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VHM-Gewindebohrerausbohrer

EJ16191
WERKS-
NORM L1 <65 BESCHIGHIUNG -|_
lVHM] lc%ngmllw l’!M lHRC SERTNE 12
B Solid carbide drills to remove jammed taps Z_ Broca de metal duro para remover machos J~
Wiertta z weglika spiekanego do usuwania reifes
ztamanych gwintownikow Karbiir Kilavuz Cikartma Matkabi
I 0 Punte VD per rimuovere maschi inceppati EE (epna TBepAOCN/iaBHble ANA yAaNeHNs 1
C/IOMaHbIX METYMKNOB
ety Vacera | 11 [ e | 13 [ 14 [ 15 [ 16 | 1/ | 18 [ 19 [N 31 | Sc |
Cutting dat: 1.47 L
e e A 0 0 =20 S -0 S I Fd2
° Fa—
fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
E1619.1.M03 24.86
E1619.1.M04 25.52
E1619.1.M05 29.92
E1619.1.M06 41.00
E1619.1.M08 49.39
E1619.1.M10 59.84
E16191.M12 91.30

Sétze finden Sie auf Seite 8.4 / Sets you will find on page 8.4

HSSE-Handgewindebohrer im Satz
EA652.0-S

=) () ) ) o) ) e f

12
N —
i€ Sets of HSSE hand taps &£ Juegos de machos de mano en HSSE J
mm  Zestaw gwintownikéw recznych HSSE HSSE 3lii El Kilavuz Seti
B I Serie maschi a mano HSSE mm  KomniekTbl (3 WT.) METYMKOB pyUHbix HSSE
DIN 352
21 22 EECANEEE f
(Voo |- 5.5 14T [ 42 1 43 [ 44 1 45 1 46 | 51 ]| 521 61 [ 62 [ 65 | e
ra-

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

EA652.0-S.M03 13.50

Eies20-sMo4 1420
El8520-5M05 1490
Ees20-8M06 1530
E16520-sM08 2 420
E18520-8M10 2 900
El8520-sM12 39.80
El6520-8M16 5 900

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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HSSE/PM-Handgewindebohrer

EA1605.1-F
ity FORM C
S
o i nsse/| | DIN ToL. M <40
S
b F M*| [Ticn
§ @ ;la'_ l PM 352 6HX FINISH ” HRC
J € HSSE/PM hand taps Z— Machos de mano en HSSE/PM
p mm  Gwintowniki reczne HSSE/PM HSSE/PM El Kilavuzu
> n 0 I Maschia mano HSSE/PM B Metumku pyynble N2 3 HSSE/PM (TICN)
g = DIN 352 ana matepuanos 40 40 HRC
=
2>
1 [veena | AT T2 115 T 14 115 115 T 17 1 15 1 15 EENNNEEN ST 52
d2
Fa- [ Vool | 33 | 41 | de | 43 [ 44 | 45 [ 46 | ol [ o2 | 61 | 62 [ 63 |
Eﬂ w fir Gewinde Artikelnummer €
Sa for thread Article-No. Stiick / piece
v
% - EA605.1-F.M03 10.50
o iieiiiiieiiiiiieeeeieieieieieeetaietaectaeeaneenetaetaettateaaeaneaaenaeensetasets s tasaaseanieaaeaaensenaeansetaeaneaneaaieannieaaesaeensetaseaaeesanastenasetansttantenastsnnstansstanassnstsnsesansnnsansesanans
E1605.1-F.M04 11.00
E1605.1-F.M05 11.90
g E1605.1-F.M06 13.00
% T ——_—_—————————————
E-] § E1605.1-F.M08 15.80
I aaiiiiaiiaaacaennaaanadannaasannnanssanaanassenaaansseennnaaaennasstennsasannassennansssennnassanntsaennsastennsasssanaasssenanssesannasaennaateaassennsaasesnaaasseeaseanasaesssenssssnasenssaesssensssnsasanssassassansassssanssessssssasass
= E1605.1-F.M10 21.80
E1605.1-F.M12 26.40
E1605.1-F.M16 42.70
E1605.1-F.M20 66.30

HM

Frasstifte

HSSE/PM-Handgewindebohrer im Satz

ICEEEEERE

B Sets of HSSE/PM hand taps
mm Zestaw gwintownikéw recznych HSSE/PM
1 B I Serie maschi a mano HSSE/PM

Juegos de machos de mano en HSSE/PM
HSSE/PM 3li El Kilavuz Seti

KomnnekT (3 WT.) py4Hbix MeTumkoB HSSE/
PM (TICN) DIN 352 ans MmaTepunanos A0 40
HRC

1Er

Lol AT 112 A5 112 115 118 1171 15 [ 15 JEIEEEE 51 1 52

Fraser
VHM

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1605.1-S.M03 28.80

E1e051-sMo4 3 460

E1605.1-S.M05 3720

E16051-8MOB . 4 050

El0s1-smo8 4830

E1g0s1sM0 6 820

ElB0B1sMI2 B 220

Y 13310

=
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v
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v
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=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.6
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Gewinde-
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HSS-Gewindebohrer zum Nachschneiden
EA758.0

les] h( [gg’g lbI"lt, lBLANK l|v| Hjﬁ l y] lQLH

12
B HSS taps for retapping narrow threads Z_ Machos en HSS para repasar J.IS
mm  Gwintowniki HSS o zawezonej toleranciji HSS El Kilavuzu J-
B I Maschi HSS per rigenerare la filsttatura B MeTumku pyyHble TouHble HSS DIN 352 ans
esistente MaTepuanos 1

e ] AT 12 15 112 115 T I8 17 115 [ 10 JENNNEER 5T 1 52
| Motoral | 33 | 41 [ 42 | 43 [ 44 [ 45 | 46 [ o | 92 [ 61 | 6c [ 63 | FE

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

Reibahlen
HSS/E

M3 0,50 2,70 2.50 E1758.0.M03 5.20

M4 0,70 13.00 21.00 4.50 3,40 3.30 e17ssomos 520

M5 0,80 16.00 26.00 50.00 6.00 4,90 4.20 e17ssomos 670

M6 1,00 18.00 27.00 56.00 6.00 4,90 5.00 E1758.0.M06 720 E;
......... M 31125200063006004,90880 o 790 ;;E
........ M1D1’50220070007005’50850 . 1100 2
L M12 ............... e :24.00 ............... .80.00 ........ s e ........1020 e 1510

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HSS-Gewindebohrer zum Nachschneiden
EA751.0

| 53 0 | ) 6 i 3

12
B HSS taps for retapping narrow threads Z_ Machos en HSS para repasar J.IS
mm  Gwintowniki HSS o zawezonej toleranciji HSS El Kilavuzu J-
B B MaschiHss per rigenerare la filettatura B MeTuumku pyyHble TouHble HSS DIN 352 ans
esistente MaTepuasaos 1

21 22 EEANNEEE

(v ] S35 1 AT 145 1451 44 145 [ 45 ST ] 8281 B1 [ 62 | 53 | wi2e
fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
M3 0,50 11.00 18.00 40.00 3.50 27 250 EA751.0.M03 5.70
[— M3,5 .............. 0301300 .............. 2 100 ............. 4500 .............. 40030 ................ 290 ....... i 700
M4 0,70 13.00 21.00 45.00 450 34 3.30 EA751.0.M04 570
i 370
e 530
Lo 310
L 960
EA751.0.M08 740
E17s10m08 - 1 270
Lo 990
ei7stomn 1900
eizstomiz 1360
E17stoma - 1 870
e17siome 2 250

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter



Gewindeschneider

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE/PM-Gewindebohrer zum Nachschneiden
E17651

H

b

1
—
[77]

A
=
&)
x

o

=) (0] () () () 6] |

Bohrer
HSS/E
o

P
N4
I

i HSSE/PM taps for retapping narrow £ Machos en HSSE/PM para repasar
‘ Lileac HSSE/PM El Kilavuzu
"1 mm  Gwintowniki HSSE/PM o zawezonej toleranciji B Merunkut pyubie Toubie HSSE/PM DIN 352
B I Maschi HSSE/PM per rigenerare la ANA MaTepuasnos

filettatura esistente

Bohrer
VHM

1 e ] AT 112 15 112 115 105 T 17 15 [ 10 JENNNEER 5T 1 52

—_
de | Macerial | 3.3 [ al[oaa L adn o aa | 4a [ 20 [ b1 ben DS
Eﬂ w fir Gewinde Artikelnummer €
Sa for thread Article-No. Stiick / piece
(%]

% = EA765.1.0012 43.90

o ettt ettt ettt ettt aaas et e tat e s aataastaaeaaanens
EA765.1.0025 77.00
EA765.1.0037 96.80
EA765.1.0050 134.40

Reibahlen
VHM

HSSE-Maschinengewindebohrer

E1601.0
! 45 x P Schalanschnitt <3xD
[HSS—E] b i j Er?%m 5"'&"‘6"& tBLANK] [,,M“ [ FOSMV [ %ﬁ] m

HM

Frasstifte

\ B HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Diiz Makina Kilavuzu
11 0 | Maschi a macchina HSSE BN  MeTuynkun MawmnHHble HSSE ans cKBO3HbIX

OTBEPCTMI B MeTannax 40 800 N/mm?

I s NN N 2 22

pﬁa . Schnittwerte Seite 1.48
vad mnpmmmngxmmmmmm (Bl iz (e 147

fir Toleranz = Artikelnummer €

Gewinde Article-No. Stiick / piece

E1601.0.M01 22.70

E1601.0.M012 22.70

EA1601.0.M014 22.70

EA1601.0.M016 2110

EA1601.0.M017 22.70

E1601.0.M018 22.70

EA1601.0.mM02 17.80

E.1601.0.M025 17.80

EA1601.0.M026 22.20

E1601.0.M03 9.40

= E1601.0.M035 14.40
RN

e E1601.0.M04 9.40
=

2 E1601.0.M05 9.90
[OBIIE ooeeeecccccccccccmanannonnsossoss o00000eennnnnnennesssnssennnnnsnnssnsnsssssssesnenn s ssssesennnn e nnn et ennn et ss e ennnesssessnee 60000 ennn e e e e s seesssessssesessssssssssssesssssessesesssssssssssasss

2 E1601.0.M0B 10.30

E1601.0.M07 16.80

EA1601.0.M08 13.70
=X [ DO DO DO DS OSSOSO SISOl

% E1601.0.M10 16.20
g .........................

d1 = Bohrdurchmesser Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 9 7

d1 = drilling diameter

1.8



»M*“ - Durchgangsloch

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer

E1601.0

} DIN " " 45xP Schélanschnitt. <3xD
HSS-E | | [e7va7s ;E’a"a sLank| |,,M ros %@ |

Ef€  HSSE machine taps
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE
I | Maschi a macchina HSSE

Machos de maquina en HSSE
HSSE Dlz Makina Kilavuzu

18

MeTunkn MawmrHHble HSSE ansi CKBO3HbIX
0TBepCTUiM B MeTannax Ao 800 N/mm?2

fir Toleranz = Artikelnummer €
Gewinde Article-No. Stiick / piece

E1601.0.M12 21.20 =
................. =
E1601.0.M14 26.80 S&a
......................... Swn
E1601.0.M16 29.60 é’ =
EA1601.0.M18 42.80
E1601.0.M20 44.20
......................... =
E1601.0.M22 57.60 =
==
......................... s =
EA1601.0.M24 60.90 % >
......................... o

HSSE-Maschinengewindebohrer

(]
&=
E17211 £
v
p -
Schélanschitt. 45 x P <3xD [
DIy ToL. HarD- NIV T ] .
a717378) | B H LUBE ” B I If
13
B HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE 1
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Diiz Makina Kilavuzu
B | Maschi a macchina HSSE BN MeTtynkun mawmnHHble HSSE (HARD LUBE) 1
ANS CKBO3HbIX OTBEPCTUI, YHUBEPCAZIbHOTO
npuMeHeHns
Schnitowerte Seice 1.45 RN AN - W I I T N A RN 21 22 AR :
Cutting data page 1.48 O O O O O O O O o O O 'E‘
mmmmmmmﬂmmmm at

far Toleranz = Artikelnummer

Gewinde Article-No.

E17211.M03 12.20

E17211.M04 1250
g1721am05 1390
e17ouamos 1550
E1721aM08 2 360
E17211.M10 3150
e1zouamiz 4290
e17ouamie 6 200
E1721aM20 - 1 0100
e1721amea 13990

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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HSSE-Maschinengewindebohrer

EJ1640.0
~ [ | | 45 x P Schalanschnitt <3xD
o [ DIN « AN = TOL.
.‘g & 12 lHSS-E b } ] t}71/375 OX l”M l FDSM l g@ I 6 H
o T J_
I3 —
l € HSSE machine taps &£ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Duliz Makina Kilavuzu
B I Maschia macchina HSSE B Metumku mawmHHble HSSE/PM (OX) ansa
1 CKBO3HbIX OTBEPCTUI B CTA/IN, HEPXABEWKE,

Bohrer
VHM

uyryHe, TuTaHe

e ] AT 112 15 112 115 115 L7 115 [ 10 JENNNEEN 5T 1 52
L] L] L] L] L] .

Schnittwerte Seite 1.48

a2 [ vateral | 53 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 [ 61 [ 62 [ 6.3 | Cutting data page 1.48
a- ° ° °
Eﬂ w fiir Gewinde Artikelnummer €
Sa for thread Article-No. Stiick / piece
wv
£z E1640.0.M03 9.60
Lo e eeteeetetesetenetatateseasateseata seatateneasanestata s et tes At s A ta e s AR AR R A SRS AR ARS8 AR SRS 4SS 444424 8888248404444 4 8288
E1640.0.M04 9.60
E1640.0.M05 10.00
g E1640.0.M06 10.20
‘EB = I e
E-] § E1640.0.M08 13.50
I aaiiiiiaaieiaaaaaaaaaaasesnnaaaaaasae aessanananssseennan e ssnnaaanssssanenan e ssenaanasssseenaasananassssennanasaasaaaaassssenantasssaessansannssstenanasssenaaaasassennaeatasaesssensssntasesssasssensssnsasanssassassantassssanssessssssanass
= E1640.0.M10 16.00
E1640.0.M12 2110
@ E1640.0.M16 30.00
&= [ U O OSSOSO St OSSOSO OSSOt
h= E1640.0.M18 41.60
Bl ettt ees st aaa AR A S E e aA 2SR 8A SR 8400 8581 A 0ot EA S8 A58t m 281 211 e A58 S0t MtA eSS Eme eSS E RS AR AR A S5 R S 000
fir E1640.0.M20 44.90
E1640.0.M24 64.90

HSSE-MGB fiir langspanendes Alu + Cu
EA6501

é‘ I o oL 45 x P } Schalanschnitt <2,5xD
E 12 HSS-E 371/376 6 H FDSM } E %@ @ I

€ HSSE machine taps for long-chipping Alu Macho de maquina HSSE para aluminio y
+Cu cobre de virta larga

Gwintowniki maszynowe HSSE powlekane do HSSE Duiiz Makina Kialvuz, uzun talash
" materiatow (Al +Cu) dajacych diugi wior Alu+Bakir igin

B B Maschiin HSSE per lavorazioni di leghe MeTtunkn mawmHHble HSSE-MGB gns
leggere d‘alluminio e leghe di rame a truciolo CKBO3HbIX OTBEPCTUI B aNOMUHWUM U
lungo MeAHbIX CriaBax

