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Cgb Maschinen-Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht fiir Bestell-Nr. und Gewinde

Machine taps - Index for Order Nr. and thread

Tarauds machine - Index de Réference et filetage

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Beschichted / Coated / Revétu

(E;er;t:r'm L co=m——ms  104A 105A 106A 109A 110A 112A 130A 134A 140A | 144A | 150A 151A 182A 183A
Référence [2=——=| 104 105 106 109 110 112 130 134 140 144 182 183
M 92 92 116 93 93 93 112 114 112 14 93 93 95 95
MF | 128 | 128 128 | 128 | 137 137 130

UNC | Page 144 | 144 144 145

UNF |7 151 151 151 152

G (BSP) 162 162 168 162 163

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Beschichted / Coated / Revétu

Bof;‘:r'm Lcomm = 184A 192A 194A 630A 632A 641A 642A 662A 664A 682A 684A 740A 755A
Référence [~ =——=| 184 192 194A 206 630 632 641 642 662 664 682 684 740 755
M 94 99 98 117 108 108 102 102 110 110 95 94 115 103
MF .. 130 131 131 138

UNC | Page 145 146 146 147 147 148 148

UNF |7 152 153 153 154 154 155 155

G (BSP) 163 164 164 169

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Beschichted/ Coated / Revétu

ger;:?e’lk’?" —mm——= 775A | A142A | A160A | A171A | A172A | A173A | A175A | A182A | A183A | A184A | A192A | A194A | A630A | A632A
Reference |T"——=| 775 | A142 | A160 | A171 | A172 | A173 | A175 | A182 | A183 | A184 | A192 | A194 | A630 | A632
M 107 | 115 | 1 104 | 105 | 105 | 106 95 95 94 99 98 108 | 109
MF ... 136 | 132 133 | 133 | 130 130 | 131 131

UNC | Page 149 145 145 | 146 | 146

UNF |7 152 152 | 153 | 153

G (BSP) 167 | 166 166 | 166 | 163 163 | 164 | 164

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Beschichted/ Coated/

Bof;‘:r'm“ == A641A | A642A | A655A | A660A | A662A | A664A | A675A | A682A | A684A | A740A | A755A | A775A
Référence |~ =——=| A641 A642 A655 A660 A662 A664 A675 A682 A684 A740 | A755 | A775
M 102 102 103 111 110 110 107 95 95 115 103 107
MF Seite

UNC | Page 148 148

UNF |7 155 155

G (BSP)
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@) Maschinen-Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht fiir Bestell-Nr. und Gewinde
Machine taps - Index for Order Nr. and thread

Tarauds machine - Index de Réference et filetage

Gewindebohrer Gruppe

Tap group Al AT AT GAl (BVAI2

Groupe de taraud

gffj‘:r';\"f" == AC130A [AC134A|AC140A |AC142A|AC144A|AC171A|AC172A |[AC173A |AC175A |AC630A [AC632A |[AC675A
Reéférence |[F=——=| AC130 | AC134 | AC140 | AC142 | AC144 | AC171 | AC172 | AC173 | AC175 | AC630 | AC632 | AC675
M 112 114 113 115 114 104 105 105 106 108 109 107
MF Seite 137 137

UNC | Page

UNF Page

G (BSP)

Gewindebohrer Gruppe

Tap group Al ARBNAlTN GAlL WAI2

Groupe de taraud

Beschichted / Coated / Revétu

gf;:'m“ «—=a—=|DL130A|DL134A|DL140A|DL142A|DL144A| L104A | L112A | T104A | T106A | T110A | T112A | T121A | T122A [ T124A
Référence |[=2=——=| DL130 | DL134 | DL140 | DL142 | DL144 | L104 | L1112 | T104 T106 T110 T112 T121 T122 | T124
M 12 14 13 15 14 9% % 92 116 93 93 101 100 100
MF | 128 128 128 135 134 134
UNC | Page 144 144

