener und geschlitzter
Schneideisen nach EN 22 568 und EN 24 801.
Bestell- fiir 1865 fiir Schneideisen Lange
Nr.  Schneideisen- formar)
@ x Hohe Whitworth-
mm metrisch metrisch-fein Rohr Withworth UNC UNF mm
1001 16x 5 2,18 M1 - 2,6 M2 - 25 - 1/16"-3/32" Nr. 1-3 Nr. 0-3 160
1003 20x 5 2,25 M3 - 4 M3 - 4 - 1/8"-5/32" Nr. 4-5 Nr. 4-6 190
1005 20x 7 2,21 M4,5- 6 M5* - 6* - 3/16"-1/4" Nr. 6-1/4" Nr. 8-1/4" 190
1007 25x 9 2,48 M7 -9 M7 - 9 - 5/16" 5/16" 5/16" 210
1009 30x 11 4,10 M10 -11 M10-11 G1/8" 3/8"-7/16" 3/8"-7/16" 3/8"-7/16" 270
1011 38x10 6,35 - M12-15 G1/4" - - 1/2"-9/16" Sili5
1013 38x14 6,35 M12 -14 - - 1/2"-9/16" 1/2"-9/16" - 315
1015 45x 14 7.45 - M16-20 G3/8"-1/2" - - 5/8"-3/4" 450
1017 45x 18 7.45 M16 -20 - - 5/8"-3/4" 5/8"-3/4" - 450
1019 55x 16 9,85 - M22-25 Gb5/8"-3/4" - - 7/8"-1" 495
1021 55 x 22 9,85 M22 -24 - - 7/8"-1" 7/8"-1" - 495
1023 65x 18 16,40 - M26-36 G7/8"-1" - - 11/8"-13/8" 620
1025 65 x 25 16,40 M27 -36 - - 11/8"-13/8" 11/8"-13/8" - 620
* Steigung 0,75. (176)
Gewindebohrer-Verldngerung
Ausfiihrung: Aus Stahl, gehartet, geschliffen und briiniert 0D
(rostgeschiitzt). Der Auen- und der Innenvierkant sind gleich grof3. (?# prfofg}; qua@
Anwendung: Zur Verldngerung von Hand-Gewindebohrern,
Hand-Reibahlen und anderen Werkzeugen mit 4-kant-Aufnahme. -
Bestell- Vierkant 1 870 Lange fiir Gewindebohrer Bestell- Vierkant 1 870 Lange flir Gewindebohrer
Nr. mm format) mm DIN352  DIN 5157 Nr. mm format) mm DIN352  DIN 5157
0210 21 2,66 60 M1 - 2,6 - 0800 8,0 5,75 125 - -
0270 2,7 2,66 80 M3 - 0900 9,0 6,25 130 M13/16 G 1/4"+3/8"
0340 34 2,66 95 M4 - 1100 11,0 9,20 150 M18 -
0430 4,3 3.83 105 - - 1200 12,0 12,00 155 M20 G1/2"
0490 4,9 2,99 110 M4,5- 8 - 1450 14,5 16,40 175 M22-24 G5/8"
0550 55 Sk 115 M9,7-10 G1/8" 1600 16,0 17,40 180 M27 G 3/4"
0620 6,2 3,72 120 M11 - 1800 18,0 20,30 200 M30 G7/8"
0700 70 4,58 125 M12 - 2000 20,0 26,10 220 M33 G1"
(176) (176)

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




MIUM : e
i)l Gewindefraser
o

VHM-Gewindefraser TM SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM S HIRIRN
zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen M UF 60° 2'&%
zu erhalten. Durch das Fréasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, 6535-HA 27° 2xd

eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde-
fertigung bis nahe an den Grund.
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Anwendung: Fur metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie
auch Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sackloch-
bohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1881  Oberfliache TiICN-beschichtet. 1881 __B
[ TicH | [ Ticw |

Ablaufschritte:

1 Werkzeug féhrt auf Startposition
zentrisch (iber die Bohrung.

2 Beginnen des Gewindefrasens mit
Einfahrschleife 180°.

3 Beenden des Frasvorganges mit
Ausfahrschleife 180°.

4 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungs-

vorgangs.
stane Stahle Stahle Stahe stahle Stale Stahle Hart- vl N K
bis bis bis s is s is arbei estandige und Gussei Al, Al- und upfer
:‘:Ste"' N . N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ ﬁ&%‘%g S erkstofe Morteo. ooz
1880 100 150 150
1881 80 80 60 60 40 80 60 120 200 200
Bestell- Gewinde 1880 1881 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Nuten-
Nr. |GUHRING] [GUHRING| lange I lange |, d, zahl
| Teom | mm mm mm mm
0006 M6 132,50 154,50 1,00 13,5 54 6 3
0008 m8 144,50 171,00 1,25 181 54 6 3
0010 M10 160,50 188,50 1,50 21,7 64 8 4
0012 M12 203,50 232,00 1,75 25,4 74 10 4
0014 M14 233,50 262,00 2,00 31,0 74 10 4
0016 M16 265,00 296,50 2,00 35,0 80 12 4
(175) (175)

1 /1 94 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindefraser

VHM-Gewindefraser TMU SP fiir Innengewinde

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer KithImittel-
zufuhr und 15° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen
zu erhalten. Durch das Fréasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe,
eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere
Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewinde-
fertigung bis nahe an den Grund.

Unter Berlcksichtigung der Gewindesteigung kénnen auch groRere
@-Bereiche bearbeitet werden.

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

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1882

Oberflache blank.

1884
TICH

Oberflache TiCN-beschichtet.

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition zentrisch
iber die Bohrung.

2 Beginnen des Gewindefrasens mit Einfahr-
schleife 90°.

3 Beenden des Frasvorganges mit Ausfahr-
schleife 90°.

4 Verfahren auf Startposition und Beenden
des Bearbeitungsvorgangs.

Bei gleicher Steigung groBer Durchmesser-
bereich bearbeitbar.

Geringe Werkzeugkosten bei groRen Gewin-
den.

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition zentrisch
uber die Bohrung.

2 Beginnen des 1. Gewindefrédsvorgangs mit
Einfahrschleife 90°.

3 Beenden des 1. Fréasvorganges mit
Ausfahrschleife 90°. Zustellung in Z-Richtung
um die entsprechende Anzahl von Steigungen.

4 Beginnen des 2. Gewindefrasvorgangs
mit Einfahrschleife 90°.

5 Beenden des 2. Frasvorganges mit
Ausfahrschleife 90°.

6 Verfahren auf Startposition und Beenden
des Bearbeitungsvorgangs.

Durch die Verjiingung zwischen Schneiden-
teil und Schaft kann mit diesem Werkzeug
durch einen 2. Frasdurchgang ein wesentlich
tieferes Gewinde erzeugt werden als mit
Frasern ohne Verjiingung.

VHM

oF || 2l

6535-HA

4

o O o

1884
- TICN

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot und Ti, Ti-Leg. _ Kuper,
bis bis bis - - . i estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essin'
zfﬂe"' o5, N, N 42br|15Rc szbrlch 5ebrl|snc eobrlisnc e ’ (Slsfg%g S nerkstofe Mortes: B

1882 100 150 150

1884 80 80 60 60 40 80 60 120 200 200

Bestell- [0) 1882 1884 Steigung Schneiden- d = fir Nutz- Gesamt- Schaft-@ Nuten-

Nr. d, [GUHRING! |GUHRING] lange |, Gew.-¢ lange I, lange I, d, zahl
mm | TeEM | mm mm mm mm mm mm
0010 10 206,50 230,50 1,00 16 14 25 70 10 4
0012 12 281,50 296,50 1,00 20 18 31 80 12 4
0013 12 253,00 281,50 1,50 20 18 Sil 80 12 4
0016 16 307,00 355,00 1,50 25 24 40 90 16 5
0017 16 353,50 373,00 2,00 25 24 40 90 16 5
0020 20 457,00 509,50 1,50 33 30 50 105 20 5
0021 20 524,50 554,50 2,00 33 30 50 105 20 5
0023 20 457,00 494,50 3,00 38 30 50 105 20 5
(175) (175)

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

1 Zerspanung
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VHM-Gewindefraser TMC SP fiir Innengewinde

=
E Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM LRI
= zufuhr (ab GewindegroBe M4) und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale M UF & 60°
g Schnittbedingungen zu erhalten. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine 6535-HA 45° 27°
N exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachengite im Gewinde, eine N
L prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine glg\% ga
Gewindefertigung bis nahe an den Grund. G
Anwendung: Zum Gewindefrasen und Senken mit nur einem Werkzeug.
Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Linksgewinde)
nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.
Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.
1886  Oberflache blank. 1886
1888  Oberflache TiICN-beschichtet. 1888
TICH - TICH
Ablaufschritte:
1 Verfahren auf Startposition zentrisch tGber
Kernlochbohrung.
2 Ansenken der 90°-Fase.
3 Verfahren im Eilgang auf Senkstartposition.
4 Einfahrschleife 180°, Beginn des Gewinde-
frasens.
5 Gewindefraszyklus 360° mit axialer
Bewegung der Gewindesteigung in
Z-Richtung.
6 Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittel-
punkt.
7 Ende des Gewindefrésens. —
stanie stanie starie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und T ) | A Kupor
is IS S bis bis bis bis ~ bestandige un , Al- un essing,
ﬁ‘:s'te"' N o, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC a;b:rr(c ﬁﬁg;e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
1886 100 150 150
1888 80 80 60 60 40 80 60 120 200 200
Bestell-  Gewinde 1886 1888 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Iy Nuten-
Nr. [GUHHING | [GUHHING| lange I, lange I, d, zahl
TEEM mm mm mm mm mm
0003 M3 142,50 159,00 0,50 5,2 48 6 36 8
0004 M4 132,00 151,50 0,70 73 48 6 36 3
0005 M5 132,00 151,50 0,80 9,2 54 6 36 3
0006 M6 142,50 166,50 1,00 10,5 62 8 36 3
0008 M8 175,50 199,00 1,25 13,7 74 10 40 3
0010 M10 205,00 233,50 1,50 17,2 80 12 45 4
0012 M12 307,00 331,00 1,75 201 90 14 45 4
0014 M14 358,00 389,50 2,00 25,0 102 16 48 4
0016 M16 457,00 487,00 2,00 27,0 102 18 48 4

(175) (175)

1 /1 96 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Gewindefraser

VHM-Gewindefraser TMC SP fiir Innengewinde

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer KithImittel-
zufuhr (ab GewindegroRe M4) und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale ]
Schnittbedingungen zu erhalten. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine

exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine

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

6535-HA

UF

]

ez P

4

1 Zerspanung

2xd

Anwendung: Zum Gewindefrasen und Senken mit nur einem Werkzeug.
Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Linksgewinde)
nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1890 oberfliche blank. 1890 -@
1891  Oberflache TiICN-beschichtet. 1891 E
TICH TICH

Ablaufschritte:

1 Verfahren auf Startposition zentrisch tiber
Kernlochbohrung.

2 Ansenken der 90°-Fase.

3 Verfahren im Eilgang auf Senkstartposition.

4 Einfahrschleife 180°, Beginn des Gewinde-
frasens.

5 Gewindefraszyklus 360° mit axialer
Bewegung der Gewindesteigung in
Z-Richtung.

6 Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittel-
punkt.

7 Ende des Gewindefrasens.

Stihle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
E:Stell' oo . N, NpaA azb:nc szb:ﬂc 5sbll4$Rc eubrllsRc e " (Slsfg'%g Sonder- werkstofie Mg-Leg. o
1890 100 150 150
1891 80 80 60 60 40 80 60 120 200 200
Bestell-  Gewinde 1890 1891 Steigung Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Iy Nuten-
Nr. [GUHHING| [GUHHING| lange I lange I, d, zahl
M mm mm mm mm mm
0003 M3 142,50 159,00 0,50 6,7 48 6 36 2
0004 M4 132,00 151,50 0,70 8,7 48 6 36 3
0005 M5 132,00 151,50 0,80 10,8 54 6 36 3
0006 M6 142,50 166,50 1,00 13,5 62 8 36 3
0008 M8 175,50 199,00 1,25 18,1 74 10 40 &
0010 M10 205,00 233,50 1,50 21,7 80 12 45 4
0012 M12 307,00 331,00 1,75 254 90 14 45 4
0014 M14 358,00 389,50 2,00 31,0 102 16 48 4
0016 M16 457,00 487,00 2,00 35,0 102 18 48 4
(175) (175)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit 27° Rechtsspiralnuten, VHM LIIERIIR
um optimale Schnittbedingungen zu erhalten sowie mit 45° Senkfase. ] UF é:‘z 60°
Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr 6535-HA 45° 27°

hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis nahe
an den Grund.

Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrdsen mit nur einem
Werkzeug. Fr metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch
Linksgewinde) nach ISO DIN 13 fir Durchgangs- und Sackloch-
bohrungen.

Hinweis: VHM-Gewindefraser fiir weitere Gewindearten
(NC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1892  overfliche blank. 1892 =
1893  Oberfliche TICN-beschichtet. 1893 E
~TICW CTICH

Ablaufschritte:

1 Werkzeug fahrt auf Startposition.

2 Bohren des Kernlochs und Ansenken.

3 Riickzug des Werkzeuges aus der
Bohrung zum Entspanen.

4 Verfahren auf Startposition des
Gewindefraszyklus.

5 Beginnen des Gewindefrasens mit
Einfahrschleife 180°.

6 Gewindefrasbearbeitung 360°.

7 Beenden des Gewindefrasvorganges mit
Ausfahrschleife 180°.

8 Verfahren auf Startposition und
Beenden des Bearbeitungsvorgangs.

1ijilil

stahie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e TiTileg | AL und Kupfer,
is IS IS bis bis bis bis bestandige un ) Al- un lessing,
ﬁ(:stell- NSO N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Gg':'e;c (Slﬁfgf)g S werkstoffo Mg-Leg. o
1892 100 150 150
1893 120 200 200
Bestel- Gewinde 1892 1893 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ [ lg d, d, Nuten-
Nr. [GUHHING Il GUHHING| lange I, lange I, d, zahl
- mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 23500 253,00 0,50 54 48 6 36 0,50 34 2,5 2
0004 M4 205,00 226,00 0,70 6,9 48 6 36 0,70 45 815 2
0005 M5 200,50 220,00 0,80 8,7 54 6 36 0,80 59 4,2 2
0006 M6 191,560 220,00 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 24250 271,00 1,25 13,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 290,50 320,50 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M12 412,00 442,00 1,75 20,8 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 562,00 599,00 2,00 23,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 606,50 629,00 2,00 26,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

1 /1 98 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Bohrgewindefraser

VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde

hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine prozesssichere Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine Gewindefertigung bis nahe ZHRN
an den Grund. é

Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrasen mit nur einem
Werkzeug. Fiir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-

gewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen. 1894

=
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit 27° Rechtsspiralnuten, VHM | p_:m 'I 0 ] N !j E
um optimale Schnittbedingungen zu erhalten sowie mit 45° Senkfase. I UF . 60° -
Durch das Frasprinzip ergibt sich eine exakte Gewindetiefe, eine sehr 6535-HA 45° 27° g
N

P

Hinweis: VHM-Bohrgewindefréser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1894  overflache blank. E

1895  Oberflache TiICN-beschichtet.

1895
— TieN
stanle stehle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moo TiTebeo b | 1 e AL Al und Kupfer,
1S IS S is is is is ! 1 bestandige un usselisen-| , Al- un essing,
z‘:Ste“' Nf:,?,,z ,\,1,[,),?,?,2 ,\‘1,‘:,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC agb:;tc (Slﬁlég;e)g Ss"{-a!ﬁlee" werkstoffe Mg-Leg. néronze%
1894 100 150 150
1895 120 200 200
Bestel- Gewinde 1894 1895 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Is I d, d, Nuten-
Nr. [GUHRING il GUHRING | lange I lange I, d, zahl
| feem mm mm mm mm mm mm mm mm
0003 M3 235,00 253,00 0,50 6,9 48 6 36 0,50 34 2,5 2
0004 M4 205,00 226,00 0,70 9,0 48 6 36 0,70 4,5 33 2
0005 M5 200,50 220,00 0,80 1.1 54 6 36 0,80 55 4,2 2
0006 M6 191,50 220,00 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 242,50 271,00 1,25 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 290,50 320,50 1,50 22,5 80 12 45 1,50 11,0 85 2
0012 M12 412,00 442,00 1,75 26,1 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 562,00 599,00 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 606,50 644,00 2,00 36,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

VHM-Bohrgewindebohrer DTMC SP fiir Innengewinde

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer Kiihimittel- VHM m
zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen zu M 60°

erhalten sowie mit 45° Senkfase. Durch das Frésprinzip ergibt sich eine | UF || esosmn 45 27°
exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine i

prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine ?l{\% o

Gewindefertigung bis nahe an den Grund. 1'5

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

Hinweis: VHM-Bohrgewindefréser fir weitere Gewindearten
(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

. 1
1 896 Oberflache blank. g
1897  Oberflache TICN-beschichtet. —

- TICN 1897
TICN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is s s s bearbeiten estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“spsfif"’
:I‘:Ste"' Ny o N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ° (5;%‘53%9 Sonder- werkstoffe Mg-Leg. yoslics
1896 100 150 150
1897 120 200 200
Bestel- Gewinde 1896 1897 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ I lg d, d, Nuten-
Nr. |GUHRING [l GUHRING| lange |, lange |, d, zahl
e mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 274,00 292,00 0,70 6,9 48 6 36 0,70 4,5 B3 2
0005 M5 268,00 289,00 0,80 8,7 54 6 36 0,80 5,5 4,2 2
0006 M6 260,50 290,50 1,00 10,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 311,50 341,50 1,25 13,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 365,50 389,50 1,50 18,0 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M12 479,50 509,50 1,75 20,8 90 14 45 1,50 13,5 10,2 2
0014 M14 606,50 644,00 2,00 23,6 102 16 48 1,50 155 12,0 2
0016 M16 696,50 726,50 2,00 26,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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VHM-Bohrgewindefraser DTMC SP fiir Innengewinde

=
Bl Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, mit innerer KiihImittel- VHM GUHRING
= zufuhr und 27° Rechtsspiralnuten, um optimale Schnittbedingungen zu ] UF 3 60°
g erhalten sowie mit 45° Senkfase. Durch das Frasprinzip ergibt sich eine 6535-HA 45° 27°
] exakte Gewindetiefe, eine sehr hohe Oberflachengiite im Gewinde, eine )
Ll prozesssichere Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe sowie eine gl\!\% o
Gewindefertigung bis nahe an den Grund. “ 0l

2xd
Anwendung: Zum Bohren, Senken und Gewindefrasen mit nur einem
Werkzeug. Fir metrische Regelgewinde (sowohl Rechts- wie auch Links-
gewinde) nach ISO DIN 13 fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

Hinweis: VHM-Bohrgewindefraser fiir weitere Gewindearten 1898

(UNC, UNF, Rohrgewinde usw.) auf Anfrage.

1899  oberflache TICN-beschichtet. I

- TICH 1899
- TiCH
Sté-i_hle Sté;\_hle stl;ihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;;‘u}:."" i, Ti-geg- Gussei AL Al- und Kupfer,
i > s bis bis bis bis pearoeren bestandige un Ussersem A un essing,
ﬁfstell- &0, N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e ﬁﬁfg;gg S wetkotoffo Mortoo. aronzen
1898 100 150 150
1899 120 200 200
Bestel- Gewinde 1898 1899 Steigung Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Iy ls d, d, Nuten-
Nr. (GUHRING Il GUHRING| lange I lange I, d, zahl
TN mm mm mm mm mm mm mm mm
0004 M4 274,00 292,00 0,70 9,0 48 6 36 0,70 4,5 33 2
0005 M5 268,00 289,00 0,80 11 54 6 36 0,80 56 4,2 2
0006 M6 260,50 290,50 1,00 13,9 62 8 36 1,00 6,6 5,0 2
0008 M8 311,50 341,50 1,25 18,7 74 10 40 1,25 9,0 6,8 2
0010 M10 365,50 389,50 1,50 22,5 80 12 45 1,50 11,0 8,5 2
0012 M12 479,50 509,50 1,75 26,1 90 14 45 1,50 13,6 10,2 2
0014 M14 606,50 644,00 2,00 31,6 102 16 48 1,50 15,5 12,0 2
0016 M16 696,50 726,50 2,00 36,0 102 18 48 1,50 17,5 14,0 2
(175) (175)

1 /2 00 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




WERKZEUG
HANDEL

Greifermagnete
Klein — Stark — Robust

Hochstmogliche Haltekrafte bei kompakter Bauform.

Unsere Magnete HALTEN, was Sie versprechen!




2 A2/ L2 213

| o

LD 2/16 £ 2/17 LD 2/22

£ 2/54 1D 2/55
KATALOG

IS B _

L1 2/72 LD 2/74

E :"—'1
2 2/72 g,
% o
ol
£ 2/114 LT 2/117
ol ET e TPV,
I 2/127 LI 2/127 £T12 2/130
2 2/111
L1 2/143 L1 2/147 L1 2/151
KATAI.OG
e =
T w B L =S
N : h Tt —
e I S i
LN

£ 2177 L2 2/179 L1 2/180

LD 2/220 £ 2/231 LI 2/244

g

L1 2/185




o.

i Aufsteckfraser 2/11-2/15
£ 214 0D 2/15 D 2/15
Schaftfraser HSS 2/16-2/38 =
Fi a 3 . é
&N
L1 2/35 L1 2/36 £ 2/38
QTAI.OG Schaftfraser VHM 2/40-2/112
=N
P=———— PRl - PO

L1 2/59 LD 2/65 LD 2/68
Schaftfraser VHM 2/40-2/112

L1 2/83 £ 2/91 £ 2/110
Metallkreissagen HSS-/HM-bestiickt 2/114-2/120
Lochsagen/Zubehor 2/121-2/126

£ 21122 D 2123 W= £ 2125
Stich-/Sabelsageblatter 2/127-2/136
Maschinen-/Bandsageblatter 2/137-2/141
Handséageblatter 2/142

SR Yo ) p TS -

0D 2/136 D 2137 ) 2/142
Drehlinge 2/143-2/145
DrehmeiRel 2/146-2/152
Randelwerkzeuge 2/153-2/158
Raumwerkzeuge 2/159-2/162

LD 2/154 L1 2/159

WSP-Werkzeuge Fréasen/Bohren 2/163-2/209

|

L1 2/185 L1 2/194 £ 2/195
WSP-Werkzeuge Drehen 2/209-2/251
WSP-Werkzeuge Gewinden 2/252-2/257
WSP-Werkzeuge Stechen 2/259-2/263

.

L1 2/250 L1 2/254 LD 2/262

|




N

. Hochleistungs- Pulvermetallurgischer
Hochleistungs- HSS HSS-E :
2z B.| HSS schnellstahl Hochleistungs-
Werkstoff schnellstahl GOl . ohalt PM | cehnellstahl
. Ultrafeinstkorn
B \I/(|‘-I|(')\//| {:/?)Ilrl]}f;?r:'nnetall VHM | Vollhartmetall VHM Ultrafeinstkorn
Z.b. NANO | mit kristalliner UF | Vollhartmetall
K20 | Sorte K10/K20 Nanostruktur
DIN  entspricht DIN 884 DIN . Werks-
Norm 2 B. 844-K | Ausfihrung kurz 6527 entspricht DIN 6527 norm Werksnorm
Schlichtverzahnung . :
Typ | - : Typ  Schlichtverzahnung Typ | Schlichtverzahnung
Typ z.B. W E‘:; ?;'%%%Vx?;!(ﬂ? ffe N fir normale Werkstoffe H fiir harte Werkstoffe
Feine Schrupp-
B L ggﬂlril(l:?]’t)\;erzahnung Typ || verzahnung
Z.B.| NF " NRf | fir Werkstoffe hoherer
fir normale Werkstoffe Festigkeit
Grobe Schrupp- .
Normale Schrupp- Feine Schrupp-
2B, B | oreowerstote | N | vershnung T | verahnung”
bis ca. 600 N/mm? fir normale Werkstoffe fur harte Werkstoffe
Schneiden- . B. 638 6-8 Schneiden
zahl
zyl. Schaft mit Einheitsschaft mit
SChaﬁ:_ 2 B. { o | Is\lelziltt:gureir:efléche nach Lon || Einheitsschaft zyl. seitlicher
a usfu h ru ng #58 | DIN 1835 B 6535-HA ss35-H8  Mitnahmeflache

Winkel

Rechtsspirale
mit 45° Winkel

E Spanwinkel

Anwendung

z.B.

=

Vorschubrichtungen

X

Trockenbearbeitung
moglich




Fraswerkzeuge

Beschichtung — Oberflachenbehandlung

Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall werden aufgrund
ihrer allgemein guten Grundeigenschaften ohne zusatzliche Oberfla-
chenbehandlung, d. h. in blanker Ausfihrung geliefert. Fiir spezielle
Einsatzfalle empfiehlt es sich jedoch, durch Oberflachen-Veredlungs-
verfahren die Verschleilfestigkeit zu erhohen, den Gleitwiderstand
und die Aufschweilneigung zu mindern.

TiCN-Schicht (Titancarbonnitrid)
Optisches Kennzeichen: Farbe Grauviolett

Mehrlagige Schicht mit laminarem Aufbau. Bringt deutliche Vortei-
le bei der Stahlbearbeitung, bei unterbrochenen Schnitten, schwer
bearbeitbaren Werkstoffen oder ganz allgemein: wenn tiberdurch-
schnittlich hohe Anforderungen an Harte und Zahigkeit gestellt
werden.

TiAIN-Schicht (Titanaluminiumnitrid)
Optisches Kennzeichen: Farbe Schwarzviolett

Spezialschicht fir Zerspanungsaufgaben in abrasiven Werkstoffen
(Guss, AlSi) und/oder hohen Temperaturbelastungen, also bei Ein-
satzen ohne Kiihlung oder eingeschréankter Kihimdéglichkeit, wie
bei tiefen Bohrungen oder kleinen Durchmessern. Speziell hier gilt,
dass erst bei héheren Schnittdaten die TiAIN-Schicht zu deutlichen
Leistungsverbesserungen fihrt.

Hilfe zur Bestimmung des richtigen Werkzeuges

Wichtiger Hinweis:

Bei der Beschichtung unserer Werkzeuge unterscheiden wir zwischen
Hartstoffbeschichtung: TiAIN-S, TiAIN, Fire, TiCN.

Jede Schicht bietet fiir bestimmte Einsatzgebiete hochinteressante
Vorteile.

Fire-Schicht
Optisches Kennzeichen: Farbe Rot
TiAIN/TiN — Mehrlagenschicht.

Die Fire-Schicht verfiigt tber ein gutes Verschleiverhalten
und eine gute thermische Stabilitat. Neben der herkommlichen
Nassanwendung ist diese Schicht auch fiir die Minimalmengen-
schmierung und die Trockenbearbeitung einsetzbar.

2 Zerspanung

TiAIN-S-Schicht

Optisches Kennzeichen: Farbe Neonblau

Spezielle NANO-Mehrfasenbeschichtung auf TiAIN-Basis mit
Silikonzusatz. Die Verbindungseigenschaften des Silikonanteils
verhindern das ReiBen/Brechen des Grundmaterials. VerschleiRR-
fest. Besonders fiir die Hartbearbeitung mit hohen Vorschiiben
geeignet.

Die Angabe der Schnittgeschwindigkeit, basierend auf einer durchschnittlichen

Maschine und Peripherie, entspricht einem empfohlenen Richtwert!

Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stéhle Stihle Hart- e Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis bis bis bis bis bestandige und Gusseisen-| Al, Al- und M:spsiié
- 850 1000 1400 il " Sonder kstoffe Mg-Leg. :
::Ste" N/mm? N/mm2 N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:;c f.ﬁfglf, ety werkstorie g-Leg Bronzen
9999 ® o ® o o © o O ®
@ empfohlen © geeignet O bedingt geeignet
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “ZE‘J.:?“ i, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis bis bis bis bis bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Motsing
- 850 1000 1400 ] A Sonder kstoffe Mg-Leg. ’
z‘:Ste" N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Ggﬁ{c (SI:IE(;'; prety werkstorie g-Leg. Bronzen
9999 35 35 25 25 19 50 40 90 75
Schriftgrad , Fett” = empfohlen Schriftgrad ,,Normal” = geeignet
Formeln und Bezeichnungen
Symbol Beschreibung metrisch Formeln
. L . meD,*n
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min = ——————
1000
V, ¢« 1000
f Vorschub pro Umdrehung mm/a n=—-42¢ -
m © (D)
. . V.
Vi Vorschub pro min mm/min f = f
n
f, Vorschub pro Zahn mm/Z Vi=n+2Z °f
. . V.
n Drehzahl pro min U/min f, = f
n e Z;
D¢ Fraserdurchmesser mm

% Zéhnezahl
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Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

sooasaaadl

=
5
s
&
3
N Bezeichnung Walzenstimfraser Scheiben- Schmale
N fraser Scheibenfréser
Zahnezahl 8-10 8-10 4-6 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 12-18 28-44
DIN 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 885-A 1834-A
Werkzeugtyp N N W NF NR NR HR HR N N
Schneidstoff HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 Cob Cob
Beschichtun
g LETATH eIt eIt
Bestell-Nr. 2010 2013 2016 2019 2022 2025 2028 2031 2049 2043
Seitenzahl 2/11 2/11 2/11 2/11 2/11 2/11 2/12 2/12 2/12 2/13
Werkstoffgruppe
Stéhle
= ° o ° ° o ° ° [ °
° ° ° ® ° ® ° © °
Stahle
e 0 © © © © ® ° © ©
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
= © o () © () © ©
(INOX)
© © © ©
ey © o
Lo, o (D) (D)
© © © © © ©
@ empfohlen € geeignet

2/4




Fraswerkzeuge

Ubersicht —- HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung Formfraser
Zahnezahl 12-14 10-14 18-26
DIN 856 855 847
Werkzeugtyp H
Schneidstoff HSS HSS HSS
Beschichtung
Bestell-Nr. 2052 2055 2058
Seitenzahl 2/14 2/14 2/15
Werkstoffgruppe
Stahle
°© o o
Stahle
¢ ¢ ©
Stahle
1360
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey o o o
“ieLes (D) O D)
© © o
Bronzen
@ empfohlen © geeignet

sl @

16-22

842-A

HSS

2061

2/15

Einzahnfraser

1
WN
W
HSS
Cob
2100

2/18

1
WN
W
HSS
Cob
2103

2/18

2 2
327-D 327-D
N N
HSS HSS
Co8 Co8

MR

2106 2112
2/16 2/16
o o
® ®
© {
©
©
L)) ©
o o

Langlochfraser

2 2
327-D 327-D
N N
HSS-E HSS
PM Co8
MR
2113 2114
2/16 2/16
® o
o ®
] { ]
© ©
© ©
© { ]
© ©
o ®

2
WN-L
N
HSS
Co8
2115

2/18

2 Zerspanung

844-K

HSS
Co8

2116

2/19
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung

|
!

Mini-Langlochfraser

Zahnezahl 3 8 3
DIN WN-K  WN-K WN-L
Werkzeugtyp N N N
Schneidstoff HSS HSS HSS
Co8 Co8 Co8
Beschichtun:
g TR
Bestell-Nr. 2127 2131 2133
Seitenzahl 2/19 2/19 2/20
Werkstoffgruppe

Stahle

e o o

Stahle

N

© © ©

N/mm?

Stahle

bis
42 HRC
Stahle
bis

52 HRC

i ©

(INOX)

i, Ti-Leg.

Sonder ©

stahle
Gusseisen-;

werkstoffe

Via-Loo. o o o
e o o
@ empfohlen € geeignet

2/6

WN-L
N

HSS
Co8

TiflH
2137

2/20

o

Langlochfraser

3 3 3 3
327 327 327 327

N N N N
HSS HSS HSS-E HSS
Co8 Co8 PM Co8

MR MR =

2145 2151 2149 2156
2/21 2/21 2/21 2/21

S S
844-K 844-K
N N
HSS HSS-E
Co8 PM

MTaIH

2154 2155

2/22 2/22
{ @
o o
O O
©
O
O
© ©
o o

Schaftfraser
3-4 3-4
844-K  844-L
w w
HSS HSS
Co8 Co8
2160 2163
2/22 2/23
O ©
© ©
O ©
o o
o o




Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung Schlichtfraser

Zihnezahl 4-6 4-6 4 4
DIN 844-K 844-K 844-K 844-K
Werkzeugtyp N N N N
Schneidstoff HSS HSS HSS-E HSS-E
Co8 Co8 PM PM
Beschichtun
g Mol DaseR e
Bestell-Nr. 2169 2175 2176 2168
Seitenzahl 2/24 2/24 2/24 2/25
Werkstoffgruppe
o o ° °
N/
° ° ° °
N
© ° ° °
N/mm?
Stéhle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
(INOX)
i, Ili;léeg. D .
Soan
renieiy © @
igioe O (D) © (D)
© © & °©
@ empfohlen © geeignet

4-6
844-L
N
HSS
Co8

2178

2/25

4

844-L
N

HSS-E
PM

AN
2179

2/25

4-6
844-L
N

HSS-E
PM

B
2180

2/26

=
5
g
&
3
Schrupp- N
schlichtfriser N
8 3-5 3-5
844-K 844-K 844-L
NF NF NF
HSS HSS HSS
Co8 Co8 Co8
IR
2158 2184 2187
2/26 2/27 2/27
{ ] o {
o o o
® o o
© © O
©
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung Trapezzahnfraser
Zahnezahl 4-6 4-6
DIN 844-K  844-L
Werkzeugtyp NF NF
Schneidstoff HSS-E HSS-E
PM PM
Beschichtun
g TiNIR T
Bestell-Nr. 2188 2191
Seitenzahl 2/28 2/28
Werkstoffgruppe
Stahle
5 O O
N/mm?
Stahle
1360 o o
N/mm?
Stahle
60 L o
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Roﬁi— u:]d
Sl;hle’ ' '
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
Somser ] |
stahle
ey o o
Al, Al- und
Mg-Leg.
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen € geeignet

2/8

844-K
NR
HSS
Co8
2164

2/29

844-K
NR
HSS
Co8
2165

2/29

3
844-K
WR
HSS
Co8
2159

2/30

Schruppfraser
3-6 3-6
844-K 844-K
NR NR
HSS HSS
Co8 Co8

TiAIH
2190 2196
2/31 2/31
o o
o o
© o
O O

3-5
844-K
NR

HSS-E
PM

TiAlR
2197

2/31

3-6
844-L
NR
HSS
Co8
2199

2/32

3-6
844-L
NR

HSS
Co8

TiflH
2201

2/32

Schruppfraser
extrakurz
3-4 3-4
=132/ W=F32Y/
HR HR
HSS HSS
Co8 Co8

MiIH
2200 2208
2/30 2/30
o L
o L
o o
© L))




Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung

1

Zahnezahl 3-6 3-6
DIN 844-K  844-K
Werkzeugtyp HR HR
Schneidstoff HSS HSS
Co8 Co8
Beschichtun
g TR
Bestell-Nr. 2217 2223
Seitenzahl 2/33 2/33
Werkstoffgruppe
Stahle
o5 © O
N/mm?
Stahle
1000 o o
N/mm?
Stahle
0 o o
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Ros‘(r und
bostindige
Stahle
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
Gusseisen-|
werkstoffe
igise © ©
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen © geeignet

Schruppfraser
3-6 3-6
844-K  844-K
HR HR
HSS-E  HSS-E
PM PM
MEE =
2214 2218
2/33 2/34
© o
o o
o o

©
© o
O o
® ©
©
©

3-6
844-L
HR
HSS
Co8
2226

2/34

L1l

3-6
844-L
HR

HSS-E
PM

TiAdR
2227

2/34

Schlitz-
fraser
8-12
850-D
N
HSS
Cob
2250

2/35

T-Nuten-
fraser
6-10
851-AB
N

HSS
Cob

2253

2/35

Winkelfraser

2 Zerspanung

1833-C/ 1833-C/ 1833-D/ 1833-D/

45° 60° 45° 60°
N N N N
HSS HSS HSS HSS
Cob Cob Cob Cob
2256 2257 2258 2259
2/36 2/36 2/36 2/36




N

2/10

MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung Konkav-
fraser
Zahnezahl 4-6 2
DIN 6518-B 327-D
Werkzeugtyp N N
Schneidstoff HSS HSS
Co8 Co8
Beschichtung
Bestell-Nr. 2262 2118
Seitenzahl 2/36 2/37
Werkstoffgruppe
Stahle
5 o o
N/mm?
Stahle
1%‘050 ‘ D
N/mm
Stahle
5 © ©
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Rost- ur\d
Sl;hle.
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey { ]
e © ©
@ empfohlen € geeignet

Radiusfraser

2 2
327-D 1889
N N
HSS HSS
Co8 Co8

i ETAE

2122 2124

2/37 2/37
{ ] o
® o
© ()]
© O
o ()]

1889

HSS
Co8

2125

2/37

Mini-
Radiusfraser
3 3
=327-D =327-D
N N
HSS HSS
Co8 Co8
MR
2139 2143
2/38 2/38
{ {
o o
© o
© ©

Gesenkfraser
4-6 4-6
1889-K 1889-K
H H
HSS HSS
Co8 Co8
I
2232 2235
2/38 2/38
o {
o o
© o
© ©



Walzenstirnfraser

Walzenstirnfraser

Ausfiithrung: HSS Co8, DIN 1880,
profilgeschliffen, mit Langs- und Quernut.

HSS
Co8

DIN
1880

DiN1s8 » Fformat
@ - professional quality
12° N

o R

Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und
Walzenfréser.

2010 TypN, 30°, blank.
2013 Typ N, 30°, TiAIN-beschichtet.

Tisls Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % =
hoher als bei unbeschichteten =
Werkzeugen. Trockenbearbeitung 3
maoglich. 3

2016 TypW, 42° blank. &N

P 2010 2013 [N 2016
v e FR @Y
N N w
30° 30° 42°
stahle stihle Stahle Stahle Stahle Stahle stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe ostindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer

:Iiﬂe"- N?r?l?nz r\}/?r?,?.z l\:/?r‘l)gz 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC Ggﬁf’;c ’ (Slsfg%g Ssotgﬁg werkstofte Ma-tes: r\gmegn,

2010 35 30 20

2013 51 44 29 19 50

2016 17 40

Bestell- @ x Breite 2010 2013 2016 Bohrung Zéahnezahl
Nr. d, k10xb, k16 format format format d, H7
mm "= _) "= mm 2010/2013 2016
0001 40 x 32 49,10 90,10 71,00 16 8 4
0004 50 x 36 68,60 131,50 82,60 22 8 6
0007 63 x40 94,20 162,50 113,50 27 8 6
0010 80 x 45 156,00 247,50 192,00 27 10 6
0013 100 x 50 263,50 383,50 - 32 10 -
(200) (202) (200)
Walzenstirnfraser

Ausfiithrung: HSS Co8, DIN 1880, 30°, DIN 138 . 0Tm

profilhinterschliffen, mit Langs- und Quernut. gig 1?;8,\:) @ @/ g %: prfofg)!a.l qua@

Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und & =

Walzenfraser.

201 9 Typ NF, blank, schruppschlicht-
verzahnt.

2022 Typ NR, blank, schruppverzahnt.

2025  Typ NR, TiAIN-beschichtet,

MisE schruppverzahnt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 %
hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung

mdoglich.
2019 2022
Typ Typ
NF NR
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- AStrand Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s s s s rbei estindige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
ﬁiﬂe"- Nimin? N NI 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ (Slsfg%g S verkstofe Morteo: oz
2019 35 30 20 9 4
2022 35 30 20 9 40
2025 51 44 29 19 4 50
Bestell- @ x Breite 2019 2022 2025 Bohrung Zahnezahl
Nr. d,+js14xb,; k16 fm-m@ ﬂlrrnal) fm-m@ d, H7
mm it Es mm
0001 40 x 32 64,10 62,10 97,70 16 6
0004 50 x 36 85,70 83,10 139,00 22 8
0007 63 x 40 124,00 107,50 178,00 27 8
0010 80 x 45 192,00 174,50 269,50 27 10
0013 100 x 50 301,00 274,00 400,00 32 10
(200) (200) (202)

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




MIUM . . s
=wsi] Walzenstirn-/Scheibenfraser

o
Walzenstirnfraser
Ausfiithrung: HSS Co8, Typ HR, DIN 1880, 30°, DIN 138 I
feinschruppverzahnt, mit Langs- und Quernut. 'éig Lpr 1%|8'\é) @ v E,fgﬂ qualityat
30° 14°

Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und
Walzenfraser.

2028 Blank
2031 TiAIN-beschichtet.

38 EE  schnittgeschwindigkeit ca. 50 %
= hoher als bei unbeschichteten
3 Werkzeugen. Trockenbearbeitung
N moglich.
N
2028 % 2031
4N .
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oSre” Ti, Ti-Leg. ! Kupf
bis bis bis is is is is r estindige und Gusseisen- Al, Al- und oasing,
ﬁ‘:ﬂe“' NS0 N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC Sgb:;m ’ ﬁsf(;‘%g S vetkstofte Morteo. onien
2028 35 30 20 9 4
2031 51 44 29 19 5
Bestell- @ x Breite 2028 2031 Bohrung Zahnezahl
Nr. d, +js14xb, k16 format) formatb) d, H7
mm Tidilh mm
0001 40 x 32 81,50 120,50 16 6
0004 50 x 36 109,00 155,00 22 8
0007 63 x 40 145,50 198,50 27 8
0010 80 x 45 215,00 269,50 27 10
0013 100 x 50 305,50 400,00 32 10
(200) (202)
Scheibenfraser
ausfkﬁll\(rung: HS?1 CtoS, Typ N, DIN 885-A, HSS | Typ DIN || DN 138 fo‘.mat
ank, Kreuzverzannt. Co5 N 885-A N professional quiillty
Anwendung: Einsetzbar zum Nutenfrésen.
Rechts- und linksschneidend einsetzbar.
=" 7 do
-
ds
stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al- und Kupfer,
S IS S is is is is bestandige unt usseisen-| , Al- uni essing X
szte"' MO 2 N N w2 hc 52 se HRG a0 HAC e (Slﬁl'a'(;';gg Sonder- werkstofe Mg-Leg. ot
2049 30 18 16 10 17 240 90
Bestel- @ x Breite 2049 Bohrung  Zahnezahl  Bestell- @ x Breite 2049 Bohrung  Zahnezahl
Nr. d,js16xb, k11 format) d, H7 Nr. d,js16xb, k11 format) d, H7
mm mm mm mm
0001 50x 4 59,40 16 10 0076 100 x 12 145,50 32 16
0004 50x 5 60,40 16 10 0079 100 x 14 161,50 32 16
0007 50x 6 61,40 16 10 0082 100 x 16 171,50 32 16
0010 50x 8 68,30 16 10 0085 100x 18 187,50 32 16
0013 50x 10 73,50 16 10 0088 100 x 20 199,00 32 16
0019 63x 5 68,80 22 12 0094 125x 8 167,00 32 16
0022 63x 6 67,70 22 12 0097 125 x 10 179,00 32 16
0025 63x 8 74,70 22 12 0100 125 x 12 194,50 32 16
0028 63x10 84,10 22 12 0103 125 x 14 219,00 32 16
0031 63x12 94,60 22 12 0106 125 x 16 117,50 32 16
0040 80x 5 87,20 27 14 0109 125x 18 127,00 32 16
0043 80x 6 89,30 27 14 0112 125 x 20 113,00 32 16
0046 80x 8 94,60 27 14 0115 160 x 10 264,00 40 18
0049 80x 10 97,00 27 14 0118 160 x 12 295,50 40 18
0052 80x12 109,00 27 14 0121 160 x 14 311,50 40 18
0058 80x16 129,50 27 14 0124 160 x 16 331,00 40 18
0067 100x 6 126,00 32 16 0127 160x 18 351,00 40 18
0070 100x 8 127,50 32 16 0130 160 x 20 378,00 40 18
0073 100x 10 135,00 32 16 (204)

2/1 2 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Scheibenfraser

Schmaler Scheibenfraser

Ausfithrung: HSS Co5, Typ N, DIN 1834-A, blank, feinkreuzverzahnt. HSS Typ DIN DIN 138 §
Anwendung: Einsetzbar zum Nuten- oder Schlitzfrasen. Co5 N | [1834-A p'°fe“'°”a' quality
Rechts- und linksschneidend einsetzbar. Fiir hohe Genauigkeit und
sauberes Frasbild. -
)
-
L}
|
s AL e\ g
= = =
g
N @
E S
N
b
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Jssoisen. - Kupfer,
:Iestell- N%s?n? J/l‘igr?.z .ﬁ.’sﬁz w2me s2hme s8R soHRC e hefs;ggge Sﬁ;’}; wersoe | | [oiss s
r.
2043 30 18 16 22 250 100
Bestell- @ x Breite 2043 Bohrung Zahnezahl
Nr. d,js 16 xb, k 11 format) d, H7
mm mm
0001 63x1,6 65,20 22 28
0004 63x2,0 57,80 22 28
0007 63x25 59,00 22 28
0010 63x3,0 60,60 22 28
0013 63 x4,0 65,40 22 28
0016 80x1,6 69,80 27 32
0019 80x20 67,80 27 32
0022 80x25 68,90 27 32
0025 80x3,0 70,80 27 32
0028 80x4,0 75,80 27 32
0031 100x 1,6 83,50 32 36
0034 100x 2,0 83,00 32 36
0037 100x 2,5 82,90 32 36
0040 100 x 3,0 84,40 32 36
0043 100 x 4,0 91,00 32 36
0046 100 x 5,0 96,50 32 36
0049 125x 1,6 105,50 32 40
0052 125x 2,0 101,50 32 40
0055 125x 2,5 104,00 32 40
0058 125 x 3,0 106,50 32 40
0061 125x4,0 114,00 32 40
0064 125 x 5,0 122,00 32 40
0067 125 x 6,0 131,50 32 40
0070 160 x 2,0 163,50 40 48
0073 160 x 2,5 157,50 40 48
0076 160 x 3,0 160,50 40 48
0079 160 x 4,0 169,50 40 48
0082 160 x 5,0 179,50 40 48
0085 160 x 6,0 199,00 40 48
0088 160 x 8,0 220,00 40 36

(204)

Frasdornringe finden
Sie ab Seite
LI 3/79

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




N

MIUM e
HANDEL Formfraser
.

Halbrund-Profilfraser

Ausfiihrung: HSS, DIN 856, blank, konvex hinterdreht. . DIN | |PN138 fo"@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisfdrmigen Nuten. 856 o > professional quallty
Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen werden 2
ohne das Profil zu verandern. m/
=
S L— 3
b
stahe Stahle stahle Stahle Stahle Stale Stahle Hart- s I | i Tieo. K
bis bis bis s is s is arbei ostandige und Gusseisen- | NAI Al-und ‘upfer
ziste"' N . N0 2 N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC Gglﬂc ’ ﬁ:fg%g g werkstofte Mo-tes. ronzen
2052 26 15 17 240 90
Bestell- Radiusrh 11 2052 @ d, Breite b Bohrung d, H7 Zéhnezahl
Nr. mm format) mm mm mm
0001 1.0 56,80 50 2 16 14
0004 15 56,80 50 & 16 14
0007 2,0 56,80 50 4 16 14
0010 25 58,50 63 5 22 12
0013 3.0 60,40 63 6 22 12
0016 35 63,00 63 7 22 12
0019 4,0 64,50 63 8 22 12
0022 4,5 72,30 63 9 22 12
0025 50 85,80 63 10 22 12
0028 5,5 99,80 80 1 27 12
0031 6,0 99,80 80 12 27 12
0034 6,5 108,50 80 13 27 12
0037 7,0 110,50 80 14 27 12
0040 7.5 112,50 80 15 27 12
0043 8,0 121,00 80 16 27 12
0046 85 132,50 100 17 32 12
0049 9,0 144,50 100 18 32 12
0052 10,0 173,00 100 20 32 12
(204)
Halbrund-Profilfraser
Ausfiihrung: HSS, DIN 855, blank, konkav hinterdreht. Hes DIN || DIN138 ffo‘.l@
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von halbkreisformigen Profilen 855 o S professional uallty
sowie zum Abrunden von Kanten.
Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen werden
ohne das Profil zu verandern. >
b
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. qu Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbei cstandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
ﬁiste“- N?r?‘%ﬂ h)/?;?r?.z J/ﬁ’gﬁ 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC sgb:,.fm ’ :::%1%9 Ssolra‘ﬁleer vetkstofte Mo-tes: ’g"’"“%
2055 26 15 17 240 90
Bestell- Radiusrh 11 2055 @ d, Breite b Bohrung d, H7 Zshnezahl
Nr. mm format) mm mm mm
0001 1 72,00 50 6 16 14
0004 2 72,00 50 9 16 14
0007 3 76,50 63 12 22 12
0010 4 81,80 63 16 22 12
0013 5 109,00 63 20 22 12
0016 6 126,50 80 24 27 12
0019 8 153,00 80 32 27 12
0022 10 219,00 100 36 32 12
(204)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




- MiuM
Formfraser LU
o
Prismenfraser
Ausfithrung: HSS, Typ H, DIN 847, blank, gerade genutet. DIN 138 m
Umfangsseitig schneidend. HSS TI)_/F SDAI"\% o 1 gfgﬁ qualityat
>

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von prismenférmigen

Fiihrungen, Einkerbungen usw. G
=
S s 5
s 2 £
&
N
N
b
stahle Stahle Stahle Stale Stahle Stahle Stale Hart- oS B | i Ti-Leg. X
bis bis bis s s s s rbe ectndige und Gusseisen- | Al Al- und upfer
ﬁiﬂe"' o . N0 o N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ (slifg‘%g S werkstofte Mo-tes. Bronzen
2058 26 15 17 240 90
Bestell- Winkel o 2058 @ d, Breite b Bohrung d, H7 Zéahnezahl
Nr. ° format) mm mm mm
0001 45 65,70 50 8 16 22
0004 45 78,40 63 10 22 24
0007 45 94,00 80 12 27 26
0010 45 155,00 100 18 32 28
0013 60 65,70 50 10 16 18
0016 60 78,40 63 14 22 20
0019 60 94,00 80 18 27 22
0022 60 159,50 100 25 32 24
0025 90 68,90 50 14 16 16
0028 90 82,30 63 20 22 18
0031 90 98,60 80 22 27 20
0034 90 165,00 100 32 32 24
(204)

Aufsteck-Winkelfraser

Ausfiihrung: HSS, Typ H, DIN 842 A, blank, gerade genutet.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Winkelfiihrungen
nach DIN 69052 im Werkzeug- und Maschinenbau sowie zum
Stirn- und Umfangsfrasen.

format
professional quality

Typ DIN DIN 138 |
HSS 1 Jeaza | @ &

<

S ‘\ =)
gl. b
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R u?d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbei ostindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer
ﬁiﬂe"- Nimin? N Nimne 42an0 52bHRC SGbHRC SObHRC e ’ (Slsf"g%g S verkstofe Morteo: oo
2061 26 15 17 240 90
Bestell- Winkel o 2061 @ d, Breite b Bohrung d, H7 Zihnezahl
Nr. ° format) mm mm mm
0001 45 67,90 40 10 10 14
0004 45 71,10 50 13 13 16
0007 45 76,00 63 18 16 18
0010 45 120,50 80 22 22 20
0013 60 71,10 50 16 13 16
0016 60 76,00 63 20 16 18
0019 60 120,50 80 25 22 20
0022 60 197,50 100 32 27 22

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Langlochfrdser (Bohrnutenfraser)
Ausfiihrung: Typ N, DIN 327-D, 30°, mit Zentrumschnitt. g Typ 7 DIN g ] @r/ %_’

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten N 2 327-D
@ e 8 fiir Passung P9.

1835-B 30°

E

I

2106 HSS Co8, blank. — g -
Co8 b "- ! q
12°
1

N

2106 fornf@
professional quality

2112  HSS Co8, TiAIN-beschichtet.

HSS 3
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher als bei Cos | =Nl H
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
méglich. 2112 pfforlmq@
MiATA
2113  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet. e Eg N
I  ss-E PV zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit PM G f
(hdhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen
héheren Standweg aus. 2113 Eﬁg};@
MiATE

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
moglich.

2114  HsS Co8, Fire-beschichtet. -
WETEN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei Co8 > =§ % H
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
Gatiah, LN GUHRING|
[ i |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. ) Kuper,
bis bis bis . N N . estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁiste“_ N/aring hJ/?r?r?ﬂ rf/?:?r?f 42brlisnc 52br||SRc 5eb»|1$Rc eobrl|SRc sgb:;w ’ :ﬁ%‘%g Ssolra‘gleer werkstofte Ma-teo. ’g"’"’g‘y
2106 30 25 15 105 40
2112 44 36 22 19 5 153 50
2113 51 44 22 22 8 51 153 50
2114 50 35 25 30 20 40 100 80
Bestell- ¢d,=e8 2106 2112 2113 2114 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) format) format) [ GUHRING] lange I, lange |, d,
mm il b TiAlE ETE mm mm mm
0100 1,00 8,70 - - - 2,5 47 6
0150 1,50 8,35 - - - 3 47 6
0200 2,00 7.15 10,00 13,05 16,15 4 48 6
0250 2,50 7.15 10,00 13,05 16,25 5 49 6
0280 2,80 7.15 10,00 - - 5 49 6
0300 3,00 5,50 10,00 13,05 15,50 5 49 6
0350 3,50 715 10,00 13,05 15,50 6 50 6
0380 3,80 7.15 10,00 - - 7 51 6
0400 4,00 5,50 10,00 13,05 15,00 7 51 6
0450 4,50 7.15 10,00 13,05 15,40 7 51 6
0480 4,80 7.15 10,00 - - 8 52 6
0500 5,00 5,90 10,00 13,05 15,30 8 57 6
0550 5,50 7.15 10,00 13,05 15,40 8 52 6
0575 5,75 7.15 10,65 - - 8 52 6
0600 6,00 5,90 10,65 13,05 14,45 8 52 6
0650 6,50 10,35 12,50 - - 10 60 10
0675 6,75 10,35 - - - 10 60 10
0700 7.00 8,560 12,50 - - 10 60 10
0750 7,50 10,35 12,50 - - 10 60 10
0775 7.75 8,50 12,50 - - 1 61 10
0800 8,00 8,00 12,50 19,50 18,70 11 61 10
0850 8,50 10,20 13,00 - - 1 61 10
0870 8,70 10,35 - - - 11 61 10
0900 9,00 10,35 13,00 - - 1 61 10
0950 9,50 10,35 - - - 1 61 10
0970 9,70 10,35 13,00 - - 13 63 10
1000 10,00 8,50 13,00 21,00 22,50 13 63 10
1050 10,50 13,75 17,30 - - 13 70 12
(206) (208) (208) (205) Fortsetzung nachste Seite

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




Fraswerkzeuge

Langlochfrdaser (Bohrnutenfraser)

Fortsetzung

Bestell- ¢d,=e8 21 06 2112 211 3 2114 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. nat) nat) format) | GUHRING lange |, lange I d,

mm TiAlE TiflE EE i i i
1100 11,00 13,75 17,30 - - 13 70 12
1170 11,70 13,75 17,30 - - 16 73 12
1200 12,00 11,30 17,30 27.10 28,90 16 73 12 E’
1270 12,70 14,95 - - - 16 73 12 £
1300 13,00 15,20 17,65 - - 16 73 12 3
1370 13,70 15,20 - - - 16 73 12 N
1400 14,00 15,20 21,20 29,40 34,20 16 73 12 o
1450 14,50 17,65 - - - 16 73 12
1500 15,00 17,65 23,90 - - 16 73 12
1570 15,70 18,55 - - - 19 79 16
1600 16,00 18,55 25,80 35,60 36,90 19 79 16
1650 16,50 22,90 - - - 19 79 16
1700 17,00 22,90 30,70 - - 19 79 16
1770 17,70 22,90 - - - 19 79 16
1800 18,00 22,90 31,60 44,50 44,40 19 79 16
1900 19,00 27,40 - - - 19 79 16
1970 19,70 27,40 - - - 22 88 20
2000 20,00 27,40 40,40 58,30 57,80 22 88 20
2170 21,00 30,50 - - - 22 88 20
2200 22,00 30,50 - - - 22 88 20
2370 23,70 43,90 - - - 26 102 25
2400 24,00 43,90 - - - 26 102 25
2500 25,00 43,90 - - - 26 102 25
(206) (208) (208) (205)

Hochleistungsschruppfraser:
Neues Schruppprofil fiir mehr Le

Hochleistungsschruppfraser zeichnen sich durch
artiges Schruppprofil aus, das durch seine ungle
Kopfflachenverschleild erheblich reduziert. Darau
drastische Erhohung des Standwegs gegentiber
Rundkordel-Schruppprofilen und eine Verbessert
stlickoberflache, sodass in vielen Anwendungen
tion entfallen kann und die Bearbeitungskosten pr
lich sinken. Gleichzeitig zeichnet sich das Werkz:

e Vorteile auf eine

Spanteilerprofil aus.

