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Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .M[}]

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

= —— = 0 M1-M2,6
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f«d—f—f\—f—f—#— M3 - M10
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*Toleranz 5H
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L 1 ¢ a z Avant-trou el
LEFA-POT M1, DIN371  * M1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75 51.20
[ETA-POT M1.1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,85 51.20
[H7A-POT M1.2, DIN371 * M1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95 51.20
A-POT M1.4, DIN371 * M1,4 0,3 40 = 7 2,5 2,1 2 11 44.60
A-POT M1.6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,25 44.60
A-POT M1.7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,55 41.70
A-POT M1.8, DIN371 M1,8 0,35 40 — 8 2,5 2,1 2 1,45 41.70
A-POT M2, DIN371 M2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 36.30
A-POT M2.2, DIN371 M2,2 0,45 45 - 9 2,8 2,1 2 1,75 36.30
A-POT M2.3, DIN371 M2,3 0,4 45 - 9 2,8 2,1 2 1,9 36.30
A-POT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 2,05 35.90
A-POT M2.6, DIN371 M2,6 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 2,15 34.10
A-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 2,56 31.30
A-POT M3.5, DIN371 M3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 2,9 48.40
A-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 13 21 4,5 3.4 3 3.3 32.10
A-POT M4.5, DIN371 M4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 3,7 43.50
A-POT M5, DIN371 M5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 4,2 33.10
A-POT M5.5, DIN371 M5,5 0,9 80 17 30 6 4,9 3 4,6 50.60
A-POT M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 33.60
A-POT M7, DIN371 M7 1 80 19 30 7 55 3 6 45.60
A-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 40.00
A-POT M9, DIN371 M9 1,25 90 22 35 9 7 3 7.8 52.70
A-POT M10, DIN371 M10 1,5 100 24 39 10 8 3 8,5 48.90
H 7777777 T | — % i
: ® 3 |
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas - l ¢ a z Avant-trou il
A-POT M3, DIN376 M3 0,5 56 1 2,2 - 3 2,5 38.90
A-POT M4, DIN376 M4 0,7 63 13 2,8 21 3 3,3 38.10
A-POT M5, DIN376 M5 0,8 70 16 3,5 2,7 3 4,2 37.80
A-POT M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 38.20
A-POT M7, DIN376 M7 1 80 19 5,5 4,3 3 6 51.60
A-POT M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6,8 43.70
A-POT M9, DIN376 M9 1,25 90 22 7 5,56 3 7.8 56.80
A-POT M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 5,6 3 8,6 50.30
A-POT M11, DIN376 M11 1,5 100 24 8 6,2 3 9,6 92.80
A-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,2 61.60
A-POT M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12 73.50
A-POT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14 86.30
A-POT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 18,9 117.00
A-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 139.00
A-POT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 151.00
A-POT M24, DIN376 M24 8 160 38 18 14,5 3 21 185.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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Al

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 1502 oag W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 6HX |25 m 25>

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
—=v —)_ BN 5{/@> EHo- T M-m26
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leich gedrallte Nut |
. ungH(’ﬂ,\ice Variabligge/ni L
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s{/ BE |
= L
*Toleranz 5H
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
L7 A-SFT M1, DIN371  * M1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75 53.80
[T A-SFT M1.1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,85 53.80
[T A-SFT M1.2, DIN371 * M1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95 53.80
A-SFT M1.4, DIN371 * M1.,4 0,3 40 = 6 2,5 2,1 2 11 44.60
A-SFT M1.6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1,25 46.90
A-SFT M1.7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,35 43.80
A-SFT M1.8, DIN371 M1,8 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,45 43.80
A-SFT M2, DIN371 M2 04 45 32 10 2,8 2,1 2 1,6 38.30
A-SFT M2.2, DIN371 M2,2 0,45 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1,75 38.20
A-SFT M2.3, DIN371 M2,3 0,4 45 3,6 12 2,8 2,1 2 1,9 38.20
A-SFT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,05 38.00
A-SFT M2.6, DIN371 M2,6 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,15 35.70
A-SFT M3, DIN371 M3 0,56 56 4 18 3,6 2,7 3 2,5 33.20
A-SFT M3.5, DIN371 M3,5 0,6 56 4,8 20 4 3 3 2,9 50.90
A-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 5,6 21 4,5 3.4 3 3.3 34.40
A-SFT M4.5, DIN371 M4,5 0,75 70 6 25 6 4,9 3 3.7 45.60
A-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 4,2 35.10
A-SFT M5.5, DIN371 M5,5 0,9 80 7.2 30 6 4,9 3 4,6 53.10
A-SFT M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 5 35.30
A-SFT M7, DIN371 M7 1 80 8 30 7 5,5 8 6 47.80
A-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 10 85 8 6,2 8 6,8 42.40
A-SFT M9, DIN371 M9 1,25 90 10 & 9 7 3 7.8 55.30
A-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 12 39 10 8 3 8,6 51.70
. n = e —
e i ; N i
ich gedrallte Nut
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas = l @ a “ Helbelriung, il
A-SFT M3, DIN376 M3 0,5 56 4 2,2 - 3 2,5 39.50
A-SFT M4, DIN376 M4 0,7 63 5,6 2,8 2,1 3 3,3 38.90
A-SFT M5, DIN376 M5 0,8 70 6,4 3,6 2,7 3 4,2 38.50
A-SFT M6, DIN376 M6 1 80 8 4,5 34 8 5 39.00
A-SFT M7, DIN376 M7 1 80 8 5,5 4,3 3 6 52.50
A-SFT M8, DIN376 M8 1,25 90 10 6 4,9 3 6,8 44.50
A-SFT M9, DIN376 M9 1,25 90 10 7 5,5 3 7.8 58.00
A-SFT M10, DIN376 M10 1,5 100 12 7 5,5 3 8,5 51.20
A-SFT M11, DIN376 M11 1,5 100 12 8 6,2 3 9,5 94.60
A-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 3 10,2 63.10
A-SFT M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 3 12 74.70
A-SFT M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14 87.70
A-SFT M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 119.00
A-SFT M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 141.00
A-SFT M22, DIN376 M22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 154.00
A-SFT M24, DIN376 M24 8 160 30 18 14,5 4 21 189.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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|
AM T
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant -
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 [}]
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
mit Weldonschaft avec queue Weldon Q @

A-POT Weldon

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l i ¢ a z Avant-trou il
A-POT-WE M3 M3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 2,5 33.90
A-POT-WE M4 M4 0,7 63 13 21 6 4,9 3 3.3 34.80
A-POT-WE M5 M5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 4,2 35.70
A-POT-WE M6 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 36.20
A-POT-WE M8 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 43.40
A-POT-WE M10 M10 1,5 100 24 39 10 8 3 8,5 53.00
A-POT-WE M12 M12 1,75 110 28 46 12 9 3 10,2 66.80
A-POT-WE M14 M14 2 110 30 49 14 11 3 12 79.60
A-POT-WE M16 M16 2 110 32 56 16 12 3 14 93.60

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O O O O
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-SFT Weldon A M MT 1802

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 2.5+ m 45>\ DiN1gzs

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Weldonschaft avec queue Weldon Q @

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas = l I ¢ a z Avant-trou Gil?
A-SFT-WE M3 M3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 2,5 35.00
A-SFT-WE M4 M4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 8 &8 35.90
A-SFT-WE M5 M5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 8 4,2 37.10
A-SFT-WE M6 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 ) 37.40
A-SFT-WE M8 M8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 6,8 44.70
A-SFT-WE M10 M10 1,5 100 12 39 10 8 3 8,6 54.60
A-SFT-WE M12 M12 1,75 110 14 46 12 9 8] 10,2 68.90
A-SFT-WE M14 M14 2 110 16 49 14 1M B 12 82.10
A-SFT-WE M16 M16 2 110 16 56 16 12 8 14 96.50

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-OIL-POT —
| AM

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o =

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .M[}]u

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

mit Innenkiihlung avec arrosage central @ m

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l i ¢ a z Avant-trou il
A-OIL-POT M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 54.90
A-OIL-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 61.80
A-OIL-POT M10, DIN371 M10 1,5 100 24 39 10 8 3 8,5 68.70

S e
5@ 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas - l ¢ a z Avant-trou il
A-OIL-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2 86.40
A-OIL-POT M14, DIN376 M14 2 110 30 " 9 3 12 101.00
A-OIL-POT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14 116.00
A-OIL-POT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 15,9 156.00
A-OIL-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 186.00
A-OIL-POT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 203.00
A-OIL-POT M24, DIN376 M24 8 160 38 18 14,5 3 21 249.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O O
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

10 WD Gewindebohrer 2018
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A-OIL-SFT = 1502
A M

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne ﬁ" W ﬁ

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 2.5+ m 45,,\\ I I

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Innenkiihlung avec arrosage central Q @

= L

i B O S

Nut = l
un leich gedrallte NU
gHe’z\icevariable patent

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L I i d a z Avant-trou il
A-OIL-SFT M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 5 53.30
A-OIL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 6,8 60.30
A-OIL-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 12 39 10 8 3 8,6 67.10
e e = EEas =
Nut X s L
ich gedrallte NU
ung‘\-‘!aélicgvariagle pate®
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas L I @ a z Neiioeliinig il
A-OIL-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 3 10,2 85.60
A-OIL-SFT M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 3 12 95.70
A-OIL-SFT M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14 108.00
A-OIL-SFT M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 1 4 15,5 156.00
A-OIL-SFT M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 186.00
A-OIL-SFT M22, DIN376 M22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 203.00
A-OIL-SFT M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21 249.00
A-OIL-SFT M27, DIN376 M27 3 160 36 20 16 4 24 321.00
A-OIL-SFT M30, DIN376 M30 3,5 180 42 22 18 4 26,5 398.00
A-OIL-SFT M33, DIN376 M33 3,5 180 42 25 20 4 29,5 447.00
A-OIL-SFT M36, DIN376 M36 4 200 48 28 22 4 32 494.00
A-OIL-SFT M39, DIN376 M39 4 200 48 32 24 4 35 591.00
A-OIL-SFT M42, DIN376 M42 4,5 200 54 32 24 4 Si7A5) 729.00
A-OIL-SFT M45, DIN376 M45 4,5 220 54 36 29 4 41,5 862.00
A-OIL-SFT M43, DIN376 M48 5 250 60 36 29 4 43 1'003.00
A-OIL-SFT M52, DIN376 M52 5 250 60 40 32 4 47 1'323.00
A-OIL-SFT M56, DIN376 M56 5,5 250 66 40 32 4 50,5 1'463.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
VD Tarauds 2018 11
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A-POT-6GX Alm MT

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .m
'I_jCN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX Q @

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE

No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou

A-POT-6GX M2, DIN371 M2 0,4 +019 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 42.50
A-POT-6GX M2.5, DIN371 M2,5 0,45 +020 50 - 9 2,8 2,1 2 2,1 42.00
A-POT-6GX M3, DIN371 M3 0,5 +020 56 11 18 3,6 2,7 8] 2,5 42.00
A-POT-6GX M4, DIN371 M4 0,7 +022 63 13 21 4,5 3.4 3 &8 37.70
A-POT-6GX M5, DIN371 M5 0,8 +024 70 16 25 6 4,9 3 4,2 38.60
A-POT-6GX M6, DIN371 M6 1 +026 80 19 30 6 4,9 3 5 39.20
A-POT-6GX M8, DIN371 M8 1,25 +028 90 22 85 8 6,2 3 6.8 46.90
A-POT-6GX M10, DIN371 M10 1,5 +032 100 24 39 10 8 & 8,5 57.30

,,,,,,,,, - ——
® B I
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE

No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou

A-POT-6GX M12, DIN371 M12 1,75 +0,034 110 28 9 7 3 10,2 72.20
A-POT-6GX M16, DIN371 M16 2 +0,038 110 32 12 9 8 14 101.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

12 WD Gewindebohrer 2018
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peeax Al
ewindebohrer Sackloc arauds trou borgne ﬁ'ég,? ﬁ" m W
<25

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob Vb 45°
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX Q @
11
ol T
— ) Bt e s (S
: Nut
ungleich gedralite " ® ] |
gHélicevariable pate® B L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | 1 d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-6GX M2, DIN371 M2 04 +0,019 45 3,2 10 2,8 2,1 2 1,6 43.50
A-SFT-6GX M2,5, DIN371 M2,5 0,45 +0,020 50 3.6 13 2,8 2,1 2 2.1 43.30
A-SFT-6GX M3, DIN371 M3 0,5 +0,020 56 4 18 3,5 2,7 8 2,5 38.00
A-SFT-6GX M4, DIN371 M4 0,7 +0,022 63 5,6 21 4,5 3.4 3 &3 39.10
A-SFT-6GX M5, DIN371 M5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6 4,9 8 4,2 39.90
A-SFT-6GX M6, DIN371 M6 1 +0,026 80 8 30 6 4,9 3 5 40.20
A-SFT-6GX M8, DIN371 M8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 6,8 48.20
A-SFT-6GX M10, DIN371 M10 1,5 +0,032 100 12 39 10 8 3 8,6 58.80
P~ o — i — (E— i
e - - ® 3 | L
L
ungleich gedralite NUt ‘
Helice variable pate™
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-6GX M12, DIN371 M12 1,75 +0,034 110 14 9 7 3 10,2 73.80
A-SFT-6GX M16, DIN371 M16 2 +0,038 110 16 12 9 8 14 103.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
VD Tarauds 2018 13
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A-POT-7GX A M mT

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .n
'I_jCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

Ubermass Toleranz 7GX Surcote tolérance 7GX Q @

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE

No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou

A-POT-7GX M2, DIN371 M2 0.4 +0,038 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 44.70
A-POT-7GX M2.5, DIN371 M2,5 0,45 +0,040 50 - 9 2,8 2,1 2 2,1 44.20
A-POT-7GX M3, DIN371 M3 0,5 +0,040 56 1M 18 85 2,7 8] 2,5 38.60
A-POT-7GX M4, DIN371 M4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 3.4 3 &8 39.70
A-POT-7GX M5, DIN371 M5 0,8 +0,048 70 16 25 6 4,9 3 4,2 40.60
A-POT-7GX M6, DIN371 M6 1 +0,052 80 19 30 6 4,9 3 5 41.20
A-POT-7GX M8, DIN371 M8 1,25 +0,056 90 22 85 8 6,2 3 6.8 49.40
A-POT-7GX M10, DIN371 M10 1.6 +0,064 100 24 39 10 8 & 8,5 60.30

& EE==E==—f
5@ 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE

No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou

A-POT-7GX M12, DIN376 M12 1,75 +0,068 110 28 9 7 3 10,2 75.80
A-POT-7GX M16, DIN376 M16 2 +0,076 110 32 12 9 8 14 106.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

14 WD Gewindebohrer 2018



A-SFT-7GX

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

A MR

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 1503 | 0at W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 1GX |25+ 45,,\
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

Ubermass Toleranz 7GX Surcote tolérance 7GX Q @

11
=7 ] T TN ,,%,,, RN i e E— i
Jeich gedrallte Nut o - I
ungHé\icevariable pate® IS L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | 1 d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-7GX M2, DIN371 M2 0,4 +0,038 45 3,2 10 2,8 2,1 2 1,6 45.80
A-SFT-7GX M2,5, DIN371 M2,5 0,45 +0,040 50 3.6 13 2,8 2,1 2 2,1 45.50
A-SFT-7GX M3, DIN371 M3 0,5 +0,040 56 4 18 3,5 2,7 3 2,5 39.90
A-SFT-7GX M4, DIN371 M4 0,7 +0,044 63 5,6 21 4,5 3.4 3 &3 41.10
A-SFT-7GX M5, DIN371 M5 0,8 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 8 4,2 42.00
A-SFT-7GX M6, DIN371 M6 1 +0,052 80 8 30 6 4,9 8 5 42.40
A-SFT-7GX M8, DIN371 M8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 6,8 50.70
A-SFT-7GX M10, DIN371 M10 1,5 +0,064 100 12 39 10 8 3 8,5 61.80
Sy 1 T
— _— O == Ee—— =
5@ 3 ) |
leich gedrallte Nut
ungHélicevariable pate®

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-7GX M12, DIN376 M12 1,75 +0,068 110 14 9 7 3 10,2 77.60
A-SFT-7GX M16, DIN376 M16 2 +0,076 110 16 12 9 8 14 108.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

® ® O ® @® O O O O

C<0,2% 0,25<C<0,4% €=>0,45% SCM INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
VD Tarauds 2018 15



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

A-SFT+0.1 A M mT

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 6H ﬁ" ( ; l W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritte HSS T15, Cob V5 m 2.5+ a5

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
Ubermass 0,1 mm Surcote 0,1 mm @ @

i Nut
ngleich gedrallte
’ gHél'u:e variable pate™

ed

“o
0

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas - l d ¢ a z Avant-trou il
A-SFT+0.1 M3, DIN371 M3 0,5 56 4 18 &5 2,7 8 2,5 42.00
A-SFT+0.1 M4, DIN371 M4 0,7 63 5,6 21 4,5 3.4 8 83 43.50
A-SFT+0.1 M5, DIN371 M5 0,8 70 6.4 25 6 4,9 8 4,2 44.30
A-SFT+0.1 M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 5 44.70
A-SFT+0.1 M8, DIN371 M8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 6,8 53.70
A-SFT+0.1 M10, DIN371 M10 1,5 100 12 39 10 8 3 8,5 65.40
, ' O == = — [
— 5@ 2 |
L
- it
ngleich gedrallte Nu
’ g\'\élice variable_pate™®

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Hergelriune, il
A-SFT+0.1 M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 3 10,2 82.10
A-SFT+0.1 M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14 114.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O O
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

16 WD Gewindebohrer 2018



A-SFT Form E

Gewindebohrer Sackloch
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb

TiICN Multilayer-Beschichtung

kurzer Anschnitt

Vischer & Bolli /

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Cob Vb
Revétement TICN multicouche

Entrée courte

www.vb-tools.com

A MR

Bestell-Nr.
No de commande

A-SC-SFT M3, DIN371
A-SC-SFT M4, DIN371
A-SC-SFT M5, DIN371
A-SC-SFT M6, DIN371
A-SC-SFT M8, DIN371
A-SC-SFT M10, DIN371

Nennmass
Désignation

M3

ungleic
Heéli

Steigung
Pas

0,5
0,7
0,8
1
1,25
1.5

h gedrallte Nut
cevariable pate™

i t
ngleich gedrallte Nu
’ gHé\'u:evariable patent

Bestell-Nr.
No de commande

A-SC-SFT M12, DIN376
A-SC-SFT M14, DIN376
A-SC-SFT M16, DIN376

Anwendungen / Applications

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16

Steigung
Pas
1,75

2
2

L

110
110
110

14

16

@ hervorragend / excellent

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60

VD Tarauds 2018

8-30

8-20

15-35

15-35

5-10

1S02 | ot A\N
6HX 1.5+ 45°\
11
B =IEhmes E==s
< ‘ ko) |
© L
Vorbohrung
n d a z Avant-trou s
18 3,5 2,7 3 2,5 32.20
21 4,5 3.4 3 3,3 33.40
25 6 4,9 8 4,2 34.10
30 6 4,9 3 5 34.30
35 8 6,2 3 6,8 41.20
39 10 8 3 8,5 50.20
T e S
5@ 3 [
L
d a Z Vorbohrung CHF
9 7 3 10,2 63.10
11 9 3 12 74.70
12 9 3 14 87.70
O gut/bon
8-20 m/min
17
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A-LT-POT Alm MT

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) .n
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
mit langem Schaft avec queue longue Q @
: < — %g@ R e e T=—% M2-M25
S ‘ 3 |
L

& == ,,ﬂb\%h#, - M3 -M10
%

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas - l i @ a z Avant-trou (Sal?

A-LT-POT M2, DIN 371 M2 0.4 80 8 = 2,8 2,1 2 1,6 73.10
A-LT-POT M2.5, DIN 371 M2,5 0,45 100 ) - 2,8 2,1 2 2,1 72.30
A-LT-POT M3, DIN 371 M3 0,5 100 1 18 EH 2,7 3 2,5 63.10
A-LT-POT M4, DIN 371 M4 0,7 125 13 21 4,5 34 &) .8 65.00
A-LT-POT M5, DIN 371 Mb 0,8 160 16 25 6 4,9 3 4,2 66.30
A-LT-POT M6, DIN 371 M6 1 160 S 30 6 4,9 3 5 67.50
A-LT-POT M8, DIN 371 M8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 6,8 81.80
A-LT-POT M10, DIN 371 M10 1.5 200 24 39 10 8 3 8,5 98.70
— ——— O = Ee— e

5@ 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou (Gal?

A-LT-POT M6, DIN376 M6 1 160 19 4,5 3.4 3 B 71.90
A-LT-POT M8, DIN376 M8 1,25 180 22 6 4,9 8 6,8 83.60
A-LT-POT M10, DIN376 M10 1,5 200 24 7 BB 3 8,5 101.00
A-LT-POT M12, DIN376 M12 1,75 200 28 9 7 g 10,2 124.00
A-LT-POT M14, DIN376 M14 2 200 30 11 9 8 12 164.00
A-LT-POT M16, DIN376 M16 2 200 32 12 9 3 14 170.00
A-LT-POT M18, DIN376 M18 2,5 200 34 14 11 3 18,5 239.00
A-LT-POT M20, DIN376 M20 2,5 200 34 16 12 3 17,5 234.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

18 WD Gewindebohrer 2018
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s A MR

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 1502 | ot W

aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) 45°
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit langem Schaft avec queue longue @ @
== — T ——— 11
& S =1
Hélice variable_pat 3@ - I
© L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l 4 ¢ a z Avant-trou il
A-LT-SFT M2, DIN 371 M2 0,4 80 3,2 10 2,8 2,1 2 1,6 74.70
A-LT-SFT M2,5, DIN 371 M2,5 0,45 100 3.6 13 2,8 2,1 2 2,1 74.00
A-LT-SFT M3, DIN 371 M3 0,5 100 4 18 85 2,7 8 2,5 65.00
A-LT-SFT M4, DIN 371 M4 0,7 125 5,6 21 4,5 3.4 8 3.3 66.70
A-LT-SFT M5, DIN 371 M5 0,8 160 6,4 25 6 4,9 3 4,2 68.50
A-LT-SFT M6, DIN 371 M6 1 160 8 30 6 4,9 3 5 69.00
A-LT-SFT M8, DIN 371 M8 1,25 180 10 35 8 6,2 3 6.8 83.10
A-LT-SFT M10, DIN 371 M10 1,5 200 12 39 10 8 3 8,5 101.00
- N B S (|
® k4 |
ungleich gedrfc\\lte Nut » L
Hélice variable_pat
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L I ¢ a z Avant-trou il
A-LT-SFT M6, DIN376 M6 1 160 10 4,5 3.4 3 5 78.60
A-LT-SFT M8, DIN376 M8 1,25 180 1M 6 4,9 3 6.8 85.90
A-LT-SFT M10, DIN376 M10 1,5 200 14 7 55 3 8,5 104.00
A-LT-SFT M12, DIN376 M12 1,75 200 14 9 7 3 10,2 127.00
A-LT-SFT M14, DIN376 M14 2 200 16 1 9 8] 12 164.00
A-LT-SFT M16, DIN376 M16 2 200 16 12 9 3 14 177.00
A-LT-SFT M18, DIN376 M18 2,5 200 25 14 1 4 585 253.00
A-LT-SFT M20, DIN376 M20 2,5 200 25 16 12 4 17,5 247.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-25 15-25 10-25 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
VD Tarauds 2018 19
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A-POT-LH _—
. A M PM v

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o~ N

aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) ko4 \,

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

linksschneidend coupe a gauche Q @

® 5 |
< L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas = l il ¢ a z Avant-trou al?