21 22 EECINEEEN

|
t 1 ! o . : : . Schnittwerte Seite 1.48

rd24  Materiat | 33 [ 41 | dc | 45 | 44 [ 45 | 46 ol locer] 61 | 62 | 63 CIHEFERERR P2 122
L] L] L] L]

L¥-§}

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

VHM
- r
=&
|
@

E1650.1.M03 27.70

L 2 310

Ei8s01MOSs 2920
5 Eles01MOE 2920
% eies01Mo8 3 350
'E; eiesoamio 3870
= eiesoam12 5 020

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

=
<
=
3
[

1.10



»M*“ - Durchgangsloch

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer, lang

E1669.0

I 45 x P Schalanschnitt <3xD |12—|_-
lHSS—E] b i B l:n?%ys lBTOIL-I lBLANK l,,Mu lFOSM l%@] l;‘gga m 113

Ef€  HSSE machine taps, long
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE diugie
I I Maschia macchina HSSE, lunghi

Machos de maquina en HSSE, serie larga
HSSE Diiz Makina Kilavuzu, Uzun 11

18

MeTunkn MalwmrHHble aanHHbIe HSSE ansa
CKBO3HbIX OTBEPCTUI B METaN/1ax ; 40 800
N/Mmm2

[vera ] 11118 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 19 JCENNEEE ST | 52
Schnittwerte Seite 1.48 . . 0 o
Gusting dte page .45 N e T 7 =720 N e X I
L]

oI RI

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stlick / piece

Reibahlen
HSS/E

E1669.0.M03 15.60
E1669.0.M04 15.60
E1669.0.M05 16.30
......................... =
a
E1669.0.M06 17.00 =
......................... g =
E1669.0.M08 24.90 = =
......................... -5
E1669.0.M10 29.40
E1669.0.M12 34.60
E1669.0.M16 50.20

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HSSE-Maschinengewindebohrer

E16021
| 45 x P Schalanschnitt <3xD [
TOL. [ o
lHSS—E] b ' lm?}'%m lg G lTlN l,,M l Form l é@] l; 860 m T
\‘ 13
ZIE  HSSE machine taps E Machos de maquina en HSSE J-

HSSE Duiz Makina Kilavuzu

MeTunkn mawmHHble HSSE (TiN) ans
CKBO3HbIX OTBEPCTUIN B MeTaax ;A0 800
N/mm2

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE
I | Maschi a macchina HSSE

18n

Schnitbwerte Seite 1.48 21 22 EEAEECEE
Cutting data page 1.48 - vi [—

fir Gewinde Artikelnummer

for thread Article-No.

E16021.M03 13.30

eieo2amoa 1330
E1e021MOs 1430
E16021.M08 T iseo
Eie021MO8 2 170
e 2710
ele02aM12 3 540
Essozims a880

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter




Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

Gewindeschneider

»M*“ - Durchgangsloch

HSSE-Maschinengewindebohrer

E17231

~ | | 45 x P Schalanschnitt <3xD
ow \ DIN LGN B HARD- [ e -
_E & If lHSS-E b } tg71/375 6 G LUBE ”M FDSM a@ I INOX
@ =T

13

l € HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Duliz Makina Kilavuzu
> B I Maschia macchina HSSE B  MeTtynkun MmawmnHHble HSSE (HARD LUBE)
g = 11 AN CKBO3HbIX OTBEPCTUI, YHUBEPCAIbHOMO
= np1UMeHeHns
2> P
[vaeoa | AT T2 A5 P14 T A5 T 18 T 17 1 15 1 15 JEINNNEEN 57 | 52
. ° ° ° . . . . ° . . Schnittwerte Seite 1.48

Cutting data page 1.48

d2  Materiat |33 [ 4l | dc | 45 | 44 [ 45 | 45 [oilioey] 61 | 6o | 63 |
L] L]

+a-

Eﬂ w fiir Gewinde Artikelnummer €

Sa for thread Article-No. Stiick / piece

%]

% = EA723.1.M03 12.60
o ittt et et et et et ettt e aaat et ettt s s aasaastaaenaanens

EA723.1.M04 12.90

EA723.1.M05 14.30

E; EA723.1.M06 16.00
= E .........................

E-ES EA723.1.M08 24.30
T oo eeteeiueeeaeeaee sesseesaeeessteae seasttassetasetse SaeesaseaseRnes RNeeRNeeaRLe RN s SR RLee NN AL AL SN Rse N e AL R SeRLe RN NSNS AR LR LR L AL R RS RS Rt RS R s s R AR R s et

= E17231.M10 32.60

EA7231.M12 44.30

@ EA7231.M16 62.50
o R

B2 EA7231.M20 101.80
e oo errreaearee teree Ser e e e e rae s eree 4ere e R e nee s eans e et r e eaenees Seeeaian s er it eeen Seresentaesearae Sresaer e s ir e Seeer et st srrarerrr s aeserereseR ettt e r e r s anensereen

i EA7231.M24 141.00

HSSE-Maschinengewindebohrer
EA614.0

- | o ToL. « 23xP <1,5xD
If HSS-E \ arzare| | g H | [BEANK ,,M FoRm i
13
J. € HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Acik ve Kor Delik Kilavuzu
1 B I Maschia macchina HSSE EE Metunku MawmHHble HSSE 18 ckBO3HbIX
W FIyXVX OTBEPCTUM, YHUBEPCAIbHOTO
npuMeHeHus

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d2
v

fir Gewinde
for thread

—_  aterial | ITELINR T T T 1 - 0 -1
L] . L] L]

22 EECUNEEEE
L] L]

Maerial | 3.3 ] A1 | e [ 43 | 44 | 490 | 40 [ESINNESIEE b1 | bc | 6.3 |
L] L] L]

Artikelnummer
Article-No.

Schnittwerte Seite 1.48
Cutting data page 1.48

€
Stiick / piece

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.12

E1614.0.M02 16.20
eweaomozs 1620
S S
S — i
S o
S— .y
eweraomor 1480
Ewsraomos 1320
E1614.0.M09 1880
eweaomo 7 1550 |
Eeaomz 2020
~—

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 13



»M*“ - Durchgangsloch

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer

E1614.0

} DIN TOL. «| |23xP] 15D
lHSS-E] !T La71/37s lB H lBLANK l”M lmé‘“" m

€ HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Acik ve Kor Delik Kilavuzu
I I Maschi a macchina HSSE |

MeTunkn MawmrHHble HSSE ansi CKkBO3HbIX
W FIlyXVX OTBEPCTUN, YHUBEPCAIbHOTO
npuMeHeHus

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1614.0.M14 25.60
......................... =
E1614.0.M16 28.30 2w
......................... ©
wv
E1614.0.M18 40.90 £z
......................... o
E1614.0.M20 42.20
E1614.0.M22 55.00
EJ614.0.M24 5810 =
......................... ==
E.1614.0.M27 78.50 2 =
......................... [
E1614.0.M30 9210 =
E1614.0.M33 135.40
E.1614.0.M36 184.00

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
E16881

HSSE } ToL P B 2 I
) [ ] o] o] (o] [ ] |25

28 HSSE/PM machine taps

—

<45 <1,5xD
HRC m

Machos de maquina en HSSE/PM
HSSE/PM Duiz Makine Kilavuzu

MeTunkn mawmrHHble HSSE/PM (TICN) ans
IXWX N CKBO3HbIX OTBEPCTUIA B META/INIaX 11
20 1400 N/Mm2

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM
B I Maschi a macchina HSSE/PM

1aH

21 22 EEINECEE
L] L] L] L] L] L] L] L]

Schnittwerte Seite 1.48

b oo | S5 1 AT [ 42 1 45 [ 44 [ 45 [ 48 [ 5T | 52 | BT | 62 | 65 a2
° O O b +ad

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

E1688.1.M03 14.70

EiessimMos 1 470
Eiee8iMOS - 1 470
Eiessamos 1590
Eiessimos 2230
Etessimio 2 BOO
ElesBami2 3660
Etessamis . 4 BBU
EesBAM20 6500
Eiessamza 13310

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter




Gewindeschneider

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

PM-Superstar-Gewindebohrer

EA744A1
5w |I2 } oL Schalanschnitt 'HARD « 45 x P <3xD
= — DIN - -
=4 1 PM \ 3717376| | 8 HX %@ LUBE ,,M FoRM !
2= 13 —
l *BH
Si& PV machine taps Z_ Machos de maquina en PM
1 mm  Gwintowniki maszynowe PM PM Duiz Makina Kilavuzu

> B I Maschi a macchina PM B Met4mku MawnHHble PM (HARD
o= LUBE) A/151;CKBO3HbIX OTBEPCTUIN,
S § YHUBEPCaNbHOrO;MPUMEHeHNS
-]

| [veena | AT T2 115 114 115 115 T 17 1 15 | 15 [EINENEEE ST 52

| | 0 0 0 0 0 0 . 0 0 . ) . 0 Schnittwerte Seite 1.52

rd21  vateral | 53 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 [ 61 [ 62 [ 6.3 | Gutting data page 1.52
ra+ 0 o 0 .
Eﬂ ] fir Gewinde Artikelnummer €
-‘C“ = for thread Article-No. Stlick / piece
%)
% T EA7441.M02 21.00
[ o eeeieeeeeeeeeeeeettaataaasnnnsnnn seessesettsssttttas annsssnssssssnsssssttesetessttesttestssnnnnnnnnnsnnssnnssasssssnsssssiittestantnnnnnannnnnLnnISeaNeteteesssnntetetesesanntttesesesantttnatttttttesssssssnnsnnattass
EA7441.M025 21.00
EA7441.M03 15.60
S E7441.M04 15.70
ch I IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIITIIIIINIITIITINTIITTIIIITIIIIIINNINNINNNNTN™™,.
o § EA7441.M05 15.80
I i ieiieeiieeiiieeeee eeeteattaaataaaaa, seeeeseesteesteesse babsssaasabeesaeees S0 e0ss00000000000s bNLLLLLLLLLLLLLLLLS S0 el eesss8sssssssee NNNNNNLLLLLLLSSLLLS SR ENNee e esNNNNeLeesesLNNNLLeessessNatIn ettt sessessssssssnsrratttes
= EA7441.M06 17.50
EA7441.M08 24.60
@ EA7441.M10 31.20
E . R ————————————————
= E17441.M12 44.00
B T et e e e e e et e e Sh ek e R a e Las L b e Rt L eR e Sas L e R bR eR L eRs S Lo s e e R e R L e s et e bR ke R R bbb bR e bR r e bbbt a e
s EA7441.M16 61.00

HSSE-Maschinengewindebohrer

EA7481
[ R o <3xD | e 45xP ToL
'f HSSE[ [,IM" [ || | 1 } = | |8 | |6H
| 13
\ K . — . .
l € HSSE machine taps Z£_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Diiz Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE B MeTynkun MawmHHble HSSE (TiN)
AN51;CKBO3HbIX OTBEPCTUI B METaNaX ; 40
11 800;N/mm?
[veero L M1 T A2 115 114 5 116 T 17 115 [ 10 JENNERE 5T [ 52
A . . . . . . . . Schnittwerte Seite 1.52

G [vea] S5 1 AT 1 42 1 45 ] 44 1 45 [ 48 [ ST ] 82 ] 61 | 52 | 63 | A
a4 o o o o ° .
fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E17481.M03 10.90
EA7481.M04 10.90
EA748.1.M05 11.80
EA748.1.M06 12.00
E17481.M08 16.90
Pol  oieeeieeeieieneieeeieiieeeeeetatieebaaansseeanaaseee b teansaneteans seeenasseeeesnaae. SeesanesseeennnLL. SaEEeLetenaEesse NESLLSteNNEeLLS bELteNNNELLSteNNs SsssssssssssLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLILttessnansarasssssssessss
:g EA7481.M10 21.30
L T ———————
=
E Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 15\/7
3
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.14



»M*“ - Durchgangsloch / ,M“ - Sackloch

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer

E17481

o | on | [33%P ] e [ 2220 [ o
HssE| |,,M“| |74 | } B 8" | |6H

€ HSSE machine taps =
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Duliz Makina Kilavuzu
0 | Maschi a macchina HSSE |

Machos de maquina en HSSE

MeTumkn mawmHHble HSSE (TiN)
A5, CKBO3HbIX OTBEPCTUI B METaNNAX ;A0
800;N/mm2

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E17481.M12 27.90
......................... =
E17481.M14 37.00 2w
......................... ©
(%]
E17481.M16 38.30 £z
................. [
E17481.M18 5810
E7481.M20 62.80
E17481.M22 78.20

VHM

=
2
=

]
=l

T
(-3

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

E16451
£
! 23xP <1,5xD 3
HSSE, | ToL. 3 N/mm? ’ 7]
l s /] | lm%s le Hx] lTICN l,,M l o l51 :;30] l@w h 1 g
|
N . e — 2 .
- ZI¥  HSSE/PM machine taps £ Machos de maquina en HSSE/PM
g T mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE/PM HEE  MeTunkn MawWwmnHHbIe (cnnpanb 15°) HSSE/
PM (TiCN) ans rayxux oTBEpCTUM B 11
MaTepuanax 40 1400 N/mm?
[veerol AT T T2 15 114 15 1165 [ 17 115 [ 10 [RECEENEEE 5T 1 52 1
L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Schnittwerte Seite 1.50

Cutting a2 p2g2 .50 e A 0 O 20 220 N = G
L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer

for thread Article-No.

E16451.M03 17.00

E1asamos 1600
E1645.1.M05 1650
E1gasimos - 1 700
E16asimMos 2 400
e1gasamio 2860
E1asami2 3 800
e1gasame 5 200
e 7510
E1asamea - 1 1050

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter




Gewindeschneider

»M" - Sackloch

Lo
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.EQCJ
E'S
O a

HSSE-Maschinengewindebohrer

EJ1668.0
ow : ‘ ToL. «| | 232F
Eﬁ 'f' lHSS-E | la7?}'§7s ls H [ || .M lFUgM l; 860 @w
13

l * 4H

Ef€  HSSE machine taps
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE
I | Maschi a macchina HSSE

Machos de maquina en HSSE
HSSE Helis Makina Kilavuzu

iy
18

MeTumku MaLnHHble (cnvpanb 40°) HSSE
ANS TIyXUX OTBEPCTUI B MeTannax Ao 800
N/Mmm2

Bohrer
VHM

1 21 22 EEANEEEE
L] L] L] L] L]

== Schnittwerte Seite 1.49
oz (v ] S35 1 AT 143 145 1 44 1 45 [ 45 ST ] 8281 B1 [ 52 | 53 | Cutting data page 1.49
ra4 5

o
% w fiir Gewinde Artikelnummer €
_g A for thread Article-No. Stlick / piece
=
é’ EA1668.0.M01 19.60
EA1668.0.M012 19.60
E1668.0.M014 19.60
O | e e s e r et et ettt et e h e ereshe e L e ereehe SSaheehe et et ehe Sesteere e e aA e e Ees Seebeatare R et st e R eA e Rt R e sa b et e s r e e reeheereanaeaneeneeree
== E1668.0.M016 18.20
g I .........................
= = EA1668.0.M017 19.60
Lo et eeaaeteeaae e aseteansse s a s ee s ans s ae e aas See R ae RN NS as 88N RE LSRN 8RN SRS R NS §ee 88NN eRNee e Rs LN eeRe SRS SRNe RN RN RN NS RS RIS eRs s Rt s bt s bt nne s
EA1668.0.M02 15.20
E1668.0.M025 15.20
é E1668.0.M03 10.40
] e L
4z E1668.0.M035 12.40
= E1668.0.M04 10.40
E1668.0.M05 10.80
E1668.0.M06 11.30
B e rttre ettt ee et e s e st e s e s e ate s e st e s e st e se Sesbetes e et e s e et ee et et et e eeere Sate s e et tee e eeee Sebtee e eeeeeerates Seeratete st eeess sesbeseneseneseneses et et s e e e e e e et ser e s s su e s e bt s st e et eeereet
2= E1668.0.M08 1510
ul: > .................
E1668.0.M10 17.90
E1668.0.M12 23.30
E1668.0.M14 29.50
E1668.0.M16 32.60
E1668.0.M18 4710
E1668.0.M20 48.60
E1668.0.M22 63.40
E1668.0.M24 67.00
E1668.0.M27 89.50
E1668.0.M30 104.90
E1668.0.M33 154.40
H E1668.0.M36 209.80

=
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=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.16



»M" - Sackloch

HSSE-Maschinengewindebohrer links

E1625.0

| DIN TOL. M~ patidd B P
HSS-E \ arzaze| | 6 H | |BEANK] | Y | |=800

Ef€  HSSE machine taps left

=

[Q < 2,fxn
a0 LH l u

Machos de maquina en HSSE
HSSE Helis Makina Kilavuzu

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE
I | Maschi a macchina HSSE

18

MeTunKm MallMHHbIe 1€BOCTOPOHHME
(cnupanb 40°) HSSE Ans rayxux oTBepcTui
B MaTepuanax 40 8oo N/mm?