UNF |7 151 151

G (BSP) 162 168 162 165 165

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Bild

Photo

Photo

Beschichted / Coated / Revétu TiN

g:t:):\"?r' == T130A | T140A | T171A | T172A | T173A | T175A | T182A | T183A | T184A | T192A | T194A
Référence [ =——=| T130 T140 T171 T172 T173 T175 T182 T183 T184 T192 T194 | T206
M 112 112 104 105 105 106 95 95 94 99 98 117
MF Seite 137 137 132 132 132 130 130 131 131

UNC | Page 145 145 146 146

UNF_ |7 152 152 | 153 | 153

G (BSP) 166 166 166 163 163 164 164 169

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Bild

Photo

Photo ) ¥ 3

Beschichted / Coated/Revétu TiN M
E')ifsjt:rl;\-err‘ === T630A | T632A T641A | T642A T675A | T682A | T684A |TL104A [TL112A |[TV127A
Référence [——=| T630 T632 T640 | T641 T642 | T646 T675 T682 T684 | TL104 | TL112 | TV127
M 108 108 97 102 102 97 107 95 94 96 96 101
MF Seite 135
UNC | Page 147 147

UNF_ |7 154 | 154

G (BSP)
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@ Maschinen-Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht fiir Bestell-Nr. und Gewinde

Machine taps - Index for Order Nr. and thread

Tarauds machine - Index de Réference et filetage

Gewindebohrer Gruppe
Tap group
Groupe de taraud

Beschichted / Coated / Revétu

g‘i;':r'm'- e W121A | W122A | W124A |W127A | W621A | W622A | W624A | W627A
Référence [F=——=| W121 | W122 | W124 | W127 | W621 | W622 | W624 | W627
M 101 100 100 101 101 100 100 101
MF | 135 | 134 | 134 | 135 135 | 134 | 134 | 135
UNC | Page

UNE Page

G (BSP) 165 165

Gewindebohrer Gruppe

Beschichted/ Coated / Revétu

Al

rN

ger;t:":\"?" (= 104A 105A 112A 134A 135A 144A 192A | A192A | A645A |AC134A|AC144A| C645A | V105A | V135A
Référence [ =——=| 104 105 112 134 135 144 192 A192 A645 | AC134 | AC144 | C645 V105 V135
M-LH 123

G-LH 171

UN-8 157 157

Rp 173

Rc 174 175 175

NPSM 177

NPT 179 179 180 | 180 179 179
NPTE |, 181 181

EGM |rage 186 186 186 | 186

EG MF | % 187 187 187 187

EGUNC 188 188 188 | 188

EGUNF 189 189 189 | 189

BSW 192 192 192

BSW-LH 194

BSF 196

Pg 198

MF-EL 200
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How to select the most appropriate tap

Wie wahlt man den am besten geeigneten Gewindebohrer

Comme sélectionne le taraud plus adéquat

1°

Identifizieren Sie die Gruppe und die Untergruppe des
Werkstiickstoff:

Waéhlen Sie zuerst die Werkstoffgruppe des zu
bearbeitenden Werkstoff und dann die entsprechende
Untergruppe:

Tabellen Seite 22+46.

Beispiel, Seite 27: zu bearbeitendes Werkstlick 1.4301

(AISI 304) = Gruppe: M - Edelstahl, Untergruppe: M2 =
Zugfestigkeit < 800 N/mm? (Seite 61).

(Q) Werkstiickstoff-Tabelle

M Work materials table
Tableau des matiéres a travailler

He

Identify the Group and the Subgroup of the material:
First select the material group and then its corresponding
subgroup:

Tables pages 22+46.

Example, page 27: working piece 1.4301 (AlSI 304) = Group:
M - Stainless Steel, Subgroup: M2 = Tensile strength < 800 N/
mm’ (page 61).

=o

Déterminer le groupe et le sous-groupe du matiére:
Sélectionnez tout d'abord le groupe de matiéres et puis en
enfilant son sous-groupe correspondant:

Tableaux pages 22+46.