A-POT-LH M3, DIN371 M3 0,5 56 1M 18 85 2,7 3] 2,5 45.40
A-POT-LH M4, DIN371 M4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 &8 46.60
A-POT-LH M5, DIN371 M5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 4,2 47.80
A-POT-LH M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 48.40
A-POT-LH M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 58.10
A-POT-LH M10, DIN371 M10 1,56 100 24 39 10 8 3 8,5 71.00

——————— ————{—1
9 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou Gil7

A-POT-LH M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2 89.10
A-POT-LH M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 & 12 106.00
A-POT-LH M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 8 14 125.00
A-POT-LH M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 8 15,5 169.00
A-POT-LH M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 8 17,5 201.00
A-POT-LH M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 218.00
A-POT-LH M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 268.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

20 WD Gewindebohrer 2018
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AT

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne -l W
aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) [2.5» 450\# \
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

linksschneidend coupe a gauche Q @

N - SE e & = =TE—rF

i \lite Nut 4 l
ungleich gedrfa . BQ -
Hélice variable pate® < L
|

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l I ¢ a z Avant-trou Sal?
A-SFT-LH M3, DIN371 M3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 2,5 46.80
A-SFT-LH M4, DIN371 M4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 8,3 48.00
A-SFT-LH M5, DIN371 M5 0.8 70 6,4 25 6 4,9 3 4,2 49.40
A-SFT-LH M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4,9 S 5 49.90
A-SFT-LH M8, DIN371 M8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 6,8 59.90
A-SFT-LH M10, DIN371 M10 15 100 12 39 10 8 3 8,6 73.10
m—_=m = 7
® B I
L
: Nut
ngleich gedralite
U1 lice variable pate"
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l ¢ a z Avant-trou Gil?
A-SFT-LH M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 8 10,2 92.00
A-SFT-LH M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 8 12 109.00
A-SFT-LH M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 8 14 129.00
A-SFT-LH M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 1" 4 15,9 174.00
A-SFT-LH M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 206.00
A-SFT-LH M22, DIN376 M22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 226.00
A-SFT-LH M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21 276.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
VD Tarauds 2018 21
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AL-POT |so 2
blanc
. HSSE

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant :

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 4

unbeschichtet non revéetu

fiir Aluminium pour Aluminium m
=y (a———— s D & ——F m2-m25
= ! e s{/ I

L 1
11
& S M3-m1w0
x5/ <
< L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L Il ¢ a z Avant-trou Hls
AL-POT M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 19.70
AL-POT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 19.50
AL-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 3,5 2,7 8 2,5 17.10
AL-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 3,4 8 3.3 17.60
AL-POT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 8 4,2 18.30
AL-POT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 8 B) 18.40
AL-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 35 8 6,2 8 6,8 21.20
AL-POT M10, DIN371 M10 1.5 100 39 10 8 3 8,5 25.30
-" - . ‘-:_ — ._LJ‘-AL‘LL““. @ tE: 777777777 r ‘7 77777 47
= : OO0 @ - I
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | q a 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou
AL-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 18 9 7 3 10,3 30.90
AL-POT M14, DIN376 M14 2 110 20 11 €) 8 12 38.60
AL-POT M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 8 14 45.00
AL-POT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 15,5 60.80
AL-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 8 17.5 68.90

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

N KIN N K

Al AC, ADC

15-25 15-20 m/min
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AL-SFT w371031.0/W371131.0 1S02
M blanc | “cl
. HSSE

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne : W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 25 50°

unbeschichtet non revétu

fiir Aluminium pour Aluminium @
[ S g S @ R e =] 3 M1.6-M25

' . 5@ = I
| L
11
& = —J == 1} M3-M10
B
< L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L 4 ¢ a Z Avant-trou il
AL-SFT M1.6 DIN371 M1,6 0,35 40 8 2,5 2,1 2 1,25 24.20
AL-SFT M2, DIN371 M2 04 45 8 2,8 2,1 2 1,6 20.70
AL-SFT M2.2, DIN371 M2,2 0,45 45 9 2,8 2,1 2 1,75 20.70
AL-SFT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 20.50
AL-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 8% 2,7 2 2,5 17.70
AL-SFT M3.5, DIN371 M3,5 0,6 56 20 4 8 2 2,9 19.20
AL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 2 83 18.40
AL-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 2 4,2 19.00
AL-SFT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 2 B 19.20
AL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 85) 8 6,2 2 6,8 21.80
AL-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 2 8,5 26.50

: : = ——— -—
i - AT &5 =
’ S o |

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L : B a Z Avant-trou il
AL-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 18 9 7 2 10,3 32.60
AL-SFT M14, DIN376 M14 2 110 20 11 € 2 12 40.20
AL-SFT M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 2 14 46.90
AL-SFT M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 2 19,5 63.30
AL-SFT M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 3 17,5 71.70

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

N KIN N K
Al AC,ADC
10-20 10-15 m/min
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CC-NEO-SFT 7371024.1 /7371124.1

Vischer & Bolli

/ www.vb-tools.com

1S0 2
TiN
: M | sse 6HX

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne : W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 254 | Sn 25>

CC=ChipControl CC=ChipControl

TiN Beschichtung Revétement TiN Q @

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrdlée
ot O ST weows

A
L
leich gedralite Nut ‘ |
ungHélice variable pate® I
& = 1 M3-m10
&
= L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas - [l ¢ a Z Avant-trou Hil?
CC-NEO-SFT M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 34.90
CC-NEO-SFT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,1 34.40
CC-NEO-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 85 2,7 2 2,5 30.20
CC-NEO-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,6 3,4 2 3,3 31.00
CC-NEO-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 2 4,2 31.90
CC-NEO-SFT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 2 B 32.20
CC-NEO-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 35 8 6,2 8 6,8 38.50
CC-NEO-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 8 8,5 46.90
[ oW 1 = - -
WIS et Wy S . [
QL
leich gedrallte Nut ;
ungHélice variable pate™
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L : ¢ a z Avant-trou CHE
CC-NEO-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 13 9 7 3 10,3 59.00
CC-NEO-SFT M14, DIN376 M14 2 110 14 11 €) 8 12 69.90
CC-NEO-SFT M16, DIN376 M16 2 110 14 12 9 8 14 82.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O O O N G
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35
24

m/min
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Empfohlene Bohrer Foret recommandée

WX-MS-GDS | W
A\
@0,2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBIDE 26-32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS-GDS p— e o | W
20,5-20,0mm @ 0,5-6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-4\0\"\

de @ 0,5-6,0 mm tous les 0,01 mm

EX-SUS-GDR — e P —® R —

= » < deformer
©2,0-20,0mm @ 2,0 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend fir Gewindeforme

incl. diametre 9'avant-tr2:1
de @ 2,0-6,0mm tous les 0,01 mm oz

HYP-HP-3D g |

@ 3,0 - 20,0 mm — CARBIDE TIAIN 30;\\
HYP-HP-5D ————EgEe

@3,0-20,0 mm S '

HYPHPOSD e | NH
(] 3,0-20,0mm T CARBIDE 30;\\

st~
HYP-HPO-5D 5 e

@3,0-20,0mm incl. diametre d'avant-trou
pourtarauds @ repousser
WDO-SUS-3D - | N\
- S— WXL WA
@2,8-20,0mm CARBIDE 30°

WDO'SUS'SD - - i . chdurchmesser
e RS . ind.Kemlo
9] 2,78 - 20,0 mm fiir Gewindeformer

incl. diametre d’avant-trou
pourtarauds 3 repousser

EX-H-DRL — )
CARBIDE

Ausbohrer / Foret
@2,0-12,0mm

siehe Seite 110/ voir page 110

VD Tarauds 2018 25



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

CC-POT oy | 1502
M | ysse) ©N | anx
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant a[g
k4

aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux controlée Q @
ok : Wb EE T =—F M2-M25
L

&% — 1 mM3-m10

od
—

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L 1 ¢ a z Avant-trou els
CC-POT M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2.1 2 1,6 30.80
CC-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,1 30.50
CC-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 85 2,7 8] 2,5 26.60
CC-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 3 8.3 27.30
CC-POT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 27.90
CC-POT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 28.60
CC-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 85 8 6,2 3 6,8 34.10
CC-POT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,6 41.80

s = ===
® o |
QL

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | q a 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou

CC-POT M3, DIN 376 M3 0,5 56 11 2,2 - 3 2,5 30.50
CC-POT M4, DIN 376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 3,3 31.00
CC-POT M5, DIN 376 M5 0,8 70 16 3,6 2,7 3 4,2 32.00
CC-POT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 3.4 3 5 32.30
CC-POT M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6,8 35.20
CC-POT M10, DIN 376 M10 1,5 100 24 7 5,5 3 8,6 42.70
CC-POT M12, DIN 376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,3 52.20
CC-POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 11 9 & 12 61.60
CC-POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 3 14 72.50
CC-POT M18, DIN 376 M18 2,5 125 34 14 11 8 15,5 98.10
CC-POT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 116.00
CC-POT M22, DIN 376 M22 2,5 140 34 16 14,5 3 19,5 126.00
CC-POT M24, DIN 376 M24 8 160 38 18 14,5 8] 21 155.00
CC-POT M27, DIN 376 M27 8 160 38 20 16 4 24 247.00
CC-POT M30, DIN 376 M30 3,5 180 45 22 18 4 26,5 298.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O O N G
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min
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Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne : W
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl 12,55 .o 45u\

CrN Beschichtung Revétement CrN -

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrdlée Q @
e o & & T mwe

s@ ‘ 3 1
| L
11
= A —1E——1} m8-M10
* kel
< L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L 4 ¢ a Z Avant-trou il
CC-SFT M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 31.50
CC-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 10 2,8 2,1 2 2,1 31.30
CC-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 12 3,6 2,7 8 2,5 27.30
CC-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 16 4,5 3.4 3 83 28.40
CC-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 20 6 4,9 8 4,2 28.90
CC-SFT M6, DIN371 M6 1 80 24 6 4,9 8 5 29.20
CC-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 6,8 35.10
CC-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,5 42.80
. e T
L & === ST -
: 5@ ) [
QL

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L : ¢ a Z Avant-trou CHE
CC-SFT M3, DIN 376 M3 0,5 56 B 2,2 = 8 2,5 31.30
CC-SFT M4, DIN 376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 &3 31.90
CC-SFT M5, DIN 376 M5 0,8 70 8 85 2,7 8 4,2 33.20
CC-SFT M6, DIN 376 M6 1 80 10 4,5 3.4 3 B) 33.40
CC-SFT M8, DIN 376 M8 1,25 90 11 6 4,9 3 6,8 36.20
CC-SFT M10, DIN 376 M10 1,5 100 14 7 5,5 3 8,5 43.80
CC-SFT M12, DIN 376 M12 1,75 110 16 9 7 3 10,3 53.40
CC-SFT M14, DIN 376 M14 2 110 18 11 © 8 12 63.40
CC-SFT M16, DIN 376 M16 2 110 18 12 9 3 14 74.60
CC-SFT M18, DIN 376 M18 2,5 125 23 14 11 3 15,5 101.00
CC-SFT M20, DIN 376 M20 2,5 140 23 16 12 3 17,5 119.00
CC-SFT M22, DIN 376 M22 2,5 140 23 18 14,5 3 19,5 130.00
CC-SFT M24, DIN 376 M24 8 160 27 18 14,5 8 21 160.00
CC-SFT M27, DIN 376 M27 8 160 27 20 16 3 24 254.00
CC-SFT M30, DIN 376 M30 85 180 32 22 18 4 26,5 308.00
CC-SFT M36, DIN 376 M36 4 200 36 28 22 4 32.0 442.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O O N G
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min
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CC-LT-POT z371010.8 EL /Z371110.8 EL M ——l1s02
Hsse| N | 6HX
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrdlée
mit langem Schaft avec queue longue Q @
e — ﬁ R i e q M2-M25
S ‘ 3 I
‘ L

=== M3-M0
Q ‘ -
| & L B

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L 1] ¢ a z Avant-trou els
CC-LT-POT M2, DIN371 M2 0,4 80 8 2,8 2,1 2 1,6 60.60
CC-LT-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 100 9 2,8 2,1 2 2,1 60.10
CC-LT-POT M3, DIN371 M3 0,5 100 18 85 2,7 8 2,5 52.30
CC-LT-POT M4, DIN371 M4 0,7 125 21 4,5 34 3 3.3 53.90
CC-LT-POT M5, DIN371 M5 0,8 140 25 6 4,9 3 4,2 54.90
CC-LT-POT M6, DIN371 M6 1 145 30 6 4,9 3 5 55.90
CC-LT-POT M8, DIN371 M8 1,25 180 35 8 6,2 3 6,8 67.10
CC-LT-POT M10, DIN371 M10 1,5 200 39 10 8 3 8,5 81.70

o o) 5 - I :
o
DIN 376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l g a z Avant-trou il
CC-LT-POT M12, DIN376 M12 1,75 200 28 9 7 3 10,3 102.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O O N G
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min

28 WD Gewindebohrer 2018



CC-LT-SFT 7371024.8 EL /7371124 8 EL

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3, CC=ChipControl
CrN Beschichtung
kontrollierte Spanabfuhr
mit langem Schaft

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

|
1S02
M | sse| oM | onx
en HSSE-V3, CC=ChipControl

ol W
<25+ S 45°\\
Revétement CrN

évacuation de copeaux controlée Q @
avec queue longue

Tarauds trou borgne

— S %2@ Eo T =—r M2-m25
) 9 11
L
11
= =1} M3-Mm10
* °
& L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L Il ¢ a z Avant-trou il
CC-LT-SFT M2, DIN371 M2 0,4 80 8 2,8 2,1 2 1,6 61.80
CC-LT-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 100 10 2,8 2,1 2 2,1 61.30
CC-LT-SFT M3, DIN371 M3 0,5 100 12 &5 2,7 8 2,5 53.90
CC-LT-SFT M4, DIN371 M4 0,7 125 16 4,5 3.4 8 3,3 55.50
CC-LT-SFT M5, DIN371 M5 0,8 140 20 6 4,9 8 4,2 56.60
CC-LT-SFT M6, DIN371 M6 1 145 24 6 4,9 3 5 57.10
CC-LT-SFT M8, DIN371 M8 1,25 180 35 8 6,2 3 6,8 68.90
CC-LT-SFT M10, DIN371 M10 1,5 200 39 10 8 4 8,5 84.00

o - =
QL
DIN 376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l g a z Avant-trou il
CC-LT-SFT M12, DIN376 M12 1,75 200 16 9 7 4 10,3 105.00

Anwendungen / Applications

@ hervorragend / excellent

O gut/bon

O ® ® O O N G
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10

VD Tarauds 2018

15-35

m/min
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E-POT £321010.0/E321110.0 1S02
blanc SO

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier ritté HSS T15, Cob V5 k5 .|

unbeschichtet non revétue

speziell fiir Nickellegierungen spécialement pour alliages de nickel

und Inconel 718 et Inconel 718 J‘

= I
® 9 |
1S
| L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l E a z Avant-trou Hils
E-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 12 35 2,7 3 2,5 26.80
E-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 16 45 3.4 3 33 27.20
E-POT M5, DIN371 M5 0.8 70 19 6 4,9 3 4,2 28.20
E-POT M6, DIN371 M6 1 80 23 6 4,9 3 5 28.70
E-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 30 8 6,2 3 6,8 32.20
E-POT M10, DIN371 M10 1,5 100 38 10 8 3 8,5 38.20

P D = e E
® o] |
o

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
E-POT M12, DIN 376 M12 1,75 110 28 10 8 3 10,3 49.80

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

o
2-4 m/min
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E-SFT E321019.0/E321119.0

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb
unbeschichtet

speziell fiir Nickellegierungen
und Inconel 718

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

M blanc
PM
en acier ritté HSS T15, Cob5 Vb

ol W
2.5~ 1o°\\
non revétue

spécialement pour alliages de nickel
et Inconel 718 J

6H

1S02

Tarauds trou borgne

o ey O S
E—— “ - T
1S
| L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L ] d a a Avant-trou il
E-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 11 3,6 2,7 3 2,5 27.20
E-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 14 4,5 34 3 38 28.10
E-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 18 6 4,9 3 4,2 29.20
E-SFT M6, DIN371 M6 1 80 21 6 4,9 3 5 29.40
E-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 28 8 6,2 3 6,8 33.20
E-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 35 10 8 3 8,6 39.20

{E: ,,,,,,,,, | S — |

i H - -‘4-..'-“-, A —
e

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
E-SFT M12, DIN376 M12 1,75

Anwendungen / Applications

1-3 m/min

VD Tarauds 2018

@ hervorragend / excellent

Vorbohrung
L ' d 3 z Avant-trou e
110 18 10 8 3 10,3 50.90

O gut/bon
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GG-MT |so 2
HSSE NI- OX 6HX

Gewindebohrer Tarauds

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,5 [}]@

NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX

speziell fir Gussberabeitung < 11% Si  spécialement pour fonte < 11% Si @

S s

ko] ‘ 11
S8
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
GG-MT M4, DIN 371 M4 0,7 63 21 4,5 3,4 3 3,3 19.70
GG-MT M5, DIN 371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 20.40
GG-MT M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 20.70
GG-MT M8, DIN 371 M8 1,25 90 35 8 6,2 4 6,8 23.60
GG-MT M10, DIN 371 M10 1,5 100 39 10 8 4 8,5 28.80

= ——— o]

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou

GG-MT M4, DIN 376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 3,3 22.90
GG-MT M5, DIN 376 M5 0,8 70 16 356 2,7 3 4,2 23.60
GG-MT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 23.60
GG-MT M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6 4,9 4 6,8 25.70
GG-MT M10, DIN 376 M10 1,56 100 24 7 BS5 4 8,6 29.80
GG-MT M12, DIN 376 M12 1,75 110 29 9 7 4 10,3 35.40
GG-MT M14, DIN 376 M14 2 110 30 1 9 4 12 43.70
GG-MT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 4 14 50.90
GG-MT M18, DIN 376 M18 2,5 125 34 14 1 4 15,6 69.00
GG-MT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 4 17,5 78.20

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

K K

666
10-15 712 m/min
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Empfohlene Bohrer Foret recommandée

WX-MS-GDS |\
@0,2-50mm : wXx AN
' ' von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBIDE 26-32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,056 mm
EX-SUS-GDS — W
@0,5-20,0mm ; ; TiN AN\
' ! @ 0,5-6,0mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°

de @ 0,5-6,0mm tous les 0,01 mm

EX-SUS-GDR — e - = R —

©2,0-20,0 mm ) - Gewindeformer
@ 2,0 -6,0 mm um 0,01 mm steigend inc\f.l:irif:\!:fne:'a"a“"m’u

de @ 2,0-6,0 mm tous les 0,01 mm arauds a repousser
pourt

il ——_— —
@3,0-20,0mm - m TIAIN 3}\\\\\
HYP-HP-5D _W

@3,0-20,0mm S )

HYP-HPO-3D ——— g ﬁ -
©3,0-20,0mm : T = CARBIDE TIAIN ;\\\\\ I I

HYP-H PO-5D m : inkl.Kernlochdurchmesser

| fur Gewindeformer
@ 3 ' O | O’ O : incl. diametre d'avant-trou
pourtarauds 2 repousser

WDO-SUS-3D — m— W
: — WXL
@ 2,8-20,0 mm CARBIDE 30 I I
WDO-SUS-5D e MRS . . erlochaurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm T n ‘erewmdeformer

incl. diametre d'avant-trou
pourtarauds 3 repousser

EX-H-DRL — )

Ausbohrer / Foret
©@2,0-12,0mm

siehe Seite 110/ voir page 110
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N32-DG N321010.1, N321110.1 [1s02
Moy ™ e

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 u@

TiN Beschichtung Revétement TiN

e

L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
N32-DG M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 8 1,6 30.50
N32-DG M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 8 2,05 30.50
N32-DG M3, DIN371 M3 0,5 56 1 85 2,7 8 2,5 27.60
N32-DG M4, DIN371 M4 0,7 63 13 4,5 3.4 3 8.8 28.00
N32-DG M5, DIN371 M5 0,8 70 16 6 4,9 3 4,2 28.80
N32-DG M6, DIN371 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 29.10
N32-DG M8, DIN371 M8 1,25 90 22 8 6,2 3 6,8 33.60
- S — ON=aam— — 1

el
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | q 4 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N32-DG M4, DIN376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 3,3 30.80
N32-DG M5, DIN376 M5 0,8 70 16 3,6 2,7 3 4,2 31.50
N32-DG M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 3,4 3 5 31.50
N32-DG M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6,8 35.80
N32-DG M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 5,5 3 8,6 40.60
N32-DG M12, DIN376 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,3 49.40
N32-DG M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12 61.60
N32-DG M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 4 14 71.20
N32-DG M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 4 15,5 91.40
N32-DG M20, DIN376 M20 2,6 140 34 16 12 4 17,5 104.00
N32-DG M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 4 21 174.00
N32-DG M27, DIN376 M27 8 160 38 20 16 4 24 213.00
N32-DG M30, DIN376 M30 35 180 45 22 18 4 26,5 291.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O) O K
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

20-40 15-30 10-20 15-20 5-15 15-20 m/min
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N32-SL N321024.1, N321124.1
32-SL N321024.1, N3 MPMTiNI%?lZ
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne - W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb en acier super HSS T15, Cob V5 k3 m 45u\
TiN Beschichtung Revétement TiN

o

i N ==

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L ] ¢ a z Avant-trou il
N32-SL M2, DIN371 M2 0,4 45 4 2,8 2,1 3 1,6 31.20
N32-SL M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 5 2,8 2,1 3 2,05 30.80
N32-SL M3, DIN371 M3 0,5 56 5 3,6 2,7 3 2,5 28.00
N32-SL M4, DIN371 M4 0,7 63 7 4,5 3.4 3 3,3 28.80
N32-SL M5, DIN371 M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 29.10
N32-SL M6, DIN371 M6 1 80 10 6 4,9 3 5 29.50
N32-SL M8, DIN371 M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 34.30
- -‘ i i
== e
' & o |
8
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l d a z Avant-trou il
N32-SL M4, DIN376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 3,3 31.20
N32-SL M5, DIN376 M5 0,8 70 8 3,5 2,7 8 4,2 32.20
N32-SL M6, DIN376 M6 1 80 10 4,5 3.4 3 5 32.20
N32-SL M8, DIN376 M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 36.10
N32-SL M10, DIN376 M10 1,5 100 15 7 5,5 3 8,6 41.70
N32-SL M12, DIN376 M12 1,75 110 18 9 7 3 10,3 50.40
N32-SL M14, DIN376 M14 2 110 20 11 9 3 12 63.00
N32-SL M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 4 14 72.20
N32-SL M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 93.60
N32-SL M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 105.00
N32-SL M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21 177.00
N32-SL M27, DIN376 M27 3 160 30 20 16 4 24 239.00
N32-SL M30, DIN376 M30 3,6 180 35 22 18 4 26,5 306.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) O K
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX

20-40 15-30 10-20 15-20 5-15 15-20 m/min
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N37-DG M | e o |
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant a[g
PR

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
vaporisiert traitement vapeur

@

= — T M= e — ———1 M2-M25
5@ B 11
| L

M3 - M10
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L i ¢ a z Avant-trou il
N37-DG M2, DIN371 M2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 16.10
N37-DG M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 2,05 15.90
N37-DG M3, DIN371 M3 0,5 56 11 18 3,6 2,7 8 2,5 14.20
N37-DG M4, DIN371 M4 0,7 63 13 21 4,5 3.4 8 88 13.70
N37-DG M5, DIN371 M5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 4,2 13.90
N37-DG M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 14.80
N37-DG M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 17.40
N37-DG M10, DIN371 M10 1,5 100 24 39 10 8 3 8,6 21.70
= = os——(

5@ ‘ o I
o L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l E a z Avant-trou Hl?
N37-DG M4, DIN376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 8 88 15.60
N37-DG M5, DIN376 M5 0.8 70 16 8.5 2,7 3 4,2 16.60
N37-DG M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 3.4 3 5 17.50
N37-DG M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6,8 17.60
N37-DG M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 55 3 8,6 21.30
N37-DG M12, DIN376 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,3 26.70
N37-DG M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12 38.10
N37-DG M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14 44.50
N37-DG M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 15,5 60.10
N37-DG M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 74.00
N37-DG M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 99.50
N37-DG M27, DIN376 M27 3 160 38 20 16 4 24 129.00
N37-DG M30, DIN376 M30 3,6 180 45 22 18 4 26,5 154.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