Hochleistungsschruppfraser finden Sie auf den Seiten 2/85 und 2/87.

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Einzahnfraser
Ausfiithrung: HSS Co5, Typ W, nach Werksnorm, 30°.
_ nach HSS | Typ | Z  \Wetks format
Anwendung: Einsetzbar zum Stirnfrasen. Am AuRen-¢ Co5 w 1 norm & o .

schneidend, zum Ausfrésen von Schlitzen und Nuten
an Fenstern, Taren und anderen Profilen aus Aluminium
und Kunststoff. Fiir Kopierfrasmaschinen, z. B. Elu,

= lin

Haffner, Rotox, Striffler, Wegoma etc.
- [ ~
. Bl e
c | |
- SR S
2
B 2100  Blank.
2100
2103  TiAIN-beschichtet.
= =
I schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher _ ]
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2103
Trockenbearbeitung méglich. ik
Stb'a'.hle Stb'a'.hle Stb'a'_hle Stihle Stahle Stahle Stéhle Hart- R TivTi"&eg- Gussei AL Al und Kupfer,
1S IS IS is is is is o bestandige un usseisen- L Al- un essing,
ﬁiste"' N0, g0, N 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC P (Slﬁc')‘;(e)g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2100 220
2103 325
Bestell- Schneiden-@ 2100 2103 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. j16 format) format) lange lange h8
mm TidlE mm mm mm
0300 3 9,10 13,95 12 60 8
0400 4 9,10 13,95 12 60 8
0500 5 9,10 13,95 12 60 8
0600 6 9,80 14,65 14 60 8
0700 8 9,80 18,35 14 80 8
0800 10 13,35 22,60 14 80 8
(206) (208)
Langlochfraser (Bohrnutenfraser) extralang
Ausfithrung: HSS Co8, Typ N, DIN 844, extralang, == m
30°, blank, mit Zentrumschnitt. g 'éig T')\/lp g SIZAIEL ,Efg)!; qualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und — = 5
Passfedernuten, ¢ e 8 fiir Passung P9. ~
R [ERE
= L=
2
Iy
-
|| —— —
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot und Ti, Ti-Leg. K
an o ol it o i i rbei e und Gusseisen- Al, Al- und upfer,
ﬁiﬂeu_ N?r?‘%wz r~|1/?r?r?.z l\:/‘:r?r(r)ﬁ 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC sgb:;m ’ :::%‘%g ssotra‘ﬂleer werkstofte Ma-teo. ’g"’"zg‘y
2115 30 25 15 105 40
Bestell- [0} 211 5 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- @ 211 5 Schneiden- Gesamt-  Schaft-¢
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=e8 format lange |, lange |, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 20 9,70 7 56 6 0950 95 13,50 19 88 10
0250 25 9,70 8 56 6 1000 10,0 13,50 22 95 10
0300 3.0 9,70 8 56 6 1100 11,0 17,95 22 102 12
0350 35 9,70 10 59 6 1200 12,0 17,95 26 110 12
0400 4,0 9,70 11 63 6 1300 13,0 20,60 26 110 12
0450 45 9,70 1 63 6 1400 14,0 20,60 26 110 12
0500 5,0 9,70 13 68 6 1500 15,0 25,20 26 110 12
0550 5,5 9,70 13 68 6 1600 16,0 25,20 32 123 16
0600 6,0 9,70 13 68 6 1700 17,0 31,10 32 123 16
0650 6,5 13,50 16 80 10 1800 18,0 31,10 32 123 16
0700 7.0 13,50 16 80 10 1900 19,0 37,10 32 123 16
0750 7.5 13,50 16 80 10 2000 20,0 37,10 38 141 20
0800 8,0 13,50 19 88 10 2200 22,0 41,40 38 141 20
0850 85 13,50 19 88 10 2400 24,0 59,50 45 166 25
0900 9,0 13,50 19 88 10 2500 25,0 59,50 45 166 25
(206) (206)

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




Fraswerkzeuge

Langlochfrdaser (Bohrnutenfraser) fiir die Alubearbeitung

Ausfithrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844-K, 42°, blank, » m
mit Zentrumschnitt. 'éig -I;X/p g SEAISK Con ] ;Efgsn'o!:l quality at
Anwendung: Einsetzbar zum Eintauchen, Nuten- und L @ ©
Umfangsfrasen. %_’
Tn h
® oo
° LV © =
1 E
E.
: N
stahie stanie stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao TiTebea | AL AL und Kupfer,
IS 3 IS is is is is A bestandige unt usseisen-; , Al- unt essing ’ ,
:Ies'te"- Nirom? N Nime 42anc 52bHRC 56bHRC 60bHRC P ﬁ:fgf)g Soe erstfte Morkes: Boncen
r.
2116 150 40
Bestell- [0)] 2116 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [0} 2116 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=e8 format) lange |, lange |, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 20 12,15 7 51 6 0750 75 16,40 16 66 10
0250 25 12,15 8 52 6 0800 8,0 16,40 19 69 10
0300 3.0 12,15 8 52 6 0850 85 16,40 19 69 10
0350 35 12,15 10 54 6 0900 9,0 16,40 19 69 10
0400 4,0 12,15 1 55 6 1000 10,0 16,40 22 72 10
0450 4,5 12,15 1 55 6 1200 12,0 21,70 26 83 12
0500 50 12,15 13 57 6 1400 14,0 24,00 26 83 12
0550 55 12,15 13 57 6 1600 16,0 29,30 32 92 16
0600 6,0 12,15 13 57 6 1800 18,0 36,30 32 92 16
0650 6,5 16,40 16 66 10 2000 20,0 43,30 38 104 20
0700 7.0 16,40 16 66 10 (206)
(206)
Mini-Langlochfraser
Ausfiithrung: HSS Co8, Typ N, nach Werksnorm, 30°, N m
mit universell verwendbarer Schneidengeometrie und gsg T%p g HRETE ! E,fg}; qualityat
Zentrumschnitt. = norm | gs55 30° ﬁ
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und ~ :
Passfedernuten @ e 8 flir Passung P9 sowie zum Y _
Umfangsfréasen. r 7} -
Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen. " N / L]
2127
2131  TiAIN-beschichtet.
MiATE Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher & m;_ﬁ
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2131
Trockenbearbeitung maglich. Tk
stahle stanie stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und i Ti-Leg. usse AL AL und Kupfer,
IS IS is bis is is is Ar estandige une usseisen-; , Al- ung essint ’
sztell' o0, oo N 42 HRC 52bHRC 56bHRC eoanc e;tﬁ;c i (Slifg%g S werkstofte Mo-tes. oo
2127 30 25 15 100 40
2131 44 36 22 19 5 145 50
Bestell- 0] 2127 21 31 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- [0)] 2127 21 3 1 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=e8 formar) formar) lingel, langel, d,=h6 Nr. d;=e8 formar) formar) lingel, langel, d,=h6
mm TivlE mm mm mm mm Ti¥lE mm mm mm
0100 1.0 4,48 9,25 2 34 6 0450 4,5 4,48 9,25 7 38 6
0150 15 4,48 9,25 & 34 6 0480 4,8 4,48 9,25 8 39 6
0180 1.8 4,48 9,25 8 34 6 0500 5,0 4,48 9,25 8 39 6
0200 20 4,48 9,25 4 35 6 0530 53 4,48 9,25 8 39 6
0230 23 4,48 9,25 4 36 6 0550 5,5 4,48 9,25 8 39 6
0250 2,5 4,48 9,25 5 36 6 0575 5,75 4,48 9,25 8 39 6
0280 28 4,48 9,25 5 36 6 0600 6,0 4,48 9,25 8 39 6
0300 3,0 4,48 9,25 5 36 6 0700 7.0 5,20 13,10 10 42 8
0330 313 4,48 9,25 5 36 6 0750 75 5,20 13,10 10 42 8
0350 35 4,48 9,25 6 37 6 0800 8,0 5,20 13,10 1 43 8
0380 3.8 4,48 9,25 7 38 6 0900 9,0 6,75 15,05 1 48 10
0400 4,0 4,48 9,25 7 38 6 1000 10,0 6,75 15,05 13 50 10
0430 43 4,48 9,25 7 38 6 (206) (208)
(206) (208)

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




N

MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Mini-Langlochfraser

1835-B

Ausfiithrung: HSS Co8, Typ N, nach Werksnorm, 30°, I
mit universell verwendbarer Schneidengeometrie und 'gig T')\/lp g vr\f)r:(rrs'l- E,fg}; qualityat
30° 11° -

Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und
Passfedernuten, @ e 8 fiir Passung P9 sowie zum

Umfangsfrasen.

Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen. I8

e 1"
e

g

@
@:

2133
2137  TiAIN-beschichtet.
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hher 7 @
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2137
Trockenbearbeitung méglich. MiEE
Stb'a'.hle Stb'a‘.hle Stb'a'_hle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- R Ti-Ti"&eg- Gussei AL Al und Kupfer,
1S IS IS is is is is o bestandige un usseisen- L Al- un essing,
z?s'te"' N0, N0, oo 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:éc (SI;‘%‘;S)Q g werkstofte Ma-teo. Bronzen
2133 30 25 15 100 40
2137 44 36 22 19 5 145 50
Bestell- [0)] 21 33 21 37 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Bestell- [0] 21 33 21 37 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=e8 formar) forman) ldngel, langel, d,=h6 Nr. di=e8 format) forma) ldngel, langel; d,=h6
mm TivlE mm mm mm mm TivlE mm mm mm
0200 20 5,00 9,90 7 38 6 0550 55 5,00 9,90 13 44 6
0250 2,5 5,00 9,90 8 39 6 0600 6,0 5,00 9,90 13 44 6
0300 3.0 5,00 9,90 8 39 6 0700 7.0 5,80 13,80 16 48 8
0350 35 5,00 9,90 10 41 6 0800 8,0 5,80 13,80 19 51 8
0400 4,0 5,00 9,90 11 42 6 0900 9,0 7.50 16,25 19 56 10
0450 45 5,00 9,90 1 42 6 1000 10,0 750 16,25 22 59 10
0500 50 5,00 9,90 13 44 6 (206) (208)
(206) (208)

Fraser mit Vollradius: Fiir hochste Anforderungen

an Prazision und Standweg

Speziell der Formenbau stellt immer hg- HoherVerschleiBschutz durch Radiusan-
here Anforderungen an Fraswerkzeuge — vor SChliff mit konstantem Spanwinkel und

allem hinsichtlich Prazision und Standweg. durchlaufender Spirale
Deshalb bietet Giihring ein spezielles Werk-
zeugprogramm mit Radiusfrasern an, die
durch anwendungsoptimierte Geometrien,
Vollhartmetallsorten und Beschichtungen
perfekt auf diese besonderen Anspriiche
abgestimmt sind und beste Bearbeitungs-
resultate liefern. Dadurch bieten sie eine be-
sonders hohe Form- und Konturgenauigkeit

am Werkstlick, minimalen Verschlei3 und das

mit sehr hohe Standzeiten. Kollegjo

reduzierung
durch Halsfrei-
Besondere Merkmale der Giihring Fraser schliff

mit Vollradius sind:

e Zylinder- und Radiusbereich im One-Pass-
Verfahren geschliffen

e Radiusanschliff mit konstanter Helix-Radius-

Korrektur
¢ Halsfreischliff zur Kollisionsreduzierung bei  Ubergangsloser Radiusbereich fiir hohe
Storkanten Form- und Konturgenauigkeit

e Radiustoleranz + 0,01 mm

Formenbaufraser mit Prazisions-Radiustoleranzen finden Sie auf den Seiten 2/89 bis 2/93.

2/20 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser)

Ausfithrung: Typ N, DIN 327, 30°,
ab @ 3,0 mm mit Zentrumschnitt. Typ z DIN 15w ] %:
N 3 327 1835-B 30° v

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und bi
. . s ab
Passfedernuten, @ e 8 fiir Passung P9 sowie zum #3,0mm $0,3mm

Umfangsfrasen. @ @

2145  Hss Co8, blank.

0 dq
|
|
|
|
T
0 dy

= = L —
Co8
2145 Format

professional quality

2 Zerspanung

2151  HSS Cos, TiAIN-beschichtet. nss |
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher als bei Co8 gﬁg 5 E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maoglich. 21& prfmg)!;mat
2149  Hss-E PV, TiAIN-beschichtet. HSS-E g
I  HsS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zhigkeit PM =G| E

(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen

hoheren Standweg aus. 2149 Format

- professional quality

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.

2156 Hss Co8, Fire-beschichtet. HSS ﬁ
EE Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei Co8 | =% E

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2156 m
moglich.
e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i . i estindige und Gusseisen- Al, Al- und essin'
:I(:ISte"- N?:-?nz r\}/?r?r?.z I\:/?r(\)gf 42bll-|snc 52br||SRc 5ebr:|snc eobll-lsnc egtﬁ;c ’ (Slsfg%g Sggﬂg werkstofte Mo-tes: “éme?;
2145 30 25 15 100 40
2151 44 36 22 19 5 145 50
2149 61 51 29 29 8 66 145 50
2156 50 35 25 30 20 40 100 80
Bestel- @#d,=e8 2145 2151 2149 2156 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. format) format) format) [GUHRING| lange I, Lange I, d,=h6
mm Tinilt Tialt EEE mm mm mm
0150 15 6,10 - - - 3 47 6
0200 2,0 6,10 10,45 13,80 - 4 48 6
0250 2,5 6,10 10,45 13,80 - 5 49 6
0300 30 6,10 10,45 13,80 17,10 5 49 6
0350 35 6,10 10,45 13,80 - 6 50 6
0400 4,0 6,10 10,45 13,80 16,50 7 51 6
0450 45 6,10 10,45 13,80 - 7 51 6
0500 5,0 6,10 10,45 13,80 15,40 8 52 6
0550 55 6,10 10,45 13,80 - 8 52 6
0600 6,0 6,10 10,45 13,80 14,55 8 52 6
0650 6,5 8,85 14,65 21,90 - 10 60 10
0700 7.0 8,85 14,65 21,90 - 10 60 10
0750 7.5 8,85 - - - 10 60 10
0800 8,0 8,85 14,65 21,90 18,95 1 61 10
0850 85 8,85 15,30 22,60 - 11 61 10
0900 9,0 8,85 15,30 22,60 - 1 61 10
0950 9,5 8,85 - - - 1 61 10
1000 10,0 8,85 15,30 22,60 22,50 13 63 10
1100 11,0 11,75 18,45 28,60 - 13 70 12
1200 12,0 11,75 18,45 28,60 29,40 16 73 12
1300 13.0 12,95 19,90 31,10 - 16 73 12
1400 14,0 12,95 19,90 31,10 38,00 16 73 12
1500 15,0 15,05 22,00 37,60 - 16 73 12
1600 16,0 15,85 23,80 37,60 40,70 19 79 16
1800 18,0 19,55 29,10 47,00 49,20 19 79 16
2000 20,0 23,30 38,80 61,60 64,20 22 88 20
2200 22,0 26,00 - - - 22 88 20
2400 24,0 37,40 - - - 26 102 25
2500 25,0 37,40 55,30 - - 26 102 25
2600 26,0 49,80 - - - 26 102 25
2800 28,0 58,90 - - - 26 102 25
3000 30,0 63,10 - - - 26 102 25
3200 32,0 71,20 - - - 32 112 32
(206) (208) (208) (205)

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




N

MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Langlochfrdser (Bohrnutenfraser)

Ausfiithrung: Typ N, DIN 844-K, 30°, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten,
@ e 8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrasen.

L

Typ

2 @EI

DIN

4
3 844-K

1835-B

form@

professional

\% NI
o
1
—L—I
4
215% o9 Con. ok o e ——
2155  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet. Co8 5154
TisH HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen
hiheren Standweg aus e pa—.—
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- 2155
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich. MisHE
s«l)ahle Stb'a'.hle Stb'a'_gle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R TivTi"&eg- usseisen AL Al- und Kupfer,
is is i bi bi bi bi A bestéandige un usseisen- y AU un! essing,
ﬁ‘:f"te"' Ny o0, oo, 42 HRG 52 HRG 56 HRC 60 HRE egt;e;c :&%‘;g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. e
2154 30 25 15 100 40
2155 66 51 29 29 8 66 145 50

Bestell- [0)] 2154 2155 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=e8 format) format) [dnge |, langel; d,=h6
TiAlE

mm mm mm mm
0300 3,0 7,90 15,15 8 52 6
0350 35 7,90 15,15 10 54 6
0400 4,0 7,90 15,15 1 55 6
0450 4,5 7,90 15,15 1" 55 6
0500 5,0 7,90 15,15 13 bil. 6
0550 55 7,90 15,15 13 57 6
0600 6,0 7,90 15,15 13 57 6
0650 6,5 10,70 22,80 16 66 10
0700 7.0 10,70 22,80 16 66 10
0750 75 10,70 - 16 66 10
0800 8,0 10,70 22,80 19 69 10
0850 85 10,70 23,60 19 69 10
0900 9,0 10,70 23,60 19 69 10
0950 9,5 10,70 - 19 69 10

(2086) (206)

Schaftfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844-K, 40°, blank, mit spezieller
Schneidengeometrie und Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen von weichen
bis zu zahen, langspanenden Werkstoffen.

2154 2155 schneiden- Gesamt- Schaft-@
langel; d,=h6

Bestell- [0]
Nr. d;=e8 formab) formab) lingel,

mm Ti%ik mm
1000 10,0 10,70 23,60 22
1100 11,0 - 31,40 22
1200 12,0 14,25 31,40 26
1300 13,0 - 35,60 26
1400 14,0 15,70 35,60 26
1500 15,0 - 41,50 26
1600 16,0 19,20 42,30 32
1800 18,0 23,70 52,00 32
2000 20,0 28,30 67,50 38
2200 22,0 31,60 - 38
2500 25,0 45,40 102,00 45
2800 28,0 71,70 - 45
3000 30,0 76,70 - 45
3200 32,0 86,50 - 53

(206) (208)
HSS | Typ | Z | DIN |y

/4

40°

mm
72

Ffor

professional

mm

mat)
quality

Q NI
o
L2 ]
4

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart e Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,

IS IS IS is is is is ! bestandige un usseisen-| , Al- un essing Y.

ﬁiste"- N?:.?“z p}/?r?,?.z ,Jf,‘,?,?,z 42bHRC 52bHRC 5eanc GobHRc e;l;egc (SI%;Q sso«ggﬁ: werkstoffe Mg-Leg. Némnze%
2160 30 25 15 100 40

Bestell- [0} 2160 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢  Zéhne- Bestell- [0} 2160 schneiden- Gesamt- Schaft-¢  Zahne-
Nr. d;=k10 forma) langel, langel, d,=h6 zahl Nr. di=k10 ferman) langel, langel;, d,=h6 zahl

mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3.0 10,80 8 52 6 3 1200 12,0 19,40 26 83 12 3
0400 4,0 10,80 11 55 6 3 1400 14,0 21,40 26 83 12 3
0500 50 10,80 118 57 6 3 1600 16,0 24,60 32 92 16 3
0600 6,0 10,80 13 57 6 B 1800 18,0 30,40 32 92 16 3
0700 7.0 14,55 16 66 10 3 2000 20,0 36,40 38 104 20 3
0800 8.0 14,55 19 69 10 B 2200 22,0 40,50 38 104 20 3
0900 9,0 14,55 19 69 10 3 2400 24,0 58,20 45 121 25 3
1000 10,0 14,55 22 72 10 3 2500 25,0 58,20 45 121 25 4
(206) (206)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Fraswerkzeuge

Schaftfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfithrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844 L, 40°, blank, mit spezieller 5

HSS | Tp |z | oI format)
O

Schneidengeometrie und Zentrumschnitt. 3 B44-L | e

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen von weichen

W
bis zu z&hen, langspanenden Werkstoffen. m E %_‘
3 N
40° 1°

]
|
2 Zerspanung

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S trand Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s s s s rbei estindige und Gusseisen- | Al Al- und upfer
ﬁiﬂe"- N/ Nz J]ﬁ,?,z 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ngHe,;c i (Slsfg%g Sﬁgﬁg werkstofte Mortes: "é,onzﬁ.‘
2163 30 25 15 100 40
Bestell- [0] 21 63 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [0} 21 63 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d;=k10  forma) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d;=k10  forman) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0600 6,0 12,00 24 68 6 1800 18,0 38,70 63 123 16
0800 8,0 16,85 38 88 10 2000 20,0 46,20 75 141 20
1000 10,0 16,85 45 95 10 2200 22,0 51,50 75 141 20
1200 12,0 22,40 53 110 12 2400 24,0 74,00 90 166 25
1400 14,0 25,60 53 110 12 2500 25,0 74,00 90 166 25
1600 16,0 31,30 63 123 16 (206)
(206)

Hydro-Dehnspannfutter und
Schrumpffutter
finden Sie ab Seite
3/61

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Schaftfraser
Ausfiihrung: Typ N, DIN 844-K, 30°, mit Zentrumschnitt.
o o w2 || 2N /; format
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. N 4-6 |844-K| |~ 0 g N

S| | . . U
= (=)

@ [

=
5
s
&
N
o 2169 Hss Co8, blank. . E!
Co8 —
2169
2175  HSS Cos, TiAIN-beschichtet. HSS
MiATA Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher Co8 > ? H
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2175

Trockenbearbeitung méglich.

sSa-—_—j

2176  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet. nss.c P
mTiall HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe PM > ?
Zahigkeit (hohere Kantenstabilitat, verschleil- 2176

fester) und einen héheren Standweg aus. Tits

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

Stihle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis ; - ; - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ﬁfste"_ Nler?‘?“z ’\J/?T?r?‘, '\‘1/‘:'(‘)[?]2 42b||-‘sRC 52b:ﬂc 5sb:RC sob}:sRc Gglﬁéc b (sl:\‘é(;‘%g S;gﬁ?: werkstoffe Mg-Leg. 'gmnzegﬁ
2169 30 25 15 100 40
2175 44 36 22 145 40
2176 66 51 29 29 8 66 145 50
Bestell- [0] 21 69 21 75 21 76 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahnezahl
Nr. d,=k 10 rmal format lange I, lange I, d,=h6
mm = _) -) mm mm mm 2169/2175 2176
0100 1.0 - - 14,50 3 49 6 4 4
0200 20 6,35 8,95 13,15 7 51 6 4 4
0300 3,0 6,35 8,95 13,15 8 52 6 4 4
0350 35 6,35 - - 10 54 6 4 -
0400 4,0 6,35 8,95 13,15 1 55| 6 4 4
0450 45 6,35 - - 11 5 6 4 -
0500 5,0 6,35 8,95 13,15 13 57 6 4 4
0550 5,5 6,35 - - 13 57 6 4 -
0600 6,0 6,35 8,95 13,15 13 57 6 4 4
0650 6,5 8,60 - - 16 66 10 4 -
0700 7.0 8,60 13,30 - 16 66 10 4 -
0750 75 8,60 - - 16 66 10 4 -
0800 8,0 8,60 13,30 19,85 19 69 10 4 4
0850 85 8,60 - - 19 69 10 4 -
0900 9,0 8,60 13,85 - 19 69 10 4 -
0950 9,5 8,60 - - 19 69 10 4 -
1000 10,0 8,60 13,85 20,50 22 72 10 4 4
1050 10,5 12,00 - - 22 79 12 4 -
1100 11,0 12,00 - - 22 79 12 4 -
1150 11,5 12,00 - - 22 79 12 4 -
1200 12,0 12,00 17,60 26,10 26 83 12 4 4
1300 13,0 13,20 18,95 - 26 83 12 4 -
1400 14,0 13,20 19,55 30,30 26 83 12 4 4
1500 15,0 15,40 21,70 - 26 83 12 4 -
1600 16,0 16,15 22,80 36,00 32 92 16 4 4
1800 18,0 20,00 27,90 45,10 32 92 16 4 4
2000 20,0 23,80 36,80 56,10 38 104 20 4 4
2200 22,0 26,60 40,40 - 38 104 20 6 -
2400 24,0 38,20 52,00 - 45 121 25 6 -
2500 25,0 38,20 52,60 86,80 45 121 25 6 4
2600 26,0 49,70 - - 45 121 25 6 -
2800 28,0 60,40 - - 45 121 25 6 -
3000 30,0 64,70 - - 45 121 25 6 -
3200 32,0 72,90 - - 53 133 32 6 -
3500 35,0 92,00 - - 53 133 32 6 -
4000 40,0 110,50 - - 63 155 40 6 -
(206) (208) (208)

2/24 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Schaftfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ N, DIN 844-K, 30/32°, m
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. HSS-E | Typ z =l
PM N 4 844-K >

1835-B

S .1
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung maoglich. e A S
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und
Stirnfrasen.

30/32°

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleilRfester) und einen %
hoheren Standweg aus. s

vy

9 Zorspanung

Stb'a'_hle Sth'a'_hle Stéi_hle Stahle Stihle Stéhle Stihle Hart- Ao i, Ti-'aeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is ! bestandige un, usseisen- Al un essing,
:I(:.s'te"' o0, N, s 42an0 52bHRC 56bHRC eoanc egkﬁ;c 3&’)‘;9 e werkstofte Marteo. Bronzen
2168 45 30 20 25 20 40 100 80
Bestell- [0] 21 68 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [0} 21 68 Schneiden- Gesamt-  Schaft-¢@
Nr. di=k10 E@ELE lange I, lange I, d,=h6 Nr. d;=k10 E@ELE lange |, lange I, d,=h6
mm ESE mm mm mm mm E=E mm mm mm
0080 8,0 43,30 19 69 10 0140 14,0 67,40 26 83 12
0100 10,0 46,00 22 72 10 0160 16,0 65,30 32 92 16
0120 12,0 49,80 26 83 12 0200 20,0 83,50 38 104 20
(205) (205)
Schaftfraser
Ausfiithrung: Typ N, DIN 844-L, 30°, bis @ 28 mm 0T
mit Zentrumschnitt. T%p 436 BEAI{YL {on | @: prfofgm'd quality at
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Lt o
Stirnfrasen.
bis @ >¢ - u

28,0 mm 30,0 mm

2178  HsS Co8, blank. HSs [7
Got P~
12°
2178
2179  HSS-EPM, TiAIN-beschichtet. nsse M e
IS  isS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit PM > ¥ w
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und héheren 2179
Standweg aus. Tii
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.
stanle stane Stahle stahlo Stahle Stahle Stale Hart el N RO K
bis bis bis s s s s rbei estindige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
Eiﬂe"- N/ Nz Ni? 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC 6:'::,;0 ’ (Slsfg‘%g S werkstofte Mortes: ronzen
2178 30 25 15 100
2179 66 51 29 29 66

Bestel- ¢ 2178 2179 sSchnei- Ge-  Schaft-  Zahne- Bestel- ¢ 2178 2179 Schnei- Ge-  Schaft-  Zahne-

Nr. dy= format) format) den- samt- [0) zahl Nr. d;= format) format) den- samt- [0) zahl
k10 PEmE ldngel, langel, d,=h6 k10 mEmm léngel, langel; d,=h6
mm mm mm mm 2178 2179 mm mm mm mm 2178 2179
0500 5,0 9,05 16,15 24 68 6 1800 180 30,60 62,60 63 123 16 4
0600 6,0 9,05 16,15 24 68 6 2000 20,0 36,50 81,80 75 141 20 4

0700 70 12,75 25,40 30 80 10
0800 80 12,75 25,40 38 88 10
0900 90 12,75 25,70 38 88 10

2200 22,0 40,70 - 75 141 20
2400 24,0 5850 = 90 166 25
2500 250 5850 132,50 90 166 25

B S S S Sl S S S
B e i
[o> M >N o> e >N o> Mo NS, [N - o

1000 10,0 12,75 25,70 45 95 10 2600 260 62,40 - 90 166 23 -

1100 11,0 17,70 - 45 102 12 2800 280 79,10 = 90 166 25 =

1200 12,0 17,70 35,60 53 110 12 3000 30,0 8480 - 90 166 25 -

1400 140 20,30 40,10 53 110 12 3200 320 95,60 - 106 186 32 -
(206) (208)

1600 16,0 24,70 49,20 63 123 16
(206) (208)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Schaftfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ N, DIN 844-L, 30/32°, Fire-beschichtet, RN
mit Zentrumschnitt. HSS-E | Typ VA DIN 7 ow ]
PM 4-6 | |844-L o

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zdhigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleif3fester) und einen héheren
Standweg aus.