Exemple page 27: Piece a travailler du matiere 1.4301 (AISI
304) = Groupe: M - Acier inoxydable, Sous-groupe: M2 =
résistance a la traction < 800 N/mm’ (page 61).

1o

Auswahl des empfohlenen Gewindebohrers je nach
Werkstoff und Art der Bohrung.

Identifizieren Sie die Art der Bohrung in den
Anwendungstabellen, sei es zum Gewindeschneiden oder
Gewindeformen.

Wahlen Sie die empfohlene Referenz oder andersweitig die
mogliche Verwendung laut Tabelle.

M Machine tap application table

Deutschland Frankreich ‘GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
AMG Germany France England Italy Spain USA Russia | Commercial name
Alemagne France Anglaterre talie Espagne Russie | Nom commercial
DIN DINEN AFNOR BS. UNI UNE IS/ SAE GOST
Rostfreier Stihle / Stainless steels / Aciers i
22 1.4000 X6Cr13 26013 403517 X6Cr13 F3110 403 08X13
23 14001 X7ena F-8401
24 14002 X6CrAI3 28M12 405517 X6CrAI3 F34m 416
24 14005 X120513, men X20is13 416
24 14006 X203 a3 410521 pUIGES F-3401 410 12KH13
24 14016 6X120r13 8017 430815 X8Cr17 F3113 430
23 14021 X200r13 0013 420837 X20013 420 20KH13
23 14028 X30013 30013 420545 X302013 F-3403 420F 30KH13
23 14031 X390r13 240014 Xdo(r4 F-3404 40KH3.
23 14034 X46Cr13. 4404 420545 Xdo(ri4 F347
23 14057 X17CrNiT6-2 2115CN16-02 31529 X16CrNiT6 F-3405 31 20KH17N2
23 14086 6-X120C29
21 14104 X14CrMoS17 137 X100r517 B17 1010 0
23 14106 G-X10CrMo13
23 14112 X90CrMoV18 4408 N68s
23 14113 X6CrMo17-1 801701 434517 X8CrMo17 34
23 14116 X45CrMoV15
23 14125 X105CrMo17 1007 4400 95H18
23 14138 G-X120CrM029.2
22 14300 X120ehin88 X10CrN{1809 [ﬁj‘j
22 14301 X5CrNi18-10 Z4CN19-10FF 304515 XSCrNi1g 10 F3451 08KH18N10
250017-08 304516 F314 304H 15
26QN18-09 304531 F3504 6
M2 22 14303 X5CrNi18 12 305 06KH18NT1
M2 21 14305 XBCrNiS18-9 Z10CNF18.09 303521 X10CrNiS1809 | F.3508 303
I8CNF18-09 303522 X10CrNiS18-09
M2 22 14306 X20rNi19-11 IN1g-12 30451 X3Crhing 11 F.3503 3041 O3KH18NTI
2810 w20 X20rhing 11 X20rNi1g-10
BON9-11FF 304012
M2 22 14308 GXSCrhi19-10 26CN18.10M 304015
M2 22 14310 X9CrNi8-8 o7 301521 X707 | R3517 30 O7H16NG
X10CeNi18-8 12018.07 301522 X12CeNin7 07
Z11CN17-08 302526
M2 22 14311 X2CrNiN18-10 3ON8-07AZ 304562 X20NiN1BTT | F3541 304N
M BOsI0AZ xaainsto
M4 23 14313 X3CrNiMo13-4 42501 X6CrNi304 CA6-NM
M4 23 14362 X20NiN23-4 531500
M2 M3 22 14401 X5CrNiMo17-12-2 Z6CNDT7N 316516 XSCrNiM17 12 | F.3543 316 08KH16NTIM3
X4CrNiMo17-12-2 317-11-01 316517 XSCrNiMo17-12
M2 M3 22 14404 X2CrNiMo17-12-2 ND17-12 316513 X20rNiMo 1712 316L
M2 M3 22 14406 X2CrNiMoN17-11-2 | Z3CND17-11Az 301521 308
M2 M3 22 14408 GXSCrNiMo19-11-2 316016 F.8414
ANCB AM-XT
Ma 23 14418 X4CrNiMo16-5 26CND16-004-01
316563 X2CrNiMoN1713:
M2 M3 22 14433 X2CrNiM18-15
M2 22 14435 X2(rNiMo18-14-3 | Z2CND17.13 316511 X2(rNiMo17 13 | F.3533 316L O3KHI7N14M3.
X2CrNiMo 18 12 Z3CND17-12-03 | 316513 X2 CrNiMo 17
Z3OND18-14-03 | 316514 X8CrNiMo 1713 | F3534
M2 22 14436 X3CrNiMo17-3-3 26(ND18-12-03 | 316533 316
M2 22 14438 X2CrNiMo18-15-4 | Z2ND19.15 37812 X20rNiMo18 16 | F3539 3L
Z2CND19-15-04 X2(rNiMo18164
M4 23 14460 X3CrNiMoN27-5-2 | Z3CND25-07Az F.3552 39
25(ND27-05A2 XBCrNiMo266
M4 23 14510 03Ty 60 x3amy 43070 08KH17T
M4 23 14512 X6CrTin2 1660 5760-60 X6CTin2 409 08KH13
M2 M3 22 14521 X1CrMoTi18-2 544400
M2 14532 Z8CNDATS.07 15-7PH
M2 24 14539 XINICrMoCu25-20-5 | Z2NCDU25-20 UNSV 0890A
M2 14540 X4CrNiCuNb164 Z6CNU15.05 15-5PH
M2 M3 22 14541 X6CrNiTi18-10 26(NT18.10 3512 X6CrNiTi8 11 | F.3553 E2il 12KH18H10T
o o annsir
(Q) B® Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle ¢