15-24 10-15 8-13 10-15 8-16 10-15 m/min
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N37-SL e
’ M | sse| O | o
Gewindebohrer Sackloch Tarauds trou borgne mm W\
25> >

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
vaporisiert traitement vapeur

40°

i R (O BT e

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L 0 ¢ a z Avant-trou il
N37-SL M2, DIN371 M2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 16.40
N37-SL M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 2,05 17.70
N37-SL M3, DIN371 M3 0,5 56 5) 18 3,5 2,7 3 2,5 14.40
N37-SL M4, DIN371 M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 33 14.30
N37-SL M5, DIN371 M5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 14.60
N37-SL M6, DIN371 M6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 15.50
N37-SL M8, DIN371 M8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 6,8 18.70
N37-SL M10, DIN371 M10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,6 23.70
R ¢~ e P N/ W e s— — — |
i m /ﬁ = 5

& o |

QL

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l d a z Avant-trou il
N37-SL M4, DIN376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 3,3 16.60
N37-SL M5, DIN376 M5 0,8 70 8 3,56 2,7 3 4,2 17.20
N37-SL M6, DIN376 M6 1 80 10 4,5 3,4 3 5 18.00
N37-SL M8, DIN376 M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 19.30
N37-SL M10, DIN376 M10 1,5 100 15 7 5,5 3 8,6 23.30
N37-SL M12, DIN376 M12 1,75 110 18 9 7 4 10,3 29.10
N37-SL M14, DIN376 M14 2 110 20 11 9 4 12 41.40
N37-SL M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 4 14 48.50
N37-SL M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 68.50
N37-SL M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 80.90
N37-SL M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21 108.00
N37-SL M27, DIN376 M27 3 160 30 20 16 4 24 141.00
N37-SL M30, DIN376 M30 3,6 180 35 22 18 4 26,5 169.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) @ N
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm NOX
2

I
10-15 8-14 - 8-14 11 1114 m/min
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POT N371010.0/N371110.0 |soz
blanc
. HSSE
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant :
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 4
unbeschichtet non revétue
E———————- & o —iEn me-ws
— SQ 11
L
I
& ==+ mM3-m0
x5 <
° L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
POT M2, DIN371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 17.60
POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 16.10
POT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 85 2,7 8 2,5 15.00
POT M3,5, DIN371 M3,5 0,6 56 20 4 8 8 2,9 16.10
POT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 3 3.3 15.00
POT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 15.20
POT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 15.20
POT M8, DIN371 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 6,8 16.90
POT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,56 19.80
- — T Sa—————
&S 5] |
o
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l @ a z Avant-trou il
POT M3, DIN 376 M3 0,5 56 11 2,2 - 3 2,5 15.00
POT M4, DIN 376 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 88 15.00
POT M5, DIN 376 M5 0,8 70 16 83 2,7 3 4,2 15.20
POT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 3.4 3 5 15.20
POT M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6,8 16.90
POT M10, DIN 376 M10 1.5 100 24 7 5,5 3 8,5 19.80
POT M12, DIN 376 M12 1,756 110 28 9 7 8 10,3 23.10
POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 1" 9 3 12 29.80
POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 3 14 37.00
POT M18, DIN 376 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 43.70
POT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 52.30
POT M22, DIN 376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 83.50
POT M24, DIN 376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 92.80
POT M27, DIN 376 M27 8 160 38 20 16 4 24 112.00
POT M30, DIN 376 M30 85 180 45 22 18 4 26,5 143.00
POT M33, DIN 376 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 156.00
POT M36, DIN 376 M36 4 200 56 28 22 4 32 184.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O O O O @) O ®
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm GGG Al AC, ADC

12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
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SFT N371020.0/N371120.0 |soz
blanc
. HSSE

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne I W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 25 a0

unbeschichtet non revétue
P —— " S & ST =—F Mm2-M25

e ———— w 5@ B 11
| L
I
& = - 11 mz-m0
X/ <
° L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L ] ¢ a z Avant-trou il
SFT M2, DIN371 M2 0.4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 20.30
SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 19.00
SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 3.5 2,7 8 2,5 16.10
SFT M3,5, DIN371 M3,5 0,6 56 20 4 8 8 2,9 17.30
SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 3 88 16.40
SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 16.40
SFT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 16.40
SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 6,8 17.30
SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,5 20.50
—— e ]
&S 5] |
o

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l @ a z Avant-trou Al
SFT M3, DIN 376 M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 16.10
SFT M4, DIN 376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 8] 8.3 16.40
SFT M5, DIN 376 M5 0.8 70 8 85 2,7 3 4,2 16.40
SFT M6, DIN 376 M6 1 80 10 4,5 3.4 3 5 16.40
SFT M8, DIN 376 M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 17.30
SFT M10, DIN 376 M10 1.5 100 15 7 5,5 3 8,5 20.50
SFT M12, DIN 376 M12 1,756 110 18 9 7 3 10,3 24.20
SFT M14, DIN 376 M14 2 110 20 1 9 3 12 32.00
SFT M16, DIN 376 M16 2 110 20 12 9 3 14 38.70
SFT M18, DIN 376 M18 2,5 125 25 14 1 4 1%, 46.60
SFT M20, DIN 376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 54.50
SFT M22, DIN 376 M22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 87.20
SFT M24, DIN 376 M24 8 160 30 18 14,5 4 21 97.30
SFT M27, DIN 376 M27 8 160 30 20 16 4 24 118.00
SFT M30, DIN 376 M30 85 180 35 22 18 4 26,5 149.00
SFT M33, DIN 376 M33 8.5 180 35 25 20 4 29,5 163.00
SFT M36, DIN 376 M36 4 200 40 28 22 4 32 191.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% AC,ADC
12

8-13 112 1- 6-8 10-20 10-15 m/min
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S-POT 1502
M | ysse O | o

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o 101

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 m@@

vaporisiert traitement vapeur

PelaE==n s

o |
IS) -~
‘

L
*Toleranz 5H

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L i d a z Avant-trou el
[EFS-POT M1, DIN371  * M1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75 28.80
[E7S-POT M1,1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,85 28.80
[E7S-POT M1,2, DIN371 * M1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95 28.80
[E7S-POT M1,4, DIN371 * M1,4 03 40 - 7 2,5 2,1 2 1,1 25.00
[E7S-POT M1,6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,25 15.60
[E7S-POT M1,7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,35 23.40
[H7S-POT M1,8, DIN371 M1,8 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,45 23.40
[[E7S-POT M2, DIN371 M2 0.4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,6 20.30
[E7S-POT M2,2, DIN371 M2,2 0,45 45 - 9 2,8 2,1 2 1,5 20.30
[EFS-POT M2,3, DIN371 M2,3 04 45 - 9 2,8 2,1 2 1,85 20.30
[E7S-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 2,05 20.20
[[E7S-POT M2,6, DIN371 M2,6 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 2,15 19.10

S-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 11 18 3,6 2,7 3 2,5 18.10
[[E7S-POT M3,5, DIN371 M3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 2,9 18.90

S-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 13 21 45 3,4 3 33 18.30
[E7S-POT M4,5, DIN371 M4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 3,7 24.40

S-POT M5 DIN371 M5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 4,2 19.00
[E7S-POT M5,5, DIN371 M5,5 0,9 80 17 30 6 4,9 3 4,6 28.20

S-POT M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5 19.20
[E7S-POT M7, DIN371 M7 1 80 19 30 7 55 3 6 25.60

S-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 6,8 21.90
[[E7S-POT M9, DIN371 M9 1,25 90 22 35 9 7 3 7.8 29.50

S-POT M10, DIN371 M10 1,5 100 24 39 10 8 3 8,5 27.40

3 = I —— 1 —— ]
S L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung CHF

No de commande Désignation Pas Avant-trou
[T S-POT M3, DIN376 M3 0.5 56 11 2,2 - 3 2,5 19.30
[E7S-POT M4, DIN376 M4 0,7 63 13 2.8 2,1 3 3,3 19.60
[[E7S-POT M5, DIN376 M5 0,8 70 16 35 2,7 3 4,2 20.30
[TI77S-POT M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 3,4 3 5 20.80
[E7S-POT M7, DIN376 M7 1 80 19 5,5 43 3 6 29.10
[TI77S-POT M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 4,9 3 6.8 22.30
[E7S-POT M9, DIN376 M9 1,25 90 22 7 55 3 7.8 32.20
[E7S-POT M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 55 3 8,6 26.80
[E7S-POT M11, DIN376 M11 1,5 100 24 8 6,2 3 9,5 52.60

S-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2 33.80

S-POT M14, DIN376 M14 2 110 30 1 9 3 12 42.00

S-POT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14 49.10

S-POT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 66.00

S-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 78.20

S-POT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 85.70

S-POT M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 105.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
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|

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne mm W @
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,5+ a0° " \|[BHm14

vaporisiert traitement vapeur

i

S & =

f rallte Spiralwinke!
ung\ethQ;idce variable S -g I
L
*Toleranz 5H
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L i @ a z Avant-trou il
[ S-SFT M1, DIN371  * M1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75 30.60
[[E7S-SFT M1,1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 0,85 30.60
[TI7'S-SFT M1,2, DIN371 * M1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95 30.60
[[E7'S-SFT M1,4, DIN371 * M1,4 0,3 40 - 6 2,56 2,1 2 1,1 26.60
[[A7'S-SFT M1,6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1,25 26.60
[[A7'S-SFT M1,7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,35 25.00
[7'S-SFT M1,8, DIN371 M1,8 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,45 25.00
[[E7S-SFT M2, DIN371 M2 0,4 45 4 10 2.8 2,1 2 1,6 20.30
[E7S-SFT M2,2, DIN371 M2,2 0,45 45 5 1 2,8 2,1 2 1,5 22.30
[TE7'S-SFT M2,3, DIN371 M2,3 0.4 45 4 12 2,8 2,1 2 1,85 21.80
[[A7'S-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 2,05 22.00
[[T7S-SFT M2,6, DIN371 M2,6 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 2,15 20.30
S-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 5 18 3,6 2,7 3 2,5 19.20
[[A77'S-SFT M3,5, DIN371 M3,5 0,6 56 6 20 4 3 3 2,9 20.10
S-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 3,3 19.40
[[A77'S-SFT M4,5, DIN371 M4,5 0,75 70 7,5 25 6 4,9 3 3,7 26.00
S-SFT M5 DIN371 M5 0.8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 20.30
[E7S-SFT M5,5, DIN371 M5,5 0,9 80 9 30 6 4,9 3 4,6 30.40
S-SFT M6, DIN371 M6 1 80 10 30 6 4.9 3 5 20.40
[TE77S-SFT M7, DIN371 M7 1 80 10 30 7 5,5 3 6 27.30
S-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 6,8 23.40
[TE7S-SFT M9, DIN371 M9 1,25 90 13 35 9 7 3 7.8 31.50
S-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 29.60
= - p—— R
et TN ; . .
’ gpiralwinkel L
ung|e|chH9ée“dJ:‘\};eﬁa‘;le ‘
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l E a z Avant-trou il
[TE77S-SFT M3, DIN376 M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 20.80
[[A77'S-SFT M4, DIN376 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 21.20
[[A77'S-SFT M5, DIN376 M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 22.00
[TE7S-SFT M6, DIN376 M6 1 80 10 4,5 34 3 5 22.30
[[E7S-SFT M7, DIN376 M7 1 80 10 5,5 43 3 6 31.40
[[I77'S-SFT M8, DIN376 M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6.8 15.80
[E7'S-SFT M9, DIN376 M9 1,25 90 13 7 5,5 3 7.8 34.50
[TE7'S-SFT M10, DIN376 M10 1,5 100 15 7 5,5 3 8,5 18.90
[TE7S-SFT M11, DIN376 M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5 56.50
S-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2 36.20
S-SFT M14, DIN376 M14 2 110 30 1 9 3 12 44.90
S-SFT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14 52.70
S-SFT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 71.20
S-SFT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 84.00
S-SFT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 91.60
S-SFT M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 112.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) @ N
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm NOX
2

[
10-15 8-14 8-14 71 71 714 m/min
VD Tarauds 2018 a
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US-AL-SFT M w1502
. HSSE| ' | 6H

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 k3 m 25>

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

speziell fiir CNC -Maschinen Synchro-Tap est développé pour @

mit Synchronspindeln les machines CNC

%/@ S e

|
= = 77777%7 M10 - M12
?, 'cw |
Q|
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
US-AL-SFT M3, DIN371 M3 0,5 46 19 4 3,2 2 2,5 27.30
US-AL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 52 21 6 4,5 2 3.3 27.10
US-AL-SFT M5 DIN371 M5 0,8 60 24 6 4,5 2 4,2 27.30
US-AL-SFT M6, DIN371 M6 1 62 29 6 4,5 2 5 28.40
US-AL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 70 37 8 6 2 6,8 35.90
US-AL-SFT M10, DIN371 M10 1,5 75 12 8 6 2 8,5 43.30
US-AL-SFT M12, DIN371 M12 1,75 82 14 10 8 2 10,3 56.40

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

N Il N &
Al AC, ADC
100-400  100-400  m/min
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Empfohlene Bohrer

WX-MS-GDS
30,2-50mm

EX-SUS-GDS
30,5-20,0mm

EX-SUS-GDR
@32,0-20,0mm

HYP-HP-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HP-5D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-5D
@3,0-20,0mm

WDO-SUS-3D
@2,8-20,0mm

WDO-SUS-5D
@2,78-20,0mm

EX-H-DRL

Ausbohrer / Foret

@2,0-12,0mm

siehe Seite 110/ voir page 110

VD Tarauds 2018
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Foret recommandeée

1
— NN\
A\

von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBIDE 26-32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
NS - |
@ 0,5-6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°

de @ 0,5-6,0mm tous les 0,01 mm

@2,0-6,0 mm um 0,01 mm steigend
de @ 2,0-6,0 mm tous les 0,01 mm

inkl. Kernlochdurchmesser
fiir Gewindeformer

incl. diametre d’avant-trou

pourtarauds 3 repousser

e ﬂm hy
CARBIDE 30°
———paag R
: - mnAIN o I I

inkl. Kernlochdurchmesser
fur Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 2 repousser

——

]
S — WXL \\\\\\I I
CARBIDE 30°

= > =

s = o
fiir Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 3 repousser

—— =
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M m—l1s02
pm | Y | oH

V-Ti-POT E321010.2/E321110.2

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

speziell fir Titan und spécialement pour titane et

Titanlegierungen alliages de titane J

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas = l @ a z Avant-trou 7
V-TI-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 2,5 49.50
V-TI-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 16 4,5 3.4 8 &8 52.20
V-TI-POT M5, DIN371 M5 0,8 70 19 6 4,9 3 4,2 53.30
V-TI-POT M6, DIN371 M6 1 80 23 6 4,9 3 5) 53.80
V-TI-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 30 8 6,2 3 6,8 62.90
V-TI-POT M10, DIN371 M10 15 100 38 10 8 3 8,6 73.10

be)

i L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-TI-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 10 8 8 10,3 95.70

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

4-6 m/min
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V-Ti-SFT E321019.2/E321119.2

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb

TiICN Multilayer-Beschichtung
speziell fiir Titan und
Titanlegierungen

Vischer & Bolli

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Cob Vb

Revétement TICN multicouche
spécialement pour titane et
alliages de titane

/ www.vb-tools.com

M 11502
pm | Y | oM

; A\
lﬁl 10

@g, —FE—F M1,6 - M2
I
fyvT v N ! L D
' == H M2,5- M10
® 11
| L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d 2 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-TI-SFT M1,6, DIN371 M1,6 0,35 40 8 2,5 2,1 3 1,25
V-TI-SFT M2, DIN371 M2 0.4 45 8 2,8 2,1 3 1,6
V-TI-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,05
V-TI-SFT M3, DIN371 M3 0,5 56 1 35 2,7 3 2,5
V-TI-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 14 4,5 34 3 3.3
V-TI-SFT M5, DIN371 M5 0,8 70 18 6 4,9 3 4,2
V-TI-SFT M6, DIN371 M6 1 80 21 6 4,9 3 B
V-TI-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 28 8 6,2 3 6,8
V-TI-SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 35 10 8 3 8,6
YT Ty v .
- p—— - —
o

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d 2 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-TI-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 18 10 8 8 10,3
Anwendungen / Applications ® hervorragend / excellent O gut / bon

o
3-5 m/min

VD Tarauds 2018

CHF

55.50
50.30
50.10
50.40
53.20
54.00
54.70
63.70
74.60

CHF

97.30
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V-XPM-HT H326016.2

Gewindebohrer

aus Pulvermetall-HSS XPM, Co10 V5
TICN Multilayer-Beschichtung

gerader Anschnitt

Bestell-Nr.
No de commande

V-XPM-HT M3
V-XPM-HT M4
V-XPM-HT M5
V-XPM-HT M6
V-XPM-HT M8
V-XPM-HT M10
V-XPM-HT M12

Nennmass
Désignation
M3

Tarauds

en HSS fritté XPM, Co10 Vb

Vischer & Bolli

Revétement TICN multicouche
Entrée droite

Steigung
L |

Pas
0,5 46 19
0,7 52 21
0,8 60 24

1 62 29
1,25 70 22
1,5 75 24
1,75 82 29

¢ Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden.

(BP Sevora 928 H)

* Trockenbearbeitung und Emulsion sind nicht geeignet.

¢ Stabile Maschinen- und Gewindebohrhalter
sind erforderlich, nicht von Hand einsetzen.

* Utilisez une huile de coupe a base de sulfure-chlore

(BP Sevora)

* Ne pas utiliser a sec ou avec émulsion

e Machines et appareils a tarauder rigides
sontindispensable, pas pour usinage manuel

» Préforage le plus grand possible

Anwendungen / Applications

H K
45-52 HRC

1-3
46

m/min

@ hervorragend / excellent

/ www.vb-tools.com

[ |
M em| Vv

1S0 2
6HX

=18

H

O G T > wame
s@ ‘ =
T s L
ﬁ e e —— | — M8-M12
& Ne]
S|
L
Vorbohrung

¢ a z Avant-trou il
3,5 2,7 4 2,5 33.90
4,5 34 4 3,3 34.00
6 4,9 4 4,2 34.90
6 4,9 5 b 35.40
6 4,9 5 6,8 39.60
7 5,5 5 8,56 46.40
9 7 5 10,3 60.80

Bestell-Nr. Nennmass CHF

No de commande Désignation

BP Sevora 2,5 dI 2,5dl 8.30

BP Sevora 2l 21 42.50

O gut / bon

WD Gewindebohrer 2018



Empfohlene Bohrer

WX-MS-GDS
30,2-50mm

EX-SUS-GDS
30,5-20,0mm

EX-SUS-GDR
@32,0-20,0mm

HYP-HP-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HP-5D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-5D
@3,0-20,0mm

WDO-SUS-3D
@2,8-20,0mm

WDO-SUS-5D
@2,78-20,0mm

EX-H-DRL

Ausbohrer / Foret

@2,0-12,0mm

siehe Seite 110/ voir page 110

VD Tarauds 2018
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Foret recommandeée

1
— NN\
A\

von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBIDE 26-32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
NS - |
@ 0,5-6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°

de @ 0,5-6,0mm tous les 0,01 mm

@2,0-6,0 mm um 0,01 mm steigend
de @ 2,0-6,0 mm tous les 0,01 mm

inkl. Kernlochdurchmesser
fiir Gewindeformer

incl. diametre d’avant-trou

pourtarauds 3 repousser

e ﬂm hy
CARBIDE 30°
———paag R
: - mnAIN o I I

inkl. Kernlochdurchmesser
fur Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 2 repousser

——

]
S — WXL \\\\\\I I
CARBIDE 30°

= > =

s = o
fiir Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 3 repousser

—— =

47



VA-POT 6G N371010.96G /N371110.9 6G

Vischer & Bolli

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

en HSSE-V3
traitement vapeur
Surcote tolérance 6G

aus HSSE-V3
vaporisiert

Ubermass Toleranz 6G

Bestell-Nr.
No de commande

VA-POT 6G M2, DIN 371
VA-POT 6G M2,5, DIN 371
VA-POT 6G M3, DIN 371
VA-POT 6G M4, DIN 371
VA-POT 6G M5, DIN 371
VA-POT 6G M6, DIN 371
VA-POT 6G M8, DIN 371
VA-POT 6G M10, DIN 371

Bestell-Nr.
No de commande

VA-POT 6G M12, DIN376

VA-POT 6G M14, DIN376
VA-POT 6G M16, DIN376

Nennmass
Désignation
M2

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16

Anwendungen / Applications

15-24
48

10-15

10-15

8-13

Steigung  Ubermass
Pas surcote
0,4 +0,019
0,45 +0,020
0,5 +0,020
0,7 +0,022
0,8 +0,024

1 +0,026
1,25 +0,028
1,5 +0,032

Steigung  Ubermass
Pas surcote
1,75 +0,034

2 +0,038
2 +0,038

110
110
110

@ hervorragend / excellent

O) @ O O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

8-16

10-15

m/min

/ www.vb-tools.com

|
M X IS0 3
HSSE 6G
n@
ﬁ R e M2 - M25
® 9 11
L E
11
& =1 m3-mwo
s{/ BE
L b L
Vorbohrung
I d a z Avant-trou e
8 2,8 2,1 2 1,6 25.20
9 2,8 2,1 2 2,05 25.00
18 3,6 2,7 8 2,5 21.80
21 4,5 3,4 3 8,3 22.40
25 6 4,9 8 4,2 23.10
30 6 4,9 8 5 23.30
&3 8 6,2 8 6,8 26.60
39 10 8 3 8,5 33.50
| & === E—— T
s@ o
o
Vorbohrung
| d a z Avant-trou e
28 9 7 3 10,3 41.30
30 11 9 3 12 51.20
32 12 9 3 14 60.00
O gut/ bon
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VA-SFT 6G N371020.9 6G / N371120.9 6G

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3
\(_aporisiert
Ubermass Toleranz 6G

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
VA-SFT 6G M2, DIN 371 M2 0,4
VA-SFT 6G M2,5, DIN 371 M2,5 0,45
VA-SFT 6G M3, DIN 371 M3 0,5
VA-SFT 6G M4, DIN 371 M4 0,7
VA-SFT 6G M5, DIN 371 M5 0,8
VA-SFT 6G M6, DIN 371 M6 1
VA-SFT 6G M8, DIN 371 M8 1,25
VA-SFT 6G M10, DIN 371 M10 1

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

M e o |8
A\

- ¥

@ID

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Cob V5
traitement vapeur
Surcote tolérance 6G

Bestell-Nr.
No de commande

VA-SFT 6G M12, DIN376

VA-SFT 6G M14, DIN376
VA-SFT 6G M16, DIN376

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16

Anwendungen / Applications

10-15 8-14

VD Tarauds 2018

O ® ® O) ®
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm NOX
2

8-14

-1

Steigung
Pas
1,75

2
2

@ hervorragend / excellent

-1 714

ﬁ e e T 5 M2-M25
) 9 11
L
11
& =1 m3-mwo
x5/ =
= L

Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE
surcote Avant-trou
+0,019 45 8 2,8 2,1 2 1,6 25.20
+0,020 50 9 2,8 2,1 2 2,05 26.80
+0,020 56 18 3,5 2,7 8 2,5 23.40
+0,022 63 21 4,5 3.4 3 83 23.80
+0,024 70 25 6 4,9 8 4,2 25.00
+0,026 80 30 6 4,9 3 5 25.10
+0,028 90 35 8 6,2 3 6,8 28.80
+0,032 100 39 10 8 8 8,6 36.00

& o] | I

; o

Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
surcote Avant-trou
+0,034 110 18 9 7 4 10,3 44.30
+0,038 110 20 11 9 4 12 54.70
+0,038 110 20 12 9 4 14 64.30

O gut/bon

m/min
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VP-DC-MT M = 1502
PM 6HX

Gewindebohrer Tarauds

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

11
i AR Pty
S
® ° ‘ |
_Q -~
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L i ¢ a z Avant-trou il
[EFVP-DC-MT M2, DIN 371 M2 04 45 2.8 2.1 3 1,6 31.20
[ETVP-DC-MT M2.5, DIN 371 M2,5 0,45 50 12 30 7 5,5 3 2,05 30.80