[vera] 11115 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 19 JCENNEEE ST | 52
Schnittwerte Seite 1.49 . . 0 . o
el Voo | 55 [ 4T [ 42 | 43 [ 44 | 45 1 46 [ 61 [ 62 ] BT [ 62 [ 63
L]

a4

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

E1625.0.M03 14.80

Eie2s0M04 1480
E1625.0.M05 1560
Ele250M08 1630
e 2 170
Eie25.0M10 2560
E1e25.0M12 3 350
Ele2s0oMi4 3 960
Eie250M8 . 4 660

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
EJ16031

13
l

HSSE h | m ToL. w| [ 2225 | nme
[PM/] I Er?%m [6 H] lTlCN L,M [FOEM [51/380]

,_
| m
Q

=& HSSE/PM machine taps Z= Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM IS8 HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu |
I | Maschi a macchina HSSE/PM EE  MeTunkun MalWmrHHbIe (cnnpanb 40°) HSSE/
PM (TiN) ans rayxux oTBEpPCTUI B METaNIax
201200 N/mMm2
¢
[vaeral AT 1 T2 145 1 14 15 1 16 [ 17 [ 15 [ 15 [NCOENNEEE ST | 52 —
Schnittwerte Seite 1.49 ° ° ° . ° ° d2
Cutting data page 1.45 m@mmmmmmmmmm Iy

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

EA1603.1.M02 23.50
Ele03imozs 2350
Etg031MO3 1240
etsoaimoa 7 1240
Eis031MO5 1350
Ele0zimos - 1470
Etg031MO8 2070
eweozimio T 2 SOO
~—7

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 18

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

Reibahlen
VHM
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£
=
wv
v
(S
=
'S




Gewindeschneider

»M" - Sackloch
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zT
.Euc;
5'5
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HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

E16031

‘ oo eP <2,5xD
ng?,;,f/ | l/ [é‘h lTlcN lM lfm“ ls"%o l@] m

Sl HSSE/PM machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE/PM =

Bohrer
HSS/E

MeTunkm MawnHHble (cnvpanb 40°) HSSE/
PM (TiN) 415 TyXUX OTBEPCTUIA B META/INAX
240 1200 N/mm?2

Bohrer
VHM

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

E16031.M12 3410
%ﬁ i —— —
%2 eie031ME . 4890
= E16031.M20 20
E16031M24 10080
Ete03tmso 158.00

Reibahlen
VHM

HSSE-Maschinengewindebohrer
EA642.0

HM

Frasstifte

lHSS-E } larllj%m léroh OX luM‘

B

ZI2  HSSE machine taps Z— Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE S8 HSSE Helis Makina Kilavuzu
"1 B I Maschia macchina HSSE EE  MeTunkun MalWmrHHbIe (cnnpanb 40°) HSSE
(OX) ANs rAyXMX OTBEPCTUM
SN Voo | T2 [ 15 T4 [ 15 15 1 17 [ 15 | 15 JERNCI ST 1 52|
(] . 0 . . Schnittwerte Seite 1.50
i [ |35 AT 142 145 1 44 ] 45 | A6 [ ST [ 82 | 61 [ B2 | 65 Cutting deta page 1.50
a

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1642.0.M03 10.30

E1642.0.M035 12.40

E1642.0.M04 10.30

E1642.0.M05 10.80

E1642.0.M06 11.20

E1642.0.M08 15.00

E1642.0.M10 17.70

E1642.0.M12 2310

E1642.0.M16 32.30

E1642.0.M20 4810

E1642.0.M24 66.30

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.18



»M" - Sackloch

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer

EA7221
‘ [ 23xP <2,5xD [
! DIV LS N HARD- “ = 12
lHSS-E] | ta71/375 lB H LUBE ”M FOgM . I |NOX l
13
€ HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE J_
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Helis Makina Kilavuzu
B I Maschia macchina HSSE B MeTuMKu MalnHHble (cnupanb 40°) HSSE 1
(HARD LUBE) ans riyxux oTBepcTHin
YHUBEPCaNbHOrO NPUMEHeHNS
[vaera ] 11T 12 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 10 JNENENEEE 5T 1 52
Schnittwerte Seite 1.51 ° ° . . ° ° . 0 0 ) . -
Ll 0| 35 1 AT [ 42 [ 43 1 22 [ 45 1 A6 [ BT B2 ] 6T [ 62 | 65 | a2’
D D +a-
fiir Gewinde Artikelnummer E’ w
for thread Article-No. Sa
)
E17221.M03 11.90 % -
......................... o
E17221.M04 12.30
E1722.1.M05 13.50
E1722.1.M06 15.10 g
......................... "E‘_J =
E17221.M08 22.90 o §
......................... [
E17221.M10 30.60 =
E17221.M12 42.90
E17221.M16 60.10 @
......................... *
E17221.M20 10210 ‘ﬁ
......................... Y
E17221.M24 136.90 I

HSSE-MGB fiir langspanendes Alu + Cu

EJ16091
o oL ) [23xP) B <2,5xD T | [
HSS-E| |a71/376 6H FOEM ,,M @409 I @ “é 12
& L3
B HSSE machine taps for long-chipping Alu Z_ Machode maquina HSSE para aluminio y { J-
+ Cu cobre de virta larga
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE powlekane do HSSE Helis Makina Kilavuzu, uzun talash
materiatow (Al +Cu) dajacych diugi wior Alu+Bakir igin K|
B I Maschiin HSSE per lavorazioni di leghe B MeTuMKM MaLlnHHBbIe 2-X 3ybble (cnnpasb
leggere d‘alluminio e leghe di rame a truciolo 40°) HSSE (Altop) ansi riyxux OTB. B
lungo aNIOMUHUKY, MeAU, TUTaHe
T occo |11 e | 13 [ 14 | 15 [ 16 [ 1/ [ 18 | 19 JECHENENCN ST [ Sc | i
Cutting data page 1.51 Fd21
I?I‘!EI‘EI.FI‘E.‘EII‘J.I‘;ﬂ-ﬂ-mm .."321
fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
E1609.1.mM02 25.60
E1608.1.M025 2510
E1608.1.M03 23.60
E.1609.1.M04 25.20
E1609.1.M05 25.80
E1608.1.M06 26.00
E1608.1.M08 30.40
E1608.1.M10 35.50
E1608.1.M12 43.20

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter




Gewindeschneider

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE-Maschinengewindebohrer, lang
E1670.0

£ | | 23xP <2.5xD
ll I | O | e 1 )| e 1 1 5 R ) [
2

Bohrer
HSS/E

Ef€  HSSE machine taps, long
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE diugie
11 I I Maschia macchina HSSE, lunghi

Machos de maquina en HSSE, serie larga
HSSE Helis Makina Kilavuzu, Uzun

MeTunkn MalMHHbIE ANHHbIE (CNnpasb
£40°) HSSE /15 CKBO3HbIX OTBEPCTUI B
MaTepuanax 40 80o N/mm?

18

Bohrer
VHM

e ] AT 112 15 112 115 115 17 115 [ 10 JEENEEER 5T 1 52
L] L] L]

0 Schnittwerte Seite 1.51

NN R 5 =0 O 0 0 M W B AR ety ot 0ot pege 151
L] L]

=

% w fiir Gewinde Artikelnummer €

=3 for thread Article-No. Stiick / piece

=

g E1670.0.M03 18.40
E1670.0.M04 18.40
E1670.0.M05 19.20

= [T N

(7]

ch = E1670.0.M06 19.90

s § .........................

= E.1670.0.M08 26.60

[ i ieiiieeiiieeeieeeeeeeeieeeeaaeeaaaaas seeeteeetteetttaeee sssssssssssssssns tteettetttteetteets usnsssnRssRnLLRnLs St e sessiitee aaNaRRRRRRRRRRSRRS SR RNNNS LSRR RRN N NS R RRRL NNt RRRt IRt s asessesssssssssssnnrnans
E1670.0.M10 31.40
E1670.0.M12 38.00
E1670.0.M16 57.30

HM

Frasstifte

HSSE-AufmafB-Maschinengewindebohrer
EA7541

i lHSS-E | l:n?%m lTIN l,,M“ lﬁ,g{,,“ <800 l@“’ m l7TDGL'

= HSSE machine taps with oversize Z_ Machos de maquina en HSSE con
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE dozawegzonej sobremedida )
"1 toleranciji HSSE Helis Makina Kilavuzu, Olgt Agsimli
B I Maschiin HSSE maggiorati EE  MeTunkun MalmMHHbIe (Cnnpanb 40°) ans
npocsiabneHoli pesbbsl (+0,120 Mm) HSSE
ANA FAYXMX OTB. B MaTep. A0
ol R 2 22 U
— 0 0 . ° . . . . Schnittwerte Seite 1.49
.d?a mng.lgﬂmmmml-?-lqﬂmmm (Bl G (FEER 16
fir Aufmal Artikelnummer €
Gewinde oversize Article-No. Stlick / piece
E17541.M03 25.10
E1754.1.M04 27.50
EA7541.M05 27.70
E1754.1.M06 28.40
E1754.1.M08 33.40
E17541.M10 39.40
EA7541.M12 51.80
E17541.M16 70.40

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.20



»M" - Sackloch

Gewinde-
schneider

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

EJ16161
HSSE/ | DIy o | . w| | 2228 &) s250] [
PM | il | eux | Wkl |..M FoRV @450 i CNC| |snerro ! If
< 13
Sl HSSE/PM machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE/PM J'
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
I I Maschi a macchina HSSE/PM B MeTuMKM MaLlnHHbIe (Cnupanb 45°) C "
kaHanamu nog COX HSSE/PM (TICN) ans
rIlyXUX OTBEPCTUM
[vaera ] 11T 12 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 10 JNENENEEE 5T 1 52
Schnittwerte Seite 1.50 ° ° ° ° ° ° ° ° 0 . . 0 0 —_ -
Cutting data page 1.50 gy Z Z Z 2.2 Z 46 = = = d2
m-.a-mmmmmmmmmm e

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

4,90 4.20 371 E1616.1.M05 27.60

HSS/E

=
=
=

<
=

o
3

M 6 1,00 10.00 30.00 80.00 8.00 4,90 5.00 371 EA6161.M06 28.30
M8 1,25 13.00 35.00 90.00 8.00 8,20 6.80 371 E16161.M08 33.70
M10 1,50 15.00 39.00 100.00 10.00 8,00 8.50 371 EA6161.M10 44.00 S
.................................................................................................................................................................................................... ==
M12 175 18.00 110.00 9.00 7,00 10.20 376 EA6161.M12 60.30 EES
.................................................................................................................................................................................................... [
(-4
M 14 2,00 20.00 110.00 11.00 9,00 12.00 376 E16161.M14 86.50
M16 2,00 20.00 110.00 12.00 9,00 14.00 376 EA6161.M16 92.20
(3
&
=
. . a
HSSE/PM-Maschinengewindebohrer e
EA16431
! 23xP <3xD [
| ToL. ] 12
ngSME/] | | l371D%7B ls HX lTlCN l,,M lﬁé\mﬂf l@ﬁ] h I r lGNC SYNCHRO 1
13
- | — - |
i€ HSSE/PM machine taps &£ Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE/PM EE  MeTunkn MawmnHHble Ana Yy (cnupans 11
45°) HSSE (TiCN) gas rayxux oTBepcTUit
YHUBEPCA/IbHOro NpUMeHeHus
Sl e B 150 2.-1 2;2 l.l-ﬁgﬂ o4
uting dat Pea .50 e e I = N I T =22 I I d2
° . Had

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

E16431.M03 17.50

Eieasimos 1750
Ei6431MOs 1750
Eteasamos 1850
Eigasamos 2580
L 3 510
Etaatmiz . 4 200
Egazamia ) 5 490
E1gazamis o B 000

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.21
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zT
.Euc;
5'5
O a

Reibahlen Bohrer Bohrer
VHM HSS/E VHM HSS/E

Reibahlen

HM

Frasstifte

Gewindeschneider

»M" - Sackloch

HSSE-Maschinengewindebohrer

E16041

‘@'

a4

fir Gewinde
for thread

DIN TOL. | 2228 | e <2,5xD
HSSE sl | g6 | | TIN| [-M*] | = | |<850 @w !
Ef€  HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Helis Makina Kilavuzu
B I Maschia macchina HSSE B MeTuMKu MalnHHbIe (cnvpanb 40°) HSSE

 r=ceriat | T T 2 /0 -1
L] L] L] L]

(TiN) ana rnyxux B metannax Ao 8oo N/mm?

22 M

Material | 3.3 TN N || 8 < < o | = [
L] L]

Artikelnummer
Article-No.

Schnittwerte Seite 1.49
Cutting data page 1.49

€
Stiick / piece

HSSE-Maschinengewindebohrer

EA7241

E1604.1.M03

E1604.1.M04

E1604.1.M05

E1604.1.M06

E1604.1.M08

E1604.1.M10

E16041.M12

E16041.M16

lHSS-E

DIN
| 371/376

TOL.

6G

Sl HSSE machine taps

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE

I | Maschi a macchina HSSE

2-3 ng
Eﬁ.
Cc

2.