Kithlung / Coolant / Réfrigerant
E5=Emulsion/ Emulsion / Emulsion - 5%
E10=Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A=Schneidsl / Cutting oil/ Huile de coupe
M =MaL - Minimum quantity lubrication
5= Trocken / Dry / Sec

Il Table d’application de tarauds machine

W Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

N

Select the recommended tap according to material and
type of hole.

Identify the type of hole in application tables as for thread
cutting or coldforming.

Select the recommended reference or otherwise the one of
possible use according to the table.

=

Sélectionnez le taraud recommandé par le matiére et
le type de trou.

Identifier le type de trou a tarauder dans les tableaux
d'application que pour taraudage en coupant ou en
refoulant.

Sélectionnez la référence recommandée ou non de
I'utilisation possible de la table.

[ == Rostfreier Sthale Stainless steels W Aciersii [ )
M| Ferisch-Martensiish, Austenitsch u i Fertiques Marenitiues, Austénliques <o |[ =m0
M2 ||Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch |Feritic-Martensitic, Austenitic Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques <800 <240
M3 _ ||Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch (Cr, Ni) |Ferritic-M Austenitic (C, Ni) Ferritiques-M: Ni) <1.000 <300
M4 _||Feritsch- Austenitisch (Cr,Ni) [Fertc A ) Ferritiques- Ni) <1200 || =355
M5_|[Nickel-Legierungen (Cr-Ni) |ickel alys (c-i) <1600 || <410