VP-DC-MT M3, DIN 371 M3 0,5 56 - 18 35 2,7 3 2,5 27.80
[EFVP-DC-MT M3.5, DIN 371 M3,5 0,6 56 18 - 8 6,2 4 2,9 4150

VP-DC-MT M4, DIN 371 M4 0,7 63 = 21 45 34 3 33 28.40

VP-DC-MT M5, DIN 371 M5 0,8 70 - 25 6 4.9 3 4,2 28.90

VP-DC-MT M8, DIN 371 M6 1 80 - 30 6 4.9 3 5 29.10
[EFVP-DC-MT M7, DIN 371 M7 1 80 30 - 18 14,6 5 6 39.20

VP-DC-MT M8, DIN 371 M8 1,25 90 - 35 8 6,2 4 6,8 33.60

VP-DC-MT M10, DIN 371 M10 1,5 100 - 39 10 8 4 8,5 39.10
[EFVP-DC-MT M11, DIN 371 M11 1,5 100 36 - 18 14,5 5 9,5 79.70

f Aot teb bbb b, /
S JE e ——
5@ 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou el

VP-DC-MT M12, DIN 376 M12 1,75 110 21 9 7 4 10,2 58.60

VP-DC-MT M14, DIN 376 M14 2 110 24 11 9 4 12 62.90

VP-DC-MT M16, DIN 376 M16 2 110 24 12 9 4 14 74.70

VP-DC-MT M18, DIN 376 M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 97.20

VP-DC-MT M20, DIN 376 M20 2,5 140 30 16 12 4 17,5 111.00
[EVP-DC-MT M22, DIN 376 M22 2,5 140 42 22 18 6 19,6 129.00
[EFVP-DC-MT M24, DIN 376 M24 3 160 - - - - 21 159.00
[E7VP-DC-MT M30, DIN 376 M30 35 180 - - - - 26,5 291.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O O O @ O] O ©)
C>045% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
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VP-DC-MT (FORM E) M m—l1s02
pm |V | 6HX

Gewindebohrer Tarauds

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

kurzer Anschnitt Entrée courte

T e ——

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il

VP-DC-MT FORM E M3, DIN 371 M3 0,5 56 18 85 2,7 8 2,5 27.80

VP-DC-MT FORM E M4, DIN 371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 8 88 28.40

VP-DC-MT FORM E M5, DIN 371 M5 0,8 70 25 6 4,9 8 4,2 28.90

VP-DC-MT FORM E M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 29.10

VP-DC-MT FORM E M8, DIN 371 M8 1,25 90 35 8 6,2 4 6,8 33.60

VP-DC-MT FORM E M10, DIN 371 M10 1,5 100 39 10 8 4 8,6 39.10

f AAASAAAAASSA Sy )
T —— OE———— (e
5@ 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou el

VP-DC-MT FORM E M12, DIN 376 M12 1,75 110 21 9 7 4 10,2 58.60

VP-DC-MT FORM E M14, DIN 376 M14 2 110 24 1M 9 4 12 62.90

VP-DC-MT FORM E M16, DIN 376 M16 2 110 24 12 9 4 14 74.70
[E7VP-DC-MT FORM E M18, DIN 376 M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 97.20
[E7VP-DC-MT FORM E M20, DIN 376 M20 2,5 140 30 16 12 4 17,5 111.00
[E7VP-DC-MT FORM E M22, DIN 376 M22 2,5 140 30 18 14,5 5) 19,5 129.00
[E7VP-DC-MT FORM E M24, DIN 376 M24 3 160 36 18 14,5 5 21 159.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O O ® O) O O ©)
€20,45% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
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VP-H-POT M —l1s02
pm |V | 6HX

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5) u@

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

SQ@ S J - —J+ M3-m0

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L I @ a Z Avant-trou el
VP-H-POT M2, DIN 371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 44.90
VP-H-POT M2.5, DIN 371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 44.60
VP-H-POT M3, DIN 371 M3 0,5 56 18 B315) 2,7 3 2,5 40.70
VP-H-POT M4, DIN 371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 8 3.3 43.10
VP-H-POT M5, DIN 371 M5 0.8 70 25 6 4,9 3 4,2 42.00
VP-H-POT M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 42.30
VP-H-POT M8, DIN 371 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 6,8 50.10
VP-H-POT M10, DIN 371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,5 58.90
( e— RO == ——

3@ ° [ I

S

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas - I ¢ 8 z Avant-trou il
VP-H-POT M12, DIN 376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2 74.20
VP-H-POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 1 9 3 12 97.90
VP-H-POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 4 14 107.00
VP-H-POT M18, DIN 376 M18 2,5 125 34 14 1" 4 15,9 138.00
VP-H-POT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 4 17,5 155.00
VP-H-POT M22, DIN 376 M22 2,5 140 34 18 14,5 4 19,6 192.00
VP-H-POT M24, DIN 376 M24 8] 160 38 18 14,5 4 21 237.00
VP-H-POT M27, DIN 376 M27 8] 160 38 20 16 4 24 301.00
VP-H-POT M30, DIN 376 M30 35 180 45 22 18 4 26,5 357.00
VP-H-POT M33, DIN 376 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 468.00
VP-H-POT M36, DIN 376 M36 4 200 56 28 22 4 32 564.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) O O ©) O] @
C>045% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC

8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
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VP-H-SFT TR |soz
BHX

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne ‘ W

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 k3 m 150\\l

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

@ 0 90
e ———— ‘(/@ ********** T8 m2-m25
%/@

= —JFE=—=—33 Mm3-m10

od
-

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il @ a z Avant-trou el
VP-H-SFT M2, DIN 371 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1.6 48.20
VP-H-SFT M2.5, DIN 371 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 47.80
VP-H-SFT M3, DIN 371 M3 0,5 56 18 85 2,7 3 2,5 41.40
VP-H-SFT M4, DIN 371 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 8 8.3 43.90
VP-H-SFT M5, DIN 371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 42.90
VP-H-SFT M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 45.40
VP-H-SFT M8, DIN 371 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 6,8 53.60
VP-H-SFT M10, DIN 371 M10 1,5 100 39 10 8 3 8,5 63.10
- e B E

= . & b=} |

&

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L I ¢ a z Avant-trou il
VP-H-SFT M12, DIN 376 M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 76.20
VP-H-SFT M14, DIN 376 M14 2 110 20 1" 9 3 12 99.80
VP-H-SFT M16, DIN 376 M16 2 110 20 12 9 4 14 116.00
VP-H-SFT M18, DIN 376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 142.00
VP-H-SFT M20, DIN 376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 160.00
VP-H-SFT M22, DIN 376 M22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,6 205.00
VP-H-SFT M24, DIN 376 M24 8] 160 30 18 14,5 4 21 252.00
VP-H-SFT M27, DIN 376 M27 8] 160 30 20 16 4 24 323.00
VP-H-SFT M30, DIN 376 M30 315 180 35 22 18 4 26,5 384.00
VP-H-SFT M33, DIN 376 M33 35 180 85 25 20 4 29,5 505.00
VP-H-SFT M36, DIN 376 M36 4 200 40 28 22 4 32 626.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
O O O O) O O) O)
€>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
712 7-12 7-12 3-5 1-3 4-8 4-8

VD Tarauds 2018 53

m/min



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

VX-OT H366016.2 M T 1S0 2
i CARBIDE 6HX

VHM-Gewindebohrer Tarauds en carbure

fir gehartete Stahle <62 HRC pour acier dur <62 HRC [}]@

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

H

- I ——— > m2-me

——

e
e 3 |

L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l @ a z Avant-trou =
VX-0OT M2 M2 0,4 40 12 3 2,5 4 1,6 175.00
VX-OT M2,5 M2,5 0,45 44 14 8 2,5 4 2,05 179.00
VX-OT M3 M3 0,5 46 19 83 2,7 4 2,5 127.00
VX-OT M4 M4 0,7 52 21 4,5 3,4 4 &3 132.00
VX-OT M5 M5 0,8 60 24 6 4,9 4 4,2 138.00
VX-OT M6 M6 1 62 29 6 4,9 5 5 150.00
VX-OT M8 M8 1,25 70 22 6 4,9 B 6,8 185.00
VX-0T M10 M10 1,5 75 24 7 5,5 5 8,5 249.00
VX-0T M12 M12 1,75 82 29 9 7 5 10,3 322.00
* Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden. Bestell-Nr. Nennmass CHF
(BP Sevora 928 H) No de commande Désignation

. . . . . BP Sevora 2,5 dI 2,6dl 8.30

* Trockenbearbeitung und Emulsion sind nicht geeignet. BP Sevora 2| | 4250

Stabile Maschinen- und Gewindebohrhalter
sind erforderlich, nicht von Hand einsetzen.

Utilisez une huile de coupe a base de sulfure-chlore
(BP Sevora)

* Ne pas utiliser a sec ou avec émulsion

e Machines et appareils a tarauder rigides
sontindispensable, pas pour usinage manuel

» Préforage le plus grand possible

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

H K
52-62 HRC

1-3 m/min
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Empfohlene Bohrer

WX-MS-GDS
30,2-50mm

EX-SUS-GDS
30,5-20,0mm

EX-SUS-GDR
@32,0-20,0mm

HYP-HP-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HP-5D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-3D
@3,0-20,0mm

HYP-HPO-5D
@3,0-20,0mm

WDO-SUS-3D
@2,8-20,0mm

WDO-SUS-5D
@2,78-20,0mm

EX-H-DRL

Ausbohrer / Foret

@2,0-12,0mm

siehe Seite 110/ voir page 110

VD Tarauds 2018

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com h

Foret recommandeée

1
— NN\
A\

von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBIDE 26-32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
NS - |
@ 0,5-6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°

de @ 0,5-6,0mm tous les 0,01 mm

@2,0-6,0 mm um 0,01 mm steigend
de @ 2,0-6,0 mm tous les 0,01 mm

inkl. Kernlochdurchmesser
fiir Gewindeformer

incl. diametre d’avant-trou

pourtarauds 3 repousser

e ﬂm hy
CARBIDE 30°
———paag R
: - mnAIN o I I

inkl. Kernlochdurchmesser
fur Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 2 repousser

——

]
S — WXL \\\\\\I I
CARBIDE 30°

= > =

s = o
fiir Gewindeformer

incl. diametre d'avant-trou

pourtarauds 3 repousser

—— =
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22 A T

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant -
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .m[}]
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

——‘W ﬁ %:;32 MF2,5 - MF2,6

‘ L
D N
& &= I 1 MRB-MF0
5@ ‘ o S
< L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L i ¢ a z Avant-trou il
A-POT MF2,5x0,35, DIN371 MF2,5x0,35 0,35 50 - 9 2,8 2,1 2 2,15 42.60
A-POT MF2,6x0,35, DIN371 MF2,6x0,35 0,35 50 - 9 2,8 2,1 2 2,25 40.20
A-POT MF3x0,35, DIN371 MF3x0,35 0,35 56 8 18 3,5 2,7 8 2,65 37.40
A-POT MF3,5x0,35, DIN371  MF3,5x0,35 0,35 56 9 20 4 8 3 3,15 57.10
A-POT MF4x0,35, DIN371 MF4x0,35 0,35 63 10 21 4,5 3.4 3 3,65 38.90
A-POT MF4x0,5, DIN371 MF4x0,5 0,5 63 10 21 4,5 3.4 3 &5 38.90
A-POT MF4,5x0,5, DIN371 MF4,56x0,5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 4 51.50
A-POT MF5x0,5, DIN371 MF5x0,5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 4,5 39.70
A-POT MF6x0,5, DIN371 MF6x0,5 0,5 80 14 30 6 4,9 3 5,5 46.80
A-POT MF6x0,75, DIN371 MF6x0,75 0,75 80 14 30 6 4,9 3 5,25 46.80
A-POT MF7x0,75, DIN371 MF7x0,75 0,75 80 14 30 7 5,5 3 6,25 53.90
A-POT MF8x0,75, DIN371 MF8x0,75 0,75 80 18 30 8 6,2 3 7.25 49.50
A-POT MF8x1,0, DIN371 MF8x1,0 1 90 22 35 8 6,2 3 7 52.30
A-POT MF9x1,0, DIN371 MF9x1,0 1 90 22 35 9 7 3 8 62.30
A-POT MF10x0,75, DIN371 MF10x0,75 0,75 90 20 35 10 8 3 9,25 58.20
A-POT MF10x1,0, DIN371 MF10x1,0 1 90 20 35 10 8 3 9 54.90
A-POT MF10x1,25, DIN371 MF10x1,25 1,25 100 24 39 10 8 3 8,75 53.90
hda I~
e O =10
- —
5@ 2 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou Gal?
A-POT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0,5 80 14 4,5 3.4 3 5,5 46.80
A-POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 14 4,5 3.4 3 5,25 46.80
A-POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 18 6 4,9 3 7,25 49.50
A-POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 3 7 52.30
A-POT MF9x1,0, DIN374 MF9x1,0 1 90 22 7 65 3 8 62.30
A-POT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0,75 90 20 7 5,5 3 9,25 58.20
A-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 65 8 9 54.90
A-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 5,5 8 8,75 53.90
A-POT MF11x1,0, DIN374 MF11x1,0 1 90 20 8 6.2 3 10 109.00
A-POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 1" 63.20
A-POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 3 10,75 63.20
A-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 22 9 7 3 10,5 65.80
A-POT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 22 11 9 4 13 97.00
A-POT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 22 11 9 4 12,75 97.00
A-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 22 11 9 4 12,5 81.50
A-POT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 22 12 9 4 15 102.00
A-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 4 14,5 94.30
A-POT MF18x1,0, DIN374 MF18x1,0 1 110 25 14 11 4 17 130.00
A-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 4 16,5 109.00
A-POT MF20x1,0, DIN374 MF20x1,0 1 125 25 16 12 4 19 163.00
A-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 4 18,5 137.00
A-POT MF20x2,0, DIN374 MF20x2,0 2 140 34 16 12 4 18 163.00
A-POT MF22x1,0, DIN374 MF22x1,0 1 125 25 18 14,5 4 21 179.00
A-POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 25 18 14,5 4 20,5 141.00
A-POT MF22x2,0, DIN374 MF22x2,0 2 140 34 18 14,5 4 20 179.00
A-POT MF24x1,0, DIN374 MF24x1,0 1 140 28 18 14,5 4 23 218.00
A-POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 28 18 14,5 4 22,5 185.00
A-POT MF24x2,0, DIN374 MF24x2,0 2 140 28 18 14,5 4 22 218.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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28 A T

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne @mm \\\
6HX .25+

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 5>
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
I
i )t 5{2@ = I ey
® ‘ - L1
= L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l 4 ¢ a z Avant-trou Halz
A-SFT MF2,5x0,35, DIN371 MF2,5x0,35 0,35 50 3.6 13 2,8 2,1 2 2,15 43.50
A-SFT MF2,6x0,35, DIN371 MF2,6x0,35 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,25 40.80
A-SFT MF3x0,35, DIN371 MF3x0,35 0,35 56 4 18 3,5 2,7 8 2,65 38.10
A-SFT MF3,5x0,35, DIN371 MEF3,5x0,35 0,35 56 4,8 20 4 8 3 3,15 58.20
A-SFT MF4x0,35, DIN371 MF4x0,35 0,5 63 5,6 21 4,5 3.4 3 85 39.50
A-SFT MF4x0,5, DIN371 MF4x0,5 0,35 63 5,6 21 4,5 3.4 3 3,65 39.50
A-SFT MF4,5x0,5, DIN371 MF4,5x0,5 0,5 70 6 25 6 4,9 3 4 52.40
A-SFT MF5x0,5, DIN371 MF5x0,5 0,5 70 6,4 25 6 4,9 3 4,5 40.30
A-SFT MF6x0,5, DIN371 MF6x0,5 0,5 80 8 30 6 4,9 3 5,5 48.20
A-SFT MF6x0,75, DIN371 MF6x0,75 0,75 80 8 30 6 4,9 3 5,25 48.20
A-SFT MF7x0,75, DIN371 MF7x0,75 0,75 80 8 30 7 5,5 3 6,25 54.90
A-SFT MF8x0,75, DIN371 MF8x0,75 0,75 80 10 35 8 6,2 3 7.25 51.00
A-SFT MF8x1,0, DIN371 MF8x1,0 1 90 10 35 8 6,2 3 7 53.80
A-SFT MF9x1,0, DIN371 MF9x1,0 1 90 10 & 9 7 3 8 63.30
A-SFT MF10x0,75, DIN371 MF10x0,75 1 90 12 35 10 8 3 9 59.30
A-SFT MF10x1,0, DIN371 MF10x1,0 0,75 90 12 39 10 8 3 9,25 56.70
A-SFT MF10x1,25, DIN371 MF10x1,25 1,25 100 12 10 8 3 8,75 55.50
: O e ]
— — _ @ 3 |
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0,5 80 8 4,5 3,4 3 55 48.20
A-SFT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 8 4,5 3.4 3 5,25 48.20
A-SFT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 8 6 4,9 3 7,25 51.00
A-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1 1 90 10 6 4,9 3 7 53.80
A-SFT MF9x1,0, DIN374 MFIx1 1 90 10 7 65 3 8 63.30
A-SFT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0,75 90 10 7 5,5 3 9,25 59.30
A-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1 1 90 10 7 65 8 9 56.70
A-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 12 7 5,5 8 8,75 55.50
A-SFT MF11x1,0, DIN374 MF11x1 1 90 12 8 6,2 3 10 111.00
A-SFT MF12x1,0, DIN374 MF12x1 1 100 12 9 7 3 1 65.10
A-SFT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 12 9 7 8 10,75 65.10
A-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 14 9 7 3 10,5 67.70
A-SFT MF14x1,0, DIN374 MF14x1 1 100 16 11 9 4 13 98.90
A-SFT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 16 11 9 4 12,75 98.90
A-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 16 11 9 4 12,5 83.90
A-SFT MF16x1,0, DIN374 MF16x1 1 100 16 12 9 4 15 104.00
A-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 16 12 9 4 14,5 97.10
A-SFT MF18x1,0, DIN374 MF18x1 1 110 16 14 1M 4 17 132.00
A-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 16 14 1M 4 16,5 112.00
A-SFT MF20x1,0, DIN374 MF20x1 1 125 16 16 12 4 19 166.00
A-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 16 16 12 4 18,5 141.00
A-SFT MF20x2,0, DIN374 MF20x2 2 140 25 16 12 4 18 166.00
A-SFT MF22x1,0, DIN374 MF22x1 1 125 16 18 14,5 4 21 182.00
A-SFT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 16 18 14,5 4 20,5 146.00
A-SFT MF22x2,0, DIN374 MF22x2 2 140 25 18 14,5 4 20 182.00
A-SFT MF24x1,0, DIN374 MF24x1 1 140 16 18 14,5 4 23 223.00
A-SFT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 16 18 14,5 4 22,5 191.00
A-SFT MF24x2,0, DIN374 MF24x2 2 140 30 18 14,5 4 22 223.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-OIL-POT

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Cob Vb
Revétement TICN multicouche

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TICN Multilayer-Beschichtung

mit Innenkiihlung avec arrosage central

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com
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Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
A-OIL-POT MF38x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 8 7 80.50
A-OIL-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 556 3 9 77.00
A-OIL-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 BB 3 8,75 75.60
A-OIL-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 22 9 7 3 10,5 92.40
A-OIL-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 22 11 9 4 12,5 112.00
A-OIL-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 4 14,5 126.00
A-OIL-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 4 16,5 146.00
A-OIL-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 4 18,5 183.00
A-OIL-SFT A MF Y 1S02
PM 6HX
Gewindebohrer Sackloch Tarauds trou borgne ] g W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 k2.5 52" I I
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
mit Innenkiihlung avec arrosage central @ @
L= o
5@ 3 |
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z ez el
A-OIL-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 8 7 79.00
A-OIL-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 10 7 5,5 8 9 75.20
A-OIL-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 12 7 5,5 8 8,75 73.70
A-OIL-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 14 9 7 8 10,5 90.10
A-OIL-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 16 11 9 8 12,5 109.00
A-OIL-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 16 12 9 8 14,5 127.00
A-OIL-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 16 14 11 4 16,5 146.00
A-OIL-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 16 16 12 4 18,5 183.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
® ® @ ® @ O O O O
C<0.2% 0,25<C<0,4%! €>0,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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|
63 A MF 5" v
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .[}]
'I_jCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX Q @

— __w | 3{/@; ————————— === — B}

o
1SS
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-POT-6GX MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 +0,022 80 14 45 3,4 3 5,25 51.90
A-POT-6GX MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 +0,022 80 18 6 4,9 3 7,25 54.90
A-POT-6GX MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 +0,026 80 22 6 4,9 3 7 57.90
A-POT-6GX MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 +0,026 20 20 7 5,5 3 9 67.70
A-POT-6GX MF10x1,25, DIN374  MF10x1,25 1,25 +0,028 20 24 7 5,5 3 8,75 67.70
A-POT-6GX MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 +0,026 20 22 9 7 3 11 85.30
A-POT-6GX MF12x1,25, DIN374  MF12x1,25 1,25 +0,028 90 22 9 7 3 10,75 85.30
A-POT-6GX MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 +0,032 90 22 9 7 3 10,5 85.30
A-POT-6GX MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 +0,032 90 22 11 9 4 12,5 97.90
A-POT-6GX MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 +0,032 100 22 12 9 4 14,5 120.00
A-POT-6GX MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 +0,032 100 25 14 1 4 16,5 130.00
A-POT-6GX MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 +0,032 140 25 16 12 4 18,5 164.00
A-POT-6GX MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 +0,032 140 25 18 14,5 4 20,5 169.00
A-POT-6GX MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 +0,032 140 28 18 14,5 4 22,5 223.00
5% m |V

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 1503 | ot W

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 6GX ||.25. 5>

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX Q @

)

I
DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou

A-SFT-6GX MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 +0,022 80 8 4,5 3.4 8 5825) 53.60
A-SFT-6GX MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 +0,022 80 8 6 4,9 8 7,25 56.50
A-SFT-6GX MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 +0,026 90 10 6 4,9 8 7 59.60
A-SFT-6GX MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 +0,026 90 10 7 5,5 3 9 69.40
A-SFT-6GX MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 +0,028 100 12 7 5,56 3 8,75 69.40
A-SFT-6GX MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 +0,026 100 12 9 7 3 11 87.20
A-SFT-6GX MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 +0,028 100 12 9 7 3 10,75 87.20
A-SFT-6GX MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 +0,032 100 14 9 7 3 10,5 87.20
A-SFT-6GX MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 +0,032 100 16 11 9 3 12,5 101.00
A-SFT-6GX MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 +0,032 100 16 12 9 3 14,5 122.00
A-SFT-6GX MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 +0,032 110 16 14 11 4 16,5 134.00
A-SFT-6GX MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 +0,032 125 16 16 12 4 18,5 169.00
A-SFT-6GX MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 +0,032 125 16 18 14,5 4 20,5 174.00
A-SFT-6GX MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 +0,032 140 16 18 14,5 4 22,5 229.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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AL-SFT

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne

aus HSE-V3
unbeschichtet
far Aluminium

Vischer & Bolli

/ www.vb-tools.com

Bestell-Nr.
No de commande

AL-SFT MF8x1,0, DIN374
AL-SFT MF10x1,0, DIN374
AL-SFT MF10x1,25, DIN374
AL-SFT MF12x1,0, DIN374
AL-SFT MF12x1,25, DIN374

Nennmass
Désignation
MF8x1,0
MF10x1,0
MF10x1,25
MF12x1,0
MF12x1,25

1S0 2
MF blanc sG?I
HSSE
en HSSE'V3 «2.5» I 500\\
non revétue
pour Aluminium m
—&w Sﬁ = |
® o |
o L
Steigung Vorbohrung
Pas C l ¢ a Z Avant-trou Gl
1 90 10 6 4,9 2 7 26.10
1 90 12 7 5,56 2 9 31.50
1,25 100 12 7 5,56 2 8,75 31.50
1 100 14 9 7 2 11 39.10
1,25 100 14 9 7 2 10,75 39.10
1,5 100 14 9 7 2 10,5 39.10