FEEE] lINOX

Machos de maquina en HSSE
HSSE Helis Makina Kilavuzu

MeTunku MaLnHHble (cnvpanb 40°) HSSE
(HARD LUBE) ans ryxux oTBepCTUiA,
YHWBEPCAIbHOrO MPUMEHeHUs

Schnittwerte Seite 1.51
Cutting data page 1.51

21 22 EEANEEEE
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L]

Fa+

fir Gewinde Artikelnummer €

for thread Article-No. Stiick / piece

E1724.1.M03 14.00
E172a1moa 1430
E172a1m08 - 1 570
E172aamos 1750
E172a1mo8 2650
e172aamio 3 530
= g172a1m2 . 4 960
% g17eaimie 6 960
E E172aam20 11870
é e172aimza 15830

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.22



Gewinde-
schneider

PM-Superstar-Gewindebohrer
EA7431

(Pma] [ o] o] { o] [ (o] | =] () 7 ﬁﬂ—
I
iz

Si& PV machine taps Machos de maquina en PM

mm  Gwintowniki maszynowe PM PM Helis Makina Kilavuzu

18

B I Maschi a macchina PM MeTunkn MalmHHbIe (Cnrpanb
40°) PM;(HARD LUBE) ans rayxumx

OTBepCTMﬁ;yHMBepCaHbHOFO npuMeHeHusa

e LT T2 15 113 115 115 17 115 115 JEINEEN 57 [ 52
L] L] L] L] L] L] L] . L] L] L] L] L]

Schnittwerte Seite 1.52

bl Voo | 33 | AT [ 42 [ 43 | 44 [ 45 | 46 [ B [ 62 ] 61 | 62 [ 63 | f-’;u
L] L] L] L]
fiir Gewinde Artikelnummer E’ w
for thread Article-No. Sa
(%]
E17431.M02 22.90 % -
......................... o
EA7431.M025 22.90
E17431.M03 17.00
EA7431.M04 1710 S
......................... "E‘_J =
EA7431.M05 17.30 o §
......................... ]
E17431.M06 18.90 =
EA743.1.M08 26.60
E17431.M10 33.70 o
......................... &=
EA7431.M12 4410 ‘é
......................... 8
E17431.M16 67.00 =

HSSE- Maschinengewindebohrer
EA7471

TOL. | s 23xP) [<25xD : ||2 |
lHSS-E l,,M“I [an"%ml ls H I l ! lgm I l@‘“” lmg"' ! iz
. 5 < HSSE machine taps
az

Machos de maquina en HSSE
HSSE Helis Makina Kilavuzu

MeTumnkm MalLMHHBIe (Cnrpanb 40°)
HSSE;(TiN) A5 rAyXux OTBEPCTUI B
MaTepuanax; a0 8oo N/mm?

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE

18

0 B Maschi a macchina HSSE

- N 2 22 R
chnittwerte Seite 1.52 ° 0 0 o 0 0
Coting et pege .52 | B . 0 =<0 K =B G I

L] L] L]

a4

fir Gewinde Artikelnummer

for thread Article-No.

M 3 x 0.50 5.00 18.00 56.00 3.50 2,70 2.50 371 EA7471.M03 11.40

M 4 x 0.70 7.00 21.00 63.00 4.50 3,40 3.30 371 EA7471.M04 11.40

M5 x 0.80 8.00 25.00 70.00 6.00 4,90 4.20 371 EA7471.M05 12.40

M 6 x 1.00 10.00 30.00 80.00 6.00 4,90 5.00 374 EA747.1.M06 13.60

M8 x1.25 13.00 35.00 90.00 8.00 6,20 6.80 371 EA7471.M08 19.20

M 10 x 1.50 15.00 39.00 100.00 10.00 8,00 8.50 371 EA7471.M10 24.10
~—7

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 24

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.23
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O a

Reibahlen Bohrer Bohrer
VHM HSS/E VHM HSS/E

Reibahlen

HM

Frasstifte

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

Gewindeschneider

»M" - Sackloch

HSSE- Maschinengewindebohrer

EA7471

I3 DIN TOL. seezaL 23 x P, <2,5xD
HSSE| |, M| [s77%7 6H seecn @w FoeM ]
€ HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Helis Makina Kilavuzu
I I Maschi a macchina HSSE |

fir Gewinde
for thread

MeTunKm MamnHHbIe (cnpanb 40°)
HSSE;(TiN) A5 rAyXux OTBEPCTUN B
MaTepuanax; Ao 8oo N/mm?

M12x1.75 18.00 110.00 9.00 7,00 10.20 376 EA7471.M12
M14x200 20.0.0. .............. 110.06 ..... 11.06 ...... 9‘00. ....... 12.06 ...... 378. ....... e P
M16x200 o 110.00. ..... e oo Py e e 4 360
M18 x 2.50 . 25.00 125.00 14.00 11,00 15.50 376 e17azamie 5 770
M20x250 25.00 140.00 16.00 12,00 17.50 376 E17a7im20 5870
M22X250 25.0.0. .............. 14006 ..... 18‘06 ...... 14‘56 ...... 19.56 ...... 378. ....... e 7760

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
EA7501

_ T % 152 xP. I/ <2,5xD
HSSE, I DIN ToL. HARD- [ é —
12 PV ! avsre| |6 hx | e [-M FoRM ey ! @ .
1 E 45
13
1 = . — .
ZI¥  HSSE/PM machine taps £ Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM S8 HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
11 B I Maschi a macchina HSSE/PM EE  MeTunkn MalmnHHbIe (Cnpanb 45°) C
kaHanamu nog COX HSSE/PM (TICN) ans
TlyXUX OTBEPCTUIA
[veera | T T2 15 14 115 116 1 17 1 15 [ 15 JEINEEEE ST 1 52
1 0 0 0 0 . ° . ° ° 0 . Schnittwerte Seite 1.51
T2 [voea | S5 1 AT [ 42 [ 43 [ A4 [ A5 [ A8 [ ST [ 52 | 6T | 62 | 65 Cutting data page 1.51
fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1750.1.M05 33.60
E1750.1.M06 34.50
E1750.1.M08 40.40
E17501.M10 50.60
E17501.M12 71.30
E17501.M14 92.60
E1750.1.M16 98.00

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.24




»M" - Sackloch

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

EA7611
HSSE/ | o | . o [225 <250 2
DIN . -
PM ‘ srvse| | & Hx | el (M| | (roem @ s ! 1
13
Sl HSSE/PM machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE/PM B MeTuMKM MalnHHbIe (Cnupanb 45°) C 11

kaHanamu nog COX HSSE/PM (TICN) ans
rlyXUX OTBEPCTUM

I A I R A 21 22
L] L] L] L] L] L] L] . L] L] L]

Schnittwerte Seite 1.51

bl oo | 35 1 AT [ 42 [ 43 | 44 [ 45 [ 46 [ BT [ 52 ] 61 | 62 [ 63 | 'H'%E_"'
. .
fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
E17611.M03 20.00
i 2110
E17611M05 2290
e1zetamos 2370
e17e1amos 2850
E17611.M10 3750
g17enamz 5520
erzeawma 7230 ’
s 7 770 |

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

EA7561
T 15-2 x P [V <2,5xD [
HSSE h [ F DIN TOL. & T h ' r
l PM/] | %71/37% lﬁ HX] [TlCN l,,M l lL‘() ] I If
13
Sl HSSE/PM machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE/PM 1
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
I I Maschi a macchina HSSE/PM HEE  MeTunkun MaLlMHHbIe (Cnnpanb 45°) C ]
kaHanamu nog COX HSSE/PM (TICN) ana
TIyXWX OTBEPCTUIA
[vera ] T T T2 15 112 1 TS 115 117 [ 15 1 15 JRECEENEEE ST 1 52 L
Schnittwerte Seite 1.51 . . . 0 0 0 . 0 0 . . [
ERLUEEL LR Vool | 33 | 4T | 42 [ 43 [ 44 | 45 [ 46 | &1 | 62 | 61 [ 62 [ 63 | de
. . +a-

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
E1756.1.M05 24.30
E1756.1.M06 22.90
E1756.1.M08 30.70
EA7561.M10 41.50
E1756.1.M12 49.20
E1756.1.M16 64.30

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.25

Gewinde-
schneider
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Reibahlen
VHM
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Gewindeschneider

»MF*“ - Durchgangsloch

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE-Maschinengewindebohrer

E16471

= | 45 x P Schalanschnitt <3xD
23 [ TOL. spezaL ) <
=% _ DIN BesOHHTUNG u N/mm
52 - e ) S ) 5 D 2
B HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do otworéw HSSE Duliz Makina Kilavuzu
FIEEle, § FErRrEtets B MeTuMKM MaLLMHHbIE C MeKOM pe3bboit

0 I Maschi a macchina HSSE HSSE /15 CKBO3HbIX OTBEPCTUIA B
MaTepuanax 40 80o N/mm?

Bohrer
VHM

e ] AT 112 15 112 115 115 L 17 115 [ 10 JERNEEER 51 1 52
L] L] L] L]

. Schnittwerte Seite 1.48

rd24 B Voo | 53 | 41 | 42 | 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ B1 | 82 [ 61 | 62 | 63 CIEETE R P2 1252
L]

Fa4
%E fiir Gewinde Artikelnummer €
s A for thread Article-No. Stiick / piece
E = M4 X 0,50 0,50 12.00 63.00 4.50 3,40 3.50 371 E1647.1.M04X0.5 17.50
M5Xg,50 .......... 050 1400 ................................................................................ 450 ................ 371 ........ e 2 440
M6 X 0,75 0,75 14.00 6.00 5.20 371 E16471MOBX075 . 2 020
g . ng0’750751800 ............. 8000 .............. 800 ............... 520720 ................ 371 ........ e 2180
% § ng1,00 100 .............. 2000 ............. 9000 .............. 800 ............... 820700 ................ 371 ........ e 2060
-5 M1gx0,75 ......... A :20.00 ....... éo.oo ........10.00 ........ G G s e 3 010
M1ox1’00 100 .............. 2000 ............. 90001000 .............. 800 ............... 900 ................ 371 ........ L 2 530
é M1ox1,25 .......... 1 25 .............. 2000100001000 .............. 800 ............... 880 ................ 371 ........ Lo 2370
:g E M12 X 1,00 1,00 20.00 100.00 9.00 7,00 11.00 374 E16471.M12X1.0 3110
= M12)(1,25 ......... S :2[]_00 .......1.00.00 ........ g e ........10.80 ........ o L 3 450
M12)(1,50 150 .............. 200010000 ............. QOO ............... 7001050 ............... 3 74 ....... s 2 990
M14x1,00 100 .............. 200010000 ............. 1100 ............... 9001300 ............... 3 74 ....... Lo 4110
:% % M 14 X 1,25 1,25 20.00 100.00 11.00 9,00 12.80 374 E1847AMI4X125 3 830
= M 14 X 1,50 1,50 20.00 100.00 11.00 9,00 12.50 374 E1847IMIAX1E 3 960
E1Ba7IMBXI0 4760
E1eazamiexts 4140
E1847AMIBX10 | B 680
E1ea7aMIBxX1s 5250
E18471M18X20 5 850
E18471M20X10 ) 5 940
E18470M20X15 5 550
E18a7aMz0x20 6720
E18471M22x10 BOBO
E18471M22X15 | B 940
E18471M22X20 i 8 060
M 24 X 1,00 1,00 27.00 140.00 18.00 14,50 23.00 374 E16a7aM2ax10 8070
M 24 X 1,50 1,50 27.00 140.00 18.00 14,50 22.50 374 E16471M2ax15 7580
M 24 X 2,00 2,00 27.00 140.00 18.00 14,50 22.00 374 E18471M2ax20 | B 290
. M25x1,5015027001400018001450 ............. 2350 ............... 3 74 ....... e 13530
E Masx1,5015027001400018001450 ............. 2450 ............... 3 74 ....... e 12370
-:=f M 27 X 1,50 1,50 27.00 20.00 16,00 25.50 374 E1847AM27X1E 9 GDO
2 M 27 X 2,00 2,00 27.00 25.00 374 E16471.M27X2.0 10290
26.50 374 E18471M28X15 10350
~—-

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 27

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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HSSE-Maschinengewindebohrer
EA6471

| 45 x P Schélanschnitt. <3xD
Y ! DIN TOL | JeestfiBine “ ~ /] N/mme
| D e D 8 50 0 2 |

Ef€  HSSE machine taps

Machos de maquina en HSSE

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do otworéw HSSE Duliz Makina Kilavuzu

przelot, i nieprzelot.

18

MeTunKm MaLLMHHbBIE C MesIKOW pe3bboit
0 I Maschi a macchina HSSE HSSE /15 CKBO3HbIX OTBEPCTUIA B
MaTepuanax 40 80o N/mm?

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
M28 X 2,00 2,00 27.00 140.00 20.00 16,00 26.00 374 E16471.M28X2.0 154.70
M 33 X 1,50 I d E16471.M33X1.5 112.70
E16471.M33X2.0 160.20

E16471.M36X1.5 199.30

E16471.M36X2.0 24810

E16471.M36X3.0 215.70

HSSE-Maschinengewindebohrer

E16491
23 xP ) z T
DIN TOL. BESCHIGHTUNG MFu Fa;xl\\/llf\// N/mm®* =250 12
a3l | 6 H spsony » = <800 o I 1
- — /
vl HSSE machine taps £ Machos de maquina en HSSE H 1"
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do otw. HSSE Helis Makina Kilavuzu
Qeppzeley B MeTuMKM MaLLMHHbIE C ME/KOM pe3bboit
0 I Maschi a macchina HSSE (cnupanb 40°) HSSE ans rayxux oTBepcTuin
B MaTepuasax 40 800 N/mm?
[ Vaterat |11 [ Ao |13 | 14 | 1o | 16 [ 1/ [ 18 | 19 [ECUNEECEE ST | Sc |
Schnittwerte Seite 1.49 . . . o . 0 0 '(E'
Cutting data page 1.49 grypresy A4 4 4 4 4 4.6 5 6 3
m-pmmq-mmmmmmm =T

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

M4 X 0,50 0,50 7.00 3.50 371 E1649.1.M04X0.5 1910
M5 X 0,50 0,50 8.00 6.00 4.50 371 E16481MOSX05 2 660
PPV o ........10.00 ....... éO.OD ........ L L p o — 2190
e e e ........10‘00 ....... :SD‘DO ........ e S - e 2 360
E1649.1.M08X1.0 2150
E16481MI0X075 3 250
E1848MIOX10 2 640
E1BagamION2s 2860
ElBagimI2X10 3360
El6asamizxies 3740
E1B48IMIZX1E 3220
E1Bagamiaxio 4 450
E1B4gIMIAXI2S 4140
E1easimaxis . 4 280
E1649.1.M16X1.0 5150
M 16 X 1,50 1,50 15.00 12.00 14.50 374 ElBasamiexis 4470
M18 X 1,00 1,00 13.00 17.00 374 E1BagaMIBX10 | 6 960

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

Reibahlen
VHM

()
£
=
wv
v
(S
=
'S




Gewindeschneider

»MF“ - Sackloch

Lo
[T
.EQCJ
E'S
O a

HSSE-Maschinengewindebohrer

E16491
[ 1
25 | TOL. seezm 23xP <2,5xD
=& | DIN seshiciinG i NmmE
§ 2 lHSS E | tg71/374 lG H l speciaL l,,MF l FDEIM <800 . I
Ef€  HSSE machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do otw. HSSE Helis Makina Kilavuzu
TEEIEE B MeTuMKM MaLLMHHbIE C MeNKoM pe3bboit

Maschi a macchina HSSE (cnupanb 40°) HSSE Ans rayxux oTBepcTui
B MaTepuanax 40 8oo N/mm?