oy .| Bty [
f=di~  |—d,~ #00° | Bild - Photo - Photo | (Catalogue No. Coating | Chamfer|
T W e Gatalogue | Revétement | Entrée
h [=] o
4 h 525 | o0 | 515 | 210 T646 TN | c <ad,
| £5-0 | 65- | E10- | £10-0
bt A645A
Sack-und Durchgangsloch A A645
Blind and through hole
B Trou borgne et débouchant
Wit [ w2 [ s [ wa [ms ] ] T
e dy i tdoguelo. | oating |G
R T /0 - Vem/min - 5 i | s | e
oioio T684A
h 50 | 55 | 210 TN | 8 <34,
l E5-A | £10- | E10-A T684 —,
— o A684A =
5o | 535 [ 2 SO SHI| & <30,
B Durchgangsloch E5-A |E10- | E10-2 A684
Through hole CRIEREE 194A
Trou débouchant 515 | 210 | 26 194 B s3d,
£5-0 | 5. | E10-0
ol el T194A
535 | 50 | 515 TN | 8 =34,
£5-A | £5-A [E10-A T194 —I
el el B A194A
525 | s | 515 TiAIN| 8 <34,
toon | toon | E10on A194
o 641A
26 B <2d,
E0-a 641
= =0 A641A
s15 | 210 | 16 VA 8 <24,
ci0-AlE10-4] A A641
n L} o
A We4'A ERTR 5 2o
ci0-alEi0-4] A 6

T124A
T124

W124A g
w124 TIAD 8 <354
W624A [

Woza NELHH © =359

525 | s | 515 | 210
£s-A | 654 |£10-A|E10-A

B <35d|

525 | 50 | 15 | 210
es-A | 65-A | £10-A|E10-A

[]
525 | 50 | 15 | 210
es-A | Es-n | E10-A | E10-A

ol el By T121A

55 | 5o | s1s TN | 8 <3q,
64| 65 6104 Tigr Lo

el el By W121A

= B

55 | sm | 515 i <3,

B | 65 [F10-0

W621A i
we21
664A

664

525 | 520 | 515
£5-A | Es-A [ E10-A

£0:0
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@ Wie wahlt man den am besten geeigneten Gewindebohrer

How to select the most appropriate tap

Comme sélectionne le taraud plus adéquat

Beschreibung der Eigenschaften des ausgewédhlten
Gewindebohrer Modells.

Identifizieren Sie die Referenz des Gewindebohrers auf den
Modell Seiten.

10

Description of the characteristics of selected tap model.
Identify the tap reference in pages of models.

1®

N
7

Description des caractéristiques du modéle du taraud
sélectionné.

Identifier la référence du taraud dans les pages des
modeles.

=®

Abmessungen und Fertigungsprogramm der
ausgewdhlten Werkzeuge.

Index Referenzen und Gewinde.

Auswahl der Seiten Nummer des Katalogs

Gehen Sie auf die entsprechende Seite fir Information
Uber Abmessungen und Verfugbarkeit des FERG
Programms.

| [

Maschinen-Gewindebohrer

M Machine taps
Tarauds machine

[E= Rostfreie Stahle und Baustahle Rm < 600 N/mm?”
S g
B stainess steels and structural steels Rm < 600 N/mm

I Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm

Bestell-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHHTUNG
OIN376-374
o7 s G aE s3xd,  HSSE-V %
REVETEMENT B B=4axP
e
— it
1948 194 B i ome o

T194A T194 TN

A194A  A194

(@) Maschinen-Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht fiir Bestell-Nr. und Gewinde

Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 14°+16°, gemessen im 3. Gang.

spiral point, driving the chip

2] P
S Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B),

Rake angle 14°+16° measured in the 3rd thread.

der den Span

I Tereud machine, gouures droites et entrée 2 hélice (Gun), poussant e copeau
vers lavant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 14°+16°, mesuré sur le 3éme filet.

M Machine taps - Index for Order Nr. and thread

Tarauds machine - Index de Réference et filetage

Gewindebohrer Grappe.

Tap group
Groupe de taraud

INDEX

-\

B 104A | 105A | 106A | 109A | 110A | 112A | 130A | 134A | 140A | 144A 182A | 183A
Réerence 104 | 105 | 106 | 109 | 110 | 112 | 130 | 134 | 140 | 144 182 | 183
[ 92 92 | 16 | 93 | o3 | 93 | m2 | ma | 112 | wa | 93 | 93 | o5 | o5
MF_ .. 128 | 128 128 | 128 | 137 137 130

UNC_| rose 1aa_ | s 144 145
UNE_|™ 151|151 151 152

G (B5P) 162 | 162 | 168 162 163

Dimensions and manufacturing program of selected
tools.