AL-SFT MF12x1,5, DIN374

MF12x1,5

Anwendungen / Applications

N N N S
Al AC, ADC

10-20 10-15 m/min

60

@ hervorragend / excellent O gut/ bon
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cc-POT =l1s02
G (MF yse) o | o

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant -

aus HSSE-V3f, CC=ChipControl en HSSE-V3, ChipControl ug]

CrN Beschichtung Revétement CrN

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrdlée Q @

- el O

o |
8

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l @ a z Avant-trou il
CC-POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 14 4,5 3.4 3 5,25 39.40
CC-POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 18 6 4,9 3 7.25 42.00
CC-POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 8 7 43.90
CC-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 5,5 3 9 46.10
CC-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 BB 3 8,75 45.40
CC-POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 11 52.90
CC-POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 3 10,75 52.90
CC-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 22 9 7 3 10,5 55.20
CC-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 22 11 9 3 12,5 68.60
CC-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 3 14,5 79.10
CC-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 3 16,5 91.00
CC-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 3 18,56 114.00
CC-POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 25 18 14,5 3 20,5 123.00
CC-POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 28 18 14,5 3 22,5 155.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) ® ® O @ §
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SC™m INOX

15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min

M o e 8
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne mmm
k25 | oo | age

&

aus HSSE-V3, ChipControl en HSSE-V3, ChipControl
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux controlée Q @

me——————menen® O =——

9 o |
o F

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a “ Avant-trou Al
CC-SFT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0,5 80 7.2 4,5 3.4 3 ERE 42.00
CC-SFT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 7.2 4,5 3.4 3 5,25 40.70
CC-SFT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 9 6 4,9 3 7,25 43.10
CC-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 9 6 4,9 3 7 45.20
CC-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 11 7 5,5 3 9 47.50
CC-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 11 7 5,5 4 8,75 46.50
CC-SFT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 13 9 7 4 1 54.50
CC-SFT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 13 9 7 4 10,75 54.50
CC-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 13 9 7 4 10,5 57.00
CC-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 100 14 11 9 4 12,5 70.50
CC-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 14 12 9 4 14,5 81.50
CC-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 110 18 14 1 4 16,5 94.00
CC-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 18 16 12 4 18,56 118.00
CC-SFT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 18 18 14,5 4 20,5 127.00
CC-SFT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 22 18 14,5 4 22,5 160.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O O N G
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min
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GG-MT 1502
% MF HSSE NI-0X 6HX

Gewindebohrer Tarauds o

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 ME{J@

NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX

speziell fir Gussberabeitung < 11% Si  spécialement pour fonte < 11% Si @

A N — S——— SRR P

& o

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d Vorbohrung

No de commande Désignation Pas a z Avant-trou il

GG-MT MF3x0,35, DIN374 MF3x0,35 0,35 56 9 2,2 - 3 2,65 34.40
GG-MT MF3,5x0,35, DIN374 MF3,5x0,35 0,35 56 10 2,5 - 8 3,15 37.60
GG-MT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 0,5 63 10 2,8 2,1 8 85 34.40
GG-MT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 0,5 70 12 85 2,7 3 4,5 35.40
GG-MT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0,5 80 14 4,5 3.4 3 515 35.40
GG-MT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 12 4,5 3,4 3 5,25 34.90
GG-MT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 19 6 4,9 4 7,25 36.60
GG-MT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 4 7 36.50
GG-MT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 5,5 4 9 38.10
GG-MT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 5,5 4 8,75 53.00
GG-MT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 20 7 7 4 11 46.30
GG-MT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 5 4 10,75 54.00
GG-MT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 22 9 7 4 10,5 44.50
GG-MT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 22 1 9 4 13 66.50
GG-MT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 22 11 9 4 12,5 57.50
GG-MT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 22 12 9 4 15 72.10
GG-MT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 4 14,5 66.50
GG-MT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 4 16,5 76.40
GG-MT MF18x2,0, DIN374 MF18x2,0 2 125 34 14 11 4 16 80.00
GG-MT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 4 18,5 95.60
GG-MT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 25 18 14,5 4 21,5 117.00
GG-MT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 28 18 14,5 4 22,5 128.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

K K

666
10-15 712 m/min
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POT nN371210.0 1S0 2
MF blanc | “cl
. HSSE

Gewindebohrer Durchgang Taraudstrous passant :

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 4l

unbeschichtet non revétue

& o |
QL

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l d a z Avant-trou il
POT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 0,5 63 10 2,8 2,1 3 35 16.20
POT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 0,5 70 12 35 2,7 3 45 16.40
POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 14 45 3,4 3 5,2 16.40
POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 19 6 4,9 3 7,2 18.50
POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 3 7 18.50
POT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0,75 90 18 7 5,5 3 9,2 21.80
POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 5,5 3 9 21.80
POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 5,5 3 8,8 21.80
POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 1 2550
POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 3 10,8 2550
POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 15 100 22 9 7 3 10,5 2550
POT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 18 1 9 3 13 32.90
POT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 22 1 9 3 12,75 32.90
POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 15 100 22 1 9 3 12,5 32.90
POT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 18 12 9 3 15 40.40
POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 100 22 12 9 3 14,5 40.40
POT MF18x1,0, DIN374 MF18x1,0 1 110 20 14 11 3 17 47.70
POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 3 16,5 47.70
POT MF18x2,0, DIN374 MF18x2,0 2 125 26 14 11 3 16 47.70
POT MF20x1,0, DIN374 MF20x1,0 1 125 20 16 12 3 19 57.40
POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 125 25 16 12 3 18,5 57.40
POT MF20x2,0, DIN374 MF20x2,0 2 140 27 16 12 3 18 57.40
POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 15 125 25 18 14,5 3 20,5 91.90
POT MF22x2,0, DIN374 MF22x2,0 2 140 27 18 14,5 3 20 91.90
POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 15 140 28 18 14,5 3 22,5 102.00
POT MF24x2,0, DIN374 MF24x2,0 2 140 27 18 14,5 3 22 102.00
POT MF30x2,0, DIN374 MF30x2,0 2 150 30 22 18 4 28 156.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O O O O O O ®
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm GGG Al AC,ADC

12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
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S-POT MF ,TS'QT S
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant ag]
PR

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
vaporisiert traitement vapeur

@IV

e DG e

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L I ¢ a z Avant-trou il
S-POT MF3x0.35, DIN 374 MF3x0.35 0,35 56 9 2,2 - 3 2,65 27.00
S-POT MF4x0.50, DIN 374 MF4x0.50 0,5 63 10 2,8 2,1 3 3,5 27.00
S-POT MF5x0.50, DIN 374 MF5x0.50 0,5 70 12 3,6 2,7 3 4,5 27.80
S-POT MF6x0.50, DIN 374 MF6x0.50 0,5 80 14 4,5 3.4 3 55 27.20
S-POT MF6x0.75, DIN 374 MF6x0.75 0,75 80 14 4,5 3.4 3 5,25 28.90
S-POT MF8x0.75, DIN 374 MF8x0.75 0,75 80 18 6 4,9 3 7,25 28.80
S-POT MF8x1.0, DIN 374 MF8x1.0 1 90 22 6 4,9 3 7 30.90
S-POT MF9x1.0, DIN 374 MF9x1.0 1 90 22 7 5,5 3 8 36.20
S-POT MF10x0.75, DIN 374 MF10x0.75 0,75 90 20 7 5,56 3 9,25 46.00
S-POT MF10x1.0, DIN 374 MF10x1.0 1 90 20 7 5,5 3 9 43.40
S-POT MF10x1.25, DIN 374 MF10x1.25 1,25 100 24 7 5,56 3 8,75 38.10
S-POT MF11x1.0, DIN 374 MF11x1.0 1 90 20 8 6,2 3 10 63.80
S-POT MF12x1.0, DIN 374 MF12x1.0 1 100 22 9 7 3 11 36.50
S-POT MF12x1.25, DIN 374 MF12x1.25 1,25 100 22 9 7 3 10,75 36.50
S-POT MF12x1.5, DIN 374 MF12x1.5 1,5 100 22 9 7 3 10,5 36.50
S-POT MF14x1.0, DIN 374 MF14x1.0 1 100 22 11 9 3 13 64.50
S-POT MF14x1.25, DIN 374 MF14x1.25 1,25 100 22 11 9 3 12,75 64.50
S-POT MF14x1.5, DIN 374 MF14x1.5 1,5 100 22 11 9 8 12,5 54.20
S-POT MF16x1.0, DIN 374 MF16x1.0 1 100 22 12 9 3 15 67.50
S-POT MF16x1.5, DIN 374 MF16x1.5 1,5 100 22 12 9 3 14,5 62.60
S-POT MF18x1.0, DIN 374 MF18x1.0 1 110 25 14 11 3 17 93.20
S-POT MF18x1.5, DIN 374 MF18x1.5 1,5 110 25 14 11 3 16,5 78.20
S-POT MF20x1.0, DIN 374 MF20x1.0 1 125 25 16 12 3 19 95.10
S-POT MF20x1.5, DIN 374 MF20x1.5 1,5 125 25 16 12 3 18,5 79.60
S-POT MF20x2.0, DIN 374 MF20x2.0 2 140 34 16 12 3 18 93.20
S-POT MF22x1.0, DIN 374 MF22x1.0 1 125 25 18 14,5 3 21 126.00
S-POT MF22x1.5, DIN 374 MF22x1.5 1,5 125 25 18 14,5 3 20,5 99.90
S-POT MF22x2.0, DIN 374 MF22x2.0 2 140 34 18 14,5 3 20 95.10
S-POT MF24x1.0, DIN 374 MF24x1.0 1 140 28 18 14,5 3 23 126.00
S-POT MF24x1.5, DIN 374 MF24x1.5 1,5 140 28 18 14,5 3 22,5 107.00
S-POT MF24x2.0, DIN 374 MF24x2.0 2 140 28 18 14,5 3 22 126.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
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S-SFT —c0
. Uik
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne mmm
12,5 40°

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
QL

vaporisiert traitement vapeur
—— SN \/ﬁ‘ B =D
= .
> 3 [

L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l € a z Avant-trou 2l
S-SFT MF3x0.35, DIN 374 MF3x0.35 0,35 56 4 2,2 - 3 2,65 29.10
S-SFT MF4x0.50, DIN 374 MF4x0.50 0,5 63 5,6 2,8 2,1 3 3,5 29.10
S-SFT MF5x0.50, DIN 374 MF5x0.50 0,5 70 6.4 3,5 2,7 3 4,5 29.90
S-SFT MF6x0.50, DIN 374 MF6x0.50 0,5 80 8 4,5 3.4 3 5,56 29.90
S-SFT MF6x0.75, DIN 374 MF6x0.75 0,75 80 8 4,5 3.4 3 5,25 29.20
S-SFT MF8x0.75, DIN 374 MF8x0.75 0,75 80 10 6 4,9 3 7,25 30.80
S-SFT MF8x1.0, DIN 374 MF8x1.0 1 90 10 6 4,9 3 7 30.90
S-SFT MF9x1.0, DIN 374 MF9x1.0 1 90 10 7 5,5 3 8 38.10
S-SFT MF10x0.75, DIN 374 MF10x0.75 0,75 90 12 7 5,5 3 9,25 35.10
S-SFT MF10x1.0, DIN 374 MF10x1.0 1 90 12 7 5,5 3 9 33.50
S-SFT MF10x1.25, DIN 374 MF10x1.25 1,25 100 12 7 5,5 3 8,75 33.50
S-SFT MF11x1.0, DIN 374 MF11x1.0 1 90 12 8 6.2 3 10 67.10
S-SFT MF12x1.0, DIN 374 MF12x1.0 1 100 14 9 7 4 11 39.20
S-SFT MF12x1.25, DIN 374 MF12x1.25 1,25 100 14 9 7 4 10,75 39.20
S-SFT MF12x1.5, DIN 374 MF12x1.5 1.5 100 14 9 7 4 10,5 39.20
S-SFT MF14x1.0, DIN 374 MF14x1.0 1 100 16 11 9 4 13 60.00
S-SFT MF14x1.25, DIN 374 MF14x1.25 1,25 100 16 11 9 4 12,75 60.00
S-SFT MF14x1.5, DIN 374 MF14x1.5 1.5 100 16 11 9 4 12,5 50.70
S-SFT MF16x1.0, DIN 374 MF16x1.0 1 100 16 12 9 4 15 62.30
S-SFT MF16x1.5, DIN 374 MF16x1.5 1,5 100 16 12 9 4 14,5 58.40
S-SFT MF18x1.0, DIN 374 MF18x1.0 1 110 20 14 11 4 17 79.40
S-SFT MF18x1.5, DIN 374 MF18x1.5 1,5 110 20 14 11 4 16,5 67.10
S-SFT MF20x1.0, DIN 374 MF20x1.0 1 125 20 16 12 4 19 99.30
S-SFT MF20x1.5, DIN 374 MF20x1.5 1,5 125 20 16 12 4 18,56 84.00
S-SFT MF20x2.0, DIN 374 MF20x2.0 2 140 20 16 12 4 18 79.40
S-SFT MF22x1.0, DIN 374 MF22x1.0 1 125 20 18 14,5 4 21 113.00
S-SFT MF22x1.5, DIN 374 MF22x1.5 1,5 125 20 18 14,5 4 20,5 90.80
S-SFT MF22x2.0, DIN 374 MF22x2.0 2 140 20 18 14,5 4 20 99.30
S-SFT MF24x1.0, DIN 374 MF24x1.0 1 140 20 18 14,5 4 23 133.00
S-SFT MF24x1.5, DIN 374 MF24x1.5 1,5 140 24 18 14,5 4 22,5 113.00
S-SFT MF24x2.0, DIN 374 MF24x2.0 2 140 24 18 14,5 4 22 113.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) ® O) O) ® N
C<02% 025<C<04%| | C2045% ScMm INOX
-1

10-15 8-14 8-14 - 712 114 m/min
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Gt
Gewindebohrer Tarauds

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
FOVVVNIVTIVIVIvE A
——————— —————
® 3 |
L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Heroelriune, il
VP-DC-MT MF3x0,35, DIN374 MF3x0,35 0,35 56 8 2.2 = 3 2,65 33.00
VP-DC-MT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 05 63 9 2.8 2,1 3 35 33.60
VP-DC-MT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 05 70 10 35 2,7 3 4,5 34.30
VP-DC-MT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 05 80 12 4,5 3.4 3 55 34.40
VP-DC-MT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 50 12 4,5 34 3 5,25 34.40
VP-DC-MT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 15 6 4,9 4 7,25 39.70
VP-DC-MT MF&x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 2 15 6 4,9 4 7 38.90
VP-DC-MT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 20 18 7 5.5 4 9 45.40
VP-DC-MT MF10x1,25, DIN374  MF10x1,25 1,25 100 18 7 5.5 4 8,75 45.40
VP-DC-MT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 21 9 7 4 11 69.30
VP-DC-MT MF12x1,25, DIN374  MF12x1,25 1,25 100 21 9 7 4 10,75 68.40
VP-DC-MT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,6 100 21 9 7 4 10,6 58.10
VP-DC-MT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 24 11 9 4 12,5 73.90
VP-DC-MT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,6 100 24 12 9 4 14,5 86.80
VP-DC-MT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 30 14 11 4 16,5 99.00
VP-DC-MT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,6 125 30 16 12 4 18,5 123.00
VP-DC-MT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 20 18 14,5 5 20,5 131.00
VP-DC-MT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 24 18 14,5 5 22,5 165.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O O ® @ O] O ©)
C>045% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
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Als /=

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 [}]
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiICN multicouche

Q0 QO

©
o
Bestell-Nr. Génge p. Zoll Vorbohrung
No de commande G Filets p. pouce L I @ a Z Avant-trou el
A-POT G1/8 G1/8 28 90 20 7 55 3 8,7 62.40
A-POT G1/4 G1/4 19 100 22 11 9 3 11,8 83.60
A-POT G3/8 G3/8 19 100 22 12 9 3 15,2 105.00
A-POT G1/2 G1/2 14 125 25 16 12 3 19 146.00
A-POT G5/8 G5/8 14 125 25 18 14,5 4 21 180.00
A-POT G3/4 G3/4 14 140 28 20 16 4 24,5 237.00
A-POT G7/8 G7/8 14 150 28 22 18 4 28,2 311.00
A-POT G1 G1 1" 160 30 25 20 4 30,7 337.00

g A 6

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 2.5+ m 45“\\l

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

> o |
o

Bestell-Nr. Génge p. Zoll Vorbohrung

No de commande e Filets p. pouce - I e a z Avant-trou il
A-SFT G1/8 G1/8 28 90 20 7 5,5 3 8,7 69.10
A-SFT G1/4 G1/4 19 100 22 11 9 3 11,8 92.70
A-SFT G3/8 G3/8 19 100 22 12 9 4 15,2 117.00
A-SFT G1/2 G1/2 14 125 25 16 12 4 19 162.00
A-SFT G5/8 G5/8 14 125 25 18 14,5 4 21 200.00
A-SFT G3/4 G3/4 14 140 28 20 16 4 24,5 264.00
A-SFT G7/8 G7/8 14 150 28 22 18 4 28,2 345.00
A-SFT G1 G1 1M 160 30 25 20 4 30,7 375.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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CC-SFT-SPT z372524.8 c "

. HSSE| |<25»|
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl 5>
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux controlée e m

* I T

b ARy S ]

— —— ) o |

o

Bestell-Nr. N Génge p. Zoll Vorboh
Nisdi corrnmande Déesr:g:;?;i Filg:sg;ppouoce i L l ¢ a onrar?t-{?onug el
CC-SFT-SPT G1/8 G1/8 28 9,728 2 10 7 55 87 50.90
CC-SFT-SPT G1/4 G1/4 19 13,157 100 15 11 9 11,8 70.10
CC-SFT-SPT G3/8 G3/8 19 16,662 100 15 12 9 15,2 111.00
CC-SFT-SPT G1/2 G1/2 14 20,955 125 20 16 12 19 119.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

@ O) O) O O N K]
C<0.2% 0,25<C<0,4% €>0,45% SCM INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min

-MT
GG HSSE NI- OX
Gewindebohrer Tarauds
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 [i]@
NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX
speziell fiir Gussberabeitung < 11 % Si spécialement pour fonte < 11 % Si

2,5~

= T, ——

S °
S
Bestell-Nr. Nennmass Génge p. Zoll Vorbohrung
No de commande Désignation Filets p. pouce oy . l ¢ a Avant-trou 7
GG-MT G1/8 G1/8 28 9,728 90 16 7 55 8,7 35.10
GG-MT G1/4 G1/4 19 13,157 100 20 11 9 11,8 46.90
GG-MT G3/8 G3/8 19 16,662 100 22 12 9 15,2 59.00
GG-MT G1/2 G1/2 14 20,955 125 25 16 12 19 78.50

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

A

10-15 712 m/min

68 WD Gewindebohrer 2018




Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

POT N372510.0 G m blanc

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
unbeschichtet non revétue

ol
P

‘o
0

Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll Vorbohrung
No de commande Désignation Filets p. pouce Y g L l ¢ a Z Avant-trou el
POT G1/8 G1/8 28 9,728 90 16 7 5,6 3 8,7 33.90
POT G1/4 G1/4 19 13,157 100 20 "1 9 3 11,8 45.70
POT G3/8 G3/8 19 16,662 100 22 12 9 3 15,2 57.30
POT G1/2 G1/2 14 20,955 125 25 16 12 3 19 76.50
POT G5/8 Gb5/8 14 22,911 125 25 18 14,5 4 21 93.80
POT G3/4 G3/4 14 26,441 140 28 20 16 4 24,5 120.00
POT G7/8 G7/8 14 30,201 150 28 22 18 4 28,2 156.00
POT G1 G1 11 33,249 160 30 25 20 4 30,7 170.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
O O O O O O ®
C<0.2% 0,25<C<0,4% €>0,45% SCM GGG Al AC, ADC
12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
VA-SFT N372520.9 G x|t
- HSSE 2,5+
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 40°
NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX

@ILO

B =~
G |

Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll Vorbohrung

No de commande Désignation Filets p. pouce Y L l g a Z Avant-trou el
VA-SFT G1/8 G1/8 28 9,728 90 11 7 5,6 4 8,7 45.70
VA-SFT G1/4 G1/4 19 13,157 100 16 11 9 4 11,8 61.50
VA-SFT G3/8 G3/8 19 16,662 100 16 12 9 5 15,2 77.40
VA-SFT G1/2 G1/2 14 20,955 125 22 16 12 5 19 107.00
VA-SFT G5/8 G5/8 14 22,911 125 22 18 14,5 5) 21 132.00
VA-SFT G3/4 G3/4 14 26,441 140 22 20 16 5 24,5 175.00
VA-SFT G7/8 G7/8 14 30,201 150 22 22 18 B 28,2 229.00
VA-SFT G1 G1 11 33,249 160 28 25 20 5 30,7 249.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) @ N
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX

10-15 8-14 8-14 71 712 714 m/min
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VX-OT-SPT

VHM-Gewindebohrer

fUr gehartetet Stahle < 62HRC
TICN Multilayer-Beschichtung

.............

Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll @ mm
No de commande Désignation Filets p. pouce

VX-OT-SPT G1/8 G1/8 28 9,728
VX-OT-SPT G1/4 G1/4 19 13,157
VX-OT-SPT G3/8 G3/8 19 16,662
VX-OT-SPT G1/2 G1/2 14 20,955

¢ Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden.
(BP Sevora 928 H)

* Trockenbearbeitung und Emulsion sind nicht geeignet.

¢ Stabile Maschinen- und Gewindebohrhalter
sind erforderlich, nicht von Hand einsetzen.