30/32°

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. @ 1

dy

N

Hart. Rost- und

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle " sure- Ti TiLeg. Gussei AL Al und Kupfer,
S IS 3 is is is is ! bestandige unt jusseisen-| ly - uni essing X
szte"' N N0, oD 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC P (Slﬁgf)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
2180 70 60 35 50 30 65 180 120

Bestell- [0} 2 1 80 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahne-

Nr. d, =k 10 | GUHRING| lénge I, lange I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0160 16,0 77.00 63 123 16 4

0180 18,0 96,30 63 123 16 4

0200 20,0 100,50 75 141 20 4

0250 25,0 186,00 90 166 25 4

0300 30,0 267,50 90 166 25 6

(205)
Schruppschlichtfraser
Al_.lsfi.'lhrung: HS_S Co8, Typ NF, DIN 844-K, 30° TiAIN-beschichtet, HSS Typ 7 DIN g ) fo'.mat
mit Zentrumschnitt. Co8 NF 3 844-K m professional quality
1835-B

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %/ g % N
|
14°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen.

-
J

SQt:»éiigIe Stlfizle Stl:vﬁigIe St:hle S‘:»h e St:hle S':-hle Ha"‘_’ t:%%g,’,%?de ™ Iir;ld_eg- Gusseisen-| Al, Al- und Kupfer,
ﬁfﬂe"- Nimme Nimme Nimn? w2 Hrc s2HRC s6HRC 60 tiRC N (slﬁfgf)g e weretete Mates onzen
2158 44 36 22 125 40
Bestell- [0) 2158 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. d, =k 12 format) lange |, lange I d,=h6

mm Ti¥lE mm mm mm
0600 6,0 28,60 13 57 6
0700 7.0 33,90 16 66 10
0800 8,0 33,90 19 69 10
0900 9,0 34,80 19 69 10
1000 10,0 34,80 22 72 10
1100 11,0 38,70 22 79 12
1200 12,0 38,70 26 83 12
1400 14,0 47,50 26 83 12
1500 15,0 52,10 26 83 12
1600 16,0 52,70 32 92 16
1800 18,0 57,40 32 92 16
2000 20,0 72,20 38 104 20
2200 22,0 86,70 38 104 20
2500 25,0 102,00 45 121 25

(208)

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




Fraswerkzeuge

Schruppschlichtfraser
Ausfithrung: HSS Co8, Typ NF, 30°, blank,

bis @ 18 mm mit Zentrumschnitt. gﬁg BI'? 3%5 84E-|§+L { on ] %/ E @: ,Efgﬁlqu.am)’at
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und L - "
Stirnfrasen.

bis ab

@ 18 mm @ 18 mm i

® P == O
Iz
2184 DIN 844K, kurze Ausfiihrung. E M

0d,

9 Zorspanung

2184
2187 DN 844-L, lange Ausflihrung. E W
2187
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Arard Ti, Ti-Leg. Kupf
bis bis bis is s is is r estindige und Gusseisen- Al Al- und o
:I(:Ste"' N0 N, NV,‘,?,?,; 42an0 52bHRC 56bHRC eoanc egtﬁ;c ’ (?ng‘%g S verkstofe Morteo. e
2184 30 25 15 85
2187 30 25 15 85
Bestell- [0] 2184 2187 Schneidenlange |, mm Gesamtlange |, mm Schaft-@ Zéhne-
Nr. di=k12 format format) d,=h6 zahl
mm 2184 2187 2184 2187 mm
0600 6,0 16,35 21,10 13 24 57 68 6 3
0700 7.0 17,40 = 16 = 66 = 10 3
0800 8,0 17,40 22,90 19 38 69 88 10 4
0900 9,0 17,40 = 19 - 69 - 10 4
1000 10,0 17,40 22,90 22 45 72 95 10 4
1100 11,0 19,35 = 22 = 79 = 12 4
1200 12,0 19,35 26,40 26 53 83 110 12 4
1400 14,0 24,60 36,90 26 53 83 110 12 4
1600 16,0 27,60 38,70 32 63 92 123 16 4
1800 18,0 29,00 43,90 32 63 92 123 16 4
2000 20,0 33,40 48,40 38 75 104 141 20 4
2200 22,0 42,20 = 38 = 104 = 20 5
2500 25,0 51,00 73,80 45 90 121 166 25 5
3000 30,0 75,60 112,50 45 90 121 166 25 5
3200 32,0 82,60 119,50 53 106 133 186 32 5
(206) (206)

Vollhartmetall-Schruppfraser
finden Sie ab Seite
L1 2/82

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




M »
E Fraswerkzeuge
a.

Trapezzahnfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ NF, 30°, TiAIN-beschichtet, ~ m
bis @ 28 mm mit Zentrumschnitt. Hgl\S/I E Lpr 436 84E-|E+L | Z Fmg!;quamyat

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zdhigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleilRfester) und einen 7 % -~
hoéheren Standweg aus. x| B

10°

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei o N
IS al

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung I
maglich. @28 mm  @30mm

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. - SN | N |
s \‘J I\ I

A

od,

N

2188 DIN 844K, kurze Ausfihrung. %
TiBI Naad——

2188
TiAlN
2191 DIN 844-L, lange Ausfiihrung. .
Tiamn aSaREaE—i—
2191
TiAly
s«l)ahle Stb'a'_hle Sls\_hle Stihle Stahle Stéhle Stihle Hart- R i, Ti-'éeg- usse AL Al- und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un usseisen- p Al- un essing
ﬁ‘:Stell' N0, o0, N 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC PR (SI;‘%‘;Q Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2188 44 36 30 29 8 51
2191 44 36 30 29 8 51
Bestell- 0] 2188 2191 Schneidenlange |, mm Gesamtlange |; mm Schaft-¢ Zahne-
Nr. d, =k 12 f d,=h6 zahl
mm -‘) _‘) 2188 2191 2188 2191 mm
0400 4,0 20,80 33,50 11 19 55 63 6 4
0500 5,0 20,80 33,50 13 24 57 68 6 4
0600 6,0 20,80 33,50 13 24 57 68 6 4
0700 70 28,10 - 16 - 66 - 10 4
0800 8,0 28,10 40,90 19 38 69 88 10 4
0900 9,0 28,80 = 19 - 69 - 10 4
1000 10,0 28,80 41,10 22 45 72 95 10 4
1200 12,0 34,30 50,20 26 53 83 110 12 4
1400 14,0 42,30 66,50 26 53 83 110 12 4
1600 16,0 47,50 72,40 32 63 92 123 16 4
1800 18,0 53,10 86,70 32 63 92 123 16 4
2000 20,0 66,60 105,00 38 75 104 141 20 4
2200 22,0 82,10 - 38 - 104 - 20 4
2500 25,0 98,20 168,50 45 90 121 166 25 4
2800 28,0 120,50 - 45 - 121 - 25 6
3000 30,0 125,50 221,50 45 90 121 166 25 6
(208) (208)

DIAMANT-beschichtete Fraser

finden Sie auf Seite e )
[ 2/56 ’

2/28 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfithrung: HSS Co8, Typ NR, DIN 844-K, 30°,
mit Zentrumschnitt.

HSS | Typ || z || DIN pff(“jlql.t)’al

Co8 NR 3 844-K |~ &
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen

Hinweis: %*
Unter @ 10 mm bitte Artikel (Bestell-Nr. 2190/2196) 30° e A

von Seite 2/31 verwenden.

dz

2 Zerspanung

2R oo

. Na— N —
2164
2165  TiAIN-beschichtet. N @E
= =
il Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2165
Trockenbearbeitung méglich. MiATH
stahie stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- e Ti, TiLeg. Gusse AL Al- und Kupfer,
is is IS bis bis bis bis ! besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
ﬁiﬂe"' o, N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e f.ii';i?,g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. faiiCe
2164 30 25 15 85
2165 44 36 22 125 40
Bestell- [0} 2164 2165 Schneiden- Gesamt- Schaft-g
Nr. d, =k 12 format) format) lange |, lange I, d,=h6
mm TiEE mm mm mm
1000 10,0 21,10 25,20 22 72 10
1100 11,0 23,40 29,30 22 79 12
1200 12,0 23,40 29,30 26 83 12
1400 14,0 29,80 35,20 26 83 12
1500 15,0 33,40 40,00 26 83 12
1600 16,0 33,40 40,00 32 92 16
1800 18,0 35,10 43,50 32 92 16
2000 20,0 40,40 54,70 38 104 20
2500 25,0 61,70 77,30 45 121 25
3000 30,0 91,40 - 45 121 25
3200 32,0 99,90 - 53 133 32
3600 36.0 99,90 - 53 133 32
4000 40,0 159,50 - 63 155 32
(206) (208)
Wendeplattenfraser
finden Sie ab Seite
L1 2/176

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




MIUM »
E Fraswerkzeuge
o.

Schruppfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ WR, DIN 844-K, 37°, I
blank, mit Zentrumschnitt. 'éig \-}—\3;5 g SEAISK ;gofg)!:lqualityat

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. L

Vi<
@

®
!
u

N

stahie Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al und Kupfer,
is IS IS bis bis bis bis ! bestandige un usseisen- , Al-un essing,
EiSte"- Nommz Nz l:/‘:v?r?? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Ggﬁ{c ﬁ:fg;gg g werkstofie Ma-teo. Bronzen
2159 95 40
Bestell- [0} 2159 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=k12 format) lange |, lange I d,=h6
mm mm mm mm

0600 6,0 21,30 13 57 6

0800 8,0 22,70 19 69 10

1000 10,0 22,70 22 72 10

1200 12,0 25,30 26 83 12

1400 14,0 32,00 26 83 12

1600 16,0 36,00 32 92 16

1800 18,0 37,80 32 92 16

2000 20,0 43,50 38 104 20

2500 25,0 66,40 45 121 25

3000 30,0 98,50 45 121 25

(206)
Schruppfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ HR, dhnlich DIN 327, 30°, ~ 0T
mit Zentrumschnitt. HSS e A Werks ;fofg)!a: quality at
Co8 || HR 3-4 | norm |

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

2200 Blank M

2200
2208 TiAIN-beschichtet.
Al Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher ¥ F.:
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich 2208
9 mOgHeh- TigH
stahle stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- oS Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
i > ot bis bis bis bis besténdige un el o o essing,
ﬁiﬂe"' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:F'{C (5.&53139 Sonder- werkstofie Mg-Leg. Al
2200 30 25 15 85
2208 44 36 22 125
Bestell- [0] 2200 2208 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 12 format) format) lange |, lange I, d,=h6 zahl
mm TR mm mm mm
0600 6,0 19,45 23,30 8 52 6 3
0800 8,0 20,70 28,10 11 61 10 4
1000 10,0 20,70 28,90 13 63 10 4
1200 12,0 23,10 31,80 16 73 12 4
1400 14,0 29,30 38,20 16 73 12 4
1600 16,0 32,90 43,20 19 79 16 4
1800 18,0 34,60 47,20 19 79 16 4
2000 20,0 39,70 60,00 22 88 20 4

(206) (208)

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




Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfithrung: Typ NR, DIN 844-K, 30°, bis ¢ 20 mm
mit Zentrumschnitt.

Typ | Z || DIN ||y %/ for@
NR 3-6 844-K ml professional quality

@

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

bis
@ 20 mm

®
4
[

9 Zorspanung

V)
2190 HSS-Co8, blank. HSS )
Co8

2190

2196  Hss Cos, TiAIN-beschichtet.

HSS _5%
AN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher Co8 |2 H

als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2196
Trockenbearbeitung maglich.

il

2197 HsS-E PM, TiAIN-beschichtet. HSS.E

I  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit PM % H
2197
il

(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen
hoheren Standweg aus.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Hart. Rost- und

sxb'a'irsue Stb'a'ilsﬂe Sté\irs‘le St:hle s«:hle St:_hle St:_hle o he:?:ﬁ . i, Ikléeg- Gusseisen] Al Al- und Kupfer,

:I(:Ste"- Nimin? N Nimne 42 HRC 52 HRG 56 HRG GOHRC e ;‘:f‘;;‘;gg S werkstofe Morteo. e

2190 30 25 15 85

2196 44 36 22 125

2197 44 36 30 19 51 50
Bestell- [0) 2190 2196 2197 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahnezahl

Nr. d, =k 12 format format format lange | lange | d,=h6
1mm n=D _) _) rr?m ’ rr?m 1 me 2190/2196 2197
0600 6.0 12,35 15,60 18,40 13 57 6 3 3
0700 7.0 13,50 18,70 24,80 16 66 10 3 3
0800 80 13,50 18,70 24,80 19 69 10 3 3
0900 9,0 13,50 19,25 25,40 19 69 10 & 3
1000 10,0 13,50 19,25 25,40 22 72 10 4 4
1100 11,0 15,00 21,40 29,60 22 79 12 4 4
1200 12,0 15,00 21,40 29,60 26 83 12 4 4
1300 13,0 19,10 25,60 36,50 26 83 12 4 4
1400 14,0 19,10 26,20 36,50 26 83 12 4 4
1500 15,0 20,50 27,70 41,20 26 83 12 4 4
1600 16,0 21,40 29,00 41,20 32 92 16 4 4
1700 17.0 22,50 - - 32 92 16 4 -
1800 18,0 22,50 31,70 45,30 32 92 16 4 4
1900 19,0 25,90 - - 32 92 16 4 -
2000 20,0 25,90 40,40 55,90 38 104 20 4 4
2200 22,0 88,10 48,20 68,70 38 104 20 6 5
2400 24,0 32,70 - - 45 121 25 6 -
2500 25,0 39,50 56,40 82,50 45 121 25 6 5
2800 28,0 39,50 - - 45 121 25 6 -
3000 30,0 50,40 = - 45 121 25 6 -
3200 32,0 58,60 - - 53 133 32 6 -
3500 35,0 64,10 - - 58 133 32 6 -
4000 40,0 97.10 = = 63 155 40 6 =
(206) (208) (208)

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




N

MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Schruppfraser

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ NR, DIN 844-L, 30°,
bis @ 20 mm mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

wss [ty [ z [N [ format)
Co8 | NR 36 (844-L | “4 -

%* bis

43 @20 mm

2199 Blank.
2201 TiAIN-beschichtet.
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher p
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u['d Ti, Ti-Leg. K
an o bis it o i i i e o und Gusseisen- Al, Al- und upfer,
ﬁ‘:s'te“' Nf,?,?nz ,\‘1,?3,?,2 ,J/,‘,?,?,z 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;c ’ :ﬁ%‘%g Ssot:gg werkstofte Ma-teo. ’g"’"“%
2199 30 25 15 85
2201 44 36 22 125 40
Bestell- [0) 2199 2201 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne- Bestell- [0} 2199 2201 schneiden-Gesamt- Schaft-¢ Zéhne-
Nr. d1=k 12 format format) langel, léngel; d,=h6 zahl Nr. d1=k 12 format format) langel, léngel; d,=h6 zahl
mm TiflH mm mm mm mm Ti®lH mm mm mm
0600 6,0 17,15 21,60 24 68 6 3 2000 20,0 39,40 71,70 75 141 20 4
0800 80 1860 30,30 38 88 10 3 2500 25,0 60,10 111,00 90 166 25 b
1000 10,0 1860 30,50 45 95 10 4 2800 28,0 78,70 - 90 166 25 6
1200 12,0 21,50 35,80 53 110 12 4 3000 30,0 91,70 - 90 166 25 6
1400 14,0 30,10 44,90 53 110 12 4 3200 32,0 97,30 - 106 186 32 6
1600 16,0 31,50 50,20 63 123 16 4 3500 35,0 118,00 - 106 186 32 6
1800 18,0 35,80 58,50 63 123 16 4 4000 40,0 140,50 - 125 217 32 6
(206) (208) (206) (208)
Schruppfraser
Ausfiithrung: Typ HR, DIN 844-K, 30° bis ¢ 20 mm == I
mit Zentrumschnitt. 5- Lpr 3?6 SEJTK < : ;!cufgsu'o!:l quality at
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. 19958 o “
! |
bis 20 mm  ab @ 20 mm ! —{

2217 psscon e i =or——
Co8
2217
2223  HSS Co8, TiAIN-beschichtet.
e | § -
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher Co8
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2223
Trockenbearbeitung méglich.
9mee il
Stéhle Stb'a'.hle Stb'a'_hle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- R Ti-Ti"&eg- Gussei AL Al und Kupfer,
s IS 53 is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- un essing Y.
ﬁiste"- N?:.?“z p}/?r?,?.z ,Jf,‘,?,?,z 42bHRC 52bHRC 5eanc GobHRc e;l;egc (SI%;Q S;r_;gg werkstoffe Mg-Leg. Némnze%
2217 30 25 15 85
2223 44 36 22 125
Bestell- [0} 2217 2223 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne- Bestell- @ 2217 2223 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d1=k 12 format) format) lingel, léngel; d,=h6 zahl Nr. d1=k 12 format) format) langel, léngel; d,=h6 zahl
mm Ti%lH mm mm mm mm Ti®lH mm mm mm
0400 4,0 - 20,30 1 55 6 3 1400 14,0 20,50 33,80 26 83 12 4
0500 50 - 20,30 13 57 6 3 1500 15,0 22,00 35,90 26 83 12 4
0600 6,0 13,60 20,30 13 57 6 3 1600 16,0 23,00 37,50 32 92 16 4
0700 7.0 14,45 24,10 16 66 10 3 1800 18,0 24,10 40,80 32 92 16 4
0800 8,0 14,45 24,10 19 69 10 3 2000 20,0 27,80 51,70 38 104 20 4
0900 9,0 14,45 24,70 19 69 10 3 2200 22,0 - 61,10 38 104 20 b
1000 10,0 14,45 24,70 22 72 10 4 2500 25,0 42,40 72,60 45 121 25 5
1100 11,0 16,10 27,50 22 79 12 4 2800 28,0 62,90 100,50 45 121 25 6
1200 12,0 16,10 27,50 26 83 12 4 3000 30,0 6290 103,00 45 121 25 6
1300 13,0 2050 33,10 26 83 12 4 3200 32,0 68,70 111,50 53 133 32 6
(206) (208) (206) (208)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Fraswerkzeuge

Schruppfraser
Ausfithrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, 9
bis ¢ 20 mm mit Zentrumschnitt. TIAIN-beschichtet. B Eg @: format
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit Bees | L |
(hdhere Kantenstabilitiat, verschleiRfester) und einen ab @ 22 mm 1

AN X

hoheren Standweg aus.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher J B R |
als bei unbeschichteten Werkzeugen. s ©

Trockenbearbeitung méglich. =
=
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. L2 E_
[
PM N
2214
TiAle
Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost- und i, Ti-Leg. K
is is is o o o '« i e un Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
:IeStell' N}%,?nz ,\f,ké,?,?,z N1 Z?,?,z 42an0 52bHRC 56bHRC eoanc egkﬁc ° 35%‘%9 s:tgéig werkstefte Marteo. hg“’"zg“
r.
2214 44 36 30 19 8 51
Bestell- [0} 2214 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
d, =k 12 format) lange |, lénge I d,=h6 zahl
Nr. mm THFIE mm mm mm
0400 4,0 22,10 11 55 6 B
0500 50 22,10 13 57 6 &
0600 6,0 22,10 13 57 6 3
0700 7.0 29,70 16 66 10 3
0800 8,0 29,70 19 69 10 B
0900 9,0 30,50 19 69 10 3
1000 10,0 30,50 22 72 10 4
1100 11,0 36,30 22 79 12 4
1200 12,0 36,30 26 83 12 4
1300 13,0 44,70 26 83 12 4
1400 14,0 44,70 26 83 12 4
1500 15,0 50,30 26 83 12 4
1600 16,0 50,30 32 92 16 4
1800 18,0 56,30 32 92 16 4
2000 20,0 70,50 38 104 20 4
2200 22,0 86,90 38 104 20 b
2500 25,0 104,00 45 121 25 5
3000 30,0 147,50 45 121 25 6
(208)
Schruppfraser-Satz
Ausfithrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, TiAIN-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hohere Kantenstabilitat, verschleif3fester) und einen hoheren
Standweg aus.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen.
TiATE
stahie stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- e Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
is is IS bis bis bis bis - besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
ﬁeSte"' o, N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e ﬁ:f‘;';i?,g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. faiiCe
r.
2214 44 36 30 19 8 51
Bestell- Ausfiihrung 2214 Inhalt-@
Nr. fo@
Tinlt mm
0010 5-teilig 122,50 6;8;10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2214)

(208)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Schruppfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, = ) (GUHRING
Fire-beschichtet, bis 28 mm mit Zentrumschnitt. 5- H§|\S/| E Lpr 4%6 BADfL’th
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zshigkeit = e e s
(hdhere Kantenstabilitat, verschleif3fester) und % ~ |
einen hoheren Standweg aus. T |5 !
. - . . R bis @ 28 mm
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung | N
= madglich. sl - I
=
E_ Anwendung: Besonders geeignet zum Schruppen von
2 Stahlen > 1000 N/mm?. b
N
N HSS
Cos NN
s«l)ahle Stb'a'.hle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o TivTi"&eg- ussei AL Ak und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un; usselsen- Al un essing,
ﬁ‘:s'te"' s o0, o, 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC e;ﬁm :&%‘;f)g e werkstofte Ma-teo. Bronzen
2218 70 60 35 30 50 30 65 180 120
Bestell- [} 2218 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d, =k 12 GiiHRING] lénge I, lénge I d,=h6 zahl
mm | | mm mm mm
0060 6,0 34,80 13 57 6 4
0080 8,0 42,30 19 69 10 4
0100 10,0 44,40 22 72 10 4
0120 12,0 50,80 26 83 12 4
0140 14,0 70,60 26 83 12 4
0160 16,0 85,60 32 92 16 4
0180 18,0 101,50 32 92 16 4
0200 20,0 102,50 38 104 20 4
0250 25,0 144,50 45 121 25 4
0320 32,0 199,00 53 133 32 6
(205)
Schruppfraser
Ausfiihrung: Typ HR, DIN 844-L, 30°, bis N 0T
@ 20 mm mit Zentrumschnitt. Lpr 3%6 8'22\_1 { o Eg Z : ;Efg}; qualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und RS o
Stirnfrasen. bis @ 20 mm .

od,

PP IEESN O

| . |

g Sesed—e—

2227  HsS-EPM, TiAIN-beschichtet. Co8 2226

IS  1ss-E PV zeichnet sich durch seine
hohe Zahigkeit (hohere Kantenstabilitat,
verschleiRfester) und einen héheren HSS-E |2 m
Standweg aus. PM ¥ 2227

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher ey
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

2226  HSS Co8, blank.

stahle stanle stante statle stéhie stahle stifle Hart- li%%;@;%?de T, Ti-Log. cusseisen| | AL Ak ung Kupfer,

ziste"' Nf,?,?“z J,?T?,?,z ,J,‘,‘,?,?,z a2 II-ISRC 52 }fRC 56 II-ISRC 60 :Rc egb:;tc ﬁ,‘ﬂ?;g S;;ﬁg‘ werkstoffe Mg-Leg. “g?::'znegﬁ
2226 30 25 15 85
2227 44 36 30 19 51

Bestell- [0] 2226 2227 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zéhne-

Nr. d, =k 12 format) format) lénge I, lénge I d,=h6 zahl
mm _ mm mm mm
0600 6,0 20,70 - 24 68 6 S
0800 8,0 22,40 - 38 88 10 3
1000 10,0 22,40 36,70 45 95 10 4
1200 12,0 25,90 44,90 53 110 12 4
1400 14,0 36,20 59,40 53 110 12 4
1600 16,0 37,90 64,60 63 123 16 4
1800 18,0 43,10 77,40 63 123 16 4
2000 20,0 47,40 93,90 75 141 20 4
2500 25,0 72,40 150,50 90 166 25 5
3200 32,0 117,50 - 106 186 32 6
(206) (208)

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




Fraswerkzeuge

Schlitzfraser
Ausfiihrung: HSS Co5, Typ N, DIN 850-D, blank, kreuzverzahnt. HSS Typ DIN ¢ ) for@
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Scheibenfedernuten fiir Co5 N |850-D | 7| = professional quality
Woodruff-Keile DIN 6888 oder von kleinen Schlitzen.
An den Seitenflachen freigeschliffen. %_’ %

9 Zorspanung

b
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mo Ti Ti-Leg. Gussei Al Al- und Kupfer,
IS 1S IS is is is is A bestandige unt usseisen-| , Al- unt essing ,
E$Stell- N/arﬁ(r]wn2 l\i‘/‘r’v?y?]z ls:/‘r?rzz 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e;kﬁ;c (Slifgf)g ssotggﬁ: werkstoffe Mates. MBm"zeg‘
2250 20 17 11 20 100
Bestell- @ xBreite 2250  fir  Gesamt- Schaft-¢ Zihne-  Bestell- @ xBreite 2250  fir  Gesamt- Schaft-p Zihne-
Nr. d;=h11/ forma®) Scheiben- langel, d,=h6 zahl Nr. d;=h11/ forma®) Scheiben- léngel, d,=h6 zahl
b=e8 federn b=e8 federn
mm mm mm mm mm mm mm mm
0001 135x20 21,10 2,0x5,0 56 10 8 0037 225x50 3150 50x 90 63 10 10
0004 135x25 21,10 25x5,0 56 10 8 0040 225x6,0 3150 6,0x 90 63 10 10
0007 135x30 21,10 3,0x5,0 56 10 8 0043 255x50 3980 5,0x10,0 63 10 10
0010 135x40 21,10 4,0x5,0 56 10 8 0046 255x6,0 39,80 6,0x10,0 63 10 10
0013 165x25 23,10 25x6,5 56 10 8 0052 255x80 39,80 80x100 63 10 10
0016 165x30 2310 3,0x65 56 10 8 0055 285x50 4330 50x11,0 63 10 10
0019 165x40 23,10 4,0x65 56 10 8 0058 285x6,0 4330 6,0x11,0 63 10 10
0022 165x50 23,10 5,0x6,5 56 10 8 0064 285x80 4330 80x11,0 63 10 10
0025 195x30 2940 30x75 56 10 8 0067 325x50 4760 5,0x13,0 71 12 12
0028 195x40 2940 40x75 63 10 10 0070 325x6,0 47,60 6,0x130 71 12 12
0031 195x50 2940 50x75 63 10 10 0073 325x80 4760 8,0x13,0 71 12 12
0034 225x40 3150 40x90 63 10 10 (204)
(204)

T-Nutenfraser

Ausfiihrung: HSS Co5, Typ N, DIN 851-AB, blank, kreuzverzahnt. HSS Typ DIN |g ) fﬂl’@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von T-Nuten nach DIN 650. Co5 N  |851-AB S professional quality

Auf beiden Seiten schneidend. L

Stahle Stihle Stahle Stihle Stihle Stihle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. , Kupfer,
bis bis bis . - " ; estandige und Gusseisen-. Al, Al- und essing
E?ISteII' N/arf‘?nz ’J/?r?rg‘z '\‘1;:;’[?12 42b;‘s|:iC 52b|1|sRc 55b;|snc 60bll-‘sRC ng:;c b (SI:._E_(;‘%Q ssotgﬁﬁ: werkstoffe Mg-Leg. ’gronzegn’
2253 20 15 30 100
Bestell- @ x Breite 2253 fur Hals-@ Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=d11/b=e8 format) T-Nuten ca. lange I d,=h6 zahl
mm DIN 650 mm mm mm
0001 125x 6,0 25,10 6 5,0 57 10 6
0004 16,0x 8,0 31,70 8 6,5 62 10 6
0007 180x 8,0 33,20 8 8,0 70 12 6
0010 210x 90 43,20 9 10,0 74 12 6
0013 250x 11,0 54,70 11 12,0 82 16 6
0016 280x12,0 60,90 12 13,0 83 16 6
0019 32,0x 14,0 65,20 14 15,0 90 16 8
0022 36,0x 16,0 92,90 16 17,0 103 25 8
0025 40,0x 18,0 118,00 18 19,0 108 25 8
(204)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Winkelfraser

Ausfithrung: HSS Cob, Typ N, blank.
. . 5 HSS | DN |y | L &E /- format)
o
>

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von 1833 C/D
Schwalbenschwanzflihrungen mit einer
Winkeltoleranz von 0° & 15°. Ly

2256 DIN 1833 C, 45°.
2257 DIN1833C, 60°. % = = _ = 1
2258 DIN 1833 D, 45°. ~

2259 DIN 1833 D, 60°.

Form: C

N

N/
° —_—-
Form: D
stanie staie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R’ TiTebeg f | P Kupfer,
S IS 53 is is is is ! bestandige unt usseisen-| ly - uni essing ’ X
Zfs'te"' s N, oo 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;b:gc (Slﬁc')‘;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronten
2256 17 12 9 20 95
2257 17 12 9 20 95
2258 17 12 9 20 95
2259 17 12 9 20 95
Bestell- [0)] 2256 2257 2258 2259 Schneidenhdhe Gesamt- Schaft-¢ Zahne-
Nr. d,=js 16 nat) nat) nat) format) mm léange I, d,=h6 zahl
45° 60°
mm b=js 14 mm mm
0160 16,0 24,00 24,00 24,00 24,00 4,0 6,3 60 12 6
0200 20,0 30,40 30,40 30,40 30,40 50 8,0 63 12 6
0220 22,0 44,00 44,00 44,00 44,00 6,0 9,0 67 12 6
0250 25,0 45,10 45,10 45,10 45,10 6,3 10,0 67 16 8
0280 28,0 50,10 50,10 50,10 50,10 75 11,0 67 16 8
0320 32,0 55,10 55,10 55,10 55,10 8,0 12,5 71 16 10
0380 38,0 81,30 81,30 81,30 81,30 10,0 16,0 80 16 12
0500 50,0* - 189,00 - - - 16,0 100 25 16
* Werksnorm (204) (204) (204) (204)

Viertelrund-Profilfraser (Konkavfraser)

Ausfiithrung: HSS Co8, Typ N, DIN 6518-B, HSS T F t
o |z || DIN |g R orma
blank, konkav. Co8 N 4 65188 I | N professional quality

Anwendung: Einsetzbar zum Abrunden von
AuRenkanten. Yy

® (= -
T| T L b=

Stihle Stahle Stihle Stahle Stihle Stihle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis - - ; i estiandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing

Efsm"- N?ra?n? N‘/‘ﬁ‘.’ﬁ l\l1/‘rt|?r$12 42b||-|sRc 52br:|sﬂc 5sb||-|snc eobrch ng:,;(; ’ :,‘:%‘%g Ssot:ﬁleer werkstofte Mo-tes. bgm"ze%

2262 16 13 13 20 90

Bestell- Radius 2262 groRter @ kleinster @ Gesamt- Schaft-¢

Nr. rh11 fonn@ d, d;=js 14 lange I, d,=h6
mm mm mm mm mm

0100 1.0 23,70 8 6 60 10

0150 1.5 23,70 9 6 60 10

0200 20 23,70 10 6 60 10

0250 25 24,60 11 6 60 10

0300 3.0 27,30 12 6 60 12

0400 4,0 29,00 14 6 60 12

0500 5,0 31,50 16 6 60 12

0600 6,0 34,50 20 8 67 16

0800 8,0 45,50 24 8 71 16

1000 10,0 58,70 28 8 85 25

1200 12,0 82,40 34 10 90 25

1600 16,0 144,00 48 16 100 25

(204)

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




) MiuM
Fraswerkzeuge

migen Profilen. Als Kopier- und Zeilenfraser im Formen-
bau verwendbar.

o
Radiusfréser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ N, 30°, mit Zentrumschnitt. Hss || Typ 7 : %»/ R fo‘.@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisfér- Co8 N 2 15225 4 S v professional quality

' . _——— —— : ]
N
e = . -~
2118  Kurze Ausfithrung nach DIN 327 D, blank. OIN -
g 327

2118

21 22 Kurze Ausfiihrung nach DIN 327 D, DIN
I  TiAIN-beschichtet. 327 | ¢ MJ
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher

als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2122 EE
Trockenbearbeitung méglich.