Bohrer
VHM
|
-

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

- M 18 X 1,50 1,50 17.00 110.00 14.00 11,00 16.50 374 E16491.M18X1.5 56.50
§§ M 18 X 2,00 . ! E16491.M18X2.0 6310
3+ E1B401M20X10 6410
E1eagim20x15 59.80

E1640iM20x20 7270

é = ElBagamz2x10 8730
% S E1BagiM22X15 7500
= E1eagim22x20 8730
E16401M24x10 8010

& E16491.M24X1.5 T g0
g = M24X200 200 20.00 140.00 18.00 14,50 22.00 a74 E1B491M24x20 9430
= M25X150 150 2000 14000 1800 1450 =380 374 E16491.M25X1.5 1380
e e s o S o
S R T — e ol M—

g = M27X200 200 20.00 140.00 20.00 16,00 25.00 374 E16491.M27X2.0 a0
== M28X150 150 20.00 140.00 20.00 16,00 26,50 374 E16491.M28X1.5 mso
e i o o o o S
T R s — e ——— —
M30X200 200 2200 15000 2200 1800 2800 374 E16491.M30X2.0 12080
M32X150 150 22,00 150.00 22.00 18,00 30,50 a74 E16491.M32X1.5 12620
s i o L s o o S
T R s e p— o ————— —
e L L L L - o e
s e —— e Nr— o ——— ——
s e L e s o S e

H ST — e—— s e — — " o M—

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.28



Gewinde-
schneider

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer
EA7571

I Y .I_..
DIN ToL. « 23 x P <2,5xD
lH‘cF"SME/] m l374 ls HiX lTICN l,,MF lmgm | ] l@w T

€ HSSE/PM machine taps Z_ Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Helis Makina Kilavuzu
B I Maschi a macchina HSSE/PM =

MeTumku MaLnHHbIe (cnupanb 45°) ¢
kaHanamu nog COX HSSE/PM ana rayxumx
0TBepCTuiA

I R N G NN 1 20 WA

Schnittwerte Seite 1.50 0 . . . . 0 . 0 0

Cotting o page 150 | e R 2 -0 - I a2
. . 0

ra-+

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

Reibahlen
HSS/E

M8 X 1,00 20.00 90.00 6.00 7.00 EA7571.M08X1.0 26.20
Er7s7amioxio 3 520 |
E17s7AMIZXO 4 080
E17571MiEX1es 4 GDD | 5

......................... ‘_E‘_J E
EA7571.M12X1.5 43.20 % S
E1757aM14X10 ) 5 460 | =
E17s7AMIAXs 5730
E17s7AMIBXIO 6 000 o
Errsexs soo0 [
E17s7aM8XS 7270 | E
E1757AM20X15 8570

HSSE-Maschinengewindebohrer
EA685.0

} 2-3xP <1,5xD
lHSS—E hj( la,ﬁ’}'gm lBLANK lNPT lmgm m

€ HSSE machine taps

Machos de maquina en HSSE
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Helis Makina Kilavuzu

0 B Maschi a macchina HSSE

18

MeTunku MawnHHble HSSE Ans rayxux n
CKBO3HbIX OTBEPCTUI, YHUBEPCA/IbHOTO
npumeHeHus

[vaera]l 11112 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 19 JECNNNEEE ST | 52
Schnittwerte Seite 1.49 0 . 0 o o
Gutting data page 149 | e . 0 0 =30 A =B K

L] L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

NPT 1/8¢ 27 33.00 90.00 8,0 8.50 371 E1685.0.0012 29.00
168500025 5 200
E1685.0.0037 5140
168500050 | 6 850
Eiess00075 10620
E1685.0.0100 22720

MGB ,G"und ,EG" finden Sie auf Seite 1.45 + 1.46
Machine taps ,G* and Helicoil you will find on page 1.45 + 1.46

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.29



Gewindeschneider

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE/PM-Gewindeformer

EA6311
1 ]

f. 2-3xP <3xD

[ 12 HSSE/ DIN ToL. 1] ey |

S

§ § 1 | l PM a717378| | 6 HX TIN ,,M 2 { \ T

13
N . — . ..
| ]_ 2€ HSSE/PM forming taps £ Machos de laminaciéon en HSSE/PM
mm  \Wygniataki HSSE/PM HSSE/PM QOvalama Kilavuzu

= 11 0 I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM B MeTunku 6e3cTpyeyHble MaLUMHHbIE

L= HSSE/PM (TiN) A5t CKBO3HbIX U FTyXUX OTB.

§ § B CTa/n, HepXX., YyryHe, TUTa

IR oo LT 112 115 112 115 [ 16 1 17 115 [ 15 JEIENNEEE 5T [ 52
— o o . . . Schnittwerte Seite 1.50
|d_2, [ vateral | 53 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 [ 61 [ 62 [ 6.3 | Gutting data page 1.50
a .o ° ° °
Eﬂ w fiir Gewinde Artikelnummer €
Sa for thread Article-No. Stiick / piece
%)

% - E1631.1.M02 29.70

Lo iiiiieiieiieneiiecaeeiaetitaens seeuononoaononts bonetaesenestnene ones onnsonneon. 8ene0ns e nes e nse 0nsienssnne s, 8ene0nstnestens 0nnsenssennsen. Seteenstnntnensenensteenstnntnses st stsensensensonsentnes
E1631.1.M025 29.70
E16311.M03 24.50

E; E1631.1.M04 16.80

-\':B E .........................

E-ES E1631.1.M05 18.40

T i eeneeieeeeieeenseetteeseeeesiiaans aanteesseesnnnnnt onnnt et nnnnnns e ennnnnNN et § e s snnnNNteee tessnnnnNeeeeeessss eesnnanNNLteeeessss attttesnttesntsesttsesantsesttsesttseesattssessnttssssanttsesss

-3
E1631.1.M06 19.60
E1631.1.M08 27.00
E1631.1.M10 32.00

HM

Frasstifte

HSSE/PM-Gewindeformer
E16531

ﬂ;- [HSF'F,;,E/] [] [s‘ﬁ'x [ [TIN] [M FEXMR w h d

=& HSSE/PM forming taps Z—  Machos de laminacion en HSSE/PM
mm  \\Wygniataki HSSE/PM S8 HSSE/PM Qvalama Kilavuzu
1 B I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM B MeTunku 6escTpyskeyHble MallvHHble (6e3

CMa304HbIx kaHaBok) HSSE/PM (TiN) ana
TNYXWX OTBEPCTUM

[veero | T T2 15 12 115 116 1 17 1 15 [ 15 JEREEEE ST 1 52

0 0 0 . 0 Schnittwerte Seite 1.50

d2 [voee |35 AT 142 1 45 1 44 ] 45 | A6 [ ST [ 82 | 61 [ B2 | 65 Cutting deta page 1.50
L] L] L] L]

a4

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1653.1.M02 31.70
Eies3imozs 3040
eiesaimos 2360
eesaimos 1730
ee531MOs 1900
e1esaimos 2 020
eiesaimos 2590
::g eiesaimio 3 090
§ eiesaimiz 4760
E eesaamia 7530
E1653.1.M16 7190
E1653.1.M18 13380
eiesaimM20 14630

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.30



Gewindeschneider

HSSE/PM-Gewindeformer
E1636.1

ngFK/E/] la;g}g,s [GTﬁX l lTICN l,,M“ r:oEMP l@]

i€ HSSE/PM forming taps
mm  \Wygniataki HSSE/PM
I I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM

<3xD
I SYNCHRO

Machos de laminacién en HSSE/PM
HSSE/PM Ovalama Kilavuzu

i

1@

MeTunku 6e3cTpysKeyHble MalIMHHbIE C
kaHanamum COX, HSSE/PM ans rayxux oTs.,
yHUBEPC. NPUMeHeHNUs

I A I R A 21 22
L] L] L] L] L] L] . L] L]

Schnittwerte Seite 1.51

SRRl Ve | 33 | 41 | 42 | 43 [ 44 [ 45 | 46 [ 51 [ 52 [ 61 | 62 | 63 | +aa
L] L] L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E1636.1.M05 32.60

E1636.1.M06 36.30

E1636.1.M08 43.50

E1636.1.M10 50.80

E1636.1.M12 70.40

HSSE/PM-Gewindeformer fiir langspanendes Alu + Cu
EJ16791

[26) o | e ) (808 ) L ) (0] L 0
1

El& HssE/PM forming taps for long-chipping Z_ Macho de laminacién HSSE/PM para 13
Alu + Cu aluminio de viruta larga ‘ 1
mm  Gwintowniki wygniataki HSSE/PM powlekane HSSE/PM Ovalama Kilavuzu , uzun talash
do materiatéw (Al+Cu) dajacych diugi wior Alu+Bakir igin "
B I Maschi HSSE/PM a rullare per lavorazioni B MeTuunku 6e3cTpyxeyHble MallMHHble (6e3
delle leghe leggere d‘alluminio e leghe di CMa30Y4H. KaHaBOK), AN [JlyXMX OTB. B
rame a truciolo MeAW 1 aNloMUHUK
[vaea | AT T2 115 T 12 [ A5 15 117 1 15 1 15 [EENNEEN 57T 52 v 1
Schnittwerte Seite 1.48
=
i o i d2
Gutting data page 1481 mng.nglml;-ngﬂmmmmmm i

fir Gewinde Zahne Artikelnummer €
for thread flutes Article-No. Stiick / piece

E1679.1.M02 36.50
E1679.1.M025 34.40 ’
E16791.M03 31.90 .
E16791.M04 31.90 .
E1679.1.M05 32.20
E1679.1.M06 32.70
E1679.1.M08 4010

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.31

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

VHM

Reibahlen

Frasstifte
HM
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Gewindeschneider

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE/PM-Gewindeformer, lang

EA17001
23xk | LANG <2,5xD
H%ﬁnE/ l37‘llj}'§76 lsTlo'iX l FDEM ll IN l”M“ h ’7 %mws m

—

Bohrer
HSS/E

B HSSE/PM forming taps, long Z_ Machos de laminacién en HSSE/PM, serie
mm Wygniataki HSSE/PM, diugie e
B I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM, serie

HSSE/PM Ovalama Kilavuzu, Uzun
|

MeTunku 6e3cTpy>KeyHble MaluUHHbIE
AnvHHble HSSE/PM (TiN) ans rayxumx
OTBEPCTUM, YHUBEPCA/IbHOTO NPUMEHEHNS

N I O I O I A A 27 22 CHMMEN it Sete 151
[veer] 551 AT 142 1 45 ] 44 145 [ 48 [ ST ] 821 61 | 52 | 63 | curing deta pege 151
L] L] L] L] L]

5
fir Gewinde Zahne Artikelnummer €
for thread flutes Article-No. Stiick / piece

lunga

Bohrer
VHM

Reibahlen
HSS/E

10.00 18.00 115.00 3.50 2,70 2.80 371 4 E17001.M03 108.80
......................................... 1200-210011500.4503,40.370-371-5 s o .
......................................... 1400-245012500.8004’90.485-371-5 o P J
g L e e 1600 ......... 2900 ....... 12500 ......... SOO .......... 4‘90 .......... 555 ........... 3 71.5 e e .
% § ......................................... 1800 ......... 3300 ....... 14000 ......... 800 .......... 5‘20 .......... 745 ............ 3 71.5 — e 3
o [ OO 2000 ........ 3500 ....... 18000 ........ 1000 .......... 8100 .......... 930 ........... 3 71.5 s s

HSSE/PM-Gewindeformer

l“f;ﬁ,,E/] [] [gﬁ-x [cm [TIN] [M h J [] F?JD] lOLH

Bl HSSE/PM forming taps Z_ Machos de laminacién HSSE/PM
mm  \Wygniataki HSSE/PM HSSE/PM Ovalama Kilavuzu
l l Maschi a macchina a rullare HSSE/PM ||

Frasstifte
HM

MeTumku 6e3cTpyxeyHble MaLIMHHbIE
JIeBOCTOPOHHME, ANS FAYXUX U CKBO3HbIX
OTB., YHUBEPC. MpUMeHeHNs

I O O ST I I A I A I © 22 AR

0 0 0 0 . ° ° . . Schnittwerte Seite 1.51

N 30 R S N N O Rt Ot cevapoce 151
° ° ° ° °

fir Gewinde Zahne Artikelnummer €
for thread flutes Article-No. Stiick / piece

E1686.1.M03 104.40

E1686.1.M04 104.40 ’
E.1686.1.M05 110.90 ’
E1686.1.M06 110.90 .
E1686.1.M08 11310 ’
E1686.1.M10 139.40 .

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.32



Gewindeschneider

HSSE/PM-Gewindeformer
E16371

l“%?;ﬁ/] l/ [GHX l lncm lM lmE hﬂ 3 l |

iE:

i€ HSSE/PM forming taps Z_ Machos de laminacién en HSSE/PM
mm  \Wygniataki HSSE/PM HSSE/PM QOvalama Kilavuzu
0 I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM B MeTunku 6e3cTpyeyHble MaLUMHHbIE 1
HSSE/PM (TICN) ¢ kaHaBkamu Ans Macaa
ANS TNYXUX U CKBO3HbIX OTBEPCTUIA
[vaera ] 11T 12 115 114 115 116 [ 17 [ 15 | 10 JNEEENEEE 5T 1 52
Schnittwerte Seite 1.51 ° . 0 . 0 0 0 . . — <
Gutting date peoe .51 | e I = 030 =30 O T e i

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

2,70 2.80 371 E16371.M03 24.20

M4 0,70 . 7.00 21.00 63.00 4.50 3,40 370 371 E1637aMod 2 080 ’
M 5 ............. 080 ............ 800 ........... 2500 .......... 7000 ............ BDD ............ 490 ............ 485 ............. 3 71 ...... e 2 300 J
M G ............. 1, 00 ............ 100 0 ........... 3000 .......... 8000 ........... BDD ............ 4’90 ............ 580 ............. 3 71 ...... s 2 510 .
_— MB ............. 12 5 ............ 130 0 ........... 3500 .......... 9000 ........... 800 ............ 820 ............ 74 5 .............. 3 71 ...... e 3 510 J
M . 10 ............ 15 0 ............ 150 0 ........... 3900 ......... 10 00 O .......... 100 0 ............ 800 ............ 935 ............. 3 71 ...... L 4 230 .

HSSE/PM-Gewindeformer

E17021

HSSE/ DIN TOL. 2328, [ | =8P 12 [
PM a71/376] |6 GX| |[FoEM TIN uM ! T l
T_
. . S HSSE/PM forming taps
iy
)

i

Machos de laminacién en HSSE/PM
HSSE/PM Ovalama Kilavuzu

MeTunkm 6e3cTpysKeyHble MallnHHbIE C
KaHaBKaMu Moz, Mac/10 AJis [lyX1X OTB.,
YHUBEPC. NpUMeHeHUs

mm  \Wygniataki HSSE/PM
0 B Maschi a macchina a rullare HSSE/PM

ngr

[era] 11 T2 A5 T AT A5 118 117 115 1 15 [ETNENEEE 5T [ 52
Schnittwerte Seite 1.51 0 0 0 0 . . 0 . .
Costing deta e 51 | R I 0 0 <20 S B S EC
L] L] L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
E17021.M03 28.40
e1702amoa 1950
E17021.M05 2130
Er7o2amos 2270
E17021.M08 3120
e 3710
EA7021.M12 5730

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.33

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

Reibahlen
VHM
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(T
zT
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O a

Reibahlen Bohrer Bohrer
VHM HSS/E VHM HSS/E

Reibahlen

HM

Frasstifte

=
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v
wv
a=
v
[}
=

Gewindeschneider

Gewindeformer ,,M“

HSSE/PM-Gewindeformer

EA7801

—o-
@

TOL.
lH%sKE/ lar?}':\;m l7 GX

He

i€ HSSE/PM forming taps
mm  \Wygniataki HSSE/PM

I I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM

Machos de laminacién en HSSE/PM

HSSE/PM Ovalama

Kilavuzu

MeTunku 6e3cTpysKeyHble MalunHHbIE
HSSE/PM (TIN) c kaHaBKamu 419 Macna ans

[lyXWUX OTBEPCTUI, YHUBEPCaNbH
' 4  veterial |11 [ e [ 13 [ 14 | 1o [ 16 [ 1/ | 18 [ 15 NN ST [ Sc [ .
—_1 ° ° ° . . Schnittwerte Seite 1.50
l%l [ vateral | 53 | 41 [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ol [ 92 [ 61 [ 62 [ 6.3 | Gutting data page 1.50
L] L] L] L]

fir Gewinde Zahne Artikelnummer €
for thread flutes Article-No. Stick / piece
EA780.1.M03 46.80
EA780.1.M04 49.30
E1780.1.M05 49.30
E780.1.M06 49.30
EA780.1.mM08 61.90
EA780.1.M10 75.40
E1780.1.M12 98.60
E1780.1.M16 170.80

HSSE/PM-Superstar-Gewindeformer

E17691

a4

fir Gewinde
for thread

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.34

t—ISSE/] [ DIN
PM 371/37

ToL.
6] | 6HX

&

[Ting] v

BHO0

SiE HssSE/PM Superstar forming taps
mm  \\Wygniataki SuperstarHSSE/PM

I I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM

Superstar

M

1

Machos de laminacion en HSSE/PM

Superstar
HSSE/PM Ovalama

Kilavuzu Superstar

MeTumkum 6e3cTpysxeyHble MallMHHble (6e3
CMa304HbIX kaHaBok) HSSE/PM (TiN) gna

TIyXVX OTBEPCTUM

| Viscerial [ e a [T o do o T2 [ TE [ 1S e

L] L] . L]

[ vecral | 3.3 [ A1 ] ac | 45 [ 44 | 45 | 46 NSNS o1 | 62 | 65 |
L] L] L] L]

22 EECUNNEEE
L]

Artikelnummer

Schnittwerte Seite 1.50
Cutting data page 1.50

€
Stiick / piece

Article-No.