* Utilisez une huile de coupe a base de sulfure-chlore
(BP Sevora)

* Ne pas utiliser a sec ou avec émulsion

* Machines et appareils a tarauder rigides
sontindispensable, pas pour usinage manuel

» Préforage le plus grand possible

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent

H K
52-62 HRC

1-3 m/min

70

90
100
100
125

Vischer & Bolli

Tarauds en carbure

Pour aciers trempé < 62 HRC
Revétement TiICN multicouche

/ www.vb-tools.com

6 |

ol
k3

13

= e - B
® o |
QL
| d Vorbohrung
Avant-trou
11 7 55 8,7
16 1M 9 11,8
16 12 9 15,2
22 16 12 19
Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
BP Sevora 2,5 di 2,6dl
BP Sevora 21 21
O gut/ bon

H

CHF

240.00
364.00
447.00
613.00

CHF

8.30
42.50
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A-POT UNC @ @@.@

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .n[}]
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

o
-t =0

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNE ¢ = il ¢ a z Avant-trou Gal?
A-POT UNC2 UNC2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1,85 41.10
A-POT UNC3 UNC3 48 50 - 9 2,8 2,1 2 2 41.10
A-POT UNC4 UNC4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 2,35 36.00
A-POT UNC5 UNC5 40 56 " 18 3,5 2,7 3 2,65 36.00
A-POT UNC6 UNC6 32 56 12 20 4 3 3 2,85 34.20
A-POT UNC8 UNCS8 32 63 13 21 4,5 3.4 3 3,5 34.20
A-POT UNC10 UNC10 24 70 16 25 6 4,9 3 3,9 36.00
A-POT UNC12 UNC12 24 80 17 30 6 4,9 3 4,5 37.80
A-POT UNC1/4 UNC1/4 20 80 19 30 7 5,5 3 5,1 38.40
A-POT UNC5/16 UNC5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 6,6 43.30
A-POT UNC3/8 UNC3/8 16 100 24 39 10 8 3 8 48.40

= — ]
® 5] |
S L

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Uhie o = I ¢ a z Avant-trou il
A-POT UNC7/16 UNC7/16 14 100 24 8 6,2 3 9,4 58.80
A-POT UNC1/2 UNC1/2 13 110 28 9 7 3 10,8 64.50
A-POT UNC9/16 UNC9/16 12 110 30 11 9 3 12,2 72.00
A-POT UNC5/8 UNC5/8 " 110 32 12 9 3 13,5 79.20
A-POT UNC3/4 UNC3/4 10 125 34 14 11 3 16,5 107.00
A-POT UNC7/8 UNC7/8 9 140 34 18 14,5 3 19,5 130.00
A-POT UNC1 UNC1 8 160 38 18 14,5 3 22,25 170.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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e A une "

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne anst | ot W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 2BX |25+ 5>

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

— BEE S =S 11
o o I
oL gl

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande LNE 3 = I U ¢ a z Avant-trou 7
A-SFT UNC2 UNC2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1,85 50.10
A-SFT UNC3 UNC3 48 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2 49.90
A-SFT UNC4 UNC4 40 56 5,1 18 3,5 2,7 2 2,35 43.80
A-SFT UNC5 UNC5 40 56 5,1 18 3,5 2,7 2 2,65 43.80
A-SFT UNC6 UNC6 32 56 6,4 20 4 3 2 2,85 41.50
A-SFT UNC8 UNC8 32 63 6,4 21 4,5 3.4 2 3,5 41.50
A-SFT UNC10 UNC10 24 70 8,6 25 6 4,9 2 3,9 43.80
A-SFT UNC12 UNC12 24 80 8,6 30 6 4,9 2 4,5 46.00
A-SFT UNC1/4 UNC1/4 20 80 10,2 30 7 5,5 2 5.1 48.20
A-SFT UNC5/16 UNC5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 6,6 50.60
A-SFT UNC3/8 UNC3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 8 55.90

- = P - |
‘ - ® ) |
S L

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande INE o - I @ a Z Avant-trou Hil?
A-SFT UNC7/16 UNC7/16 14 100 14,5 8 6,2 3 9,4 73.70
A-SFT UNC1/2 UNC1/2 13 110 15,6 9 7 3 10,8 76.10
A-SFT UNC9/16 UNC9/16 12 110 19,9 11 9 3 12,3 77.30
A-SFT UNC5/8 UNC5/8 11 110 18,5 12 9 B 13,5 102.00
A-SFT UNC3/4 UNC3/4 10 125 25,4 14 11 4 16,5 126.00
A-SFT UNC7/8 UNC7/8 9 140 28,2 18 14,5 4 19,5 160.00
A-SFT UNC1 UNC1 8 160 31,8 18 14,5 4 22,25 212.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-POT UNF A UNE mT

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .n[}]
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

o S [
< L
DIN2184

Bestell-Nr. Vorbohrung

No de commande UNF P L I d @ z Avant-trou CHF
A-POT UNF2 UNF2 64 45 - 9 2,8 2,1 2 1,65 48.50
A-POT UNF3 UNF3 56 50 - 9 2,8 2,1 2 1,85 48.40
A-POT UNF4 UNF4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 2,15 42.40
A-POT UNF5 UNF5 44 56 " 18 3.5 2,7 2 2,4 42.40
A-POT UNF6 UNF6 40 56 12 20 4 3 3 2,95 47.70
A-POT UNF8 UNF8 36 63 13 21 4,5 34 3 3.5 40.20
A-POT UNF10 UNF10 32 70 16 25 6 4,9 8 4.1 48.50
A-POT UNF12 UNF12 28 80 17 30 6 4,9 3 4,6 44.60
A-POT UNF1/4 UNF1/4 28 80 19 30 7 B15) 3 5,5 52.80
A-POT UNF5/16 UNF5/16 24 90 22 85 8 6,2 3 6,9 56.40
A-POT UNF3/8 UNF3/8 24 90 20 35 10 8 3 8,5 61.10

L
DIN 2184

Bestell-Nr. Vorbohrung

No de commande L= ? L I d a Z Avant-trou il
A-POT UNF7/16 UNF7/16 20 100 24 8 6,2 3 9,9 77.00
A-POT UNF1/2 UNF1/2 20 100 22 9 7 3 11,5 73.10
A-POT UNF9/16 UNF9/16 18 100 22 11 9 3 12,9 86.30
A-POT UNF5/8 UNF5/8 18 100 22 12 9 8] 14,5 100.00
A-POT UNF3/4 UNF3/4 16 110 25 14 11 3 17,5 128.00
A-POT UNF7/8 UNF7/8 14 125 25 18 14,5 3 20,4 163.00
A-POT UNF1 UNF1 12 140 28 18 14,5 3 23,25 215.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® O ©) O O
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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NN A e "

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne ANS! | 0t W
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 2BX |25 5>

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

S S S - -H——E—F
o - |
e L
DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande CE i L l U ¢ a z Avant-trou il
A-SFT UNF2 UNF2 64 45 3,6 1 2,8 2,1 2 1,65 59.00
A-SFT UNF3 UNF3 56 50 3.6 13 2,8 2,1 2 1,85 58.90
A-SFT UNF4 UNF4 48 56 5,1 18 3,5 2,7 2 2,15 51.70
A-SFT UNF5 UNF5 44 56 5,1 18 3,56 2,7 2 2,4 51.70
A-SFT UNF6 UNF6 40 56 6.4 20 4 3 2 2,95 58.40
A-SFT UNF8 UNF8 36 63 6,4 21 4,5 3,4 2 3,6 48.90
A-SFT UNF10 UNF10 32 70 8,6 25 6 4,9 2 4.1 60.50
A-SFT UNF12 UNF12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 4,6 54.40
A-SFT UNF1/4 UNF1/4 28 80 10,2 30 7 5,5 2 5,5 68.30
A-SFT UNF5/16 UNF5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 6,9 71.80
A-SFT UNF3/8 UNF3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 8,56 73.50
= _ - | I
e - = ® 3 I I
L
DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande SIS 3 L l ¢ a z Avant-trou il
A-SFT UNF7/16 UNF7/16 20 100 14,5 8 6,2 3 9,9 79.20
A-SFT UNF1/2 UNF1/2 20 100 15,6 9 7 3 11,5 78.30
A-SFT UNF9/16 UNF9/16 18 100 16,9 11 9 3 12,9 91.10
A-SFT UNF5/8 UNF5/8 18 100 18,5 12 9 3 14,5 104.00
A-SFT UNF3/4 UNF3/4 16 110 25,4 14 11 4 17,5 134.00
A-SFT UNF7/8 UNF7/8 14 125 28,2 18 14,5 4 20,4 165.00
A-SFT UNF1 UNF1 12 140 31,8 18 14,5 4 23,25 229.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® O ©) O @)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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VA-POT UNC —
UNC| hoer Tox | A

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 4

vaporisiert traitement vapeur

k]
< L
DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNC P L 1 d @ z Avant-trou CHF
VA-POT UNC4 UNC4 40 56 18 3,5 2,7 2 2,35 21.40
VA-POT UNC5 UNC5 40 56 18 3,5 2,7 3 2,65 21.40
VA-POT UNC6 UNC6 32 56 20 4 8 3 2,85 20.30
VA-POT UNC8 UNCS8 32 63 21 4,5 3.4 8 3,5 20.30
VA-POT UNC10 UNC10 24 70 25 6 4,9 3 3,9 21.40
VA-POT UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 55 3 5,1 23.00
VA-POT UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6,2 3 6,6 25.70
VA-POT UNC3/8 UNC3/8 16 100 35 9 7 3 8 28.80
——————— === {-——]
S B | I
t I
DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Ue i = I ¢ a z Avant-trou (Gal?
VA-POT UNC7/16 UNC7/16 14 100 24 8 6.2 3 9,4 35.10
VA-POT UNC1/2 UNC1/2 13 110 28 9 7 3 10,8 38.20
VA-POT UNC9/16 UNC9/16 12 110 30 11 9 3 12,2 42.90
VA-POT UNC5/8 UNC5/8 11 110 32 12 9 8 13,5 47.00
VA-POT UNC3/4 UNC3/4 10 125 34 14 1 8 16,5 63.70
VA-POT UNC7/8 UNC7/8 9 140 34 18 14,5 3 19,5 77.40
VA-POT UNC1 UNC1 8 160 38 18 14,5 3 22,25 101.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) @ N
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
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VA-SFT UNC UNC m ox | AN
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne - W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,551 m 0°
vaporisiert traitement vapeur

@IV

| —— L & =] UNC4
s@ ‘ 3 1
‘ L
11
- %,7 - ==7 UNCS5 - UNC3/8
Q kel
—t =
DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande LINE i = il ¢ a z Avant-trou (Eal?
VA-SFT UNC4 UNC4 40 56 11 85 2,7 2 2,35 26.60
VA-SFT UNC5 UNC5 40 56 18 3.5 2,7 2 2,65 26.60
VA-SFT UNC6 UNC6 32 56 20 4 8 2 2,85 25.30
VA-SFT UNC8 UNCS8 32 63 21 4,5 3.4 2 85 25.30
VA-SFT UNC10 UNC10 24 70 25 6 4,9 2 3,9 26.60
VA-SFT UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 5.5 2 5,1 29.30
VA-SFT UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6,2 3 6,6 30.60
VA-SFT UNC3/8 UNC3/8 16 100 35 9 7 3 8 33.90
— SN e E=—1
® B | I
L I
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNe o L l @ a z Avant-trou (Gal?
VA-SFT UNC7/16 UNC7/16 14 100 19 8 6,2 4 9,4 47.80
VA-SFT UNC1/2 UNC1/2 13 110 20 9 7 4 10,8 47.00
VA-SFT UNC9/16 UNC9/16 12 110 22 11 9 4 12,2 55.00
VA-SFT UNC5/8 UNC5/8 11 110 24 12 9 4 13,5 63.10
VA-SFT UNC3/4 UNC3/4 10 125 26 14 11 4 16,5 81.00
VA-SFT UNC7/8 UNC7/8 9 140 29 18 14,5 4 19,5 99.80
VA-SFT UNC1 UNC1 8 160 32 18 14,5 5 22,25 139.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

10-15 8-14 8-14 -1 712 114 m/min
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VA-POT UNF —
UNF b Tox | A

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 M{}]

vaporisiert traitement vapeur

ﬁ% — J9=—[ — 7 UNF10-UNF3/8
o

e}
t —

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNF P L 1 d @ z Avant-trou CHF
VA-POT UNF6 UNF6 40 56 13 4 3 8 2,95 28.40
VA-POT UNF10 UNF10 32 70 25 6 4,9 3 41 28.90
VA-POT UNF1/4 UNF1/4 28 80 30 7 55 8 55 31.40
VA-POT UNF5/16 UNF5/16 24 90 35 8 6,2 3 6,9 33.60
VA-POT UNF3/8 UNF3/8 24 90 35 9 7 3 8,5 36.40

2 e — — | E— B
= |
> 2 |
L I

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Uiz i L l @ a Z Avant-trou (Gal?
VA-POT UNF7/16 UNF7/16 20 100 20 8 6.2 3 9,9 45.70
VA-POT UNF1/2 UNF1/2 20 100 22 9 7 3 11,5 43.50
VA-POT UNF9/16 UNF9/16 18 100 22 11 9 3 12,9 51.60
VA-POT UNF5/8 UNF5/8 18 100 22 12 9 3 14,5 59.50
VA-POT UNF3/4 UNF3/4 16 110 25 14 11 8] 17,5 76.40
VA-POT UNF7/8 UNF7/8 14 125 25 18 14,5 3 20,4 96.70
VA-POT UNF1 UNF1 12 125 25 18 14,5 3 23,25 128.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) @ N
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
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VA-SFT UNF UNE m ox | AN
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,551 m 20>
vaporisiert traitement vapeur

@IV

ko)

‘ he L

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNF P L I d @ z Avant-trou CHF
VA-SFT UNF6 UNF6 40 56 20 4 3 3 2,95 29.60
VA-SFT UNF10 UNF10 32 70 25 6 4,9 3 a1 30.60
VA-SFT UNF1/4 UNF1/4 28 80 30 7 55 3 55 34.90
VA-SFT UNF5/16 UNF5/16 24 90 35 8 6,2 3 6,9 36.40
VA-SFT UNF3/8 UNF3/8 24 90 35 9 7 3 8,5 37.10
—— SN i E— =D

= |
® 3 [
L I

DIN 2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande PN i = l ¢ a z Avant-trou Gal?
VA-SFT UNF7/16 UNF7/16 20 100 15 8 6,2 4 9,9 47.80
VA-SFT UNF1/2 UNF1/2 20 100 16 9 7 4 11,5 47.00
VA-SFT UNF9/16 UNF9/16 18 100 17 11 9 4 12,9 55.00
VA-SFT UNF5/8 UNF5/8 18 100 18 12 g 4 14,5 63.10
VA-SFT UNF3/4 UNF3/4 16 110 21 14 11 4 17,5 81.00
VA-SFT UNF7/8 UNF7/8 14 125 23 18 14,5 4 20,4 99.80
VA-SFT UNF1 UNF1 12 125 25 18 14,5 5 23,25 139.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O O) @ Ni¢
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

10-15 8-14 8-14 -1 712 114 m/min
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CC-HL-SFT Helicoil EG c_N 1S02
) M | Hsse| ™ | 6H

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o | W ;

aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl R85 | g m

CrN Beschichtung Revétement CrN

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrdlée Q @

”'*”**EIZI’****#; M6 - M10
® ‘ 3 |
| L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Y L l g ¢ a Avant-trou el
CC-HL-SFT M3, DIN371 M3 0,5 3,650 56 4,5 15 4 3 3 3,2 33.40
CC-HL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 4,909 70 6,6 20 6 4,9 3 4,2 34.10
CC-HL-SFT M5, DIN371 M5 0,8 6,039 80 7.2 25 6 4,9 3 5,2 35.10
CC-HL-SFT M6, DIN371 M6 1,0 7,299 90 9 35 8 6,2 3 6,3 35.50
CC-HL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 9,624 100 12 39 10 8 3 8,4 42.70
CC-HL-SFT M10, DIN371 M10 1,5 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4 51.80

——— S e = - T

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas dlin L I ¢ a « Avant-trou L
CC-HL-SFT M12, DIN376 M12 1,75 14,273 110 16 1 9 4 12,5 64.70

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O] O O N G
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min
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H-HL-POT Helicoil ﬂ |so1
4H

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant ; ;

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob Vb |< 5+

vaporisiert traitement vapeur

Q@@

Q@% — =—=—7F+ M25-M10

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas i L d ¢ a Z Avant-trou el
H-HL-POT M2, DIN371 M2 04 2,520 50 9 28 2,1 2 2.1 47.00
H-HL-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 3,085 56 18 35 2.7 3 26 46.50
H-HL-POT M3, DIN371 M3 05 3,650 56 20 4 3 3 3.2 42.80
H-HL-POT M4, DIN371 M4 07 4,909 70 25 6 4,9 3 4,2 43.70
H-HL-POT M5, DIN371 M5 08 6,039 80 30 6 4,9 3 5.2 44.90
H-HL-POT M6, DIN371 M6 1 7,299 90 35 8 6.2 3 6.3 45.50
H-HL-POT M8, DIN371 VE 1,25 9,624 100 39 10 8 3 84 51.30
H-HL-POT M10, DIN371 M10 1,5 11,949 110 46 12 9 3 10,4 61.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
® O O O ® ®

€>0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC

8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min

H-HL-SFT Helicoil |s01

4H

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne ; 3

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 3 .| ’ 15,,\\
vaporisiert traitement vapeur

‘o
ﬂ
:
@

Q@% — JE=1 1} m25-M10

Bestell-Nr. NennMass Steigung Vorbohrung

No de coMMande Désignation Pas 2 = Il ¢ a z Avant-trou Hils
H-HL-SFT M2, DIN371 M2 0,4 2,520 50 9 2,8 2,1 2 2,1 50.90
H-HL-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 3,085 56 18 3.5 2,7 3 2,6 50.40
H-HL-SFT M3, DIN371 M3 0,5 3,650 56 20 4 3 8 3.2 43.70
H-HL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 4,909 70 25 6 4,9 3 4,2 44.60
H-HL-SFT M5, DIN371 Mb 0,8 6,039 80 30 6 4,9 3 5,2 46.00
H-HL-SFT M6, DIN371 M6 1 7,299 90 35 8 6,2 3 6,3 46.50
H-HL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 8,4 52.80
H-HL-SFT M10, DIN371 M10 1,5 11,949 110 46 12 9 3 10,4 62.80

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
O O O O O O) O)
C>0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
112 7-12 7-12 3-5

1-3 4-8 4-8 m/min
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H-HL-POT Helicoil ANSI
. UNJC 3B

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5
vaporisiert traitement vapeur

Q@@

—
DIN2184

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas 2 i L Il ¢ a z Avant-trou il
H-HL-POT UNJC4 UNJC4 40 3,670 56 20 4 8 8 8 61.70
H-HL-POT UNJC6 UNJC6 32 4,536 63 21 4,5 3.4 3 3,7 56.90
H-HL-POT UNJCS8 UNJC8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 63.20
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

€=0,45% 25-35HRC 35-45HRC

8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min

H-HL-SFT Helicoil ANSI

UNJC 3B

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5 .. 34 | 150\&

vaporisiert traitement vapeur

AAAAA
6 vvvvvv

e ==
& |
: DIN 2184
F

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas 2mm L 1 ¢ a z Avant-trou CH
H-HL-SFT UNJC4 UNJC4 40 3,670 56 20 4 3 3 3 63.70
H-HL-SFT UNJC6 UNJC6 32 4,536 63 21 4,5 3.4 3 3.7 58.10
H-HL-SFT UNJC8 UNJC8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 64.20

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

BB ) B B ) B

112 112 112 m/min
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H-HL-POT Helicoil ANSI
UNJF 3B

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant ;

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob Vb

vaporisiert traitement vapeur

DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas 2l L il ¢ a z Avant-trou Hl”
H-HL-POT UNJF10 UNJF10 32 5,857 80 30 7 5,5 8 5,1 68.40
H-HL-POT UNJF1/4 UNJF1/4 28 7,528 90 35 8 6,2 8 6,6 73.70
H-HL-POT UNJF5/16 UNJF5/16 24 9,312 90 35 9 7.0 8 8,3 73.70
H-HL-POT UNJF3/8 UNJF3/8 24 10,900 100 39 11 9,0 3 9,8 78.00
- - = ' @ = e — —— !
b g E —— —
L DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas 2w L l ¢ a £ Avant-trou il
H-HL-POT UNJF7/16 UNJF7/16 20 12,762 100 22 9 7 3 11,5 98.10
H-HL-POT UNJF1/2 UNJF1/2 20 14,350 100 22 11 9 3 13,1 99.50

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

C>045% 25-35HRC 35-45HRC

8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 610  m/min

H-HL-SFT Helicoil
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob5 V5 en acier fritté HSS T15, Cob5 Vb5

vaporisiert traitement vapeur

3
DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas 2w L ] ¢ a £ Avant-trou il
H-HL-SFT UNJF10 UNJF10 32 5,857 80 30 7 5,5 3 5,1 70.10
H-HL-SFT UNJF1/4 UNJF1/4 28 7,628 90 35 8 6,2 3 6,6 75.70
H-HL-SFT UNJF5/16 UNJF5/16 24 9,312 90 35 9 7.0 3 8,3 75.70
H-HL-SFT UNJF3/8 UNJF3/8 24 10,900 100 39 (Nl 9,0 3 9,8 79.90
—— SN OE——— -
o 3 | -
L DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas i L l g a “ Avant-trou Al
H-HL-SFT UNJF7/16 UNJF7/16 20 12,762 100 22 9 7 3 11,5 100.00
H-HL-SFT UNJF1/2 UNJF1/2 20 14,350 100 22 11 9 3 13,1 102.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
@ O O O O O) O)
€=0,45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC
712 7-12 7-12 3-5 1-3 4-8 4-8
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Am

Gewindeformer Tarauds a repousser o
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob Vb5 .M

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = il @ a z Avant-trou Gal?
A-XPF M3 M3 0,5 56 18 3.5 2,7 4 2,77 ~ 2,81 63.20
A-XPF M4 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 4 3,66 ~ 3,72 63.90
A-XPF M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 5 4,61 ~ 4,68 64.80
A-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5,51 ~ 5,59 65.80
A-XPF M8 M8 1,25 90 35 8 6,2 5 7,37 ~ 7,45 73.10
A-XPF M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 87.30
) = S E—— —_—
) o |
S L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l @ a Z Avant-trou (Gal?
A-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10 ~ 11,20 103.00
A-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 128.00
A-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08 176.00
A-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 1 8 16,66 ~ 16,81 207.00
A-XPF M20 M20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 236.00
A-XPF M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 317.00
A-XPF M24 M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 334.00
A-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,566 386.00
A-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 415.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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Aw T

Gewindeformer Tarauds a repousser =
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritte HSS T15, Cob V5 L
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit InnenkUhlung avec arrosage central Q @

L

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
A-OIL-XPF M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 5 4,61 ~ 4,68 107.00
A-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5,61 ~ 5,59 97.50
A-OIL-XPF M8 M8 1,25 90 35 8 6,2 5 7,37 ~ 7,45 103.00
A-OIL-XPF M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 112.00

\ = — ]
) ° |
oL —

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou el
A-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,70 ~ 11,20 131.00
A-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 154.00
A-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08 205.00
A-OIL-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81 231.00
A-OIL-XPF M20 M20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 333.00
A-OIL-XPF M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 397.00
A-OIL-XPF M24 M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 425.00
A-OIL-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56 489.00
A-OIL-XPF M30 M30 3,6 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 555.00
A-OIL-XPF M33 M33 3,6 180 21 25 20 8 31,09 ~ 31,28 898.00
A-OIL-XPF M36 M36 4 200 32 28 22 8 33,80 ~ 34,01 1'104.00
A-OIL-XPF M39 M39 4 200 32 32 24 9 36,80 ~ 37,01 1'215.00
A-OIL-XPF M42 M42 4,5 200 36 32 24 9 39,52 ~ 39,73 1'455.00
A-OIL-XPF M45 M45 4,5 220 36 36 29 9 42,52 ~ 42,73 1'635.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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A _ IS0 2
CARBIDE BHX

2 [V

Vischer & Bolli

C-OIL-XPF
VHM-Gewindeformer

Tarauds a repousser
en carbure

Revétement TICN multicouche
avec arrosage central

TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Innenkiihlung

S 3z . 11
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L ] ¢ a z Avant-trou il
C-OIL-XPF M5 M5 0,8 70 25 6 6,0 5 4,62 ~ 4,68 305.00
C-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5,51 ~ 5,59 295.00
C-OIL-XPF M8 M8 1,25 90 35 8 6,2 B 7,37 ~ 7,45 327.00
C-OIL-XPF M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 394.00
: ! % 3 & 5] | I
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas = l d a “ Avant-trou HilF
C-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10 ~ 11,20 464.00
C-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 578.00
C-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 797.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
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HRT-BOTT-OX w396046.9 M T 1S02
HI-ROLL HI-ROLL HSS e
Gewindeformer Tarauds a repousser k"z u @[ﬁ
aus HSS en HSS

vaporisiert traitement vapeur Q @
spanlos, spiraliges Polygonprofil sans copeaux, Profil polygone hélicoidal

e ] %/% = =

° |
7 1)
| ]

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L d o Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas Avant-trou
HRT-BOTT-OX M0,5 MO0,5 0,125 20 67.50
HRT-BOTT-OX M0,6 MO0,6 0,15 20 2,0 1,5 = 0,52 ~ 0,54 31.90
HRT-BOTT-OX MO0,7 MO0,7 0,175 20 2,2 1,5 - 0,61 ~ 0,63 29.90
HRT-BOTT-OX M0,8 Mo,8 0,2 20 2,6 1,5 = 0,70 ~ 0,72 24.70
HRT-BOTT-OX M0,9 M0,9 0,225 20 3,0 1,5 ® 0,78 ~ 0,80 21.80
HRT-BOTT-OX M1 M1 0,25 30 6,0 3,0 2,5 0,89 ~ 0,91 19.00
HRT-BOTT-OX M1,2 M1,2 0,25 32 6,0 3,0 2,5 1,09 ~ 1,11 18.30
HRT-BOTT-OX M1,4 M1,4 03 34 6,5 3,0 2,5 1,27 ~ 1,29 16.60
HRT-BOTT-OX M1,6 M1,6 0,35 36 7,0 3,0 2,5 1,45 ~ 1,47 16.20
HRT-BOTT-OX M1,7 M1,7 0,35 36 8,0 3,0 2,5 1,65 ~ 1,67 17.70
HRT-BOTT-OX M1,8 M1.8 0,35 36 8,0 3,0 2,5 1,65 ~ 1,67 17.70
HRT-BOTT-OX M2 M2 0,4 40 9,0 3,0 2,5 1,82 ~ 1,84 14.60
HRT-BOTT-OX M2,2 M2,2 0,45 42 10,0 3,0 2,5 2,01 ~ 2,04 14.60
HRT-BOTT-OX M2,3 M2,3 0,4 42 10,0 3,0 2,5 2,07 ~ 2,13 14.60
HRT-BOTT-OX M2,5 M2,5 0,45 44 11,0 3,0 2,5 2,31 ~ 2,34 13.80
HRT-BOTT-OX M2,6 M2,6 0,45 44 11,0 3,0 2,5 2,41 ~ 2,44 13.30
HRT-BOTT-OX M3 M3 0,5 46 18,0 4,0 3,2 2,78 ~ 2,81 17.00
HRT-BOTT-OX M3,5 M3,5 0,6 48 18,0 4,0 3.2 3,23 ~ 3,27 17.00
HRT-BOTT-OX M4 M4 07 52 20,0 5,0 4,0 3,67 ~ 3,71 18.30
HRT-BOTT-OX M5 M5 08 60 22,0 55 4,5 4,62 ~ 4,67 32.70