2124 Lange Ausfiihrung nach DIN 1889, blank. E DIN m
1889

2124

9 Zorspanung

ﬂe’

21 25 Lange Ausfiihrung nach DIN 1889, DIN
W TAN-beschichtet. n X ST
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2125 NENE
Trockenbearbeitung maglich.
stahle stanle stanle stahle stahle stahle statle Hart- bz‘ga-;}r.‘g?de TiTebeo | | | seisen-| | At Al und Kupfer,
:I(:.stell- N oo, oo, 42 HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG ng:;‘c ﬁ:i;‘;gg S werkstoffe Mg-Leg. o
2118 33 20 14 105 40
2122 48 29 21 155 40
2124 33 20 14 105 40
2125 48 29 21 155 40
Bestel- @ d,=e8 2118 2122 2124 2125 Schneidenlange |, mm Gesamtlange |, mm Schaft-@
Nr. format format format format d,=h6
mm n=D _‘) m=D _) 2118/2122 2124/2125 2118/2122 2124/2125 2mm
0200 2,0 11,60 14,35 - - 4 - 48 - 6
0300 30 11,60 14,35 12,10 17,60 b 8 49 56 6
0400 4,0 11,60 14,35 12,10 17,60 7 1 51 63 6
0500 5,0 11,60 14,35 12,10 17,60 8 13 52 68 6
0600 6,0 11,60 14,35 12,10 17,60 8 13 52 68 6
0700 7.0 14,80 20,20 15,55 24,70 10 16 60 80 10
0800 8,0 14,80 20,20 15,55 24,70 1 19 61 88 10
0900 9,0 14,80 20,90 15,55 25,40 1 19 61 88 10
1000 10,0 14,80 20,90 15,55 25,40 13 22 63 95 10
1100 11,0 19,40 25,40 20,40 31,60 13 22 70 102 12
1200 12,0 19,40 25,40 20,40 32,60 16 26 73 110 12
1300 13,0 21,90 27,80 23,60 36,10 16 26 73 110 12
1400 14,0 21,90 28,00 23,60 36,50 16 26 73 110 12
1500 15,0 24,40 30,40 26,50 40,10 16 26 73 110 12
1600 16,0 25,30 32,40 27,60 42,90 19 32 79 123 16
1700 17,0 31,20 38,70 34,00 50,40 19 32 79 123 16
1800 18,0 31,20 48,60 34,00 53,20 19 32 79 123 16
1900 19,0 35,70 46,20 39,30 61,30 19 32 79 123 16
2000 20,0 35,70 50,50 39,30 68,60 22 38 88 141 20
2200 22,0 40,00 56,30 44,00 73.90 22 38 88 141 20
2400 24,0 53,60 69,40 59,90 86,80 26 45 102 166 25
2500 25,0 53,60 70,10 59,90 87.20 26 45 102 166 25
3000 30,0 87.80 106,00 90,90 121,50 26 45 102 166 25
3200 320 97.40 114,50 - - 32 - 112 - 32
(206) (208) (206) (208)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Miniradiusfraser
Ausfithrung: HSS Co8, ahnlich DIN 327 D, 30°, I
mit Zentrumschnitt. 'é?)g g V:gﬁ- gfgﬂqum@
1835-B 30° B

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen sowie

zum Frésen von halbkreisformigen Profilen. E %_’
1

Als Kopier- und Zeilenfraser im Formenbau verwendbar. Y

” - ) N
o~ \__V

0d,

=
5
g
2 2139 Blank
: ~—<=—=Hig
N 2139
2143 TiAIN-beschichtet.
Tials Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher ¥ ﬁ
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2143
Trockenbearbeitung méglich. TiBIE
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u['d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe eotandige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer,
ﬁiste"' Nf,?,?nz ,\‘1,?3,?,2 ,J/,‘,?,?,z 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:;c ° :ﬁ%‘%g Ssot:gg werkstofte Ma-teo. ’g“’"“%
2139 33 20 14 105
2143 48 29 21 155
Bestell- [0} 2139 2143 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=e8 format) format) lange I, lange I d,=h6
mm i mm mm mm
0200 20 8,95 14,75 4 35 6
0250 2,5 8,95 14,75 5 36 6
0300 3.0 8,95 14,75 5 36 6
0400 4,0 8,95 14,75 7 38 6
0500 5,0 8,95 14,75 8 39 6
0600 6,0 8,95 14,75 8 B9 6
(206) (208)
Gesenkfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ N, DIN 1889, 30°, I
mit Zentrumschnitt. HSS Typ z DIN { on | ;;ofg)!; quality at
Co8 4-6 1889 | o

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen und bedingt zum

Eintauchen geeignet. %/ Eg
Als Kopier- und Zeilenfraser im Formenbau verwendbar. [ \—
30° 12°

X =z
ey

®{EST O

N 3

9 da

h

s > r—l—
2232
2235  TiAIN-beschichtet.
Tials Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher ¥ w
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2235
Trockenbearbeitung méglich. TisIE
stahle stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- oS Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
i > ot bis bis bis bis besténdige un el o o essing,
ﬁiﬂe"' N N0, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Gg":F'{C (5.&53139 Sonder- werkstofie Mg-Leg. Al
2232 33 20 14 105
2235 48 29 21 155
Bestell- [0] 2232 2235 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 12 format) format) lange I, léange I, d,=h6 zahl
mm Ti%lE mm mm mm
0600 6,0 17,05 22,40 13 57 6 4
0800 8,0 20,40 29,70 19 69 10 4
1000 10,0 20,40 30,70 22 72 10 4
1200 12,0 26,40 37,80 26 83 12 4
1600 16,0 33,80 47,60 32 92 16 4
2000 20,0 46,50 72,10 38 104 20 4
2500 25,0 66,60 96,90 45 121 25 6
3200 32,0 76,60 111,50 53 133 32 6

(206) (208)

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

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Einzahn- | Miniatur-| Schaft- Mini- Schaftfraser
fraser fraser fraser fraser
Zahnezahl 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
DIN WN WN WN WN 6527 6527 6527 6527 WN WN 6527
Werkzeugtyp N N W- W-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-lang
extrakurz

Schneidstoff K10-20 | K10-20 | K10-20 | K10-20 | K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF
Beschichtung = Diamant

Schaftausfithrung HA HA HA HA HA HA HB HB HA HB HA
Bestell-Nr. 2310 2300 2475 2481 2315 2317 2321 2339 2346 2347 2327
Seitenzahl 2/54 2/54 2/55 2/55 2/56 2/56 2/56 2/56 2/57 2/57 2/58

Werkstoffgruppe

Stahle

&, ° ® ° ° ° ° ® ° °
Stahle

° ® ° ° ° ° ® ° °
Stahle

5 © ° © ° © o ° ° ©
Sté.hle

© ° © © ° °

Stahle

52b;i5RC D

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han:

lber

60 HRC

il © ° © [ () ° ° ° ()
(INOX)

Ti,Ti-beg.

s o ®

rew g o © o © ® ©
Migise L L)) ® ® O © L)) L)) ©
© ° () ° © © © © ©

WN = Werksnorm

@ empfohlen € geeignet

2/40



Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

=
5
s
&
N
/ ~
Bezeichnung Schaftfraser
Zahnezahl 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
DIN 6527 6527 6527 6527 WN WN WN 6527 6527 WN
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang N-lang N- N- N- W-kurz W-lang W-
extralang extralang extralang extrakurz
Schneidstoff UF UF UF UF K10-20 K10-20 UF UF UF K10-20
B ahiing i T CFire T CFire
Schaftausfiihrung HA HB HB HB HA HA HA HB HB HB
Bestell-Nr. 2329 2333 2342 2466 2354 2359 2482 2478 2480 2477
Seitenzahl 2/58 2/58 2/58 2/58 2/59 2/59 2/59 2/60 2/60 2/60
Werkstoffgruppe
Stahle
2. ® ° ° ° ® ° ° °
Stahle
® ° ° ° ® ° ° °
Stahle
N ® © ® ® 0 ° °
Sté'\.hle
© 0 0 © ©
Stahle
52b}:sRC D D
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Han.-
Gber
60 HRC
° © ° ° ) ° °
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
i © ) ©
esione ® © { o O { ] o
Nigrios. O L)) L)) O O © O o { L))
© © ) () () © © ° ®
WN = Werksnorm
@ empfohlen © geeignet

2/41
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Ubersicht - VHM-Friserprogramm

T

N

Bezeichnung Mini-Fraser Schaftfraser

Zahnezahl 3 3 8 S 8 3 3 3 8 S
DIN WN WN WN WN 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Werkzeugtyp N- N- N- N- N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-lang N-lang

extrakurz  extrakurz extrakurz  extrakurz
Schneidstoff K10-20 K10-20 UF UF K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20
Beschichtung s [Fire [Fire s W s
Schaftausfiihrung HB HB HB HB HA HA HB HB HA HA
Bestell-Nr. 2351 2352 2472 2474 2318 2320 2324 2345 2330 2332
Seitenzahl 2/61 2/61 2/61 2/61 2/65 2/65 2/65 2/65 2/62 2/62
Werkstoffgruppe

Stahle

ey ° ° ] ° ° ° ° ° ° °
Stahle

° ° ° ° ° ° ° ° ° °
Stahle

3 ° ° © © © ° © ° © °
Sté.hle

o o o © © ©
Stahle

52bl{i5RC . .

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han:

uber

60 HRC

i () ° © © () ° ') ° ') °
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

© o

ki o L o o O L © @ O  J
Vio-Leo o o © © © © © © () ©
® ° © © © © © © © ©

WN = Werksnorm

@ empfohlen € geeignet

2/42



Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

2 Zerspanung

Il&
]
L

Bezeichnung Schaftfraser

Zahnezahl 3 & 3 S 3 3 s 3 3 3 3
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 WN WN WN
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang W-lang W-lang W-lang N-lang N-kurz N- N- N-

extralang extralang extralang
Schneidstoff K10-20 K10-20 UF K10-20 K10-20 UF UF UF K10-20 K10-20 UF
Beschichtung
M [Fire | T [Fire | [Fire | [Fire | MaEis [Fire |
Schaftausfiihrung HB HB HB HB HB HA HB HB HA HA HA
Bestell-Nr. 2336 2348 2468 2360 2361 2362 2476 2371 2357 2356 2355
Seitenzahl 2/62 2/62 2/62 2/64 2/64 2/64 2/64 2/65 2/66 2/66 2/66
Werkstoffgruppe

Stahle

5 ° ° ° ° ° ® ° © ® ° °
Stahle

° ° ° o o ° ° ° o ° °
Stahle

3o O @ ] J ] @ ) ® ') ) )
Stahle

0 0 ° ° ° ° ° () ()
Stahle

© 0 ® © ) ()
Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han.-

Gber

60 HRC

() ° ° © ° ° ° © © ° °
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

© © ° ° o o ©
pre O @ ] L)) ] { { O @ @
Nigrios. © O O L)) L O © © L)) L)) ©
© 0 0 ) ) 0 ) ) () () 0

WN = Werksnorm

@ empfohlen © geeignet

2/43



MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

N

Bezeichnung Schaftfraser

Zahnezahl 3-4 3-4 4 4 4 4 4 4 4 4
DIN WN WN 6527 6527 6527 6527 WN WN 6527 6527
Werkzeugtyp H-lang H-lang N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-lang N-lang
Schneidstoff UF UF K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF K10-20
Ruseiichiine Wn Mo o s i i e
Schaftausfiihrung HA HB HA HA HB HB HA HB HB HA
Bestell-Nr. 2364 2365 2363 2367 2369 2375 2376 2377 2470 2366
Seitenzahl 2/67 2/67 2/68 2/68 2/68 2/68 2/69 2/69 2/69 2/70

Werkstoffgruppe

Stahle

= ° ° ° ° ° ® ° ® ° ®
Stahle

= ° ° ° ° ° [ ° ° ° °
Stahle

Y © © © o © ° ° ® ® ©
Sté.hle

© © © ® © ° © ©
Stahle

52b;i5RC . .

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han:

uber

60 HRC

o ° ° ) © © ) ° ° () ©
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

° ° ¢ ¢ ©

Sumsaser © ) ) o ) L ® )
Ngiee O L)) © L)) L)) © O O
) © © © © © ) ©

WN = Werksnorm

@ empfohlen €O geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

2 Zerspanung

!

Bezeichnung Schaftfraser

Zahnezahl 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 WN 6527 6527 6527

Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang Ratio- Ratio- Ratio- Ratio- Ratio- N W-lang NH NH

extrakurz N-kurz ~N-lang N-lang N-kurz

Schneidstoff K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF UF UF UF UF UF UF

Beschicht

esehichtung T N s S O EE S s . C

Schaftausfithrung HA HB HB HB HB HA HB HB HA HB HA HB

Bestell-Nr. 2368 2372 2378 2407 2460 2448 2462 2409 2463 2455 2452 2453

Seitenzahl 2/70 2/70 2/70 2/71 2/71 2/72 2/72 2/73 2/73 2/73 2/74 2/74
Werkstoffgruppe

Y ° ° ° ) © © ® © ° ® °

850
N/mm?

Stahle

° ° ° ° ° ° ° ° ° © ° °
Slb?a'_hle

e ° © ° © ° ° ° ) °

Stahle

° © ° ° ® ® ° © ©
Stahle

52b:HC . . . . . ‘

S\sif;le D D D

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Harl.-

tber

60 HRC

o

© © () ° © © © ° © ° ®
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

N ° ° ° ° © ©
stahle

o ° © ° © ° ° ° ') ° © © °
s © © () © © © © o © ° ° °
Kupfer,

© © © ° © © 0 ° © ° © ©

WN = Werksnorm
@ empfohlen © geeignet
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Ubersicht - VHM-Friserprogramm

N

Bezeichnung Schaftfraser

Zahnezahl 4 4 4 4 4 4 4 5 6 6 8
DIN 6527 6527 WN WN 6527 6527 WN WN WN WN
Werkzeugtyp NH N-lang N-kurz N-kurz N-lang N-lang N- N-lang N N

extralang
Schneidstoff UF K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 UF K10-20 UF UF
e Gl CFire T e T T T [Fire | T T e
Schaftausfiihrung HB HA HA HB HA HB HA HA HA HB
Bestell-Nr. 2454 2405 2457 2458 2459 2461 2471 2459 2382 2383
Seitenzahl 2/74 2/75 2/75 2/75 2/76 2/76 2/76 2/77 2/78 2/78
Werkstoffgruppe

Stahle

5 ° ° ° ° ° ° ° () ° °
Stahle

° o ° ° ° ° ° © ° °
Stahle

s ° ® ® ° ® [ ® °
Sté.hle

© ° ° ° ° ® © © ©
Stahle

52b;i5RC D

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Hart:

uber

60 HRC

® ] © () © © © © o ®
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

satier © © () ) ) © ) ) ® ®
rew g ® () © © © o

Cs o © ©

o 0 ©

WN = Werksnorm

@ empfohlen € geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

/ =
=
?
y -
1/ 3
4 N
N
5/
Bezeichnung Schaftfraser Schruppfraser
Zahnezahl 6-8 6-8 6-8 6 6-10 6-8 6-8 6-8 6 3
DIN WN WN WN 6527 6527 WN 6527 WN 6527 6527
Werkzeugtyp H H H- NH NH NH- H-lang N- WR-kurz ~ WR-lang
extralang extralang extralang
Schneidstoff UF UF UF UF UF UF UF UF K10-20 UF
ResciichiunG s T T [Fire | Fire CFire | Fire Fire
Schaftausfithrung HA HB HA HA HA HA HA HA HB HB
Bestell-Nr. 2381 2384 2380 2456 2484 2485 2385 2386 2358 2469/
2473
Seitenzahl 2/78 2/78 2/79 2/79 2/80 2/80 2/81 2/81 2/82 2/82
Werkstoffgruppe
Stahle
& ° ° ° ° ° ° © ©
Stahle
° ° ° ° ° °
Stahle
1350 L J ] o @ ®
N/mm?
Sté'\.hle
o o o o o L @
Stahle
52brlisnc . ‘ . . ‘ . O O
S(éhle
L L ® o o
Sté'\.hle
o o o o o o
Han.-
oer (D) (D) (D) @ @
60 HRC
® ® ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
i (] ° °
esione ® ® o © ©
igise L © © ] J
® © © ® °
WN = Werksnorm
@ empfohlen © geeignet
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Ubersicht - VHM-Friserprogramm

N

Bezeichnung Schruppfraser

Zahnezahl 3-5 3-5 3-5 4 4 4-5 3-6 4-6 4-6 5-6

DIN WN WN WN 6527 6527 6527 6527 WN WN WN 6527

Werkzeugtyp HR-kurz HR-lang HR-lang NRF-kurz NF-kurz NRF-lang NF-lang HR-lang HR- HR-kurz  NF-lang
extralang

Schneidstoff UF UF UF UF UF UF UF UF UF UF UF

Beschichtung - O EEE s S s B S BaE O Bas s

Schaftausfiihrung HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB
Bestell-Nr. 2390 2393 2397 2389 2392 2391 2394 2400 2401 2398 2395
Seitenzahl 2/83 2/83 2/84 2/84 2/85 2/85 2/86 2/86 2/87 2/87 2/88
Werkstoffgruppe

Stahle

5 ° © ° © ° ° ° ° ° °

Stahle

= ° © ° © ° ° ° ° ° °

Stahle

-y o © ° ° © ° © o ° ° ©
Sté_hle

° ° ° © © © o
Stahle

52b;i5RC ‘ ‘ . O .
Stahle

56b:|sRC ' . ‘
Sté_hle

Bob;isRC . .

Han:

© ©

60 HRC

i © ° ° 0 ° ° ° ° ° °

(INOX)
Ti, Ti-Leg.

° ° ° © ° ° ° ° ° °
e L)) L)) ® L D) O [ D) )
e ©

0

WN = Werksnorm
@ empfohlen € geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

T3 1
|
=
1 ! 5
s
&
N
N
Bezeichnung Schruppfraser Radiusfraser
Zahnezahl 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4
DIN WN WN WN WN 6527 6527 WN WN 6527 WN
Werkzeugtyp N- H- N-lang N-lang N-lang N-lang N-lang N-lang N-lang N-lang
extrakurz  extrakurz
Schneidstoff UF UF K10-20 K10-20 UF UF UF UF UF UF
Nano
B ahiing TS TIAIN-S TS [Fire | CFire | T T Fire T
Schaftausfiihrung HA HA HB HB HA HB HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2403 2406 2410 2413 2465 2464 2414 2415 2420 2417
Seitenzahl 2/90 2/91 2/89 2/89 2/89 2/89 2/92 2/92 2/93 2/93
Werkstoffgruppe
Stahle
B, ° ° ® ° ° © © ° ©
Stahle
° ° ® ° ° ° ° ° °
Stahle
b ® ° ® ° ° ° ® ° °
Stahle
izime L { ] o o o o o o o o
Stahle
o ° © ° ° ° ® ° © °
Sléhle
° ® © ° ° °
Sté'\.hle
GOb:RC ‘ ‘ ‘ . '
Han.-
oer © o O O (D)
60 HRC
) () © © °
(INOX)
© © © © °
o
ey (D) { ® L | L)) L)) ©
igiee: O O O L))
© © ) © ©
WN = Werksnorm
@ empfohlen © geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

N

Bezeichnung

Zahnezahl 4 2
DIN WN WN
Werkzeugtyp N-lang W-kurz
Schneidstoff UF UF
Beschichtung T I
Schaftausfiihrung HB HA
Bestell-Nr. 2419 2402
Seitenzahl 2/93 2/94
Werkstoffgruppe

Stahle

550 ©

N/mm?

Stahle

1%'050 ‘

N/mm?

Stahle

50  J

N/mm?

Sté.hle

42b;isRC ‘

Stahle

52bl{i5RC .

Stéﬁle

56b|{|sRC ‘

Sté.hle

Bob;isRC ‘

Han}-

uber O

60 HRC

Rost- und

saure-

Stahle

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

und

Sonder

stahle

rew g ©

aise. (]
Kupfer,

s ®
@ empfohlen € geeignet

2/50

2

WN
N-kurz

UF
U1

HA
2485

2/94

Radiusfraser

2
WN
N-kurz
UF
U1
HA
2486

2/95

2
WN
N
UF
T
HA
2489

2/95

WN
N
UF
LA L
HA
2490

2/96

2
WN
N-

extralang
UF

U
HA
2487

2/96

WN

UF
LA L
HA
2488

2/97

Kugelfraser

2
WN
N-kurz
UF
NANO
HA
2422

2/98

2
WN
H-lang

UF

HA

2423

2/98

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

TI

2 Zerspanung

Bezeichnung Kugelfraser Schaftfraser Hart-
Kopierfraser
Zahnezahl 2 2 2 4 2 2 2 2 2 4
DIN WN WN 6527 6527 WN WN WN 6527 WN WN
Werkzeugtyp N-lang H- N-lang N-lang H- N-lang N-lang N- W-lang H-
extralang extrakurz extralang extrakurz
Schneidstoff UF UF UF UF UF K5-10 UF K5-10 UF UF
NANO NANO NANO
B ahiing TIAINS “hire Crire Chire TIANS T R OEEE e TIAINS
Schaftausfiihrung HA HA HA HA HA HA HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2425 2426 2491 2492 2427 2430 2428 2432 2418 2494
Seitenzahl 2/99 2/99 2/100 2/100 2/101 2/101 2/102 2/102 2/103 2/103
Werkstoffgruppe
Stahle
Y ° ° ° ° ©
Stahle
) ° ° ° ° °
Stahle
) L o o L @ ]
N/mm?
Stahle
o © © ° ° ° ° ° ° °
Stahle
e P Y © 0 ° ° ° ° °
Sléhle
somRG L | ® L ® ® ®
Sté'\.hle
conne o o o L)) ® © ®
Han.-
oer @ ® @ (D) °
60 HRC
© © 0 ¢ o
(INOX)
©
e 0 0 0
Gusssicen o ® ® { ] ® ® ® ® ®
“ig-Leg. O L)) L O @
WS O (D) © ®
WN = Werksnorm
@ empfohlen © geeignet
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Ubersicht - VHM-Friserprogramm

N

‘
I 7/

Bezeichnung Hart- Schaftfraser
Kopierfraser,

Zahnezahl 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6-8
DIN WN WN WN WN WN WN WN WN WN 6527
Werkzeugtyp N- N-lang N- N-lang H-kurz H- H-lang H-lang H- N-lang

extrakurz extralang extrakurz extralang
Schneidstoff UF UF UF UF UF UF UF UF UF UF
NANO

e Gl TS [Fire | Fire TS T TR T TiAIN-S CFire CFire
Schaftausfiihrung HA HA HA HA HA HA HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2436 2434 2435 2437 2495 2496 2497 2438 2388 2493
Seitenzahl 2/104 2/104 2/104 2/105 2/105 2/106 2/106 2/107 2/107 2/108

Werkstoffgruppe

Stahle

. 0 © () (') ) ®

Stahle

° © ° ° ° °

Stahle

o, ® ° ° ° ° ° ®

Stahle

° © © ° ° ° ® ° © ®

Stahle

° ° ° ° ® ® ® ° ° °

Stahle

° ° ® ° ° ° ° ° ° ()

Stahle

° ° ° ° ° ° ° ° °

Hart-

toer (D) ] @ (D) O O O ] ]

60 HRC

- © o o

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

o ()

stahle

ey © | | © 0 0 L @ @
Al, Al- und

Mg-Leg.

Kupfer,

Messing,

Bronzen

WN = Werksnorm

@ empfohlen € geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

3

v Y

Bezeichnung Viertel- Multifunktions-
kreisfraser werkzeug

Zahnezahl 4 2 2 2
DIN WN WN WN WN
Werkzeugtyp N-kurz | N-60° N-90° N-120°
Schneidstoff K10-20 |K10-20 K10-20 K10-20
Beschicht

eschichtung -

Schaftausfiihrung HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2451 2442 2440 2446
Seitenzahl 2/108 | 2/109 2/109 2/109

Werkstoffgruppe

o (o o o
Nimme

o | o o
Nimme

e |0 o o
1400

N/mm?

Sté'\.hle

42b:RC ‘

Stahle

52b}:sRC .

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han.-

Gber

60 HRC

° © © )
(INOX)

c o o o
S

ey © L)) (D) ©
Nigrios. L)) o L o
@ empfohlen © geeignet

4

WN

N-90°

!

4 4
WN WN
N-90° N-60°

Entgratfraser
4
WN

N-60°

N-120°

2 Zerspanung

L

Gravier-
fraser
4 1
WN WN
N-45° N

K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20|K10-20

HB
2440

2/110

L 1]
HB HB
2441 2442

2/110 2/110

® ®
® ®
® L))
© L))
L)) D)
® D)
® ®

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

U 1
HB

2443

2/110

HA HA
2444 | 2444

2/111 | 2/111

WN = Werksnorm
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Vollhartmetall-Einzahnfraser, kurz

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, VHM m
nach Werksnorm, 30° blank, mit 1 Schneide. K10/ T'z/lp % Ver:(;- ;gofgs%!:lqualityat
Spannut feinst geschliffen (Spiegelschliff). K20 6535-HA -
Anwendung: Einsetzbar zum Konturen- und —v

Einstechfrasen sowie zum Ausfrasen von Schlitzen %/ E! @: HSC

und Nuten an Fenstern, Tiiren und anderen Profilen

aus Aluminium und Kunststoff geeignet.
Bedingt auch in anderen NE-Metallen verwendbar.