E1769.1.M02 42.40
E17eeamozs . 4 DGU
e17e8amo3 3840
e17eeamoa 4070
g176e1mos 4070
Ewzesamos a070
e17eeamos 5070
E1769.1.M10 6190
e17eeamiz B 090
e17eeama 10990
E1769.1.M16 13970
e 19690
E1769aM20 2 6340




Gewindeschneider

Gewinde-
schneider

HSSE-Gewindeformer
E.1655.1

lHSS—E] lg% leTln-Tx l lTIN l,,MF“ la;ig;” ﬁlxnr] I’}_

Bl Hsse forming taps
mm  Gwintowniki - wygniataki HSSE

Machos de laminacién en HSSE
HSSE/PM Ovalama Kilavuzu

MeTuuku 6e3cTpyseyHble MalnHHbIE C
Menkon pesbbon HSSE (TiN) ¢ kaHaBkamu
ANS Mac/1a, YHUBepCasbHble

18

0 I Maschi a macchina a rullare HSSE

e ] AT 13 15 112 115 118 17 115 [ 10 JERNNEEN 5T 1 52
L] L] L] L] L]

Schnittwerte Seite 1.49

5 =51
phedala oo | 33 [ AT | 42 1 43 | 44 | 45 | 46 [ 6T [ 62 | BT [ 62 | 65 gE
0 0 ) . a4

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

Reibahlen
HSS/E

M 8 X 1,00 90.00 6.00 7.80 E1655.1.M08X1.0 35.60

M10 X 1,00 10.00 90.00 7.00 5,50 9.60 E188BAMIONI0 3 480

ey 1000 ................ 10000 ................. 700 ................... C— S s 5 450

s 1000 ................ 10000 ................. 900 .................. e 1180 ..... L 5370 E)
E1655IMI2X1.25 5620 ;; §
E1BsBIMIZXIE 5 460 =
E16851MIBX15 8 240
E1655.1.M18X1.5 13470
E1885IM20X15 15280

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HSSE/PM-Gewindeformer
E1663.1

2| ) 2 e B 5 |

€ HSSE/PM forming taps
mm \Wygniataki HSSE/PM
I I Maschi a macchina a rullare HSSE/PM

Machos de laminacién en HSSE/PM
HSSE/PM Ovalama Kilavuzu

MeTumkm 6e3cTpyKeyHble MallMHHbIE
HSSE/PM (TiN) ¢ kaHaBkaMu 415t MAca,
YHUBEpasibHble

1Er

[vaeral AT 1 T2 T3 1 14 115 1 16 [ 17 115 [ 10 [N 5T | 52
Schnittwerte Seite 1.49 ° ° ° . .
Gutring dte pege .49 g e = N =0 O B I

L] L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

E1663.1.0012

E1663.1.0025

E1663.1.0037

E1663.1.0050

E1663.1.0075

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.35



Gewindeschneider

Gewindefraser

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

VHM-Innengewindewirbelfraser

EA7671

WERKS-
L1 BESCHIGHTUNG NORM <45
lVHM l”M l A lm lmm l@w lHRC

Bohrer
HSS/E

B Solid carbide thread milling/whirling cutter Z— Fresa de roscar en metal duro
mm  Frezy z welika spiekanego do frezowania Karbir Delik Vida Dig Frezesi

ERIAIEERY B (pesa AN BHyTpeHHelt pe3b6bi ,Trochoid"
B B Frese afilettare in MD per filettature interne VHM

Bohrer
VHM

I R N G NN 1 20 WA

o o . . . . . . . . o Schnittwerte Seite 1.52

N 0 O AT N W T NGt g oo poge 152
o o . . .

Eﬂ w fir Gewinde Zéhne Artikelnummer €
Sa for thread flutes Article-No. Stiick / piece
(%]
% = EA7671.0040 13610
o ettt ettt ettt ettt aaas et e tat e s aataastaaeaaanens
EA767.1.0045 149.80
EA7671.0050 149.80
S EA7671.0070 149.80
"E‘_J T ——————
2o § EA7671.0080 149.80
I iieiieieieieeneeieieieniieeeieeeessesseeeesseesisssisssessstssssesssseessssesesastestessssessssesssssissasiessessssesssssisenstesshsessesssseesiasissssessssessissiesiessisssiessiessissssessssssssssmasssssssssssssssessssesssss
= EA7671.0100 174.00
EA7671.0150 220.20
@ EA7671.0175 308.00
e T ———————————
B2 EA7671.0200 308.00
201 OO O O OO O O OO OSSP SE SRRSO
frs EA7671.0200.4 361.50
EA17671.0250 397.70
EA7671.0250.4 472.90
EA7671.0300 550.00

VHM-Innengewindewirbelfraser

E17681
_— WERKS-
[VHM] L,MF‘} [ tﬁiﬁéﬁﬁ“m} lgﬂﬂ'ﬂv] l@
HA COATING NORM 15°

d1+

J Ef€ Solid carbide thread milling/whirling cutter Z— Fresa de roscar en metal duro
mm Frezy z welika spiekanego do frezowania Karbur Delik Vida Dig Frezesi
" gnlow B Opesa 419 BHyTpeHHel pe3bbbl ,Trochoid"
B I Frese afilettare in MD per filettature interne VHM

I O O ST I I T I A I © 22 AR
0 0 0 0 . . ° ° ° . ° Schnittwerte Seite 1.52
Lo e I N T N Rty Ovting detepoge 152
Fd2 4 o o ° ° °

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

Fraser
VHM
~

M4 0,50 6.75 50.00 4.00 2.30 3 E1768.1.0050 149.80
........ E1768.1.0075 158.20 .

:g E1768.1.0100 ":I.74.00
§ E17681.0100.4 i .2'00.10 .
E E1768.1.0150 24210 .
E17681.0150.4.14 "é'54.60 .
E1768.1.0150.4.16 "é.BB.EIO .
E1768.1.0150.6 429.90 .

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.36
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Gewinde-
schneider

VHM-Maschinengewindebohrer
EA6801

lVHM] %[ lav?%ys lsﬁ'x lTICN l|v| lif,g;" l%m“%] I.|2_|_

Ef&  Solid carbide machine taps

Machos de maquina en metal duro
mm  Gwintowniki maszynowe z weg. spiekanego Karbtr Makina Kilavuzuu

0 I Maschi a macchina in MD

18

MeTunKm MallMHHbIe TBEPAOCMIaBHbIE M
(TiCN) AN CKBO3HbIX OTBEPCTUIA B YyTYHE 1
LiBETHbIX MeTanax

I A R R A 21 22 S
L] L]

Schnittwerte Seite 1.48

Cutting data page .46 | I = I 0 20 L = G '
0 0 0 a4
fiir Gewinde Artikelnummer E’ w
for thread Article-No. Sa
(%]
E1680.1.M03 75.40 % =
......................... o
EA680.1.M04 75.40
E1680.1.M05 80.70
E1680.1.M06 134.00 S
......................... ch =
E1680.1.M08 181.70 E=} §
......................... (]
(-5
EA680.1.M10 238.90
EA680.1.M12 357.70
E1680.1.M16 585.50

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

VHM-Maschinengewindebohrer mit Innenkiihlung fiir die Hartbearbeitung
E16341

| DIN ToL. wl [232R RS <60 2xD [
VHM [ T arvazs| | eHX | | TICN Y| FoRM %Kg HRC ! 12
1.3
Sf# Solid carbide machine taps with internal Z— Machos de maquina en metal duro integral J.
cooling for hard working con refrigeracion interior para trabajos
mm  Gwintowniki maszynowe z weg. spiekanego z e
chtodz. wew. do materiatéow do 60 HRC Karbtir Makina Kilavuzu, igten Sogutmali,
0 I Maschi a macchina in MD con lubrificazione el Wl (gl 11
interna lavorazioni mat duri EE  MeTunKkM MalMHHbIE TBEPAOCN/IaBHble
(TICN) AN15 FN1yXUX U CKBO3HbIX OTBEPCTUN B
maTepuanax 4o 60 HRC
ey Voo |11 ] 1= | 5 [ 14 ] 15 | 16 [ 17 [ 18 | 159 [ECUNNENZEE Sl | dc | g 1
I | 55 [ AT [ 4% [ 45 [ 22 1 25 1 25 DTS BT [ B2 [ B8 d2
5 5 a4
fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.
M3 0,50 10.00 56.00 3.50 4,90 2.50 371 E1634.1.M03 76.40
M4 0,70 12.00 63.00 4.50 4,90 3.30 371 E1634.1.M04 76.40
M5 0,80 14.00 70.00 6.00 4,90 4.20 371 E1634.1.M05 81.80
M6 1,00 16.00 80.00 6.00 4,90 5.00 371 E1634.1.M06 101.00
M8 1,25 18.00 90.00 8.00 6,00 6.80 371 E1634.1.M08 149.20
M 10 1,50 20.00 100.00 10.00 8,00 8.50 376 E1634.1.M10 200.30

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter

1.37



Gewindeschneider

HM Gewindewerkzeuge / Schneideisen M

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

VHM-MGB Sackloch

EJ1683.0

= 23xP ‘
o ToL. s 13 |
v 12 VHM 37*?%76 6 HX FORM BLANK ”M |
oL 3 l c
(-

13

1 B Solid carbide machine taps for blind holes Z_ Machos de maquina en metal duro para

mm  Gwintowniki maszynowe z weg. spiekanego clegos
" do otw. przelot. i nieprzelot Karbiir Acik ve Kor Delik Kilavuzu
S
L= B I Maschi a macchina in MD fori ciechi EE  MeTunkM MalIMHHbIE TBEPAOCN/IaBHble
-S § (cnupanb 20°) ANA TYXUX U CKBO3HbIX
= oTBEpCTMiA
| Vereral |11 [ e | 13 [ 14 [ 15 [ 16 [ 1/ | 15 [ 19 RECHENENCN S [ Sc |
—_— . . . . ° ° ° ° ° ° . Schnittwerte Seite 1.51

d2 | veteral | 3.3 [ 41 [ 4o | 43 | 44 | 49 | 46 [Woiiisoey o1 | 62 | 63 | CIERE CEE P L6
L] L] . L]

ra-

c

Ly fiir Gewinde Artikelnummer €

= a for thread Article-No. Stiick / piece

-]

3 = E1683.0.M03 76.60
E1683.0.M04 76.60
EA1683.0.M05 82.80

EJ EA1683.0.M06 104.60

= E .........................

% > EA683.0.M08 159.40

B
E1683.0.M10 217.40
EA1683.0.M12 336.40

é EA1683.0.M16 553.60

Tl R R R R,

7

G

fir

HSS-Schneideisen
E1618.0
TOL.
I DIN

ab M3
starting from M3

El&  HSS dies Z_ Cojinetes en HSS

mm  Narzynki HSS S8l HSS Pafta

0 I Filiere HSS EE [nawku kpyrable HSS, yHnBepcaabHOro
npuMeHeHnsa

.
BN 1o ol Voo 11 [ 12 115 [ 14 15 1 15 [ 17 [ 15 110 JENEEN ST [ 52 |

o o Schnittwerte Seite 1.50

L] L] L] L] L] L] L]
L e o S 0 0 TG Ot e pege 150
L] L] L] L] L]

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

M1 0,25 1B8x5 3 E1618.0.M01
................. M 1’4 g o 5 s
.................. Mz e P 5 .
M2,5 0,45 18 x5 3 E.1618.0.M025
.................. M3 g P ; o
M3,5 ............... g o 5 e
.................. M4 . o 5 e S, "
:‘g .................. M5 o o ; e 1040
§ .................. MG ................ oo pi . s 1040
.::;é .................. M7 ................ o o ; L 1450
....... M 8 1,25 25x9 4 E1618.0.M08 16.60 i
"""""" 1,25 25x9 4 E1618.0.M09 13.5[.)“"
........................................ . o . .

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 39

m
£z
o:®©

Q

1.38



Schneideisen M

Gewinde-
schneider

HSS-Schneideisen

E1618.0

lHSS] l,,M“ [glg lBLANK rhé% l'?l|3N

El€  HSS dies Z_ Cojinetes en HSS

mm  Narzynki HSS HSS Pafta

B I Filiere HSS B [1nawku kpyrable HSS, yHuBepcanbHOro
NpUMeHeHus

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

M12 1,75 38x14 4 E1618.0.M12

................. M14 B S : s S . gﬁ
................. M1S By P : . 2070 %2
...... M 1B 2,50 45x18 5 E1618.0.M18 24.96'" -
—— MEO g P : L 2700
................. MEE o R : s 3110 E)
................. M24 00 o . S 3320 f;u §
""""""""""" M27 3,00 65 x 25 6 E1618.0.M27 =
................. M 30 g P - L papon "
[P M 33 ............... g o ; L 4770

....... M 36 4,00 65 x 25 9 E1618.0.M36 49.70 i

Frasstifte
HM

HSSE-Schneideisen

E1693.0

FHHEEDE

SR HSSE dies
mm  Narzynki HSSE
B I Filiere HSSE

Cojinetes en HSSE
HSSE Pafta

18

Mnawkwn kpyravie HSSE no ctanu,
HepxaBelike, TUTaHy

o o gl

e T A 21 22 memmeem { G ol Y

chnittwerte Seite 1.50 0 0 0 . . 1

Cutting da pege .50 N e 0 30 I = 2 | |
L] L]

fir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

M2 0,40 18 x5 3 E1693.0.M02
M2,5 ............... g e 5 L o .
....... M 3 0,50 20x5 3 E1693.0.M03 11.06."
"""""" M 3,; 0,60 20 x5 3 E1693.0.M035 10.96'"
——— M4 ................ oo o ; s 1050
PO, M5 ................ g S ; e 9 90
....... M 6 1,00 20x7 4 E1693.0.M06 9.96."
"""""" M7 1,00 25x9 4 E1693.0.M07 [

=
[}
=
K
=
[~
w
4=
v
[}
=

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 40
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Gewindeschneider

Schneideisen M

Lo
(T
zT
.Euc;
5'5
O a

HSSE-Schneideisen

E1693.0

lHSS—E l,,lVl“ lng lBLANK r%@ l'?l"\'

2 HSSE dies
mm  Narzynki HSSE
B I Filiere HSSE

W

Bohrer
HSS/E

Cojinetes en HSSE
HSSE Pafta

Mnawkn kpyrabie HSSE no ctanu,
HepaBelike, TUTaHy

18

Bohrer
VHM

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

M8 1,25 25x 9 5 E1693.0.M08

gﬁ ................. M10 ............... . P : e

%2 ................. M12 ............... o o : .
“ M14 2,00 38x14 5 E1693.0.M14 D 19.56'"
—— M16 o P : U 2850
eeeeeeeennnans M20 ............... o o : e 4380

Reibahlen
VHM

HSS-Schneideisen geschlitzt

E1759.0

Frasstifte

lHSS l,,M“] lELg lBLANK r%ﬁ%] ll:‘)llgl

. ZiE  HSS dies

™
)

Cojinetes en HSS

mm  Narzynki HSS HSS Pafta

18

B I Filiere HSS Mnawkwn kpyravie HSS, yHmBepcanbHoOro

npumMeHeHunsa

. Schnittwerte Seite 1.50

NN R 5 =0 O 0 0 N W B TR ety Ceeing ot pege 150
L] L] L] L] L]

T
| T
8 @:; (41 N S A 21 20 SO
| J- o . . . . . . o
—E-

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
M6 1,00 25,4 x 9,50 4 EA1759.0.M06.AD25.4 8.70
[S———— MG o e ; e 970
....... M 7 1,00 25,4 x 9,50 4 E1759.0.M07.AD25.4 8.76."
....... M 7 1,00 33,4 x 1M1 4 E1759.0.M07.AD33.4 [
.................. MB i B . -
.................. MB o S ; e
.............. MB 1,25 38,1x12,7 4 E1759.0.M08.AD381
.................. Mg o S ; e
.................. MB i A . e
............. M9 1,25 38,1x12,7 4 E.1759.0.M08.AD381
............. M10 1,50 25,4 x 9,60 5 E1759.0.M10.AD25.4
E ................. M1D ............... f S ; S
% ................. M10 ............... i, R ; P
E ............ M12 1,75 33,4 x 1M1 5 E1759.0.M12.AD33.4 9.70 [
L M12 ............... o i . e 1450
N p L ; e 3450
....... 2,00 381x12,7 5 E1759.0.M14.AD381 14.66."