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF N381041.2 /N381141.2 A —
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12, 5.|
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
H E - - FE— MI-M26
— S ‘ 3 L1
‘ L
@*%’i*’*"*—EEH——Jr M3 - M10
5@ 3 . 11
*Toleranz 4HX
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L ] d a z Avant-trou il
S-XPFM1  * M1 0,25 40 5,5 2,5 2.1 4 0,89 ~ 0,90 77.20
S-XPFM1,1 * M1,1 0,25 40 5,5 2,5 2.1 4 0,99 ~ 1,00 77.20
S-XPFM1,2 * M1,2 0,25 40 55 2,5 2,1 4 1,09 ~ 1,10 74.10
S-XPFM1,4 * M1,4 0,3 40 7 2,5 2,1 4 1,26 ~ 1,28 73.20
S-XPF M1,6 M1,6 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,45 ~ 1,48 71.80
S-XPF M1,7 M1,7 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,65 ~ 1,59 69.30
S-XPF M1,8 M1,8 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,65 ~ 1,69 66.20
S-XPF M2 M2 0.4 45 8 2.8 2,1 4 1,82 ~ 1,86 57.20
S-XPF M2,2 M2,2 0,45 45 8 2.8 2,1 4 1,99 ~ 2,03 56.70
S-XPF M2,3 M2,3 04 45 8 2.8 2,1 4 2,12 ~2,16 56.70
S-XPF M2,5 M2,5 0,45 50 9 2.8 2,1 4 2,29 ~ 2,33 56.00
S-XPF M2,6 M2,6 0,45 50 9 2.8 2,1 4 2,39 ~ 2,43 56.00
S-XPF M3 M3 0,5 56 18 35 2,7 4 2,78 ~ 2,82 53.70
S-XPF M3,5 M3,5 0,6 56 20 4 3 4 3,23 ~ 3,27 56.00
S-XPF M4 M4 0,7 63 21 45 34 4 3,67 ~3,72 54.30
[[T7S-XPF M4,5 M4,5 0,75 70 25 6 4,9 5 4,14 ~ 4,20 73.40
S-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 4.9 5 4,62 ~ 4,68 55.00
[[E7S-XPF M5,5 M5,5 0,9 80 30 6 4,9 5,06 ~ 5,13 74.40
S-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5,62 ~ 5,59 56.00
S-XPF M7 M7 1 80 30 7 5,5 5 6,51 ~ 6,59 62.10
S-XPF M8 M8 1,25 90 35 8 6.2 5 7,37 ~ 7,45 62.10
[[E77S-XPF M9 M9 1,25 90 35 9 7 8 8,37 ~ 8,45 83.90
S-XPF M10 M10 1,6 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 74.10
‘_—__-W" e “ - —
ol
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a Z Avant-trou el
[E7S-XPF M11 M11 1,5 100 15 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33 100.00
S-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10 ~ 11,20 87.80
S-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 109.00
S-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 150.00
S-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81 172.00
S-XPF M20 M20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 197.00
S-XPF M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 265.00
S-XPF M24 M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 278.00
S-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56 322.00
S-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 345.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF weldon —l1s02
HSS-Co 6HX
Gewindeformer Tarauds a repousser
aus HSS-Co8 en HSS-Co8
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
mit Weldonschaft avec queue Weldon
— H ’%’ —_ —
! k] e ® 3 ) ‘ 11
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L il ¢ a z Avant-trou il
S-XPF-WE M3 M3 0,5 56 18 6 4,9 4 2,77 - 2,81 59.10
S-XPF-WE M4 M4 0,7 63 21 6 4,9 4 3,66 -3,72 59.70
S-XPF-WE M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 5) 4,61 -4,68 60.60
S-XPF-WE M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5,51 -5,59 61.60
S-XPF-WE M8 M8 1,25 90 35) 8 6,2 5 7,37-7,45 68.40
S-XPF-WE M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 -9,33 81.70
- — 3 ge ]
&S k=] |
S ]
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
S-XPF-WE M12 M12 1,75 110 17 12 9 8 11,170 ~ 11,20 96.60
S-XPF-WE M14 M14 2 110 20 14 11 8 12,96 ~ 13,08 120.00
S-XPF-WE M16 M16 2 110 20 16 12 8 14,96 ~ 15,08 165.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
C<0,2% 0,25<C<0,4%! €=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-OIL-XPF N381043.2 /N381143.2 m— 1502

A

HSS-Co 6HX

Gewindeformer Tarauds a repousser : =
aus HSS Cobalt (Co8) en HSS Cobalt (Co8) k2,5 L
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m

mit Innenkiihlung avec arrosage central

- 5{/@% — T
\ — 5 3 R
N
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L ] E a z Avant-trou il
S-OIL-XPF M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 5) 4,62 ~ 4,68 86.90
S-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5) 5,51 ~ 5,59 79.60
S-OIL-XPF M8 M8 1,25 90 35 8 6,2 5) 7,37 ~ 7,45 83.90
S-OIL-XPF M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 92.10

: o e — ]
5@ ° |
o

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a Z Avant-trou il
S-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,170 ~ 11,20 107.00
S-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 126.00
S-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08 168.00
S-OIL-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81 189.00
S-OIL-XPF M20 M20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 272.00
S-OIL-XPF M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 323.00
S-OIL-XPF M24 M24 8 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 348.00
S-OIL-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56 400.00
S-OIL-XPF M30 M30 3,5 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 454.00
S-OIL-XPF M33 M33 3,5 180 21 25 20 8 31,09 ~ 31,28 733.00
S-OIL-XPF M36 M36 4 200 24 28 22 8 33,80 ~ 34,01 902.00
S-OIL-XPF M39 M39 4 200 24 32 24 9 36,80 ~ 37,01 992.00
S-OIL-XPF M40 M42 4,5 200 27 32 24 9 39.52 ~ 39.73 1'189.00
S-OIL-XPF M45 M45 4,5 220 27 36 29 9 42.52 ~ 42,73 1'336.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

C<0,2% 0,25<C<0,4% €=>0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 5-20 m/min
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S-XPF-6GX N381041.26GX / N381141.26GX A M _v
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser :
aus HSS Cobalt (Co8 en HSS Cobalt (Co8 12,5+
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX
; N O & T
“ s@ ‘ 3 | I
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-6GX M2 M2 0,4 +0,019 45 8 2,8 2,1 4 1,85 ~ 1,89 67.00
S-XPF-6GX M2,5 M2,5 0,45 +0,020 50 9 2,8 2,1 4 2,30 ~ 2,34 65.60
S-XPF-6GX M3 M3 0,5 +0,020 56 18 3,5 2,7 4 2,79 ~ 2,82 62.80
S-XPF-6GX M3,5 M3,5 0,6 +0,021 56 30 4 3 4 3,24 ~ 3,30 63.50
S-XPF-6GX M4 M4 0,7 +0,022 63 21 4,5 3,4 4 3,69 ~ 3,75 63.70
S-XPF-6GX M5 M5 0,8 +0,024 70 25 6 4,9 ) 4,64 ~ 4,71 64.50
S-XPF-6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 4,9 B 5,65 ~ 5,63 65.60
S-XPF-6GX M8 M8 1,25 +0,028 20 35 8 6,2 5) 7,40 ~ 7,47 72.80
S-XPF-6GX M10 M10 1,5 +0,032 100 39 10 8 8 9,26 ~ 9,35 86.80
w = _———1 — %
I = ® o I
St ]
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-6GX M12 M12 1,75 +0,034 110 17 9 7 8 11,14 ~ 11,24 103.00
S-XPF-6GX M14 M14 2 +0,038 110 17 11 9 8 13,00 ~ 13,12 128.00
S-XPF-6GX M16 M16 2 +0,038 110 20 12 9 8 15,00 ~ 15,12 175.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF-7GX N381041.27GX / N381141.27GX A _v
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser :
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12,5+
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
Ubermass Toleranz 7GX Surcote tolérance 7GX
' e e & ==
\ . - . 5@ - 11
© L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-7GX M2 M2 0,4 +0,038 45 8 2,8 2,1 4 1,86 ~ 1,90 72.70
S-XPF-7GX M2,5 M2,5 0,45 +0,040 50 9 2,8 2,7 4 2,31 ~2,35 71.20
S-XPF-7GX M3 M3 0,5 +0,040 56 18 8% 2,7 4 2,81 ~2,85 68.10
S-XPF-7GX M3,5 M3,5 0,6 +0,044 56 20 4 3 4 3,24 ~ 3,30 69.00
S-XPF-7GX M4 M4 0,7 +0,044 63 21 4,5 3,4 4 3,71 ~ 3,77 69.00
S-XPF-7GX M5 M5 0,8 +0,048 70 25 6 4,9 5 4,66 ~ 4,73 69.90
S-XPF-7GX M6 M6 1 +0,052 80 30 6 4,9 B 5,56 ~ 5,64 71.30
S-XPF-7GX M8 M8 1,25 +0,056 90 35 8 6,2 5) 7,42 ~ 7,50 79.10
S-XPF-7GX M10 M10 1,5 +0,064 100 39 10 8,0 8 9,30 ~ 9,39 94.30
: = e e 1
5@ o I
ot .
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-7GX M12 M12 1,75 +0,068 110 17 9 7 8 11,17 ~ 11,28 111.00
S-XPF-7GX M14 M14 2 +0,076 110 17 11 9 8 13,04 ~ 13,16 139.00
S-XPF-7GX M17 M16 2 +0,076 110 20 12 9 8 15,04 ~ 15,16 191.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF Form D N381040.2/N381140.2 _v
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser :
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 4
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
langer Anschnitt Entrée longue
) ® - 1
;Q ‘ s |

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L 4 ¢ a z Avant-trou il
S-XPF FORM D M3 M3 0,5 56 18 3,6 2,7 4 2,77 ~ 2,81 60.20
S-XPF FORM D V4 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 4 3,66 ~ 3,72 61.00
S-XPF FORM D M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 5) 4,61 ~ 4,68 61.60
S-XPF FORM D M6 M6 1 80 30 6 4,9 ) 5,51 ~ 5,59 62.80
S-XPF FORM D M8 M8 1,25 90 B5) 8 6,2 5) 7,37 ~ 7,45 69.70
S-XPF FORM D M10 M10 1,5 100 39 10 8 8 9,24 ~ 9,33 83.20

' R = e 1
- 5@ ) I
oL —

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
S-XPF FORM D M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,70 ~ 11,20 98.10
S-XPF FORM D M14 M14 2 110 17 11 &) 8 12,96 ~ 13,08 122.00
S-XPF FORM D M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 168.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

C<
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF Form E N381041.25C / N381141.2SC A M —
HSS-Co

Gewindeformer Tarauds a repousser :

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 11,5+

TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m

extra kurzer Anschnitt Entrée courte

- e RS e s B (e B
s{/ ‘ 3 | h

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L g E a z Avant-trou il
S-XPF FORM E M2 M2 0.4 45 8 2.8 2.1 4 1,82 ~ 1,86 61.80
S-XPF FORM E M2,5 M2,5 0,45 50 9 2.8 2.1 4 2,29 ~ 2,33 60.50
S-XPF FORM E M3 M3 05 56 18 35 2.7 4 2,77 ~ 2,81 57.80
S-XPF FORM E M3,5 M3,5 0.6 56 20 4 3,0 4 3,23 ~ 3,27 58.70
S-XPF FORM E M4 M4 0.7 63 21 45 3.4 4 3,66 ~ 3,72 58.40
S-XPF FORM E M5 M5 0.8 70 25 6 4.9 5 4,61 ~ 4,68 58.70
S-XPF FORM E M6 M6 1 80 30 6 4.9 5 5,51 ~ 5,59 57.40
S-XPF FORM E M8 M8 1,25 90 35 8 6.2 5 7,37 ~ 7,45 63.50
S-XPF FORM E M10 M10 1,5 100 39 10 8,0 8 9,24 ~ 9,33 75.70
———w =1 R ﬁ

® 5o |
o L

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l E a Z Avant-trou il
S-XPF FORM E M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10 ~ 11,20 89.40
S-XPF FORM E M14 M14 2 110 17 11 9 8 12,96 ~ 13,08 111.00
S-XPF FORM E M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 153.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-LT-XPF N381041.2EL / N381141.2EL A —
HSS-Co

Gewindeformer Tarauds a repousser

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12, 5.|

TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q @

mit langem Schaft Queue longue

& ‘ 3 1
| L
@f =T —] —- M3 - M10
s@ QT ) "

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L ] ¢ a z Avant-trou il
N381041.2EL M2 M2 0,4 80 8 2,8 2,1 0 1,82 ~1,84 112.00
N381041.2EL M2,5 M2,5 0,45 100 9 2,8 2,1 0 2,31 ~2,34 110.00
N381041.2EL M3 M3 0,5 100 18 83 83 4 2,77 ~ 2,81 105.00
N381041.2EL M4 M4 0,7 125 21 4,6 4,5 4 3,66 ~ 3,72 107.00
N381041.2EL M5 M5 0,8 140 25 6 6,0 B 4,61 ~ 4,68 108.00
N381041.2EL M6 M6 1 160 30 6 4,9 5 5,61 ~ 5,59 110.00
N381041.2EL M8 M8 1,25 180 85} 8 6,2 B 7,37 ~ 7,45 122.00
N381041.2EL M10 M10 1,5 200 39 10 8,0 8 9,24 ~ 9,33 146.00

R = — -
& o |
QL

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou el
N381141.2EL M12 M12 1,75 200 17 9 7 8 11,70 ~ 11,20 172.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF-LH A M = 1502
HSS-Co 6HX
Gewindeformer Tarauds a repousser =
il LH
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 k25 o
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche Q @
linksschneidend coupe a gauche
5&9% =T
® 3 Lo
.

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L 4 ¢ a z Avant-trou il
S-XPF-LH M3 M3 0,5 56 18 &3 2,7 4 2,77 ~ 2,81 78.80
S-XPF-LH M4 M4 0,7 63 21 4,5 3.4 4 3,66 ~ 3,72 79.70
S-XPF-LH M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 B 4,61 ~ 4,68 80.30
S-XPF-LH M6 M6 1 80 30 6 4,9 5) 5,51 ~ 5,569 717.70
S-XPF-LH M8 M8 1,25 90 85) 8 6,2 B 7,37 ~ 7,45 86.10
S-XPF-LH M10 M10 1,5 100 39 10 8,0 8 9,24 ~ 9,33 104.00

= —— ——
® be) |
oot .

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
S-XPF-LH M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10 ~ 11,20 123.00
S-XPF-LH M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08 152.00
S-XPF-LH M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 210.00
S-XPF-LH M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81 233.00
S-XPF-LH M20 M20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 267.00
S-XPF-LH M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 385.00
S-XPF-LH M24 M24 8 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 406.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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V-NRT-B w381041.2 /W381141.2 M _v 1S02
NU-ROLL NU-ROLL = e
Gewindeformer Tarauds a repousser :‘m 3]
aus HSS-Co8, spanlos en HSS-Co8, sans copeaux
geschliffenes Polygonprofil profil polygone rectifié Q m
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
i E o - Fr—m M1 -M2,5
S I w & ‘ 3 . 11
SQ@%BEﬁJF M3 - M10
S el 11
© L [ |
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d A Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-B M1 M1 0,25 40 55 2,5 2,1 0,89 ~ 0,90 58.40
V-NRT-B M1,2 M1,2 0,25 40 5,5 2,5 2,1 1,09 ~ 1,10 56.00
V-NRT-B M1,4 M1,4 0,3 40 7 2,5 2,1 1,26 ~ 1,28 55.20
V-NRT-B M1,6 M1,6 0,35 40 8 2,5 2,1 1,45 ~ 1,48 54.20
V-NRT-B M2 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 1,82 ~ 1,85 43.30
V-NRT-B M2,2 M2,2 0,45 45 9 2,8 2,1 2,00 ~ 2,04 46.00
V-NRT-B M2,5 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2,30 ~ 2,34 42.40
V-NRT-B M3 M3 0,5 56 18 35 2,7 2,77 ~ 2,82 40.40
V-NRT-B M3,5 M3,5 0,6 56 20 4 3 3,23 ~ 3,28 42.00
V-NRT-B M4 M4 0,7 63 21 45 34 3,67 ~ 3,72 41.20
V-NRT-B M5 M5 0,8 70 25 6 4,9 4,62 ~ 4,68 41.80
V-NRT-B M6 M6 1 80 30 6 4,9 5,51 ~ 5,59 42.40
V-NRT-B M8 M8 1,25 20 35 8 6,2 7,37 ~ 7,45 46.50
V-NRT-B M10 M10 15 100 39 10 8 9,24 ~ 9,33 55.80
| = E—— e 1
& be) |
2L 1
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d A Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-B M12 M12 1,75 110 28 9 7 11,10 ~ 11,20 63.60

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ O O O N KCIN N )
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
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V-NRT-B 6GX W381041.26G M _v IS0 3

NU-ROLL NU-ROLL i o6

Gewindeformer Tarauds a repousser :‘m 3]

aus HSS-Co8, spanlos en HSS-Co8 ,sans copeaux

Ubermass Toleranz 6GX Surcote Tolérance 6GX, Q m

<E - -FF—B M2-M25
- aEng & ‘ S . 11
@,%:tngiﬁ M3 - M10
5@ 3 . 11

Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
V-NRT-B 6GX M2 M2 0,4 +0,019 45 8 2,8 2,1 0 1,85 ~ 1,88 47.10
V-NRT-B 6GX M2,2 M2,2 0,45 +0,020 45 9 2,8 2,1 0 2,02 ~ 2,05 53.60
V-NRT-B 6GX M2,5 M2,5 0,45 +0,020 50 9 2,8 2,1 0 2,32 ~ 2,35 4950
V-NRT-B 6GX M3 M3 0,5 +0,020 56 18 35 2,7 2 2,79 ~ 2,83 47.10
V-NRT-B 6GX M3,5 M3,5 0,6 +0,021 56 20 4 3 2 3,24 ~ 3,29 49.00
V-NRT-B 6GX M4 M4 0,7 +0,022 63 21 45 3,4 2 3,69 ~ 3,75 47.80
V-NRT-B 6GX M5 M5 0,8 +0,024 70 25 6 4,9 2 4,64 ~ 4,71 4850
V-NRT-B 6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 4950
V-NRT-B 6GX M8 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6,2 3 7,40 ~ 7,47 54.40
V-NRT-B 6GX M10 M10 15 +0,032 100 39 10 8 4 9,26 ~ 9,35 65.30

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® O O O N ECIN N )
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
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V-NRT-P w381040.2 /W381140.2

NU-ROLL
Gewindeformer

aus HSS-Co8, spanlos
geschliffenes Polygonprofil
mit Schmiernuten

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
V-NRT-P M1,6 M1,6 0,35
V-NRT-P M2 M2 04
V-NRT-P M2 M2,2 0,45
V-NRT-P M2,5 M2,5 0,45
V-NRT-P M3 M3 0,5
V-NRT-P M3,5 M3,5 0,6
V-NRT-P V4 M4 0,7
V-NRT-P M5 M5 0,8
V-NRT-P VM6 M6 1
V-NRT-P V18 M8 1,25
V-NRT-P M10 M10 1,5

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
V-NRT-P M12 M12 1,75

Anwendungen / Applications

O) @ O O ®
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10
98

@ hervorragend / excellent

N I N &
AC,ADC

10-20 10-20 m/min

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

6HX

M HSS-Co

a@
ko4

]
v |1s02

NU-ROLL
Tarauds a repousser

en HSS-Co8, sans copeaux
rofil polygone rectifié
avec rainures de lubrification

EE =T M1,6 - M2,5
9 ‘ B 11
‘Q@% T 1 1 m3-Mm10
S o° 11
S L |
DIN2174
Vorbohrung
L i ¢ a z Avant-trou Gl?
36 8 2,5 2,1 0 1,45 ~ 1,47 53.70
45 8 2,8 2,1 0 1,82 ~ 1,85 42.30
45 9 2,8 2,1 0 2,00 ~ 2,04 44.60
50 9 2,8 2,1 0 2,30 ~ 2,34 40.80
56 18 8% 2,7 2 2,77 ~ 2,82 39.30
56 20 4 3 2 3,23 ~ 3,28 40.40
63 21 4,5 3.4 2 3,66 ~ 3,72 39.70
70 25 6 4,9 2 4,62 ~ 4,68 40.20
80 30 6 4,9 2 551 ~ 5,69 40.80
90 85 8 6,2 3 7,37 ~ 7,45 45.40
100 39 10 8 4 9,24 ~ 9,33 54.20
o
S =
DIN2174
Vorbohrung

L I d g z Avant-trou il
110 28 9 7 4 11,10 ~ 11,20 65.70

O gut/ bon
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V-NRT-P 6GX M _v 1S03
HSS-Co 6GX
Gewindeformer Tarauds a repousser u[g
aus HSS-Co8, spanlos en HSS-Co8, sans copeaux
Ubermass Toleranz 6GX Surcote Tolérance 6GX Q m
L—w__ &'%j*'*' B M2-M25
e S ‘ 3 L 11 .
& —T=—F M3-mw0
5@ 3 . 11
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 q a 7 Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
V-NRT-P 6GX M2 M2 0,4 +0,019 45 8 2,8 2,1 0 1,85 ~ 1,88 48.70
V-NRT-P 6GX M2,2 M2,2 0,45 +0,020 45 9 2,8 2,1 0 2,02 ~ 2,05 55.20
V-NRT-P 6GX M2,5 M2,5 0,45 +0,020 50 9 2.8 2,1 0 2,32 ~ 2,35 51.20
V-NRT-P 6GX M3 M3 05 +0,020 56 18 3,5 2,7 2 2,79 ~ 2,83 48.70
V-NRT-P 6GX M3,5 M3,5 06 +0,021 56 20 4 3 2 3,24 ~ 3,29 50.60
V-NRT-P 6GX M4 M4 07 +0,022 63 21 45 3.4 2 3,69 ~ 3,75 49.60
V-NRT-P 6GX M5 M5 08 +0,024 70 25 6 4,9 2 4,64 ~ 4,71 50.00
V-NRT-P 6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 50.80
V-NRT-P 6GX M8 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6,2 3 7,40 ~ 7,47 56.00
V-NRT-P 6GX M10 M10 1,5 +0,032 100 39 10 8 4 9,26 ~ 9,35 67.30
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon
® O) O O @ I'fe L@
C<0,2% 0,25<C<0,4% €=>0,45% SCM INOX Al AC, ADC
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
VP-NRTS w326041.2 M T RH4
NU-ROLL NU-ROLL v
Gewindeformer Tarauds a repousser :‘z u [ﬁ@
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob Vb
geschliffenes Polygonprofil mit profil polygone rectifié avec rainures Q m
Schmiernuten, spanlos de lubrification, sans copeaux
e
S8
L s ——— % L P M1-m2
7 |
<.
e
LS8
4% <= —FT—TF wm25
c -
‘ L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d . Vorbohrung CHE
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-NRTS M1 M1 0,25 30 5 3 2,5 0,89 ~ 0,91 46.50
VP-NRTS M1,2 M1,2 0,25 32 5 3 2,5 1,05 ~ 1,11 37.30
VP-NRTS M1,4 M1,4 03 34 6,5 3 2,5 1,27 ~ 1,29 62.00
VP-NRTS M1,6 M1,6 0,35 36 7 3 2,5 1,45 ~ 1,47 61.60
VP-NRTS M2 M2 0,4 40 8 3 2,5 1,85 ~ 1,88 54.90
VP-NRTS M2,5 M2,5 0,45 44 9 3 2,5 2,32 ~235 51.50

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® @ ® O)
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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A

Gewindeformer Tarauds a repousser 1502 aat
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 6HX |..25- m@
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

- ———— = === !