Index references and threads.

Select the number of the catalogue page.

Go to the appropriate page for dimensions and FERG’s
program availability.

N4
ﬂﬁe

Dimensions et programme de fabrication des outils
sélectionnés.

Index des références et des filetages.

Sélectionnez le numéro de la page du catalogue.

Aller a la page appropriée pour les dimensions et la
disponibilité du programme FERG.

=9

Setel o] 184A | 192A [ 194A 630A | 632A | 641A | 642A | 662A | 664A | 682A | 684A | 740A | 755A
Réference 184 | 192 | 194A | 206 | 630 | 632 | 641 | 642 | 662 | 664 | 682 | 684 | 740 | 755
M 94 99 98 17 108 108 102 102 110 110 95 94 115 103
(YT 10 | 131 [ 31 | s

UNC_| ooe 45| 146 | 146 47| 147 148 | 148

UNF_|™ 52 | 153 | 153 54| 154 155 | 155

G (BSP) 163 164 164 169

- ﬂ
< ] I
‘MA HSSE-V (3%V)
s |2 <3xdy | =3xd, | =3xdy | =3xd, | =3xdy | =3xd
LOCHFORM
HOLE
p e i
i DIN e B=4xP | B=4xP | B=4xP | B=4xP | B=4xP | B=dxf
b_| | EN’ o 37 TOLERANZ 1502 1503 1502 1503 1502 1503
* TOLERANCE (6H) (6G) (6H) (6G) (6H) (6G)
Beschichtung / Coating /
‘ Revétement i T
ey DIN DIN 371 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 3
A ®|| 376 BESTELL-Nr./ORDERNr| OWN371 oI 371 o7 o371 DN 371 o7
h 9 REFERENCE 194A | 194A | T194A | T194A | A194A | A194,
_ EDP=Nr.+# 000019410* | 2000219410* | 2000019412* | 20002194
/e CN N d N DIN376 DIN376 DIN376 DIN376 DIN376 o376
b A [N .
mm mm B mm| & a [ a mm oom | * | 194 194 | T194 | T194 | A194 | A19¢
mm mm mm|mm mm| mm 2500019406* | 2500219406* | 2500019410* | 2500219410* | 2500019412* | 25002194'
=z [z [zl [z [z [z
40 6 6 -|25 21 075 M 1* (025 010 |3 3 3 3 3 3
4 6 6 -|2521 085] M 11* (025 | 011 |3 3 3 3 3 3
0 6 6 -|25 21 095/ M 1,2* (025) | 012 |3 3 3 3 3 3
40 7 7 -|2521 11| mMex (03 | 0143 3 3 3 3 3
40 8 8 - 125 21 125 M 1,6 (0,35) | 016 |3 3 3 3 3 3
40 8 8 -|2521 13| M7 (035 | 017 |3 3 3 3 3 3
40 8 8 -|25 21 145 M 1,8 (035 | 018 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -|28 21 16| M2 (04 0203 . 3 3. 3 3. 3
45 9 9 -(28 21 175 M 22 (045 | 022 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -[28 21 19| M 23 (04 |023]|3 3 3 3 3 3
50 9 9 -[28 21 205| M 25 (045|025 (3| m 3 3. 3 3. 3
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@) Werkstoffgruppe