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 41

m
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Gewindeschneider

Gewinde-
schneider

HSS-Schneideisen geschlitzt
E1759.0

lHSS] l,,M“ [glg lBLANK rhé% l'?l|3N

El€  HSS dies Z_ Cojinetes en HSS

mm  Narzynki HSS HSS Pafta

B I Filiere HSS B [1nawku kpyrable HSS, yHuBepcanbHOro
NpUMeHeHus

fiir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece

M14 2,00 50,8x15,9 5 E1759.0.M14.AD50.8
................. M16 B G : e gﬁ
............. M‘IS 2,00 50,8 x 15,9 5 E1759.0.M16.AD50.8 %2
"""""" M 1B 2,50 50,8x15,9 5 E1759.0.M18.AD50.8 34.56'" -
—— MEO g A : R 3450
................. MEE o . : L 3450 E)
................. M24 00 - . e 3450 f;u §
............................................................................... o
-5

HSS-Schneideisen

E1694.0

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HEEC0E

EfE HSS dies Z_ Cojinetes en HSS

mm  Narzynki HSS HSS Pafta

B I Filiere HSS BN [1/1awWwku Kpyr/ble ¢ Mesikon pesbboit HSS,

YHWBEPCAZIbHOTO MPUMEHeHUs
n
.

N 2 22 w0
Schnittwerte Seite 1.50 o ° ° ° . . . ° ° | [
Guting e e 50 | . . O 00 A = R | |

L] L[] L] L] L]

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

M2,5X0,35 0,35 18x5 3 E1694.0.M025X0.35
........ M3X0,35 0,35 20x5 3 E1694.0.M03X0.35
........ M3,5X0,35 0,35 20x5 3 E1694.0.M035X0.35
M4XD,5 0,50 20 x5 3 E.1694.0.M04X0.50
......... M4,5X0,5 0,50 20 x5 3 E1694.0.M045X0.50
M5XD,5 """""""" 0,50 20x5 4 E1694.0.M05X0.50
....... M 5,5 X"(.J,S 0,50 20x5 4 E1694.0.M055X0.50 10.71'3“"
...... MB X 0,75 0,75 20x 7 4 E.1694.0.M06X0.75 10.56'"
M7XO’75 ........... oo o . s 1030
eereeeeeeenn M BX‘I’O ............ o o ; s 1070
....... M9 X 0,75 0,75 25x9 4 E1694.0.M09X0.75 12.96."
...... M9 X.‘i,'O 1,00 25x9 4 E.1694.0.M09X1.00 [
......... M 10X0,75 0,75 30xM 4 E1694.0.M10X0.75 12.50 i
eeeeeeennnns M1ox1,0 ........... o o ; L 1250
—— M1ox1’25 i B . e 1250
RSP, M 11XU’75 .......... g G : L 1330

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 42
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Gewindeschneider

Schneideisen MF

Lo
[T
.EQCJ
E'S
O a

HSS-Schneideisen

E1694.0

W

lHSS l,,MF" lng lBLANK lﬁ%@ lQI'N

22 HSS dies
mm  Narzynki HSS
B I Fiiere HSS

Bohrer
HSS/E

Cojinetes en HSS
HSS Pafta

lnawku Kpyr/ible ¢ Menkow pesbbon HSS,
YHWBEPCa/IbHOrO MPUMEHEHUS

18

Bohrer
VHM

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

M11X1,0 1,00 30xM 5 E1694.0.M11X1.00
%ﬁ """"""""" M1EX1,0 ........ 1,00 38x10 4 E1694.0.M12X1.00 17.70 [
%2 ............ M1ax1’25 i S . e 1 770
* M12 X“‘I',E 1,50 38x10 4 E1694.0.M12X1.50 [
.......... M14X1,0 1,00 38x10 5 E1694.0.M14X1.00
E """""""" M14X1,25 ....... 1,25 38x10 5 E1694.0.M14X1.25
E § .......... M14X1,5 ......... 1,50 38 x10 5 E1694.0.M14X1.50
= M15X1,0 1,00 38 x10 5 E.1694.0.M15X1.00
.......... M15X1,5 1,50 38x10 5 E1694.0.M15X1.50
. B M16X1,0 ........ 1,00 45x14 5 E1694.0.M16X1.00
% E ....... M16 X1,5 1,50 45 x14 5 E1694.0.M16X1.50 26.90 i
:.g ...... M17 X.:I',O 1,00 45x14 5 E1694.0.M17X1.00 18.26'"
—— M1ax110 ........... oo P : . 2590
eeeeeeeinnns M1ax1,5 ........... . o : s 2720
.21;; % ....... M 20 X"’;,U 1,00 45 x14 6 E1694.0.M20X1.00 28.30 i
E > M 20 X“"I,5 1,50 45x14 6 E1694.0.M20X1.50 28.30 [
—— M 22)“’5 ........... . . : . 3940
""""""""" M 24X1,D 1,00 55x16 [S] E1694.0.M24X1.00 4410 [
....... M 24 X"‘.I,5 1,50 55 x16 6 E1694.0.M24X1.50 44.16."
eeeeeeeinnns M 25)(1’5 ........... . o : e 4410
—— M 25)(1,5 ........... . . . s 4410
""""""""" M 27X1,0 1,00 65x18 5] E1694.0.M27X1.00
.......... M 27X1,5 1,50 65x18 5] E1694.0.M27X1.50
M27X2,0 ........ 2,00 65 x 18 6 E1694.0.M27X2.00 55.50
.......... M 28X1,5 1,50 65 x 18 6 E1694.0.M28X1.50 55.50 k
RSP, M29X2,0 S . : e 5550
——— M 30)(1,5 . i : . 5890
RS, M30X2,0 ........... B i : e 5390
....... M32X15 1,60 65x18 7 E1694.0.M32X1.50 60.10 i
"""""" M 33 X“‘i,5 1,50 65x18 8 E1694.0.M33X1.50 B1.1[.J""
—— M33X2,0 ........... B i . s 6110

=
[}
=
K
=
v
wv
a=
v
[}
=
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Gewindeschneider

Schneideisen MF

Gewinde-
schneider

HSS-Schneideisen geschlitzt

EA760.0

lHSS l,,MF“ lglg lBLANK r%% lQII3N

22 HSS dies
mm  Narzynki HSS
B I Fiiere HSS

Cojinetes en HSS
HSS Pafta

lnawku Kpyr/ible ¢ Menkow pesbbon HSS,
YHWBEPCa/IbHOrO MPUMEHEHUS

18

T
21 22 mEmmEm {sts D d1
L] L] L] L] L] L] L] L] L] |

Sg:t::?:;;:'f:é’?lggE?.‘!.‘gﬂm‘;.‘;ﬂmmm“mm '_E_| '
fir Gewinde Artikelnummer EJ ]
for thread Article-No. S&a
M6 X 0,75 0,75 20,6 x 6,35 4 E1760.0.M06X0.75.AD20.6 9.70 E X
M 6 X 0,75 0,75 ;5,4 x 9,50 4 E1760.0.M06X0.75.AD25.4 o 10.40 [
MBXO — o PP PR . MOBXD e 11_66."
........... M Sx100100254X8504E1760 - Mosx1 P 41040 E)
........... et E §
........... M BX ioo o ......381 s 7 ; e 17.3(.].... K
L M 10)(1 s o 254x950 ............................ 5E1750 o M1ox1 P 4 .............................. 1040
.......... M 10)(1,00100334)(1114E1760 - M1ox1 P 4 1150 >
M 10 X 1,00 1,00 381x12,7 4 E1760.0.M10X1.00.AD381 17.30 i % E
"""""" M12 X 1,50 1,50 33,4 x 1M1 5 E1760.0.M12X1.50.AD33.4 11.60 [ E
L M12)(150 ......................... 150381“27 ............................ 4E1750 o M12)(1 o AD331 1730
RS M1ax1150 ......................... 150 .......................... 508)(159 ............................ 4E1750 - M12)(1 ey 8 .............................. 4120
........ M14 X 1,50 1,50 38,1x12,7 5 E1760.0.M14X1.50.AD381 17.30 i
M14 X 1,50 1,50 50,8x15,9 5 E1760.0.M14X1.50.AD50.8 41.20 [
.......... M1sx1’501505E1760 - M1sx1 iy A|3331
........ M1BX1,5CI 1,50 5 E17BCI 0.M16X1.50.AD50. 8 41.20 [
.......... I.\}i.i.s..x1,50 - : R — 41_26."
Maox150 ......................... 150 ...................................................................... BE17500M20)(150A|3508 ......................................... 4120
T M 22)(1,50 ......................... 150 ...................................................................... 651750 - Mzax1 e B ......................................... 4120
M24X S o e s 41_26'"

=
[}
=
K
=
[~
w
4=
v
[}
=
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Gewindeschneider

Zubehor / Schneideisen G

schneider

@
-
S

S

(]
(U

HSS-Schneideisen

EJ1697.0

les lG lTB: lBLANK léﬂ% lgg\é

El€  HSS dies Z_ Cojinetes en HSS
mm  Narzynki HSS HSS Pafta
B I Filiere HSS B [1nawku kpyrable HSS, yHuBepcanbHOro

npumMeHeHnsa

| g — o o
ST ol T T 21 22 W e sate 5o
| | Cutting data page 1.50

vaeral | 5.3 141 | 4o [ 43 [ 44 | 40 | 46 [Roiees] b1 | 6c | 6.3 |
L] L] L] L] L]

—E-
EJ ] fiir Gewinde Artikelnummer €
E a for thread Article-No. Stiick / piece
E - G1/8" 28 30xM 4 E1697.0.0012 9.40
...... G 1/4“ 19 38x10 5 E1697.0.0025 12.70 [
L 63/8“ - P . e 1960
E ................ G1/2" .............. - P . s 1860
E § ................ GS/B“ .............. " . : P 2630
< I G 3/;‘; 14 55x16 5] E1697.0.0075 27.66'“
L G1“ - o . . 3530
. I G11/B“ ............. o - . s 4390
% E ....... G11/4¢ " 75x 20 9 E1697.0.0125 46.90 i
E ...... G1 1/5“ 1 90 x 22 8 E1697.0.0150 75.80 [
L G 2“ ................ . g . o 3950

Gewindeschneiddl fiir schwer zerspanbare Materialien

EJ1606.0
Ei& Thread cutting oil for materials which are Z_ Aceite de corte para materiales dificiles a
difficult to machine mecanizar
mm  Preparat do narzedzi do gwintowania Zor iglenebilir malzemeler igin Kilavuz kesme
materiatéw trudnoobrabialnych yagi
Il oiodi taglio per materiali difficili da lavorare EE Macsio (cMasbiBaoLLe-oxAaXAatoLWwas
XUAKOCTb) ANS TPyAHOO6paboTbiBaeMbIxX
MaTepuasioB

Einheit Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
E.1606.0.01 24.00
E.1606.0.05 80.00

Fraser
VHM

Nicht mit Wasser/Emulsion mischbar
fur legierte Stahle > 100 N/mm2
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Gewindeschneider'

Gewinde-
schneider

HSSE-Maschinengewindebohrer
EA7621

lHSS-E h ﬂ l59|"5\'6 lTIN l,,G“ l@ FE‘D = %}_
'.g?:

Ef€  HSSE machine taps Machos de maquina en HSSE

mmm  Gwintowniki maszynowe HSSE HSSE Duiz Makina Kilavuzu

1arl

B I Maschi a macchina HSSE MeTunkn mawmHHble HSSE (TiN) ans
TNIYXUX OTBEPCTUM, YHUBEPCAbHOMO

npuMmeHeHusa

schnittwerte Seie 1.49 IMEEIIIMINNNNEN I 2 22 I

Cutting data page 1.49

mmmmmmmmmmmm
L] L] L]

fiir Gewinde Artikelnummer

for thread Article-No.

Reibahlen
HSS/E

E17621.0012 29.90
E1762.1.0025 48.50
E17621.0037 5510
......................... =
a
E17621.0050 69.80 =
......................... g =
E1762.1.0075 118.00 = =
......................... -5
E1762.1.0100 210.40

()
£
=
wv
v
(S
=
'S

HSSE-Maschinengewindebohrer fiir Helicoil-Einsatze

E1766.1

lHS% b l371/375 Tﬁg‘g_ lET [’:::“;P léﬂ I-J'.Ejla_

B HSSE machine taps for helicoil Z_ Machos de maquina en HSSE para insertos

mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do wkiadek hElcel 11
Heli-Coil HSSE Helis Makina Kilavuzu, Helicoil

I I Maschi a macchina HSSE per utilizzo helicoil B MeTunKku MallMHHbIe (Cnupab 40°) Ans

BCTaBOK NPV BOCCTAHOB/IEHUM Pe3bbbl
HSSE N5 CKBO3HbIX OTBEPCTUM

N = P I O T I A I 21 22 IR

=5t
 veeral | 3.3 [ 41 | 4o | 43 [ 44 [ 45 | 46 [modiiioey b1 | 62 | 6.3 | ae

fiir Gewinde Artikelnummer
for thread Article-No.