L
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L : ¢ a z Avant-trou il
A-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 12 6 4,9 5 7,51 ~ 7,59 74.90
A-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 5,5 8 9,61 ~ 9,69 106.00
A-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 15 7 515 8 9,37 ~ 9,45 98.20
A-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52 ~ 11,60 116.00
A-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 108.00
A-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 100 12 9 7 8 11,25 ~ 11,34 108.00
A-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 131.00
A-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1,5 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 131.00
A-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 181.00
A-XPF MF18x1,5 MF18x1,5 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 203.00
A-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 236.00
A-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25 ~ 21,34 317.00
A-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 334.00
A-OIL-XPF A MF v 1S02
. . PM 6HX

Gewindeformer Tarauds a repousser =
aus Pulvermetall-HSS T15, Cob Vb en acier fritté¢ HSS T15, Cob Vb L
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Innenkiihlung avec arrosage central Q @

,,,,,,, _ ,,,,,,,,,,l,,,,,, -
1! -O \ 1
S L |
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas = l @ a z Avant-trou 7
A-OIL-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 8 7,51 ~ 7,59 103.00
A-OIL-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 5,5 8 9,61 ~ 9,69 131.00
A-OIL-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 585 8 9,37 ~ 9,45 123.00
A-OIL-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,562 ~ 11,60 142.00
A-OIL-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 133.00
A-OIL-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34 133.00
A-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 1M 9 8 13,39 ~ 13,46 154.00
A-OIL-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1.5 100 15 1" g 8 13,25 ~ 13,34 154.00
A-OIL-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1.5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 205.00
A-OIL-XPF MF18x1,5 MF18x1,5 1.5 110 15 14 1 8 17,25~ 17,34 227.00
A-OIL-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 1.5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 333.00
A-OIL-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 15 125 15 18 14,5 8 21,25 ~ 21,34 397.00
A-OIL-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 1.5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 425.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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C-OIL-XPF L

VHM-Gewindeformer Tarauds a repousser =
en carbure 3]@

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
mit Innenkiihlung avec arrosage central
-

ad

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas - l ¢ a z Avant-trou il
C-OIL-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1,0 90 10 6 4,9 5 7,61 ~ 7,59 335.00
C-OIL-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1,0 90 12 7 55 8 9,61 ~ 9,569 471.00
C-OIL-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 100 15 9 7 8 11,256 ~ 11,34 483.00
C-OIL-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1,5 100 15 11 9 8 13,256 ~ 13,34 587.00
C-OIL-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 809.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® @ ® O)
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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v

S-XPF nN381241.2 A MF
Gewindeformer Tarauds a repousser 1502 | ot
6HX |25+

aus HSS-Co8 en HSS-Co8
@@L O

HSS-Co

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification

|
i
“o

DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
S-XPF MF4x0,5 MF4x0,5 0,5 63 8 4,5 3,4 4 3,77 ~ 3,81 64.20
S-XPF MF5x0,5 MF5x0,5 0,5 70 8 6 4,9 5 4,77 ~ 4,81 64.90
S-XPF MF6x0,5 MF6x0,5 0,5 80 8 6 4,9 5 5,78 ~ 5,84 66.20
S-XPF MF6x0,75 MF6x0,75 0,75 80 8 6 4,9 5 5,65 ~ 5,72 66.20
S-XPF MF7x0,75 MF7x0,75 0,75 80 8 7 5,5 5 6,65 ~ 6,72 73.40
S-XPF MF8x0,5 MF8x0,5 0,5 80 10 6 4,9 5 7,78 ~ 7,84 73.40
S-XPF MF8x0,75 MF8x0,75 0,75 80 10 6 4,9 5 7,65 ~ 7,72 73.40
S-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 5 7,61 ~ 7,59 62.40
S-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 5,5 8 9,61 ~ 9,59 87.90
S-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 81.80
S-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,562 ~ 11,60 103.00
S-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 89.80
S-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 100 15 9 7 8 11,25 ~ 11,34 89.80
S-XPF MF14x1,0 MF14x1,0 1 100 15 11 9 8 13,62 ~ 13,60 129.00
S-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 15 11 9 8 13,39 ~ 13,46 109.00
S-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1,5 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34 109.00
S-XPF MF16x1,0 MF16x1,0 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 177.00
S-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 150.00
S-XPF MF18x1,0 MF18x1,0 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 204.00
S-XPF MF18x1,5 MF18x1,5 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 169.00
S-XPF MF20x1,0 MF20x1,0 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 233.00
S-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 193.00
S-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25 ~ 21,34 259.00
S-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 273.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ® @ ® O)
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-OIL-XPF N381243.2 — |soz
HSS-Co BHX
Gewindeformer Tarauds a repousser I
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12,5
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
mit Innenkiihlung avec arrosage central
= —— .--,-m__ 7777777 I P | B f
- T | 1
\ S ® 3 |
L I
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas - l ¢ a z Avant-trou il
S-OIL-XPFMF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~ 7,69 83.90
S-OIL-XPFMF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 55 8 9,51 ~ 9,59 107.00
S-OIL-XPFMF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~ 9,45 100.00
S-OIL-XPFMF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,62 ~ 11,60 125.00
S-OIL-XPFMF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 108.00
S-OIL-XPFMF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25 ~ 11,34 108.00
S-OIL-XPFMF14x1,0 MF14x1,0 1 100 15 11 9 8 13,62 ~ 13,60 148.00
S-OIL-XPFMF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 126.00
S-OIL-XPFMF14x1,5 MF14x1,5 15 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 126.00
S-OIL-XPFMF16x1,0 MF16x1,0 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 204.00
S-OIL-XPFMF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 168.00
S-OIL-XPFMF18x1,0 MF18x1,0 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 234.00
S-OIL-XPFMF18x1,5 MF18x1,5 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 185.00
S-OIL-XPFMF20x1,0 MF20x1,0 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 272.00
S-OIL-XPFMF20x1,5 MF20x1,5 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 272.00
S-OIL-XPFMF22x1,5 MF22x1,5 15 125 15 18 14,5 8 21,25 ~ 21,34 317.00
S-OIL-XPFMF24x1,5 MF24x1,5 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34 340.00
S-XPF-6GX —
i HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser e g
aus HS3S-Co8 _ en HSS-Co8 6GX :‘m
TICN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
" ‘
- TR = e | e
\ S < :
® _ |
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung o Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Ubermass L l d @ Avant-trou CHF
S-XPF-6GX MF8x1,0 MF8x1,0 1 +0,026 90 12 6 4,9 7,55 ~ 7,63 73.10
S-XPF-6GX MF10x1,0 MF10x1,0 1 +0,026 90 12 7 5.5 9,55 ~ 9,63 103.00
S-XPF-6GX MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 +0,028 100 12 7 5.5 9,40 ~ 9,43 95.80
S-XPF-6GX MF12x1,0 MF12x1,0 1 +0,026 100 15 9 7 11,55 ~ 11,63 121.00
S-XPF-6GX MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 +0,028 100 15 9 7 11,42 ~ 11,49 105.00
S-XPF-6GX MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 +0,032 100 15 9 7 11,28 ~ 11,37 105.00
S-XPF-6GX MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 +0,028 100 12 11 9 13,42 ~ 13,49 128.00
S-XPF-6GX MF14x1,5 MF14x1,5 1,5 +0,032 100 15 11 9 13,28 ~ 13,37 128.00
S-XPF-6GX MF16x1,5 MF16x1,5 1,6 +0,032 100 15 12 9 15,28 ~ 15,37 176.00
S-XPF-6GX MF18x1,5 MF18x1,5 1.5 +0,032 110 15 14 11 17,28 ~ 17,37 197.00
S-XPF-6GX MF20x1,5 MF20x1,5 1,6 +0,032 125 15 16 12 19,28 ~ 19,37 226.00
S-XPF-6GX MF22x1,5 MF22x1,5 1,6 +0,032 125 15 18 14,5 21,28 ~ 21,37 303.00
S-XPF-6GX MF24x1,5 MF24x1,5 1,5 +0,032 140 15 18 14,5 23,28 ~ 23,37 319.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF Form D nN381240.2 —
. . HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 .m[}]
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
extra langer Anschnitt Entrée longue Q @
- o— ‘ .
- T @ 777777777 e —— —— 13
\ A = :
Q by |
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a z Avant-trou il
S-XPF Form D MF8x1 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~ 7,59 69.90
S-XPF Form D MF10x1 MF10x1,0 1 90 12 7 5,5 8 9,51 ~ 9,59 98.40
S-XPF Form D MF10x1,25  MF10x1,25 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 91.70
S-XPF Form D MF12x1 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52 ~ 11,6 116.00
S-XPF Form D MF12x1,25  MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 101.00
S-XPF Form D MF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25 ~ 11,34 101.00
S-XPF Form D MF14x1,5 MF14x1,5 1,5 100 15 1 9 8 13,25 ~ 13,34 122.00
S-XPF Form D MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 168.00
S-XPF Form D MF18x1,5 MF18x1,5 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~ 17,34 189.00
S-XPF Form D MF20x1,5 MF20x1,5 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 216.00
S-XPF Form E A w—
. . HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser 1502
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 ohx. | m[g
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TICN multicouche :
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
kurzer Anschnitt Entrée courte Q m
- o— ‘ .
- P 00000 N = E— r—— 3
\ A -
® B I
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a Z Avant-trou el
S-XPF Form E MF10x1 MF10x1 1 90 12 7 5,5 8 9,51 ~ 9,59 92.40
S-XPF Form E MF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25 ~ 11,34 94.40
S-XPF Form E MF14x1,5 MF14x1,5 1.5 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 114.00
S-XPF Form E MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 158.00
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O) @ ® @ ®
C<02% 0,25<C<0,4% €20,45% SCMm INOX

® ® ®

Al AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20
104

20-50 20-40 5-20 m/min
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HRT-TAP-OX S w396048.9 RHZ
. . HSS

Hi-ROLL Hi-ROLL

Gewindeformer «S» Tarauds a repousser «S» :‘2 ¢ @[ﬁ
aus HSS, spanlos en HSS, sans copeaux

vaporisiert traitement vapeur Q m

“S" Miniaturgewinde Normalisation horlogéere NIHS “S*“ 4

N e
° |
. )
L

Bestell-Nr. Nennmass Vorbohrung

No de commande Désignation e L I ¢ a Avant-trou il
HRT-TAP-OX S0,5 50,6 0,125 30 2 3 2,5 0,46 ~ 0,47 49.90
HRT-TAP-OX S0,6 0,6 0,15 30 2,5 3 2,5 0,54 ~ 0,56 35.40
HRT-TAP-OX S0,7 S0,7 0,175 30 2,5 3 2,5 0,63 ~ 0,64 33.10
HRT-TAP-OX S0,8 S0,8 0.2 30 3 3 2,5 0,71 ~0,73 30.30
HRT-TAP-OX S0,9 S0,9 0,225 30 3 3 2,5 0,80-0,82 26.90
HRT-TAP-OX S1,0 S1,0 0,25 30 7 3 2,5 0,88 ~ 0,90 23.20
HRT-TAP-OX S1,2 1,2 0,25 32 8 3 2,5 1,08 ~ 1,10 22.40
HRT-TAP-OX S1,4 S1,4 03 34 9 3 2,5 1,27 ~ 1,29 20.50

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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UM-NRT w326041.8 a S @— RH2
CrN

NU-ROLL NU-ROLL Pu Uu

Gewindeformer «S» Tarauds a repousser «S» ﬂ@[ﬁ

aus Pulvermetall-HSS T15, Cob V5 en acier fritté HSS T15, Cob V5
CrN Beschichtung, spanlos Revétement CrN, sans copeaux Q @
“S"” Miniaturgewinde Normalisation horlogére NIHS “S*“
Type 1 'g
B @}%EE&E* S05-507
. ~ X K
‘ L
Type 2 he]
o
< — == s08-514
\% |
L T
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a Typ Vorbohrung CHF
No de commande Désignation Pas Type Avant-trou
UM-NRT S0,5 S0,5 0,125 30 2 3 2,5 1 0,46 ~ 0,47 116.00
UM-NRT S0,6 S0,6 0,15 30 2,5 3 2,5 1 0,54 ~ 0,56 102.00
UM-NRT S0,7 0,7 0,175 30 2,5 3 2,5 1 0,63 ~ 0,64 92.30
UM-NRT-3 S0,8 S0,8 0,2x3 30 3 3 2,5 2 0,71 ~ 0,73 83.50
UM-NRT-5 S0,8 S0,8 0,2x5 30 5 3 2,5 2 0,71 ~ 0,73 83.50
UM-NRT-15 S0,8 S0,8 0,15 30 5 3 2,5 2 0,74 ~ 0,76 83.50
UM-NRT S0,9 0,9 0,225 30 3 3 2,5 2 0,80 ~ 0,82 83.50
UM-NRT S1,0 S1,0 0,25 30 7 3 2,5 2 0,88 ~ 0,90 77.60
UM-NRT 81,2 S1,2 0,25 32 8 3 2,5 2 1,08 ~ 1,10 73.60
UM-NRT S1,4 S1,4 0,3 34 9 3 2,5 2 1,27 ~1,29 72.10

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

P Ol N [C)

C<02% INOX Al

2-10 1-8 2-12 2-12 m/min
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S-XPF-SPT nN384241.2

Gewindeformer

aus HSS-Co8
TiICN Multilayer-Beschichtung
mit Schmiernuten

Vischer & Bolli

Tarauds a repousser

en HSS-Co8
Revétement TICN multicouche
avec rainures de lubrification

/ www.vb-tools.com

Alc

=

il ]

- i
\ A
Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll
No de commande Désignation Filets p. pouce
S-XPF-SPT G1/8 G1/8 28
S-XPF-SPT G1/4 G1/4 19
S-XPF-SPT G3/8 G3/8 19
S-XPF-SPT G1/2 G1/2 14
[[H7'S-XPF-SPT G5/8 G5/8 14
[[H77'S-XPF-SPT G3/4 G3/4 14
[T7'S-XPF-SPT G7/8 G7/8 14
[H7S-XPF-SPT G1 G1 11

{35: ,,,,,,,,, -
P el
S
L | d a Z
90 9 7 b,b 8
100 13 11 9 8
100 13 12 9 8
125 18 16 12 8
125 18 18 14,5 8
140 18 20 16 8
150 18 22 18 8
160 23 25 20 8

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

O ® ® O) ® @ ® O)
C<02% 0,25<C <0,4% €20,45% SCMm INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min

VD Tarauds 2018

Vorbohrung
Avant-trou

9,24 ~ 9,35
12,41 ~ 12,62
15,92 ~ 16,12
19,93 ~ 20,15
21.89 ~ 22.11
25.42 ~ 25.64
29.18 ~ 29.40
31.92 ~32.20

I
DIN2183

CHF

84.20
113.00
145.00
194.00
265.00
322.00
435.00
546.00
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S-XPF N384041.2 unc / N384141.2 UNC

Gewindeformer

aus HSS-Co8
TICN Multilayer-Beschichtung
mit Schmiernuten

Tarauds a repousser

en HSS-Co8
Revétement TICN multicouche
avec rainures de lubrification

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

A

HSS-Co

v

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNC5 UNC5 40 56 18 85 2,7 4 2,86 ~ 2,93
S-XPF UNC6 UNC6 32 56 20 4 8 4 3,09 ~ 3,17
S-XPF UNC8 UNC8 32 63 21 4,5 3.4 4 3,76 ~ 3,84
S-XPF UNC10 UNC10 24 70 25 6 4,9 5 4,26 ~ 4,35
S-XPF UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76
S-XPF UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6,2 5 7,18 ~ 7,29
S-XPF UNC3/8 UNC3/8 16 90 &5 9 7 8 8,66 ~ 8,78
———w =] I I %
= 5 = |
S
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | g g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNC7/16 UNC7/16 14 100 18,1 8 6,2 8 10,12 ~ 10,2
S-XPF UNC1/2 UNC1/2 13 110 19,5 9 7 8 11,62 ~11,7
S-XPF UNC9/16 UNC9/16 12 110 211 1" 9 8 13,14 ~ 13,28
S-XPF UNC5/8 UNC5/8 1 110 231 12 9 8 14,61 ~ 14,76
S-XPF UNC3/4 UNC3/4 10 125 20,3 14 1 8 17,65 ~ 17,80
S-XPF UNC7/8 UNC7/8 9 140 22,6 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84
S-XPF UNC1 UNC1 8 160 25,4 18 14,5 8 23,63 ~ 23,84
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/ bon
€<0.2% 0.25<C <0,4% €>045% INOX AC,ADC 25.35 HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
108

DIN2184

CHF

99.00
111.00
134.00
179.00
214.00
261.00
309.00
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S-XPF N384041.2 UNF/ N384141.2 UNF A v
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser ANS | ot
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 2BX |..254
TiICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m
——— E e e
; |
5@ 3 1

DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l E a z Avant-trou il
S-XPF UNF6 UNF6 40 56 20 4 3 4 3,19 ~ 3,26 90.50
S-XPF UNF10 UNF10 32 70 25 6 4,9 5) 4,41 ~ 4,47 76.40
S-XPF UNF1/4 UNF1/4 28 80 30 7 BB 5) 5,87 ~ 5,94 85.50
S-XPF UNF5/16 UNF5/16 24 90 &5 8 6,2 ) 7,39 ~ 7,47 88.80
S-XPF UNF3/8 UNF3/8 24 90 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 102.00

w = ———— %
= 5 = I
Sl I

DIN 2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas L l @ a z Avant-trou il
S-XPF UNF7/16 UNF7/16 20 100 12,7 8 6,2 8 10,45 ~ 10,55 119.00
S-XPF UNF1/2 UNF1/2 20 100 12,7 9 7 8 12,04 ~ 12,14 133.00
S-XPF UNF9/16 UNF9/16 18 100 141 11 9 8 13,66 ~ 13,64 161.00
S-XPF UNF5/8 UNF5/8 18 100 141 12 9 8 15,15 ~ 15,23 214.00
S-XPF UNF3/4 UNF3/4 16 110 12,7 14 12 8 18,22 ~ 18,30 257.00
S-XPF UNF7/8 UNF7/8 14 125 14,5 18 14,5 8 21,27 ~ 21,38 310.00
S-XPF UNF1 UNF1 12 125 16,9 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 353.00

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut / bon

0.2% 0,25<C<0,4% €20,45% INOX AC,ADC 25-35HRC

C<l
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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EX-H-DRL 533220
VHM-Ausbohrer

zum entfernen von
abgebrochenen Gewindebohrern

/ www.vb-tools.com
blanc

CARBIDE
g

< 68 HRC|

Foret en carbure
Pour enlever les tarauds cassés

gl |

\
L
I

—_—

Bestell-Nr. Grosse und Typ des zu entfernenden Gewindebohrers

N D | L d Grandeur et type du taraud a enlever * CHF
o de commande
M/ MF UNC / UNF

EX-H-DRL 2mm 2 10 30 2 M3 No,4 No,5 No,6 42.10
EX-H-DRL 3mm 3 15 40 8 M4,M5 No,8 No 10 49.30
EX-H-DRL 4mm 4 20 45 4 M6 1/4, 5/16 56.80
EX-H-DRL 5mm 5 25 50 5 M8,M10 3/8 67.00
EX-H-DRL 6mm 6 30 60 6 M12 7/16, 1/2 84.30
EX-H-DRL 7mm 7 35 80 8 M14 9/16 138.00
EX-H-DRL 8mm 8 40 80 8 M16 5/8 157.00
EX-H-DRL 9mm 9 45 100 10 M18 3/4 213.00
EX-H-DRL 10mm 10 50 100 10 M20 226.00
EX-H-DRL 12mm 12 60 110 12 M24 1" 309.00
EX-H-DRL Set 2-6mm 270.00

* D'abord déterminer la grandeur et le type du taraud cassé, puis choisir la
meche correspondante.

* Zuerst Grosse und Typ des gebrochenen Gewindebohrers bestimmen,
dann erst entsprechenden Ausbohrer wahlen.

Arbeitsablauf zum Entfernen von gebrochenen Gewindebohrer Suite des opérations pour enlever un taraud cassé.

1 Positionieren
1 Positionnement

2 Zentrieren
2 Centrage

J

3 Bohren
3 Percage

4 Rest entfernen
4 Eliminer les restes

Positionieren des Bohrers auf die Mitte des
gebrochenen Gewindebohrers. Achten Sie
auf eine stabile Werkstiick- und Werkzeug-
spannung. Sollte der gebrochene Gewinde-
bohrer aus dem Werkstiick herausschauen
schleifen Sie bitte die Oberflaiche gerade
um das ausbohren zu erleichtern.

Positionner la méche au milieu du taraud
cassé. Assurez-vous d’'une assise solide de
la piece et d'un bon serrage. Si le taraud
dépasse de la piece, meulez d‘abord a plat
pour faciliter le percage.

Machen Sie eine vorsichtige Zentrierung
und ziehen Sie dann das Werkzeug schnell
zuriick.

Fiir diesen Arbeitsgang bendtigen Sie kei-
nerlei Schmiermittel.

Faites d’abord un pointage avec toutes
les précautions voulues et ramenez I'outil
rapidement en arriére. Il n'y a pas besoin de
lubrification pour cette opération.

Wiéhlen Sie den optimalen Bohrer aus der
obigen Tabelle. Bohren Sie das Loch mit
konstanten Schnittdaten. Unterbrechen Sie
regelméssig den Bohrzyklus um Spénreste
zu entfernen. Benutzen Sie zusétzlich aus-
reichend hochleistungs-Schneidmittel.

Choisissez la méche optimale selon le
tableau ci-dessus. Percez le trou avec une
vitesse constante. Interrompez réguliére-
ment le pergage pour enlever les copeaux.
Utilisez suffisamment de lubrifiant haute
performance.

Sobald das Loch fertig gebohrt ist konnen
sie die restlichen Teile des Gewindeboh-
rers leicht entfernen. Wenn alle Rest ent-
fernt sind, kdnnen Sie das Gewindebohren
fortsetzen.

Dés que le trou est percé, vous pouvez
enlever facilement les parties restantes
du taraud. Poursuive le taraudage lorsque
tous les déchets de taraud ont été éliminés.

Schnittwerte

1. Schnittgeschwindigkeit 20-25 m/min.
2. Vorschub 0.01mm - 0.05mm/u.

3. Stabile werkzeugaufnahme benutzen.

Anwendungen / Applications

H K

52-62 HRC

110

4. Ausreichend Schneiddl verwenden.
5. Dieses Werkzeug nicht fiir sonstige
Anwendungen benutzen.

@ hervorragend / excellent

Vitesse

1. Vitesse de coupe 20-25 m/min.
2. Avance 0.01mm - 0.05mm/u.
3. Utiliser un porte-outil stable.

O gut/ bon

4. Employer suffisamment d’huile de coupe.
5. Ne pas utiliser cet outil pour d*autres
applications.
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Vischer & Bolli

Vischer & Bolli AG
Werkzeug- und Spanntechnik

Im Schossacher 17
CH-8600 Dubendorf
T +41 44 802 15 15
F +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com

Vischer & Bolli SA
Technigue d'usinage et de serrage

Rue du Puits-Godet 8a
CH-2000 Neuchatel
T +41 32 721 00 47
F +41 32 721 00 48
info-fr@vb-tools.com

Vischer & Bolli
Werkzeug- und Spanntechnik GmbH

Heuriedweg 34
DE-88131 Lindau
T +49 8382 96 19-0
F +49 8382 96 19-30

germany@vb-tools.com

www.vb-tools.com