N

Hart. Rost- und

Stb'a'_hle Stb'a'_hle s:bame Stahle Stahle Stahle Stahle " séure- i, Ti-ld-eg» Gussei AL Al und Kupfer,
is is is is is is is e ' bestandige un e APl essing,
ﬁiste"' o0 N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgb:;c ﬁ':‘%‘;f)g e werketofte Morteo. onsen
2310 180 135

Bestell- #d,=h10 2310 Schneidenlénge |, Gesamtlange Schaft-@ d,=h 6

Nr. mm format) mm mm mm

0200 2,0 19,95 10 40 2

0300 30 19,95 12 40 3

0400 4,0 20,20 15 40 4

0500 50 20,80 16 50 5

0600 6,0 21,70 20 57 6

0800 8,0 27,90 22 63 8

1000 10,0 44,80 25 72 10

1200 12,0 67,10 35 83 12

(210)
Vollhartmetall-Miniaturfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, VHM

<

nach Werksnorm, 30°, blank, mit Zentrumschnitt. K10/

P2 Wets format)
K20

2 noim 6535-HA

Anwendung: Einsetzbar zum Eintauchen und
Verfahren. Auch fiir Aluminium und bei abrasiven
Kunststoffen verwendbar.

1ol

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die Drehzahl
mindestens 30000 U/min betragen muss.

- :
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R and Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s s s s arbeiten estandige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer
ﬁ‘:s'te“' NSO N2 ,\,1,‘,‘,[,),?,2 42bHRC 52anc seanc GObHRC sngeF;c ’ E‘E‘%‘%g i erkstofe Morteo. L
2300 35 35 25 25 19 50 40 100 75
Bestell- #d,=h10 2300 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-@ d, =h 6
Nr. mm format) mm mm mm

0020 0,2 27,70 04 38 3

0030 03 24,40 0,6 38 3

0040 04 21,50 0,8 38 3

0050 0,5 19,55 1.0 38 3

0060 0,6 19,55 1,2 38 3

0070 0,7 18,25 1.4 38 3

0080 08 17,10 1,6 38 3

0090 0,9 17,10 18 38 3

0100 1,0 17,10 2,0 38 3

0150 15 17,10 3,0 38 3

0200 2,0 17,10 6,0 38 3

(210)

2/54 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W, VHM I
nach Werksnorm, 25°, TICN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Tvp g vr\wl‘ca)r:(ri- gfgﬁ qualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder- kel S35 A =

nuten sowie flr die universelle Bearbeitung. Auch zum Besdumen [ %_’
und Schlichtfrasen geeignet. |5
19°

Besonders fir die Alu-Bearbeitung geeignet.

9 dq
|
|
|
|
|
|
|
|
|

g do

2 Zerspanung

- TICN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Stand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbe ootandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
E:Stell' NS0 Ry N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egtﬁ:’tc ’ :,‘:%‘%g S verkstofte Morteo. ‘Srncen
2475 150 150 105 105 79 163 150
Bestell- @ 2475 Radius r Hals-@ d, Schneidenlénge |, Gesamtlénge |, Freizone |, Schaft-@
Nr. d,=h10 format) d,=h6
mm M | mm mm mm mm mm mm
0200 20 12,75 0,2 1.9 3 40 6,0 3
0300 3,0 12,75 0,2 2,9 4 40 8,0 3
0400 4,0 14,05 0,2 3.8 5 50 12,0 4
0500 5,0 14,60 0,2 4.8 8 50 14,0 5
0600 6,0 22,20 0,2 5,7 8 65 18,0 6
0800 8,0 26,10 0,2 7,7 10 70 22,0 8
1000 10,0 38,60 0,2 9,7 14 80 28,0 10
1200 12,0 53,40 0,2 11,5 16 90 35,0 12
1600 16,0 90,70 0,2 15,5 20 90 40,0 16
2000 20,0 147,50 0.2 19,5 25 100 50,0 20
(212)
Vollhartmetall-Schaftfraser — Diamant fiir die Alubearbeitung
Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W, = VHM s I
nach Werksnorm, 45°, DIAMANT-beschichtet, mit Zentrumschnitt. 5 K10/ vvp 5 vr\:irrni ,gfg,!; qua”tyat
Langere Werkzeuglebensdauer durch die zwischen Hv4500 SN So25 T =
bis 5500 harte Diamant-beschichtung. % > @
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfeder- o RAa (=i
nuten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung -
an den Schneidkanten wird vermieden. S _,_ s ——————— =
Besonders fir die Alu-Bearbeitung geeignet. b
I I
. —
[ —
[Diamant
Stihle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe cotandige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer,
:l:.Ste"- o0, N, N 42an0 52bHRC SGbHRC GDbHRC P " :ﬁ%‘%g Sonder: werkstofie Mg-Leg. ot
2481 424 150
Bestell- @ 248 1 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [} 248 1 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=e8 formab) lange I, lange I, d,=h6
mm ‘Diamant mm mm mm mm ‘Diamant mm mm mm
0100 1,0 30,40 & 40 4 0600 6,0 31,40 8 50 6
0150 1.5 30,00 4 40 4 0700 7,0 42,60 16 60 8
0200 2,0 30,00 6 40 4 0800 8,0 42,60 19 60 8
0250 25 30,00 8 40 4 0900 9,0 56,40 19 70 10
0300 3.0 31,40 8 45 6 1000 10,0 56,40 22 70 10
0350 35 31,40 10 45 6 1100 11,0 72,60 22 75 12
0400 4,0 31,40 1 45 6 1200 12,0 72,60 26 75 12
0450 4,5 31,40 1 50 6 1600 16,0 139,50 32 90 16
0500 5,0 31,40 13 50 6 2000 20,0 201,50 38 100 20
0550 55 31,40 13 50 6 (210)

(210)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°,
mit Zentrumschnitt.

VHM DIN Fformat
K10/ T%p g 6527 | professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten

sowie fiir die universelle Bearbeitung. E %_’
2

@
E/u

N

2315  Blank, Schaft HA.
6535-HA

2315
2317 TiAIN-beschichtet, Schaft HA. I
MiEH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei 65:|5'\-‘HA ¥
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maglich.

2321 Blank, Schaft HB.
{on |

6535-HB

2339  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. '

Tisls Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei % m
2339
i

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maglich.

Hart- Rost- und

S‘l‘;ii's]Ie Sﬁgle Slt;a'iZIe Sll;a'it;le Sf:;le St:'it;le Sfil;le by it ) bezﬁgr:z; o Ti, Iir;ld_eg- Gusseisen-| Al, Al- und N’I(“pf,e'*
Bestell- | | . | s || L || Lo | | ezt || Lo ] | oot || b | | {507 | fosmi | | o) | et | ]S
2315 70 60 50 40 80 150 100
2317 110 100 80 60 50 120 150 100
2321 70 60 50 40 80 150 100
2339 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- [0)] 2315 2317 2321 2339 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 format) format) format) format) lange I, lange I, d,=h6
mm TiFilhE Tidlh mm mm mm
0200 2,0 12,60 17,85 14,45 17,85 3 50 6
0300 30 11,10 17,40 13,00 17,35 4 50 6
0400 4,0 10,40 16,80 12,30 16,75 5 54 6
0500 5,0 10,40 16,80 12,30 16,75 6 54 6
0600 6,0 10,35 16,15 11,95 16,15 7 54 6
0800 8,0 12,30 21,80 14,10 21,80 9 58 8
1000 10,0 20,30 31,70 22,80 31,70 11 66 10
1200 12,0 29,30 45,10 31,70 45,10 12 73 12
1400 14,0 40,20 62,50 43,20 62,50 14 75 14
1600 16,0 48,60 73,40 53,60 73,40 16 82 16
1800 18,0 70,40 109,00 75,40 109,00 18 84 18
2000 20,0 82,30 116,00 87,30 116,00 20 92 20
(210) (212) (210) (212)

2/56 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra Feinstkorn-Hartmetall, Typ N, nach 5

Werksnorm, 35°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung % -
maoglich. Yy | X INOX
11°

Anwendung: Einsetzbar zum Beseitigen von scharfen
Kanten zur Verminderung von Abbrdckelungen.
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

<
I
<
<
©

NN

Werks- %‘/ fforl@
[ professional quality

2

KeiN
d,
2 Zerspanung

4

4
¥

2346  schaft HA.
e S
6535-HA
2346
Tials
2347  schaft HB.
s . e
6535-HB
2347
Al
Stbairsue Stbéirsﬂe Stb'a'igle st;:'\_me sz:ple Stl‘:i'hle s::_hle Hart- ::;:Z Ti. Ti-Leg. Gusssisen- AL Al- und Kupfer,
z‘:ﬂe"- N N Ni? a2tRC s2 HRC 56 HRC s0tiRC egb:;c (slﬁ(;‘;gg ki etkstfe Merkes. Bz
2346 107 107 66 66 54 54
2347 107 107 66 66 54 54
Bestell- [} 2346 2347 Schneidenlange |, Gesamtlange |, Schaft-@
Nr. d,=e8 format) format) d,=h6
mm Tidflk Tidflk mm mm mm
0100 1,0 17,05 24,60 2,5 40 6
0101 1,0 24,60 - 25 40 4
0150 15 17,05 24,60 4 40 6
0151 15 24,60 = 4 40 4
0200 2,0 15,50 22,40 6 40 6
0201 20 22,40 = 6 40 4
0250 25 15,50 22,40 8 40 6
0251 25 22,40 - 8 40 4
0300 3,0 22,40 22,40 8 45 6
0350 35 22,40 22,40 10 45 6
0400 4,0 22,40 22,40 11 45 6
0450 4,5 22,40 22,40 11 45 6
0500 5,0 22,40 22,40 13 50 6
0550 55 22,40 22,40 13 50 6
0600 6,0 22,40 22,40 13 50 6
0650 6,5 28,60 28,60 16 60 8
0700 7.0 28,60 28,60 16 60 8
0750 715 28,60 28,60 16 60 8
0800 8,0 28,60 28,60 19 60 8
0850 85 42,40 42,40 19 70 10
0900 9,0 42,40 42,40 19 70 10
0950 9,5 42,40 42,40 19 70 10
1000 10,0 42,40 42,40 22 70 10
1100 11,0 58,10 58,10 22 75 12
1200 12,0 58,10 58,10 26 75 12
1400 14,0 96,40 96,40 26 85 16
1600 16,0 96,40 96,40 32 100 16
1800 18,0 128,00 128,00 32 100 16
2000 20,0 160,00 160,00 38 105 20
2200 22,0 208,00 208,00 38 105 20
2500 25,0 256,00 256,00 45 120 25
(212) (212)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, VHM | T
Sra . vp | Z DIN ; »>
DIN 6527, 30° mit Zentrumschnitt. g UF N 2 6527 = > @x
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und
Passfedernuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. iy
Fiir Frastiefen bis max. 1,5 x D. - N .6‘
I2
g B h
E_
B8 2327  Blank, Schaft HA.
~ N = ———
&N 6535-HA
2327 pff(nj“@
2329 TiAIN-beschichtet, Schaft HA. |
Tials Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei GSZI:HA & e
unbe_schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung )
moglich. 2329 ff OIT@
protfessional quality
TiATH
2333 Blank, Schaft HB.
= £ -
6535-HB
2333 for@
professional quality
2342 TiAIN-beschichtet, Schaft HB. -
Tials Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei PR ¥
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
méglich. 2342 fforln;tlat
mislE wz
2466  Fire-beschichtet, Schaft HB. -
e Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei PN 7 _
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
méglch. PN GUHRING|
[ i |
stahlo siahle stahie Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und Ti Tr-Leg. uecet A und Kupfer,
is is is is is is is arbeiten bestandige un usselsen- A un essing
ﬁiste"' Ny oo, N 42bHRC 52anc seanc GObHRC sgb:;c z‘,‘\‘%‘;f)g e verkstofte Ma-teo. Bronzen
2327 70 60 50 40 80 150 100
2329 110 100 80 60 50 120 150 100
2333 70 60 50 40 80 150 100
2342 110 100 80 60 50 120 150 100
2466 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- [0} 2327 2329 2333 2342 2466 Schneiden- Gesamt-  Schaft-¢
Nr. dy=h10  formaD format) format formab) GUHRING| lange I, lingel, d,=h6
L3 TidAlE Tl ETE Ly nm UL
0200 2,00 15,50 21,30 - 20,30 21,50 6 57 6
0250 2,50 - 21,30 - 20,30 - 7 57 6
0280 2,80 15,50 23,70 - 22,60 - 7 57 6
0300 3,00 13,75 20,90 - 19,90 21,50 7 57 6
0380 3,80 15,35 23,70 - 22,60 - 8 b1 6
0400 4,00 12,90 19,90 - 18,95 20,50 8 57 6
0480 4,80 15,35 23,70 - 22,60 - 10 57 6
0500 5,00 12,90 19,90 - 18,95 20,50 10 57 6
0575 5,75 15,35 23,70 - 22,60 - 10 57 6
0600 6,00 12,60 19,40 14,45 18,55 19,20 10 57 6
0675 6,75 18,90 - - - - 13 63 8
0700 7.00 17,05 32,20 - 30,70 31,50 13 63 8
0775 7.75 18,90 30,80 - 29,40 - 16 63 8
0800 8,00 15,00 26,00 16,75 24,80 26,00 16 63 8
0900 9,00 28,40 45,50 - 43,40 45,50 16 72 10
0970 9,70 31,30 45,50 - 43,40 - 19 72 10
1000 10,00 25,20 37.90 27,50 36,20 38,50 19 72 10
1100 11,00 39,30 - - - - 22 83 12
1170 11,70 52,10 66,40 - 63,30 - 22 83 12
1200 12,00 35,50 54,00 37.90 51,50 54,00 22 83 12
1370 13,70 54,00 - - - - 22 83 14
1400 14,00 49,30 73,90 52,10 70,50 75,00 22 83 14
1600 16,00 59,70 88,20 64,50 84,00 91,00 26 92 16
1800 18,00 85,30 131,00 90,00 124,50 130,00 26 92 18
2000 20,00 99,50 138,50 104,50 132,00 136,00 32 104 20
(210) (212) (210) (212) (220)

2/58 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Typ N, nach Werksnorm, 30°,
mit Zentrumschnitt. T%p g vr\{‘ca)r:(ri- &
6535-HA 30° 9°

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und
Passfedernuten sowie fiir die universelle Bearbeitung.
Fiir Frastiefen bis max. 3 x D. Optimal im Formenbau

einsetzbar.
- | -
@ eSS :

2354  Vollhartmetall (K10/K20). Blank. VHM
K20
2354 liorll@
professional quality

9 Zorspanung

2359  Vollhartmetall (K10/K20). TiAIN-beschichtet. VHM *
I schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als Ko | 4 —-

bei unlgeschich_f_:et_en Werkzeugen. Trocken- 2359 fo"m at
bearbeltung mogllch. - professional quality

2482  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall. Fire-beschichtet. VHM e
EEE  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher als UF | g
bei unbeschichteten Werkzeugen. Trocken- 2482 [E]m
bearbeitung moglich.
9mee W
stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und i TiLog. v AL AL und Kupfer,
i S is is is is is - besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
:I‘:.s'te"' o, N0, s 42anc 52bHRC SGbHRC GObHRC e (?:fg;gg Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2354 70 60 50 40 80 150 100
2359 110 100 80 60 50 120 150 100
2482 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- [0)] 2354 2359 2482 Schneiden- Gesamtlange |, Schaft-@
Nr. d1=h10 format) format) [ GUHRING] lange I, d,=h6
mm MiFlH ETE mm mm mm
0300 3.0 18,00 19,80 21,50 20 75 3
0400 4,0 19,90 21,80 24,00 25 75 4
0500 5,0 21,10 22,90 25,00 30 75 5
0600 6.0 21,10 22,90 25,00 30 75 6
0800 8,0 36,20 40,70 48,50 40 100 8
1000 10,0 50,60 53,40 59,00 40 100 10
1200 12,0 76,60 74,90 91,00 45 150 12
1400 14,0 - 102,00 111,00 45 150 14
1600 16,0 121,50 137,00 147,00 65 150 16
1800 18,0 - 158,50 176,00 65 150 18
2000 20,0 166,50 179,50 198,00 65 150 20
(210) (212) (220)

NACHSCHLEIFEN & BESCHICHTEN

Sie wollen die optimale Leistungsfahigkeit lhrer Werkzeuge lange erhalten?
Unser Nachschleif- und Beschichtungs-Service steht lhnen jederzeit zur Verfiigung!
Sprechen Sie lhren Fachhindler an.

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W, DIN 6527,
45°, mit Zentrumschnitt.

VHM || Typ

] A SR EutHNG

UF W 6527 6535-HB 45° 25°
Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Auch zum %_’
Besdumen und Schlichtfrasen geeignet. Durch die 45°-Spirale Y

entsteht ein weicher und schalender Schnitt und somit eine
hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden.

S AS = S

VA
2
g
:
&
N 2478  Kurze Ausfiihrung.
N
2478
2480 Lange Ausfiihrung. §
oA g
2480
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. u? d Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s bearbeiten cctindige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ‘:sm"' NS0 N0, N 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC 63":;(: ’ ﬁ'ﬁ%‘%g g wetketofte Mo-tes ‘s
2478 350 150
2480 350 150
Bestell- [0) 2478 2480 Schneidenléange I, Gesamtlange |, Schaft-@
Nr. d,=e8 [GUHRING| [GUHRING| mm mm d,=h6
mm 2478 2480 2478 2480 mm
0300 3.0 14,70 18,10 4 7 50 57 6
0400 4,0 14,70 18,10 5 8 54 57 6
0500 5,0 14,70 18,10 6 10 54 57 6
0600 6,0 14,70 18,10 7 10 54 b7 6
0800 8,0 17,00 20,50 9 16 58 63 8
1000 10,0 22,50 35,00 1 19 66 72 10
1200 12,0 35,00 51,00 12 22 73 83 12
1400 14,0 46,50 61,00 14 22 75 83 14
1600 16,0 53,00 84,00 16 26 82 92 16
1800 18,0 70,00 95,00 18 26 84 92 18
2000 20,0 93,00 130,00 20 32 92 104 20
(220) (220)
Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W, VHM ~ m
nach Werksnorm, 45°, mit Zentrumschnitt. K10/ 'I;le 5 Werks { o ,Efg)!; qualityat
K20 NOrM | geas.1is 45° B

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. Durch

die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender Schnitt %_’
und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an T @ ﬁL | Nt
16°

den Schneidkanten wird vermieden. Besonders fiir die
Alubearbeitung geeignet.

Stb'a'_hle Stb?a‘_hle s«t’ahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Hart- oSrand i, Ti-'aeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
IS IS S is is is is 1 bestandige uni usseisen-| , Al- uni lessini X
szte"' N N0, N0 42bHRC 52bHRC 5stnc SObHRC ng:;c (Slfgf)g S werkotoffe Mo-teg. ‘oo
2477 120 120 63 163
Bestell- @ 2477 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) lange |, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0300 3,0 10,10 8 57 6
0400 4,0 13,80 11 57 6
0500 50 13,80 13 57 6
0600 6,0 13,80 13 57 6
0800 8,0 20,40 19 63 8
1000 10,0 30,70 22 72 10
1200 12,0 43,00 26 83 12
1400 14,0 58,70 26 83 14
1600 16,0 74,00 32 92 16
1800 18,0 96,20 32 92 18
2000 20,0 124,50 38 104 20
(210)

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Minifraser
Ausfiithrung: Typ N, nach Werksnorm, mit Zentrumschnitt. g

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten Saasie

sowie flr die universelle Bearbeitung.

Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen.
2351  vollhartmetall (K10/K20), 30°, blank. @ '05 N | 'ot
Iy

2352  Vollhartmetall (K10/K20), 30°, TiAIN-beschichtet. Iy g’
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei 2
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung E
moglich. Luftkiihlung empfohlen. VHM |
== g
. . i K20 30° 17°
2472 Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, 30°, Fire-beschichtet. e T
BEE  Sschnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei 2351 ppt@

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

maoglich. VHM
K10/ |

2474  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, 45°, Fire-beschichtet. ot 803 s 2352

BEE  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei num format

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung —
moglich. Luftkiihlung empfohlen.

m

Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Pass- VHM %7/ ? g &
federnuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Gegeniiber UF & >
eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher.
Durch die 45°-Spirale (bei Bestell-Nr. 2474) entsteht 2472 [ LGINTH
ein weicher und schalender Schnitt und somit eine hohe Em]
Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden. Nz
Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen. VLTIL\A %/ E = u
45° 12°
23 GUHRING
IEFT
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;2';,;."" Ti, Ti-Leg. . Kupfer,
bis bis bis 5 N " . estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
:I(:Ste"' s N0, N 42br|1$nc 52brl|sRc 5eb:Rc eobrlch e ’ (SIE%‘%Q S werkstofte Mo-tes: ronzen
2351 35 35 30 30 33 50 40 100 75
2352 45 45 40 40 30 65 52 130 98
2472 110 100 80 50 40 120 150 100
2474 110 100 80 50 40 120 150 100
Bestel- #d,=h10 2351 2352 2472 2474 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-@-
Nr. format) format) GUHRING| | GUHRING| mm mm d,=h6
mm Mzl E ESE B 2351/2352/2472 2474  2351/2352/2472 2474 mm
0050 0,5* 7,95 10,55 14,70 - 15 - 38 - B
0060 0,6* 1295 10,55 14,70 - 15 - 38 - 3
0080 0,8* 6,85 9,25 11,90 - 2 - 38 - 3
0100 1,0* 6,10 845 9,80 11,90 2 2 38 38 3
0120 1,2* 8,35 11,00 15,30 14,70 2 2 38 38 &
0150 1,5* 6,10 8,45 9,80 11,90 2 3 38 38 B
0180 1,8* 8,35 11,00 15,30 14,70 2 3 38 38 3
0200 2,0 7,55 11,05 13,00 16,40 4 4 38 45 6
0250 25 7,95 11,50 13,60 17,00 5 5 38 45 6
0300 3,0 7,55 11,05 13,00 16,40 5 6 38 45 6
0350 35 8,35 11,95 13,60 16,40 6 6 38 45 6
0400 4,0 7,55 11,05 13,00 16,40 7 7 38 45 6
0450 4,5 8,35 11,95 15,30 17,60 8 8 38 45 6
0500 50 7,55 11,05 14,70 16,40 8 8 38 45 6
0550 bi5 8,35 11,95 15,30 17,60 8 8 38 45 6
0575 5,75 8,35 11,95 17,00 17,60 8 10 38 45 6
0600 6,0 7,55 11,05 14,70 16,40 8 10 38 45 6
0675 6,75 10,75 16,35 22,50 23,00 10 10 42 55 8
0700 7.0 9,85 15,20 20,50 22,50 10 12 42 55 8
0775 7,75 10,75 16,35 21,00 22,50 10 12 42 55 8
0800 8,0 10,65 16,25 20,50 22,50 1 13 43 55 8
0870 8,7 17,75 24,90 31,50 30,50 1 14 48 55 10
0900 9,0 16,15 23,00 30,00 29,00 1 14 48 55 10
0970 9,7 17,75 24,90 31,50 31,00 1 16 48 55 10
1000 10,0 16,95 24,00 29,50 30,00 13 16 50 55 10
1200 12,0 20,60 28,30 35,00 - 15 - 55 - 12
1400 14,0 31,60 41,70 48,00 - 15 - 58 - 14
1600 16,0 37.40 49,20 62,00 - 18 - 62 - 16
1800 18,0 46,20 60,60 75,00 - 20 - 70 - 18
2000 20,0 60,90 79,80 100,00 - 22 - 75 - 20
* Mit zyl. Schaft, Form HA. (210) (212) (220) (220)

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




M »
E Fraswerkzeuge
a.

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfithrung: Typ N, DIN 6527, mit Zentrumschnitt. g

Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,5xD. Gegenlber eines 2-Schneiders ist der Vorschub

um ca. 50 % hoher.
Hinweis: Die Fraser kénnen mehrfach nachgeschliffen und £o) Eo)
nachbeschichtet werden.
g l2
=
:
N
2330 Vollhartmetall (K10/K20), blank, Schaft HA. VHM
D K10/
K20 6535-HA
2330 for@
professional quality
2332  Vollhartmetall (K10/K20), TiAIN-beschichet, VHM
M S A o =0 X S—
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als Rl T
bei unbeschichteten Werkzeugen. 2332 Format
Trockenbearbeitung maéglich. Tidi professional quality
2336  Vollhartmetall (K10/K20), blank, Schaft HB. VHM
7
Kio/ || Con] e e
K20 6535-HB
2336 Format
professional quality
2468  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet, VHM
W Sn e e R— N —
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als s
bei unbeschichteten Werkzeugen. 2468 m
Trockenbearbeitung méglich. e
Slb'a'_hle Stb!a‘_hle Sthahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und i, Ti-Iaeg. Gussei AL Al und Kupfer,
IS IS S is is is is ! 1 bestandige un usselisen-| ly - uni lessin X
zfﬂe"' Nf:,(,’"z J,?,?,?,z ,\‘1,‘:,?:,2 42bHRC 52bHRC 58bHRC GObHRC agb:;tc (Slﬁlég;e)g s:{-a!ﬁf’e" werkstoffe Mg-Leg. ngmnze%
2330 70 60 50 40 80 150 100
2332 110 100 80 60 50 120 150 100
2336 70 60 50 40 80 150 100
2468 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- [0} 2330 2332 2336 2468 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d1=h10 format) rmat) nat) [GUHRING| lénge I, lange |, d,=h6
mm TiflE EE mm mm mm
0200 2,0 15,45 20,90 - 21,50 6 57 6
0300 30 15,45 20,90 21,70 21,50 7 57 6
0400 4,0 14,90 19,90 20,10 20,50 8 57 6
0500 5,0 14,90 19,90 20,70 20,50 10 57 6
0600 6,0 14,70 19,40 17,55 19,20 10 57 6
0700 70 18,90 - - 31,50 13 63 8
0800 80 17,05 26,10 24,20 26,00 16 63 8
0900 9,0 31,30 - - 45,50 16 72 10
1000 10,0 28,00 37,90 35,50 38,50 19 72 10
1100 11,0 44,10 - - - 22 83 12
1200 12,0 40,30 54,00 51,20 54,00 22 83 12
1400 14,0 54,90 70,10 67,30 75.00 22 83 14
1600 16,0 65,40 88,20 83,40 91,00 26 92 16
1800 18,0 95,70 131,00 126,00 130,00 26 92 18
2000 20,0 112,00 138,50 134,00 136,00 32 104 20
(210) (212) (210) (220)

2/62 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM 2
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. kio/ ||[Con] | & Tﬁp g ;Fofg!; quamyat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten R0 Fessoiis

Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. DIN %/ % o

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfeder- 6527 o o ¥

nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,6xD. Gegeniiber eines 2-Schneiders ist der Vorschub
um ca. 50 % hoéher.

Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen und

nachbeschichtet werden. T
=1

9 Zorspanung

MialH
sianle stahle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moarer ToTibeo b | 1 e AL Al und Kupfer,
S IS 3 is is is is ! bestandige unt jusseisen-| , Al- uni essing 5
z?ﬂe"' N, NSO, N0 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e:ﬁrtc (SI:‘%';ZQ Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey
2348 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- ®d,=h10 2348 Schneiden- Gesamt- Schaft-
Nr. format) lange |, lange |, d,=h6
mm Tl mm mm mm
0200 2,0 18,45 6 57 6
0300 3.0 18,45 7 57 6
0400 4,0 17,60 8 57 6
0500 5,0 17,60 10 57 6
0600 6,0 17,20 10 57 6
0800 8,0 23,00 16 63 8
1000 10,0 33,50 19 72 10
1200 12,0 47,70 22 83 12
1400 14,0 62,00 22 83 14
1600 16,0 77,90 26 92 16
1800 18,0 115,50 26 92 18
2000 20,0 122,50 32 104 20

(212)

Vollhartmetall-Schaftfraser-Satz

Ausfuihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,5xD. Gegeniiber eines 2-Schneiders ist der Vorschub

um ca. 50 % héher.

Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

sianle siahle sianio Stahle Stahle Stihle Stahle Hart- At Ti, Ti-Log. Gusseisen AL Al- und Kupfer,
i is is is bis bis bis bis " besténdige und | 1 e Messing,
:I(:Ste" o0, N0, oD, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egtﬁ;c (‘?fc')‘;g e werkstofte Mo-tes: Bronzen
2348 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- Ausfiihrung 2348 Inhalt-g
Nr. l’nﬂ!@
il b m
0010 6-teilig 145,50 4,5,6;8;10; 12 (Bestell-Nr. 2348)

(212)

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




N

M »
E Fraswerkzeuge
a.

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 45°, VHM ; m
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Kio/ ||Con ]| & Tﬁp format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten — 1 .

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. 7z DIN %’/ %,

Anwendung: Fur die universelle Bearbeitung geeignet. 3 6527 4 L

Gegenliber eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher.
Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender Schnitt
und somit eine hohe Oberflachenqualitat.

Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.

®

g
7
/

Iy

-

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R rar Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i - i i estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essin'
ﬁ(:Ste"- N/ N N 42bll-|snc 52br:|SRc 5ebll-|snc eobrch e ’ ﬁ,‘:%*%g S netkstofe Mortes: Soncen
2361 72 72 44 39 29 68 51 145 106
Bestell- #d,=h10 2361 Schneiden- Gesamt- Schaft-
Nr. format) lange I, léange I d,=h6
mm TidlE mm mm mm
0300 30 15,90 7 57 6
0400 4,0 15,90 8 57 6
0500 50 15,90 10 57 6
0600 6.0 15,90 10 57 6
0700 7.0 19,45 13 63 8
0800 80 19,45 16 63 8
0900 9,0 30,60 16 72 10
1000 10,0 30,60 19 72 10
1200 12,0 44,20 22 83 12
1400 14,0 56,50 22 83 14
1600 16,0 74,90 26 92 16
1800 18,0 98,10 26 92 18
2000 20,0 118,00 32 104 20
(212)

Vollhartmetall-Fraser-Satz

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 45°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich.

Anwendung: Fir die universelle Bearbeitung geeignet. Gegeniiber
eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. Durch die
45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender Schnitt und somit
eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden.

Stihle Stahle Stihle Stahle Stihle Stihle Stihle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. Kupf
- bis bis bis bis bis bis bis __ bestandige und Gusseisen-| | AL Al- und Messing,
zfste" N . N0, N0 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e;b:;C (SI:‘%‘;?) S werkstofte Mo-tes. Bronzen
2361 72 72 44 39 29 68 51 145 106
Bestell- Ausfithrung 2361 Inhalt-¢
Nr. Mi#FlE mm
0010 6-teilig 109,50 4,5,6;8;10; 12 (Bestell-Nr. 2361)

(212)

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfithrung: Typ N, DIN 6527, 45°, mit Zentrumschnitt. 5

Typ

W N

Anwendung: Fur die universelle Bearbeitung geeignet.
Gegenliber eines 2-Schneiders ist der Vorschub um

DIN %/ %»
6527 4 vy

ca. 50 % hoher. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und
schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat. - < =
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden. @ © | =
Iy
Ih g
2360  Volihartmetall (K10/K20), blank, Schaft HB. 5
VHM ||, ; = s
kio/ || Lo ] E %.— 2
K20 6535-HB 11° — E
2360 forn@
professional quality N
2362  Ultra-Feinstkom-Vollhartmetall, Fire-beschichtet, Schaft HA. Na?2
ET Weniger Durchbiegen durch stabile, verkiirzte Schneide, UF
dadurch hohere Vorschiibe und ldngere Standzeit maglich. essehAl 2362 [E]m
2476  Uttra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet, Schaft HB. —
WET Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hdher als bei UF Con ] g i& E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 65352416 il
méglich. 2476 [AITEIITH
e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer
bis bis bis N . N . estindige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁfste"_ N?r?‘?nz ’\J/?T(])relz 'J/""(‘)gz 42b||.|sRC 52b;|sRc ssb;‘snc 60b|l.|sRC Gglﬁ'{c b (sl::é(;‘%g S;;ﬁ?: werkstoffe Mg-Leg. '\{Blronzegny
2360 40 40 30 30 23 52 39 40 100 76
2362 150 110 100 80 60 50 60 130 250 120
2476 150 110 100 80 60 50 60 130 250 120
Bestell- @ 2360 2362 2476 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) [ GUHRING| (GUHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm E=E ESE mm mm mm
0300 3.0 14,60 21,00 19,20 7 57 6
0400 4,0 14,60 20,50 19,20 8 57 6
0500 50 14,60 20,50 19,20 10 57 6
0600 6,0 14,60 21,40 19,20 10 57 6
0700 7.0 17,25 27,40 26,00 13 63 8
0800 8,0 17,25 27,40 25,00 16 63 8
0900 9,0 28,30 41,10 38,50 16 72 10
1000 10,0 28,30 39,40 36,00 19 72 10
1200 12,0 41,50 60,80 54,00 22 83 12
1400 14,0 53,50 74,50 68,00 22 83 14
1600 16,0 71,70 100,00 93,00 26 92 16
1800 18,0 94,20 124,00 113,00 26 92 18
2000 20,0 112,00 162,00 147,00 32 104 20
(210) (221) (220)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 41°/43°/45° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, STTHHFIMNIG
41°/43°/45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. 5 VML TP ’ : oapy || TN ]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten 6535-HB
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. ds
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle E N
Bearbeitung. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. GRS 7 o ol
Durch die ungleiche Drallsteigung 41°/43°/45° entsteht ein besonders % I,
ruhiger Lauf und somit eine sehr gute Oberflachenqualitat des Werk- 4 : %
stlicks bei Schlichtoperationen. Weiterhin kénnen beim Nuten- und I3
Schruppfrasen bis zu 60 % hoéhere Vorschiibe erzielt werden. Gegen-
Uber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Stand- 1
zeit erreicht. Der 3-Schneider verfligt Gber einen groReren Spanraum S
und ist somit auch fiir sehr hohe Schnitttiefen einsetzbar. [ m_—
Stb'a'irsnle stb‘a'igle StéliZIe Stl')a'_hle St:_hle St:_hle St:hle Hart- :Z;rgn . Ti, Ii';seg- Gusseisen- Al Al- und Kupfer,
Bestell: | | B, || Ltk || || Lt ]| Lt || Lo | | Lot || e || 2857 | [ || [555F) | Pess] |
2371 200 160 140 100 70 70 180 350 200
Bestell- [0)} 2371 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@  Bestell- @ 2371 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr.  d;=e8 EInLmmE d, langel, lange | I d,=h6 Nr. dy=e8 EmmmE d, lange,  lange I, Iy d,=h6
mm | o | mm mm mm mm mm mm | o | mm mm mm mm mm
0300 3.0 24,80 2,7 8,0 57,0 15,0 6,0 1000 10,0 62,50 9,2 22,0 720 320 10,0
0400 4,0 24,80 3,7 11,0 57,0 18,0 6,0 1200 120 8050 11,2 26,0 83,0 380 12,0
0500 5,0 24,80 4,7 13,0 57,0 18,0 6,0 1600 16,0 138,00 15,0 32,0 92,0 440 16,0
0600 6,0 30,80 55 13,0 57,0 21,0 6,0 2000 20,0 20950 19,0 38,0 1040 54,0 20,0
0800 8,0 41,90 75 19,0 63,0 27,0 8,0 (221)
(221)

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




N

LI
3
o

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Typ N, nach Werksnorm, 30°, mit Zentrumschnitt. Werks- | Typ 7 ol @7/ X %_’
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Nuten sowie fiir die norm N 3 535HA o R N
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis zu 3xD. Optimal im
Formenbau verwendbar. Gegenliber eines 2-Schneiders ist der
Vorschub um ca. 50 % héher. ° S,
2
I
2357  Vollhartmetall (K10/K20), blank. VHM
K10/
K20
2357 pff(ll'lmat
2356  Vollhartmetall (K10/K20), TiAIN-beschichtet. VHM
MiATH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei E}%/ ; k
unPe|§ctl;|ichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2356 5&5@
mogiien. AT
2355 Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet. VHM
B  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei UF | f e
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung m
moglich. 2355
e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- qu Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s is s is arbei estindige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ?ﬂeu_ N/ Nimm? Nim? 42bHRC 52bHRC 56an0 eObHRC sgb:;m ’ :Eﬁ;‘%g S vetkstofte Morteo. ‘Bz
2357 70 60 50 40 80 150 100
2356 110 100 80 60 50 120 150 100
2355 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- [0)] 2357 2356 2355 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 format) format) | GUHRING] lange |, lange I d,=h6
mm Tidilh E=N mm mm mm
0300 3,0 25,40 31,60 33,80 20 75 3]
0400 4,0 28,50 35,20 37,20 25 75 4
0500 5,0 30,90 38,80 41,10 30 75 5
0600 6,0 40,00 49,90 53,10 30 75 6
0800 8,0 51,50 64,20 68,50 40 100 8
1000 10,0 71,50 84,70 89,90 40 100 10
1200 12,0 113,00 121,50 129,50 45 150 12
1600 16,0 201,00 226,50 241,50 65 150 16
(210) (212) (221)
Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach Werksnorm,
50°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. e e D) e format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten o
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. 2 _’ .
Anwendung: Zum Nutenfrasen sowie fiir die universelle Bearbeitung. o LY
Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen geeignet. Gegenliber eines
2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. Durch die extrem = ~— =
hohe Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit o ‘ ©
eine geringe Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache am I
Werkstlick. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. 2 I
2364  schaft HA. |
-DIN
_ 6535-HA
2364 IR
ram Cox] -
- 6535-HB
2365 [IEIH
stahle stehle stahie Stéhle Stihle Stahle Stihle Hart- R hrand Ti, TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,
L is is is is is is a bestandige un usselsen- - un essing,
ﬁ‘:s'te"' Ny g, o, 42bHRC 52anc seanc GObHRC egﬁzc z‘,‘\‘%‘;f)g e wetkstofte Mo-tea ‘ronzen
2364 107 107 66 66 54 54 59 100 76
2365 107 107 66 66 54 54 59 100 76
Bestell- [0] 2364 2365 schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahne-  Bestell- [0) 2364 2365 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr.  d1=h10 format)format) léngel, léngel; d,=h6 zahl Nr.  d1=h10 format)format) ldngel, léngel; d,=h6 zahl
(! TiAlH  TiEE ol o Ll (1111 TiAIH Tl Ll Ly AL
0600 6,0 29,80 29,80 13 50 6 3 1600 16,0 128,50 128,50 32 90 16 &
0800 8,0 3820 3820 19 60 8 3 1800 18,0 188,00 188,00 32 90 18 3
1000 10,0 56,50 56,50 22 70 10 3 2000 20,0 213,00 213,00 38 100 20 4
1200 12,0 77,40 77,40 25 75 12 8 2500 250 341,00 341,00 45 120 25 4
(212) (212) (212) (212)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM T 7 DIN Format
mit Zentrumschnitt. K10/ %p 3 6527 professional quality
K20 30°

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder-

nuten sowie flr die universelle Bearbeitung. Gegentiber eines %_’

2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. Y
>

ds |
da

9 Zorspanung

2318  Blank, Schaft HA.
. ———
6535-HA

2318

2320  TiAIN-beschichtet, Schaft HA. |
TiAle Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei G-SZEHA 7 E

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

maoglich. 2320
MiETH
2324  Blank, Schaft HB.
S~ — —
6535-HB
2324

2345  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. —
MMM  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei -65::'% 2 E

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

mdoglich. 2345
MiATH
Bestell- | | 2. || L || Ll | | Lt || Lt || Lssine || | oo B | | i f | L30T | Lo || [ | o] | |5
2318 70 60 50 40 80 150 100
2320 110 100 80 60 50 120 150 100
2324 70 60 50 40 80 150 100
2345 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- [0)] 2318 2320 2324 2345 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 nat) nat) format) format) lange I, lange I d,=h6
mm Tidlh Ti®lhE mm mm mm
0200 2,0 11,95 17,20 13,75 16,60 3 50 6
0250 25 12,95 17,75 17,25 18,40 3 50 6
0300 30 11,95 17,00 13,75 16,60 4 50 6
0350 35 12,95 18,95 14,95 16,40 4 50 6
0400 4,0 11,65 16,60 13,35 16,00 5 54 6
0500 5,0 11,65 15,80 13,35 16,00 6 54 6
0600 6,0 11,35 15,35 13,20 15,45 7 54 6
0700 7.0 14,75 25,50 16,90 20,50 8 58 8
0800 8,0 13,35 18,95 15,20 20,90 9 58 8
0900 9,0 24,20 33,60 24,00 32,30 10 66 10
1000 10,0 21,80 30,90 24,20 30,30 1 66 10
1200 12,0 31,70 41,20 34,10 43,10 12 73 12
1400 14,0 43,10 61,70 45,90 56,90 14 75 14
1600 16,0 52,10 76,90 56,90 70,10 16 82 16
1800 18,0 75,80 109,00 80,60 104,50 18 84 18
2000 20,0 88,20 143,00 92,80 111,00 20 92 20
(210) (212) (210) (212)

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




nnugggg »
E Fraswerkzeuge
a.

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM T 7 DIN FfFormat
mit Zentrumschnitt. K1/ %p 4 6527 professional quality
K20 e -

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fiir
die universelle Bearbeitung. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar. T

N

2367 TiAIN-beschichtet, Schaft HA.

T Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

|
=

6535-HA

P!
I
2363  Blank, Schaft HA.
i
6535-HA 9°
2363

X

maoglich. 2367
Tialk
2369  Blank, Schaft HB.
ml — T l-_. ——
6535-HB 9°
2369

2375  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. ' \
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher als bei N 7 &
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung '
maéglich. 2375
AT
Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R rand Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i bea ! estandige und Gusseisen- Al Al- und essing
ﬁfste“_ leri?n . '\}/g?r?‘ . J/:rl‘)r?‘z 42!.7I|'|sm: 52b;|snc 5ebpl1snc eobrl|snc sgtﬁ F;c b (SIE‘%‘% 9 S:;%ﬁf; werkstoffe Mg-Leg. ’gmnze%,'
2363 35 35 30 30 52 68 100 76
2367 45 45 40 40 20 68 88 130 99
2369 35 35 30 30 52 68 100 76
2375 45 45 40 40 20 68 88 130 99
Bestell- [0} 2363 2367 2369 2375 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) nat) mat) format) lange |, lénge I d,=h6
mm TiFl TiFlE mm mm mm
0200 2,0 11,30 12,45 11,30 12,45 4 50 6
0300 3.0 10,30 11,50 10,30 11,50 5 50 6
0400 4,0 10,30 11,50 10,30 11,50 8 54 6
0500 50 10,30 11,50 10,30 11,50 2 54 6
0600 6,0 10,30 11,50 10,30 11,50 10 54 6
0800 8.0 14,35 16,45 14,35 16,45 12 58 8
1000 10,0 23,40 25,50 23,40 25,50 14 66 10
1200 12,0 33,10 36,00 33,10 36,00 16 73 12
1400 14,0 44,80 46,70 44,80 46,70 18 75 14
1600 16,0 65,70 67,50 65,70 67,50 22 82 16
1800 18,0 84,70 86,80 84,70 86,80 24 84 18
2000 20,0 104,50 108,50 104,50 108,50 26 92 20
(210) (212) (210) (212)

2/68 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach Werksnorm, m
35°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VSIL\A Tﬁp i ngr:(ri' gfgﬁ qualityat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. - .
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle o AtV
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar.
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. -
- - o
P B v
l2
lq
2376  Schaft HA. T
T e
6535-HA
2376 NI
2377  Schaft HB. o]
- 6535-HB
2377 R
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart R Ti, Ti-Leg. K
i o bie it o i i e o und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer,
:I(:ste"- Ny N0, N 42an0 52bHRC SGbHRC GObHRC o ° (Slgfc’)‘%g S verkstofte Mg-Leg. ronsen
2376 107 107 66 54 54
2377 107 107 66 54 54
Bestell- [0) 2376 2377 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- [0) 2376 2377 schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=h10 forma®) forma®) lingel, langel; d,=h6 Nr.  d;=h10 format) forma) lingel, langel, d,=h6
mm o . . mm  mm mm N . mm  mm
0200 2,0 22,90 22,90 6 40 6 0800 8,0 29,40 29,40 19 60 8
0201 20 15,90 - 6 40 4 0850 85 43,40 43,40 19 70 10
0250 25 22,90 22,90 8 40 6 0900 9,0 43,40 43,40 19 70 10
0251 25 15,90 - 8 40 4 0950 9,5 43,40 43,40 19 70 10
0300 3.0 22,90 22,90 8 45 6 1000 10,0 43,40 43,40 22 70 10
0350 35 22,90 22,90 10 45 6 1100 11,0 59,60 59,60 22 75 12
0400 4,0 22,90 22,90 11 45 6 1200 12,0 59,60 59,60 26 75 12
0450 45 22,90 22,90 1 45 6 1400 14,0 98,80 98,80 26 85 16
0500 5,0 22,90 22,90 13 50 6 1600 16,0 98,80 98,80 32 100 16
0550 55 22,90 22,90 13 50 6 1800 18,0 131,50 131,50 32 100 16
0600 6,0 22,90 22,90 13 50 6 2000 20,0 164,00 164,00 38 105 20
0650 6,5 29,40 29,40 16 60 8 2200 22,0 213,00 213,00 38 105 20
0700 7.0 29,40 29,40 16 60 8 2500 25,0 262,00 262,00 45 120 25
0750 75 29,40 29,40 16 60 8 (212) (212)
(212) (212)
Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 30°, (GUHRING
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VLT'LVI T%p i 6%217 {on |
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten sl
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %} % -
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fir die universelle B > AV
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2xD. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar. 1 o~
Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen und = B
nachbeschichtet werden. |2
1
T — —
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R and Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbe b und Gusseisen- Al, Al- und upfer
:I‘:Ste"' NS0 Ry N 42bHRC 52bHRC SSbHRC GObHRC egb:;m :&%‘f) S werkstofte Mo-tes: Bronzen
2470 180 140 120 80 60 60 50 130 250 150
Bestell- [0/} 2470 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [0) 2470 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=h10 ECEEs lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=h10 [ECoEE lange |, lange I d,=h6
mm ESE mm mm mm mm E=E mm mm mm
0200 20 24,00 7 57 6 0900 9,0 39,50 19 72 10
0300 3,0 25,00 8 57 6 1000 10,0 48,50 22 72 10
0400 4,0 25,00 1 57 6 1200 12,0 66,00 26 83 12
0500 5,0 26,00 13 57 6 1400 14,0 84,00 26 83 14
0600 6,0 26,00 13 57 6 1600 16,0 111,00 32 92 16
0700 7,0 30,50 16 63 8 1800 18,0 142,00 32 92 18
0800 8,0 30,50 19 63 8 2000 20,0 176,00 38 104 20
(220) (220)

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

2 Zerspanung




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, DIN 6527, 30°,
mit Zentrumschnitt.

VHM || 5 | z | DN @/ for@
K10/ N 4 6527 professional qu«illty

K20 30°

F == 5

Ih

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangfréasen sowie flr die
universelle Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlicht-
frasen verwendbar.

van
£

=
=
B 2366
s Blank, Schaft HA.
)
N 6535-HA
2366

N

2368  TiAIN-beschichtet, Schaft HA. |

TiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- e-sngA 7 =

schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. 2368 HEIE

2372  Blank, Schaft HB.

6535-HB

2372
2378  TiAIN-beschichtet, Schaft HB.
Ak Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- P & E
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. 2378 EIH
stahle stghle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Faurer Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al- und Kupfer,
153 IS S is is is is ! 1 bestandige un usseisen-| , Al- unt essing,
Zf.ste"' N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;zc (Sl:fc';;(e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2366 35 35 30 30 52 68 100 76
2368 45 45 40 40 30 68 88 130 99
2372 35 35 30 30 52 68 100 76
2378 45 45 40 40 30 68 88 130 99
Bestel- @ d,=h10 2366 2368 2372 2378 Schneiden- Gesamtlange Schaft-@
Nr. fo@ fo@ forn@ fo@ lange |, Iy d,=h 6
o TiflE TiAlE o m i
0200 2,0 14,25 15,30 - - 7 57 6
0300 3,0 14,25 15,30 14,25 16,85 8 57 6
0400 4,0 14,85 15,90 14,85 17,50 11 57 6
0500 5,0 14,85 15,90 14,85 17,50 13 57 6
0600 6,0 14,85 15,90 14,85 17,50 13 57 6
0700 7,0 17,25 19,25 17,25 21,20 16 63 8
0800 8,0 17,25 19,25 17,25 21,20 19 63 8
0900 9,0 27,40 29,40 27,40 32,40 19 72 10
1000 10,0 27,40 29,40 27,40 32,40 22 72 10
1100 11,0 40,70 42,70 - - 26 83 12
1200 12,0 40,70 42,70 40,70 47,00 26 83 12
1400 14,0 53,80 55,80 53,80 61,40 26 83 14
1600 16,0 74,00 75,80 74,00 83,40 32 92 16
1800 18,0 95,40 97,40 95,40 107,00 32 92 18
2000 20,0 117,00 121,00 117,00 133,00 38 104 20

(210) (212) (210) (212)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 36°/38° Drallsteigung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 36°/38°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % VLT llv' T%p i 6%2\‘7 @: &
36/38

hoher als bei unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. 6535-HB 7°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fir die universelle Bearbeitung. ds .
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. Durch die ungleiche E . ‘
Drallsteigung 36°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr gute e A N < J
LI GLUHRING

da

Oberflachenqualitat des Werkstiicks bei Schlichtoperationen. Weiterhin kdnnen beim
Nuten- und Schruppfréasen bis zu 60 % héhere Vorschiibe erzielt werden.
Gegentiber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hdhere Standzeit erreicht.

stahle stahle stahle stahe stanle stahle stanle Hart- e | | i iteq. K
bis bis is s is s is arbei estandige und Gusseisen- | Al Al-und upfer
ﬁiste"- N/ N Nim? 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC ng:,,"c ’ (SIEI%‘EQ S werkstofte Morteo. ‘Srnien
2407 200 160 140 80 180 350 200
Bestel- @ 2407 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-¢  Bestell- @ 2407 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d;=h10 EoEmE d, lange |,  lange I, Iy d,=h6 Nr. d;=h10 EonE d; lange |,  lange I, I d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm mm mm Tidflk mm mm mm mm mm
0400 4,0 29,10 3,7 8,0 54,0 15,0 6,0 1000 10,0 59,10 9,2 14,0 66,0 26,0 10,0
0500 5,0 31,70 4,7 9,0 54,0 15,0 6,0 1200 12,0 7450 11,2 16,0 73,0 28,0 12,0

0600 6,0 29,10 556 10,0 54,0 18,0 6,0 1600 16,0 130,00 15,0 22,0 820 340 16,0

0800 8.0 39,80 75 12,0 580 220 8,0 2000 20,0 19850 19,0 26,0 920 420 20,0
(221) (221)

2/70 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, == LIRS
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VL'J";V' Lz “ oy || T
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten ——

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. Luftkiihlung empfohlen.

K
Ny =

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 1xD. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar.

35/38°

Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstlick. Gegeniber
herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich h6here Standzeit
sowie hochste Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kénnen
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. I

d i_
4
d;

2 Zerspanung

o

e
stihle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FoSre” Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbe eotindige und Gusseisen-| | NAL Al- und upfer,
:IeSte"- Nlar?\?n‘ r~|1/?r?,?.z l\}/‘:r?r?? 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egﬁzc ’ (SIE%‘%Q Ssot:gleer verkstofte Mo-tes: ’g“’"zg‘y
r.
2460 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- [} 2460 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [GUHRING| lange I, lange I d,=h6
mm | e | mm mm mm
0600 6,0 21,50 10 54 6
0800 8,0 30,50 12 58 8
1000 10,0 43,00 14 66 10
1200 12,0 57,00 16 73 12
1400 14,0 70,00 18 75 14
1600 16,0 93,00 22 82 16
1800 18,0 136,00 24 84 18
2000 20,0 142,00 26 92 20
(220)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, L IER IR
DIN 6527, 35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. e A
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten — SosA
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkithlung empfohlen. %/ % >
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie flir die universelle e » 1
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2xD. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die i ~ "
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger T N o
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniber I
herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich h6here Standzeit 2

sowie hochste Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kénnen
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden.

IEFT
stahle stahle stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al- und Kupfer,
1S IS IS is is is is o besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
z(:stell- G0 N2 N a2hRo s2hRC 5 rRC so e P (Slﬁfc';;gg S erofte Meres: onzen
2448 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- [0) 2448 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 [GUHRING! lange I, lange |, d,=h6
mm ESE mm mm mm
0600 6,0 24,50 13 57 6
0800 8,0 34,50 19 63 8
1000 10,0 51,00 22 72 10
1200 12,0 66,00 26 83 12
1400 14,0 88,00 26 83 14
1600 16,0 114,00 32 92 16
1800 18,0 160,00 32 92 18
2000 20,0 177,00 38 104 20
(220)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
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Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 5

DIN SLIHFIN

1
Con ]| geor

6535-HB

35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

N
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen. %/ % N
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fir die universelle e % A

Bearbeitung. Fuir Frastiefen bis 2xD. Auch zum Besaumen und

Schlichtfrasen verwendbar.

ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger +
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiiber "
herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hdhere Standzeit - T =

g Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die
N
N sowie hochste Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kénnen i
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. Iz
[ |
Stb'a'_hle Stb'a'_hle SEhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart_- RZ;-‘J,:?" Ti, Ti-Id_eg. o . ALA " Kupfer,
S IS 53 is is is is ! bestandige unt usseisen-| ly - uni essin ' X
ﬁ:Ste"- N/ N Nimm? 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC 6:":;0 (slﬁgf)g g werkstofte Mortes. ‘Bronzen
2462 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- @ d,=h10 2462 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-@ d, =h 6
Nr. | GUHRING|
mm E= mm mm mm
0600 6,0 26,00 13 57 6
0800 8,0 36,00 19 63 8
1000 10,0 53,00 22 72 10
1200 12,0 68,00 26 83 12
1400 14,0 91,00 26 83 14
1600 16,0 119,00 32 92 16
1800 18,0 164,00 32 92 18
2000 20,0 181,00 38 104 20

(220)

Vollhartmetall-Schaftfraser-Satz

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527,
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2xD. Auch zum Besdumen und
Schlichtfrasen verwendbar.

Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die unglei-
che Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und
somit sehr gute Oberflachen am Werkstlick. Gegeniiber herkémmlichen
Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Standzeit sowie hochste Sta-
bilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kdnnen bis zu 60 % hoéhere
Vorschiibe erzielt werden.

sianle stahle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mourer ToTibed |1 | cisseisens | AL A und Kupfer,
bi bi bi bi p besténdige i  Al- Messing,
ﬁ?ﬂe"- Nimn? N N s2HRG 52 HRG 56 HRG 60 HRG e;b:;C (SI;‘%‘;;Q S werkstofe Mo-tes. Bronzen
2462 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- Ausfithrung 2462 Inhalt-g
Nr. GUHRING] mm
EE
0020 5-teilig 198,00 6;8; 10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2462)
(220)

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser mit 36°/38° Drallsteigung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527,

=l IHHIMNIG
36°/38°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. 5 T%p i 6[2517 {on ]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten 36/38 | 6535-HB
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. ) %
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle E s 5 !g
Bearbeitung. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. 7
Durch die ungleiche Drallsteigung 36°/38° entsteht ein besonders ruhiger ds
Lauf und somit eine sehr gute Oberflachenqualitat des Werkstiicks bei s o =
Schlichtoperationen. Weiterhin konnen beim Nuten- und Schruppfrasen B 5
bis zu 60 % héhere Vorschiibe erzielt werden. Gegeniiber herkémm- Is g
lichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Standzeit erreicht. I sl 4
N
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “‘;ZL}:."“ Ti, Ti-Leg. : upfer, N
Bestell- 6?5% 1%‘30 13'050 bis bis bis bis tber besstgrr:liige S:'.?‘?e" 325&;‘3&3 A’!}I;\_IL:;'.(:! Néng?izne%
NF. N/mm2 N/mm2 N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC o stahle
2409 200 160 140 80 180 350 200
Bestel- @ 2409 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@  Bestel- @ 2409 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d;=h10 @CEmmE  d, langel, lange | I3 d,=h6 Nr. d,=h10 @EoEmmE  d léngel, langel, I3 d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm mm mm BEE mm mm mm mm mm
0600 6,0 34,20 5,5 13,0 57,0 21,0 6,0 1600 16,0 153,00 15,0 32,0 92,0 440 16,0
0800 8,0 46,20 7,5 19,0 63,0 27,0 8,0 2000 200 233,00 19,0 38,0 1040 54,0 20,0
1000 10,0 69,30 9,2 22,0 72,0 32,0 10,0 2500 250 37150 235 45,0 121,0 65,0 25,0
1200 12,0 89,00 11,2 26,0 83,0 38,0 12,0 (221)
(221)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach Werksnorm, LAIERIIN
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. ol
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten — sess
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkithlung empfohlen. %/ % -
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle Bear- R » AV
beitung. Fiir Frastiefen bis 3xD. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen
verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfréasen einsetzbar. Durch die 1
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit 677@ ol _
sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber herkémmlichen Werkzeugen Iy ‘
wird eine wesentlich héhere Standzeit sowie hochste Stabilitét bei der Bear- I BETEE
beitung erreicht. Zudem kdnnen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A trand Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s is s s rbe cotamdige und Gusseisen- Al Al- und upfer
:I?Ste"- N?ri%wz rJ/?;?,?.z l\}/‘rtr?zz 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC eglﬁ;;c ’ (S"‘:éé‘%g S&Eﬁfé werkstofte Mo-tes. ’gm"z‘g
2463 140 120 100 80 60 60 70 180 350 200
Bestell- 0] 2463 schneiden-  Gesamt- Schaft-¢ Bestell- [0) 2463 schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=h10 E@ELE lange I, lange |, d,=h6 Nr. d;=h10 E@EoE lénge I, lange I d,=h6
mm ESE mm mm mm mm ESE mm mm mm
1000 10 83,00 40 100 10 2000 20 300,00 65 150 20
1200 12 120,00 45 150 12 2500 25 408,00 75 150 25
1600 16 226,00 65 150 16 (220)
(220)
Vollhartmetall-Schaftfriser mit 40°/42° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W, DIN 6527 L, (GUHRING|
40°/42°, mit Zentrumschnitt. VHM | Typ | z | DIN
UF W 4 6527 6535-HB
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2xD. Auch zum Besaumen und %; ’ %_’
Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen Tx |5
einsetzbar. Durch die ungleiche Drallsteigung 40°/42° entsteht ein 40°/42° 9
besonders ruhiger Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstick.
Gegeniiber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere == s m
Standzeit sowie hochste Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem 7 |
konnen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. : I
stihle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s rbei cotindige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer,
:I(:Ste"- N/ Nimm Nim? 42bHRC 52bHRC SSbHRC GObHRC ng:F"C ’ :Efg%g S werkstofte Mo-tes: ronzon
2455 150 80 120 350 180
Bestell- 2455 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- [0} 2455 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=h10 [ GLIHRING lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=h10 [ GLIHRING| lange I, lénge I d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,0 22,30 1 57 6 1000 10,0 42,40 22 72 10
0500 5,0 22,30 13 57 6 1200 12,0 59,10 26 83 12
0600 6,0 22,30 13 57 6 1600 16,0 98,40 32 92 16
0800 8.0 25,70 19 63 8 2000 20,0 162,00 38 104 20
(221) (221)

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




N

Fraswerkzeuge
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o

Vollhartmetall-Schaftfraser mit 40°/42° Drallsteigung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, H N
DIN 6527 L, 40°/42°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VL'J"FM Lyﬁ f 6%';'7
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- A
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. % -~ o
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die > AV
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2xD. Auch zum
Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-,
Nuten- und Schlichtfréasen einsetzbar. Durch die ungleiche
Drallsteigung 40°/42° entsteht ein besonders ruhiger Lauf S I] 5
und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber
herkdbmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Iy
Standzeit erreicht. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung I,
geeignet.
2452  schaft HA.
6535-HA
2452 N
2453  schaft HB.
L E—
6535-HB
2453 N
stanie stanie staie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und T ) | Ao Kupfer,
is IS S bis bis bis bis - bestandige un usseisen- , Al- un essing,
ﬁfSte"- N/ Nime N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC Ggl’:;c (Slﬁfg;f)g S werkotoffe Me-tes Bronzen
2452 200 160 100 60 70 180 350 200
2453 200 160 100 60 70 180 350 200
Bestell- [} 2452 2453 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=h10 | GUHRING| [ GUHRING lange I, lange I, d,=h6
mm o | [ o | mm mm mm
0400 4,0 29,10 31,20 1 57 6
0500 5,0 29,10 31,20 13 57 6
0600 6,0 35,50 37,20 13 57 6
0800 8.0 49,60 51,40 19 63 8
1000 10,0 73,60 77,00 22 72 10
1200 12,0 94,20 97,60 26 83 12
1600 16,0 162,50 168,00 32 92 16
2000 20,0 251,50 258,50 38 104 20
(221) (221)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 40°/42° Drallsteigung und Innenkiihlung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, [E]m
DIN 6527 L, 40°/42°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Mt B e oy |V ]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei unbe- gahe
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %/ ’ % N §€ N
Mit Innenkiihlung: Erhhung der Standzeit um bis zu 407742 5 i
50 %, da Spanestaus reduziert werden.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die 64

universelle Bearbeitung. Fuir Frastiefen bis 2xD. Auch zum
Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-,
Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die ungleiche
Drallsteigung 40°/42° entsteht ein besonders ruhiger Lauf
und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniiber
herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere
Standzeit erreicht. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung
geeignet.

\V/
1
I,
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|
-
d

e
stahle stahlo stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt and Ti, TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,
- o ot bis bis bis bis bestandige un e o un essing,
ﬁ‘:Ste"- N/ Nime N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:;c ﬁﬁ;‘f)g S werketoffe Me-te Bronzen
2454 200 160 100 60 70 180 350 200
Bestell- [0) 2454 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 GiiHRING| lénge I, lange I, d,=h6
mm - mm mm mm
0600 6,0 52,20 13 57 6
0800 8,0 71,90 19 63 8
1000 10,0 106,00 22 72 10
1200 12,0 136,00 26 83 12
1600 16,0 234,50 32 92 16
2000 20,0 359,50 38 104 20
(221)

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice.

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, mit VHM T DIN ?
ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. K10 S N format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbe- s v
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %, %
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfréasen. A I «
Durch die ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf he] o
und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an |
den Schnittkanten wird vermieden. 2 E’
=
I4 %
]
) N
N
[iAIE
stanie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e TiTeleg | AL Al und Kupfer,
S IS s is is is is ! bestandige unt jusseisen-| , Al- uni essing ’ ,
ziste"- N/ Nz N 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e:b:,:r‘c (Slﬁ:’)‘gg Qe werkstofte Ma-teo- Bronzen
2405 45 45 40 40 68 68 130 99
Bestell- @ 2405 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 format) lange I, lange |, d,=h6
mm Tl mm mm mm
0300 3.0 21,30 8 57 6
0400 4,0 21,30 1 57 6
0500 5,0 21,30 13 57 6
0600 6,0 21,30 13 57 6
0800 8,0 26,20 19 63 8
1000 10,0 41,20 22 72 10
1200 12,0 59,40 26 83 12
1600 16,0 100,50 32 92 16
2000 20,0 158,50 38 104 20

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, VHM _

mit ungleicher Teilung, TIAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. ki | NP | 2 Werks @: format

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- K20 =

schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich. NG 1

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. ¥ = N
Durch die ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf ho] ko]
und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Besonders fiir die |

INOX-Bearbeitung geeignet. - |2

2457  schaft HA.

6535-HA
2457 HEIE
2458  schaft HB.

Tia L A e— —

6535-HB

2458 A
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “Zz‘u}:?" i, Ti-Leg. Usseisen- - un Kupfer,
EeSte"- N%En? J;E?.z .J,l‘:‘,l?sﬁz 42b|i45Rc 52bri|sRc 5eb|:snc eoblusRc e be(sjs%‘gge Sﬁsﬁ}: werse (Nig'ieg. e
r.

2457 140 140 98 98 96 96 140
2458 140 140 98 98 96 96 140

Bestell- @ 2457 2458 Schneiden- Gesamt- Schaft-

Nr. d;=h10 format) format) lénge I, lénge I d,=h6
mm TivlE Tivilh mm mm mm

0300 3.0 20,50 20,50 7 54 6

0400 4,0 20,50 20,50 8 54 6

0500 5,0 20,50 20,50 10 54 6

0600 6,0 20,50 20,50 10 54 6

0800 8,0 29,10 29,10 12 58 8

1000 10,0 41,00 41,00 14 66 10

1200 12,0 54,00 54,00 16 73 12

1400 14,0 67,00 67,00 18 75 14

1600 16,0 88,60 88,60 22 82 16

1800 18,0 129,50 129,50 24 84 18

2000 20,0 135,00 135,00 26 92 20

(212) (212)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm,
mit ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

4 norm

G [z e M formab)
S

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.

¥ INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. Durch die E f §E§¥ S H 1
ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine 3

hohe Oberflachenqualitat. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung [/
geeignet. h

2459  schaft HA.
iR (ol i —

6535-HA 2459 _
2461  schaft HB.

i T A —l

6535-HB

S
P
x5
Sez

0 dy

N

2461 NENR
stanle stehle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foarer TiTebeo b | 1 e AL Al und Kupfer,
53 IS S is is is is 1 bestandige uni usseisen-| l, - uni lessini X
ziste"' N?,f,?"z ,\,1,[,),?,?,2 ,\‘1,‘:,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC agb:;c (Slﬁlég;e)g Ss"(:ﬁ,ee' werkstoffe Mg-Leg. “gronzegn
2459 140 140 98 98 96 96 140
2461 140 140 98 98 96 96 140
Bestell- [0} 2459 2461 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) format) lange I, lange I, d,=h6
mm Ti®lh Ti%ik mm mm mm
0300 3.0 23,20 23,20 8 57 6
0400 4,0 23,20 23,20 1 57 6
0500 5,0 23,20 23,20 13 57 6
0600 6,0 23,20 23,20 13 57 6
0800 8,0 32,90 32,90 19 63 8
1000 10,0 48,60 48,60 22 72 10
1200 12,0 62,60 62,60 26 83 12
1400 14,0 83,70 83,70 26 83 14
1600 16,0 109,00 109,00 32 92 16
1800 18,0 152,50 152,50 32 92 18
2000 20,0 168,50 168,50 38 104 20
2500 25,0 237,00 237,00 38 104 25

(212) (212)

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach
Werksnorm, 30°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

VHM | Typ Z Werks- [E]m

norm

6535-HA

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich.

X
®
|

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die
universelle Bearbeitung. Fur Frastiefen bis 3xD. Optimal im
Formenbau verwendbar. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen

geeignet. 2
WET
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und i TirLeg. usee A AL una Kupfer,
IS IS S is is is is 1 bestandige uni usseisen-| ly - uni lessin X
szte"' N N0, N0 42bHRC 52bHRC 5stnc GObHRC P (Slﬁg;e)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
2471 140 120 100 80 60 60 50 130 250 150
Bestell- ¢ 2471 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 GiiHRING| lénge I, lange I, d,=h6
mm ESE mm mm mm
0300 3,0 25,00 20 75 3
0400 4,0 28,50 25 75 4
0500 5,0 30,50 30 75 5
0600 6,0 38,50 30 75 6
0800 8,0 39,50 40 100 8
1000 10,0 57,00 40 100 10
1200 12,0 91,00 45 150 12
1400 14,0 109,00 45 150 14
1600 16,0 136,00 65 150 16
1800 18,0 153,00 65 150 18
2000 20,0 179,00 65 150 20
(220)

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm,
mit ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

WY ez e format)
K20 N 5 norm

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrédsen. Durch die
ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine
hohe Oberflachenqualitat.

i

g2
=
— - = - 2
W s == I H
Iy 5]
o Iy R N
MiAlN
i Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e T Thgeor Gussei Al, Al- und Kupfer,
1S IS IS is is is is o bestandige un usseisen- | Al- un essing,
E?Stell- Nimm® N Nime 42an<: 52bHRC SGbHRC GObHRC P g&%‘f)g S etkste Mortes. Bonzen
2459 135 135 114 85
Bestell- ¢d,=h10 2459 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) lange I, léange I d,=h6
mm TizilH mm mm mm
0060 6 28,70 118 57 6
0080 8 39,50 19 63 8
0100 10 58,80 22 72 10
0120 12 73,50 26 83 12
0140 14 99,10 26 83 14
0160 16 115,50 32 92 16
0180 18 163,00 32 92 18
0200 20 177,50 38 104 20
0250 25 246,00 38 104 25
(212)

Hochleistungs-Kiihlschmierstoffe
finden Sie ab Seite
L1 9/80

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach

Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Typ ‘ VXgr:(;- %7/ g gfg!:l quuyat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten = = I

Werkzeugen. Trockenbearbeitung maéglich. —
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen, Besdumen und
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher,

schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat.

S Ul
|
c%
=
=z
?
[
dy
|
'y
dy

2 Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.
E Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. (o] E
e 2382 Schaft HA. 6535-HA
S Titil 2382 A
N
MiATE 6535418
2383 EIE
Stahle Stahle Stahle Stale Stahle Stale Stanle Hart- ot B | i Ti-teg. K
bis bis is is s s s bearbeiten ooandige und Gusseisen- | AL Al-und upfer
z?sw"' o . N0, Npees 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sgb:;c ’ 3:‘50*‘%9 S werkotoffe Me-tes Bronzen
2382 118 118 87 87 67 67
2383 118 118 87 87 67 67
Bestell- @ 2382 2383 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d,=e8 format) format) lange |, lange I, d,=h6 zahl
mm MiAlE TiAlE mm mm mm
0600 6,0 25,50 25,50 13 57 6 6
0700 70 32,30 32,30 16 63 8 6
0800 8,0 32,30 32,30 19 63 8 6
0900 9,0 48,40 48,40 19 72 10 6
1000 10,0 48,40 48,40 22 72 10 6
1200 12,0 65,80 65,80 26 83 12 6
1400 14,0 82,30 82,30 26 83 14 6
1600 16,0 110,50 110,50 32 92 16 6
1800 18,0 129,50 129,50 32 92 18 8
2000 20,0 162,50 162,50 38 104 20 8
2500 25,0 287,00 287,00 44 104 25 8
(212) (212)

Vollhartmetall-Schaftfréser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach m
Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VSIL\A Tﬁp 6%8 Vr\]/(e)r:ﬁ— E,fg}; qualityat
45° 1

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten

. I
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. % s D e 1
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und Y e~ S S 8 SRt
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und
schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét.

d

Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.
Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet. [on ] ~_——
6535-HA

2381  Schaft HA. 2381 [N

TiAlN |

2380 sounre =

6535-HB
AT 2334 AW
stale stale stale Stahle Stahle Stale Stahle Hart- e | | i Tirtes. K
bis bis bis s s s s bearbeiten cotindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer

z?sm"- N/ Nimm Nim? 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC engerfxc ’ 3&%‘%9 S wetkotofte Me-tes Bronzen
2381 118 118 87 87 34 34 34 34

2384 118 118 87 87 34 34 34 34

Bestell- @ 2381 2384 Schneiden- Gesamt- Schaft-gs Zahne-

Nr. d,=e8 format) format) lange |, lange I, d,=h6 zahl
mm MidAlH TiAlE mm mm mm
0060 6,0 24,20 24,20 13 57 6 6
0070 7.0 30,70 30,70 16 63 8 6
0080 8,0 30,70 30,70 19 63 8 6
0090 9,0 45,90 45,90 19 72 10 6
0100 10,0 45,90 45,90 22 72 10 6
0120 12,0 62,40 62,40 26 83 12 6
0140 14,0 78,10 78,10 26 83 14 6
0160 16,0 105,00 105,00 32 92 16 6
0180 18,0 122,50 122,50 32 92 18 8
0200 20,0 154,00 154,00 38 104 20 8
0250 25,0 272,00 272,00 44 104 25 8
(212) (212)

2/78 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach
Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Typ 76 Werks-
H norm

6535-HA

HSC
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und

Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher
und schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat.
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

@ Wiu

1A <
h =
SN

&
|
|
9 Zorspanung

Tials
Stdhle Stéhle Stdhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Hart- oS Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s is rbe estandige und Gusseisen- | Al Al-und upfer
:I?Ste"- N/min? N/ N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ (S"‘:ég%g S nerkstofe Morteo. oo
2380 43 43 43 32 32 27 27 27
Bestell- [0)] 2380 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I d,=h6
mm - mm mm mm
0600 6,0 33,20 26 70 6
0800 8,0 43,60 36 90 8
1000 10,0 67,90 46 100 10
1200 12,0 95,40 56 110 12
1600 16,0 166,00 66 130 16
2000 20,0 260,00 76 140 20
2500 25,0 487,50 92 180 25

(212)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 44°/45°/46° Drallsteigung
v [ o el GUHRING

UF | NB | Z8 || es27

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH,
DIN 6527 L, 44°/45°/46°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

=

==

=
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. 7 @’/ %_, e INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle 7o |44c/a5eidee * X
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die
ungleiche Drallsteigung 44°/45°/46° entsteht ein besonders ruhiger

Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniber
herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich h6here Standzeit

erreicht.
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. €l_ . . ) .

6535-HA

[ h

d2

BN
Stbéi_hle Stéa_nle stb:a'_hle Stihle Stihle Stahle Stahle Hart- R(;;'Jrgf'd i, Ti-(';és- Gussei AL Al- und Kupfer,
is S IS bis bis bis bis " bestandige un usseisen- , Al-un essing,
:I‘:Ste"' I N0, o, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC G;b:;c (Slﬁgigg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. o
2456 250 220 180 140 100 100 120 180 450 280
Bestell- [0) 2456 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 [GUHRING| lange I, léange I d,=h6
mm E=1 mm mm mm
0800 8,0 36,00 19 63 8
1000 10,0 58,20 22 72 10
1200 12,0 77,90 26 83 12
1600 16,0 139,50 32 92 16
2000 20,0 200,50 38 104 20
2500 25,0 364,50 45 121 25

(221)

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




MIUM e
E Fraswerkzeuge
o.

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, VHM || T | !j:!: 'I H ‘I t_—]
o Eire . . ! yp Z DIN |ron
DIN 6527 L, 45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. UF NH 6-10 | 6527 {on ]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich. %_,
. | INOX
45 7°
ruhiger Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werksttick.
Gegeniiber herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere
Standzeit erreicht. - i

Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

6535-HA

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und Feinst-
schlichten. Durch die hohe Drallsteigung 45° entsteht ein besonders

N

Sléi_hle Stb?a‘_hle sf-h'e Stahle Stahle Stahle Stéhle Hart- R TixTi-keQ- Gussei AL Ak und Kupfer,
53 IS S is is is is 1 bestandige un usseisen-| l, - uni lessin X
ziste"' le’it""z ,\,1,[,),?,?,2 ,\‘1,‘:,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC agb:;c (Slﬁlég;e)g Ss"(:ﬁ,ee' werkstoffe Mg-Leg. “gronzegn
2484 200 180 150 120 80 80 100 150 250 150

Bestell- @ 2484 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahne-

Nr. d,=h10 [GUHRING lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0030 3.0 25,50 8 57 6 6

0040 4,0 24,50 1 57 6 6

0050 5,0 23,00 13 57 6 6

0060 6,0 23,00 13 57 6 6

0080 8,0 28,00 19 63 8 6

0100 10,0 43,00 22 72 10 6

0120 12,0 59,00 26 83 12 6

0160 16,0 106,00 32 92 16 6

0200 20,0 148,00 38 104 20 8

0250 25,0 244,00 45 121 25 10

(220)
Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, nach Werksnorm, LRI
45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VHM | Typ 4 Werks- o ]

6535-HA

NH 6-10 | norm
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich. %/ %» % INOX

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und Feinst- 457
schlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender

Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an den
Schneidkanten wird vermieden. Gegeniiber herkdmmlichen Werkzeugen e ___h
wird eine wesentlich héhere Standzeit erreicht.

Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. |

[T |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aot rand Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
Bestell- N;‘% 2 N1,% % 2 N /glg,?,z 42bri|SRc 52b:|snc sebli-lsnc eob:iSRc ’ 6%’:3[‘ c I *Sane S‘;:';‘,’:i,e" Veriote A'lh;\'l'-':g'd “ger:%'z"egn
Nr_ mm mm 'm (INOX) stahle
2485 170 150 130 100 70 60 60 140 200 130
Bestell- [0) 2485 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=h10 [ GUHRING| lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0600 6,0 33,50 30 75 6 6

0800 8,0 38,50 40 100 8 6

1000 10,0 69,00 40 100 10 6

1200 12,0 95,00 45 150 12 6

1600 16,0 171,00 65 150 16 6

2000 20,0 258,00 65 150 20 8

2500 25,0 613,50 75 150 25 10

(220)

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




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall (K50),
Typ H, DIN 6527, 55°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. %_’
Trockenbearbeitung maglich. o HSC
55° -5° bis -10°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen, Besdumen und Feinst-

schlichten. Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstarkten
Kern entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe - ]
Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache am Werkstick.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

VHM | Typ Z DIN

1)
UF H 6-8 || 6527 Con |

6535-HA

<

&
-
|
|
9 Zorspanung

[
stanie stanie stahie Stale Stahle Stahle Stahle Hart. e 1 i 1 AL Al und Kupfer,
S 3 s is is is is bestandige unt jusseisen-| , Al- un essing ,
z‘:ﬂe"' N . N0, oD 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC P (Slﬁgf)g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ey
2385 100 80 50 50 150
Bestell- [0/} 2385 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zahne-
Nr. d,=h10 [GUHRING lénge I, lange I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm
0300 30 38,50 8 57 6 6
0400 4,0 36,40 11 57 6 6
0500 5,0 34,70 13 57 6 6
0600 6,0 34,70 13 57 6 6
0800 8,0 39,80 19 63 8 6
1000 10,0 68,50 22 72 10 6
1200 12,0 93,30 26 83 12 6
1600 16,0 164,50 32 92 16 6
2000 20,0 234,50 38 104 20 8

(221)

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall (K50), Typ H, § viM | Typ | Z | ek [y (GUHRING

nach Werksnorm, 55°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
UF H 6-8 || norm
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. @; - %_,
Trockenbearbeitung méglich. Eﬁ s HSC
-5° bis -10°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und Feinst-
schlichten. Fiir Frastiefen bis zu 3xD. Optimal im Formenbau |
verwendbar. Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstérkten “ - !
Kern entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe

Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache am Werkstiick. 48 ) ) S B o
Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet. L

6535-HA

[
sxl)ahle Stbélhle Stb'a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o i, Ti"éeg- usse AL Al und Kupfer,
is is is is is is is " bestandige un; usselsen- Al un essing,

:I(:Ste"' o0, N0, Ry 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC egﬁm :&%‘f)g S verkstofte Mo-tes. ronzen
2386 100 80 50 50 150

Bestell- ¢ 2386 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zshne-

Nr. d,=h10 [GUHRING| lange |, lange I d,=h6 zahl
mm - mm mm mm

0600 6,0 40,20 30 75 6 6

0800 8,0 46,20 40 100 8 6

1000 10,0 77,90 40 100 10 6

1200 12,0 108,50 45 150 12 6

1600 16,0 205,50 65 150 16 6

2000 20,0 301,50 65 150 20 8

(221)

Mit ( gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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E Fraswerkzeuge
a.

Vollhartmetall-Schruppfréser fiir die Alu- und Kunststoffbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ WR, DIN 6527, 30°, VHM I
mit Zentrumschnitt. K1/ Typ Z DI;‘ { on | 5&5 qualityat
K20 WR 3 6527 6535-HB -

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrasen. Die grobe

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. %/ E %_’
Y]
>

30°

@ ==l O I

od

N

e
stihle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Moo Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is bearbeiten| estindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer
ﬁiste"- N N/ J/‘:rl.)r?.z 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC G;b:;m ’ ﬁ'ﬁ%‘%g S erkstofe Morea oncen
2358 100 350 250
Bestell- [0) 2358 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=h10 format) lange I, lange I d,=h6
mm mm mm mm
0600 6,0 33,50 10 57 6
0800 8,0 36,50 16 63 8
1000 10,0 43,60 19 72 10
1200 12,0 54,50 22 83 12
1600 16,0 82,90 26 92 16
2000 20,0 154,00 32 104 20
(210)
Vollhartmetall-Schruppfréser fiir die Alu- und Kunststoffbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ WR, DIN 6527, 30°, LRI
mit Zentrumschnitt. VHM || Typ z DIN ' 1row ]
UF WR 3 6527 6535-HB

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrasen. Die grobe

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. %/ g %_’
¥ N
>

30°

@

2469  onhne Innenkiihlung. m

2469

T o g S ——
Mit Innenkiihlung: Erh6hung der Standzeit um 0

bis zu 50 %, da Spénestaus reduziert werden.

®
-
J

2473
stahie stahle stanle Stahle stahle Stahle Stahle Hart- FoSrand L N A und Kupfer,
1S IS S is is is is 1 bestandige uni usseisen-| ly - uni lessin X
szte"' N N0, N0 42bHRC 52bHRC 5stnc SObHRC sgﬁ(c (Slfgf)g S werkstofe Mo-tes: oncen
2469 100 350 250
2473 100 350 250
Bestell- [0] 2469 2473 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢
Nr. d,=h10 | GUHRING| [GUHRING] lange I, lange I d,=h6
mm mm mm mm
0800 8,0 41,00 59,10 16 63 8
1000 10,0 50,00 64,20 19 72 10
1200 12,0 61,00 89,90 22 83 12
1600 16,0 93,00 131,00 26 92 16
2000 20,0 176,00 226,00 32 104 20
(220) (221)

2/82 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice. Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfréaser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm, =1 m

20°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. ald Lpr 3%5 ngr:(;_ ,Fofgﬂ quality at
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten ——

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %; Bl % - .

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelverzahnung = ame e

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine

UF

9
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Fir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet. % @ -

Oberflachengite erzielt. =
| N 4 B
| UV s §.

I, ‘ E
N
TiAlN
stihle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FoSre” Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is s s rbe ecotindige und Gusseisen- Al Al- und \upfer

:I(:ISte"- N?ra?nz h)/(:r?,?.z l\:/‘:r?r?? 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;m ’ :::%1%9 Ssot;ﬁleer werkstofte Mo-tes: hg“’"z"?;
2390 338 338 252 70 70 47 47 47 170 338

Bestell- [0) 2390 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zéhne-

Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm TR mm mm mm

0060 6,0 27,00 7 54 6 3

0080 8,0 31,60 9 58 8 &

0100 10,0 47,10 14 66 10 4

0120 12,0 60,50 16 73 12 4

0140 14,0 73,40 18 75 14 4

0160 16,0 98,60 22 82 16 4

0180 18,0 126,50 24 84 18 4

0200 20,0 158,50 26 92 20 4

0250 25,0 278,50 25 110 25 5)

(212)

Vollhartmetall-Schruppfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm, m .
20°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VHM | Typ Z Werks- {on | prfofg)!:l qualityat

UF HR 3-5 | norm || - o
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.

. . o - @: 5 HSC || INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelverzahnung o >

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt.

Besonders fiir die INOX-Bearbeitung sowie fiir die HSC-Bearbeitung —
bis 62 HRC geeignet. % ngW \

i

MiETH
Stahle Stale Stahle stahle Stale Stahle Stale Hart- Aot B | i Tictes. K
bis bis bis s is s is rbei ostandige und Gusseisen- | AL Al-und ‘upfer

::ISte"' N2 N e N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ (Slﬁ(;‘%g S etketfe Mortes. Bz
2393 338 338 252 70 70 47 47 47 170 170 338

Bestell- 0] 2393 Schneiden- Gesamt- Schaft-¢ Zéhne-

Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm Ti®lE mm mm mm

0600 6,0 33,50 13 57 6 8

0800 8,0 39,20 19 63 8 3

1000 10,0 58,50 22 72 10 4

1200 12,0 73,40 26 83 12 4

1400 14,0 89,10 26 83 14 4

1600 16,0 119,50 32 92 16 4

1800 18,0 153,50 32 92 18 4

2000 20,0 192,50 38 104 20 4

2500 25,0 307,00 40 121 25 5

(212)

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

LI
3
o

Vollhartmetall-Schruppfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm,

30°, TiAIN-beschichtet. e BEe i e Tormat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten S0P

Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich. %// %_’ INOX

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelverzahnung 50 1o° A

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

i

od,

MiAlN
stanie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao TTeeg | AL AL und Kupfer,
1S IS S is is is i