E1766.1.EGM026 35.20

E1766.1.EGMO3 2730
E17661EGMO4 2840
E17661E6MOS 3070
E1766.1.EGM06 3150
E17661E6MO8 - 4 080
e17esiEeMI0 5900
E17ee1EGMI2 7510
e17eeiEGMI4 9570
e17es1EGMIE 10240
E1766.1.EGM18 12870
E17661EGM20 1 4150

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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HSSE-Maschinengewindebohrer fiir Helicoil-Einsatze NEU \

E1630.1

. I [ ) | 152 x P)
24 i HSS-E ool B [EG | | roe | Ay
<4 A l 371/376 LUBE E a5 6H
o T J
B HSSE machine taps for helicoil Z— Machos de maquina en HSSE para insertos
11 mm  Gwintowniki maszynowe HSSE do wkiadek izl
Heli-Coil HSSE Helis Makina Kilavuzu, Helicoil
S
o= B I Maschia macchina HSSE per utilizzo helicoil EE  MeTunkun MalmMHHbIE (Cnpanb 40°) ans
S § BCTaBOK MPW BOCCTAHOB/IEHUM pe3bbbl
= HSSE g5 CKBO3HbIX OTBEPCTUIA
[vaera] 11T 12 115 112 115 115 [ 17 [ 15 | 10 JEEEENEEE ST 1 52
1
‘52 [ Material | 33 | 41 | 42 | 43 [ 44 | 45 [ 46 [ ol [ 92 | 61 | 62 [ 63 |

fir Gewinde Artikelnummer

=
2., €
= a for thread Article-No. Stiick / piece
o
3+ E1630.1.EGM025 31.80
E1630.1.EGMO03 24.60
E1630.1.EGM04 25.70
£=’ E1630.1.EGMO05 27.70
= % .........................
% > E1630.1.EGMO06 28.50
P T _———————
E1630.1.EGMO08 36.10
E1630.1.EGM10 52.30
g EA1630.1.EGM12 65.90
i [
_§ =S E1630.1.EGM14 86.50
— E1630.1.EGM16 92.70
E1630.1.EGM18 113.40
E1630.1.EGM20 137.00

HSSE/PM-Maschinengewindebohrer

EJA6411
‘ 45 xP ) (fsenatensennice <3xD
PUBEEHNERDEDE

Sl HSSE/PM machine taps Z— Machos de maquina en HSSE/PM
mm  Gwintowniki maszynowe HSSE/PM HSSE/PM Duiz Makina Kilavuzu
1 B I Maschi a macchina HSSE/PM EE Metunku MawmHHble HSSE/PM (TiCN) gas

CKBO3HbIX OTBEPCTUI

RN ol T 112 15 112 15 TS [T 115 [ 10 JEINENEEE ST 1 52
L[] L[] L[] L] L] L] L] L] L] L] L] L[]

. Schnittwerte Seite 1.48

N =0 O 0 P = - Pty Cing oo poge 148
L] L] L] L]

fir Gewinde Artikelnummer €
for thread Article-No. Stiick / piece
E16411.M03 16.20
eieatamoa 1620
E16411.M05 1620
E, eteaamos 1760
% EteaaMos 2 460
-E, eieatamio 3 DBO
= eleatami2 4070
E16411.M16 5140

d1 = Bohrdurchmesser
d1 = drilling diameter
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Gewindeschneider

Einsatzrichtwerte

E.1619.1

fz fz fz fz

2 14,0-15,5 7#15,5-17,5

Materialbezeichnung / material description

. gehartete Stahle / hardened steels 60-65 HRC

Schnittwerte fiir Tisch- und Stéanderbohrmaschine

Schmierung: Trocken oder Nass - ACHTUNG: bei Bearbeitung mit Schmierung besteht Verklebungsgefahr
Drehzahl: 1 000 - 1 500 U/min

Cutting data for bench drilling and column drilling machine

Lubrication: Dry or wet (risk of bonding with lubrication!)
Speed: 1000-1500 U/min

Bedienungsanleitung

1. Das Werkstick muss sehr stabil eingespannt sein.

2. Den Uberstehenden Teil des Gewindebohrers mit dem Werkstlick plan machen.

3. Zentrieren des Gewindebohrerausbohrers durch mehrmaliges ,Antippen”.
Beim Anzentrieren auf einer NC-Maschine bitte einen geringen Vorschub wahlen.

4. Der Ausbohrvorgang kann auf einer NC-Maschine mit Schmierung (Achtung: Verklebungsgefahr), wie auch von Hand auf einer Tisch- oder
Standerbohrmaschine durchgefiihrt werden. Mehrmaliges Entfernen der Spéane ist bei allen Maschinen zwingend notwendig.

5. Verbleibende Restspane nach dem Ausbohrvorgang mit Druckluft bzw. einer ReilBnadel entfernen.

6. Mit einem neuen Gewindebohrer das Gewinde erneut schneiden.

7. Nach der Gewindefertigstellung mit einem Gewindelehrdorn die MaBhaltigkeit prifen.

Mit einem Gewindebohrerausbohrer kénnen ca. 1-5 Gewindebohrer ausgebohrt werden.
Ein Nachschleifen von Gewindebohrerausbohrern ist nicht rentabel.

Durch den Sechskant kann der Gewindebohrerausbohrer auch in normale Drei- oder Vierbackenfutter eingespannt werden.

Bei richtigem Einsatz wird bei allen Materialien, auch Cu und Al sowie geharteten Materialien das Kernloch nicht beschadigt!

Operation instruction

1. The workpiece has to be clamped very stable and safe.

2. The overlapping part of the tap has to be made plane with the workpiece.

3. Centering of the drill by multiple tip-centering. In case of tip-centering with an NC machine please choose a lower cutting feed.

4. The remove of a tap can be made with an NC machine with lubrication (Attention: risk of bonding) also by hand with a bench drilling or column
driling machine. Multiple chipping removal is absolutely necessary.

5. Remove of remaining chippings with compressed air or with a scriber.

B. New thrad cutting with a new tap

7. After finishing the new thread please test the size accuracy.

1-5 taps can be remove with one drill to remove jammed taps.

Regrinding of drills to remove jammed taps is not economical.

Due to the hexagon this drill can also be clamped in normal three- or four-jaw chucks.

In case of correct use the core hole will not be damaged in all materials, also in Cu or Al and hardened materials
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Reibahlen
HSS/E

VHM

Reibahlen

Frasstifte
HM

=
[}
=
K
=
[~
wv
4=
v
[}
=




Gewindeschneider

Einsatzrichtwerte

Gewinde-
schneider

. Materialbezeichnung / material description 501.0 650 6O 579 6540.0 569.0 6514.0 688 64 64

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 8-15 12-20 8-15 7-18 5-15 8-15 25-50
allg. Stahle / general stee 00 10-15 15-25 8-15 7-18 12-20 10-15 25-50
allg. Stahle / general steels < 850 15-25 10-15 7-18 12-20 20-40
a ahle / general stee 000 4 8-15 10-15 10-25 15-30
i allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 5-15 10-20
atzstahle e hardening stee 000 6 10-25 15-30
erstahle g stee 000 10-25 15-30
Vergiitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 10-25 20-30
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 5-15 10-25
Rost- und saurebestéandige Stahle <700 N/mm 2.1 8-15 7-12 5-10 8-15
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und sdurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 8-12 5—127 o 5-10 8-15
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

HSS/E

Gusseisen / cast iron <180 HB 8-15 12-20 6-15 6-15 12-20 8-15 17-25

Reibahlen

Temperguss / melleable cast iron 8-15 12-20 12-20 8-15 17-25

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 12-20

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 8-15 10-15 10-15 10-15 8-15 8-15 25-35

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 10-15 10-15 10-15

VHM

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 10-15 10-20 10-20 10-20 10-20 5-15 5-15 10-20 10-15 20-35
brass, copper, bronze, red brass

Reibahlen

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 10-15 10-15 10-15 10-15 5-15 10-15

Titan und Titanlegierungen / 8-12 7-12 1-6 8-12

Nickel / nickel 8-12 7-12 8-12

HM
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Frasstifte

gehartete Stahle / hardened steels 45-55 HRC B 1-4

Materialbezeichnung / material description 650 630 B

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 25-35 25-35 30-40
allg. Stahle / general steels <700 N/mm 25-35 25-35
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 15-25 15-25

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm Vi 15-25 15-25

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 5-15 5-15

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm 15-25 15-25

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15-25 15-25

Vergutungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 15-25 15-26

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 5-15 5-15

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 15-25 15-25
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 5-15 5-15
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 25-50

Temperguss / melleable cast iron 15-30

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 15-30

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <B6% Si 4 30-40

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 30-40 15-30

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 10-30

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 15-20
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 5-15 5-15
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hle / hardened steels 45-55 HRC 6 1-5
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Einsatzrichtwerte

Gewinde-
schneider

- Materialbezeichnung / material description B ; 66

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 25-45 15-30 25-45
y | a ahle / general stee 00 25-45 15-30 25-45

a ahle / general steels < 850 20-35 10-25 20-35

a ahle / general stee 400

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 15-25 7-15 15-25

M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 15-25 7-15 15-25
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

gise ast iro 80 HB 10-20

Temperguss / melleable cast iron 10-20

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 25-40 10-20 25-40

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 10-20

HSS/E

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 25-40 10-20 25-40

brass, copper, bronze, red brass

Reibahlen

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 10-15

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 15-25 15-25

10-20 10-20

gehartete Stahle / hardened steels 45-55 HRC

VHM

Reibahlen
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Materialbezeichnung / material description 685.0

a ahle / general stee 00 15-20

a ahle / general stee 00 12-20

[
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a ahle / general stee 850 12-20

Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8

Rost- und sdurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 5-10
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 5-15

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 8-15

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 5-15
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 5-15

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 5-10

Nickel / nickel

Gewindehohrer und Gewindeformer ,,M-Sackloch*

- Materialbezeichnung / material description 3 E.1668.0 E.1649.1 E.1604.1 E.1625.0 E.1754.1 E.1603.1

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 5-10

[\ corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 5-10
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

s = o oo T a0
s o 220 015 220 220
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 10-15 10-15 15-25 10-15 15-25 15-25
s = e s e e
=5 = 210 15 e e

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 10-15 10-15 10-15

|
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20

brass, copper, bronze, red brass
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Gewindeschneider

Einsatzrichtwerte

schneider
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. Materialbezeichnung / material description 64 6542.0 516 64 69 80 634 B ;

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 30-60 25-55 25-45 25-45 20-35 25-45
allg. Stahle / general stee 00 25-60 25-50 25-45 25-45 20-35 25-45
allg. Stahle / general stee 850 20-55 25-50 20-35 20-35 20-35 20-35
allg. Stahle / general stee 000 4 15-25 15-25 20-35 15-30
atzstahle e harde ee 000 6 15-25 15-25 20-35 15-30
erstahle ee 000 15-25 15-25 20-35 15-30
Vergiitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 15-25 15-25 20-40 20-40
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 7-15 7-15 10-20
Rost- und saurebestéandige Stahle <700 N/mm 2.1 5-15 10-20 8-20 15-25 15-25 15-25 15-25
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
5 Rost- und sdurebestéandige Stahle >700 N/mm 2.2 2-5 5-15 2-5 10-20 8-20 15-25 15-25 15-25 15-25
cEv ﬁ corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
% 2 13-20 5-15 13-20 17-30 15-25
= n 13-20 5-15 13-20 17-30 15-25
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 30-45 20-30 25-40 25-40 25-40 25-40
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4
é = Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 15-20 15-20 30-40 25-40 25-40 25-40 25-40
.-fEu ; brass, copper, bronze, red brass
: s oo e |
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 2-5 2-5 15-25 15-25 15-25 15-25
2-5 2-5 10-20 10-20 10-20 10-20
o
[
nideice
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 8-20 8-20 8-20 8-20 8-20
allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm
Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm B 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10
Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 5-10
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9
Rost- und séaurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 5-8
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 4-6
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
10-20 10-20 10-20 10-20 10-20
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20
5 brass, copper, bronze, red brass
i s IR 1020 1020 1020 1020
2 Titan und Titanlegierungen / titanium and 2-6
-
:
:




Gewindeschneider

....................................................................................................................................................................................................................................................... . &
Einsatzrichtwerte '§ %
- 1[H1]! - | - Heild E U
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 25-50 25-50 25-35 25-35 10-15 25-35 25-35 25-35 30-50
25-45 25-45 25-35 25-35 10-15 25-35 25-35 25-35 30-50
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 20-45 20-45 15-25 15-25 B-15 15-25 15-25 15-25 30-50
allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4 15-30 15-30 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 25-40
5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 20-40
Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm 15-30 15-30 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 30-50
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15-30 15-30 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 30-50
Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 20-35 20-35 20-30 20-30 20-30 20-30 20-30 30-50
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 30-50
Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 15-30 15-30 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 25-45
m corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 15-30 15-30 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 20-40 5
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm ‘E“ ﬁ
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <B6% Si 4 25-45 25-40 10-20 25-30 30-50
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 20-45 20-40 25-30 30-50 é s
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 25-45 % ;
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 25-45 25-40 12-15 30-50 =
brass, copper, bronze, red brass
;
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 15-30 15-25 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 P
H el / nickel 10-25 10-20 5-15 5-15 5-15 5-15 1012 5-15 Ea
I
[

=4
= =

Materialbezeichnung / material description

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 30-40 30-40 30-40

allg. Stahle / general steels <700 N/mm 30-40 30-40 30-40

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 25-35 25-35 25-35

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4 10-20 10-20 10-20

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm B 10-20 10-20 10-20

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 10-20 10-20 10-20

Vi ngsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 10-20 10-20 10-20

5
o
S

Rost- und séaurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 10-15 10-15 10-15
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und séaurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 8-12 812 8-12
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 40-50 40-50 40-50 40-50

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 35-45 35-45 35-45 35-45

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 15-20 15-20 15-20 15-20
brass, copper, bronze, red brass

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 8-12 8-12 8-12

Nickel / nickel 15-20 5-10 5-10 5-10
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. Materialbezeichnung / material description

allg. Stahle / general steels <500 N/mm

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

erstahle ee 000
Verglitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und sdurebestéandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und sdurebestéandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <B6% Si
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Materialbezeichnung / material description

= &
: <
=

3

7 &

allg. Stahle / general steels <500 N/mm
allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm
allg. Stahle / general steels <1000 N/mm

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB

Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <B6% Si
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si
AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Nickel / nickel

A
Ul
N

2.1

2.2

4

2.1

2.2

4

4

25-35 25-35 12-20 12-20
25-35 25-35 12-20 15-25
15-25 15-25 15-25 15-25
15-256 15-25 8-15
5-15 5-15
15-25 15-25
15-28 15-25
20-30 20-30
5-15 5-15
15-28 15-25 8-15
5-15 5-15 8-12
15-30 15-30 12-18 12-20
15-30 15-30 12-18 12-20
10-30 10-30
10-15 10-15
10-20 10-15
10-20
10-30 10-30 10-15
5-15 5-15 8-12
5-15 5-15 8-12
8 0 |
250-330 0,01-0,04 0,04-0,08
200-300 0,01-0,04 0,04-0,08
200-300 0,01-0,04 0,04-0,08
150-250 0,01-0,04 0,04-0,08
60-100 0,01-0,04 0,04-0,08
60-150 0,01-0,04 0,04-0,08
80-120 0,01-0,04 0,04-0,08
80-120 0,01-0,04 0,04-0,08
70-130 0,01-0,04 0,04-0,08
70-120 0,008 - 0,035 0,035-0,07
60-100 0,008 - 0,035 0,035-0,07
250-350 0,01-0,04 0,04-0,08
250-300 0,01-0,04 0,04-0,08
150-250 0,01-0,04 0,04-0,08
40-80 0,008 - 0,035 0,035-0,07
40-80 0,008 - 0,035 0,035-0,07
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