Material group g £
Matiere groupe £55E5%
|—| Werkstoffgruppen - Werkstoffuntergruppen / Material groups - Material subgroups / Groupes matiéres - Sous-groupes matiéres S ir:j
P Stahle [ BEZ steels | LN Aciers N
P1 Baustéhle, KaltflieBpressstéahle, Automatens- Construction Steels, Cold extrusion Steels, Aciers de construction, Aciers pour déformation a <600 <150
tahle, usw. Free-cutting Steels, etc. froid, Aciers de décolletage, etc.
P2 ||Baustihle, Einsatzstshle, Stahlquss, usw. (onstruct{'on Steels, Cementation Steels, Ac?ers de cor}struction, Aciers de cémentation, < 80 <m0
Steel castings, etc. Aciers moulés, etc.
P3 Einsatzstéhle, Vergiitungsstahle, Kaltar- (ementation Steels, Heat-treatable Steels, Aciers de cémentation, Aciers pour traitement <1000 || <300
beitsstahle, usw. Cold work Steels, etc. thermique, Aciers pour travail a froid, etc.
pa Vergiitungsstahle, Kaltarbeitsstahle, Nitriers- Heat-treatable Steels, Cold work Steels, Aciers pour traitement thermique, Aciers pour <1200 || <355
tahle, usw. Nitriding Steels, etc. travail a froid, Aciers de nitruration, etc.
P5 Warmarbeitsstahle, Kaltarbeitsstahle, Hot works Steels, Cold works Steels, Aciers d'outillage a chaud, Aciers d'outillage a <1400 || <415
Hochlegierte Stahle, usw. High-alloyed Steels, etc. froid, Aciers haute-alliés, etc.
M | ™= Rostfreier Sthile % Stainless steels | L—I] Aciers inoxydables
M1 | |Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch Ferritic-Martensitic, Austenitic Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques <600 <180
M2 ||Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch Ferritic-Martensitic, Austenitic Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques <800 <240
M3 || Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch (Cr, Ni) Ferritic-Martensitic, Austenitic (Cr, Ni) Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques (Cr, Ni) |{ <1.000 || <300
M4 || Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch (Cr, Ni) Ferritic-Martensitic, Austenitic (Cr, Ni) Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques (Cr, Ni) || <1200 || <355
M5 || Nickel-Legierungen (Cr-Ni) Nickel alloys (Cr-Ni) Alliages de Nickel (Cr-Ni) <1.600 || <470
[(MHFontes |
K1 <500 <150
K2 ||Gusseisen mit Lamellengrafit Cast iron with lamellar graphite Fonte a graphite lamellaire 500-750 || 150+220
K3 750+1.100| | 220+320
K4 <500 <150
K5 ||Gusseisen mit Kugelgrafit, Temperguss Cast iron with nodular graphite, Malleable cast iron || Fonte a graphite sphéroidal, Fonte malléable 500750 | | 150+220
K6 750+1.100 | 220320
K7 | |Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) Fonte avec graphite vermiculaire (GJV) <500 <150
™= Nichteisen Non ferrous ﬂ Non ferreux
N1 Aluminium-Magnesium Legierungen Aluminium Magnesium alloys Alliages d’aluminium, de Magnésium
N11 ||Aluminium, Magnesium, unlegiert Aluminium, Magnesium, unalloyed Aluminium, Magnésium, non allié 200+350
N12 ||Aluminium Legierungen Si < 0,5% Aluminium alloys Si < 0,5% Alliages d'Aluminium Si < 0,5% 300600 || 90180
N13 ||Aluminium Legierungen 0,5% < Si < 10% Aluminium alloys 0,5% < Si < 10% Alliages d’Aluminium 0,5% < Si < 10% 300600 | | 90180
N14 ||Aluminium Legierungen 10% < Si < 17% Aluminium alloys 10% < Si < 17% Alliages d'Aluminium 10% < Si < 17% 300600 || 90180
N15 ||Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de Magnésium 120+300
N16 ||Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de Magnésium 300500 || 90150
N17 ||Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de Magnésium 500700 || 150205
N18 ||Hitzebestandig Magnesium-Legierungen Heat resistant magnesium alloys Alliages de Magnésium résistant a la chaleur 150+300
N2 Kupfer-Legierungen (Bronze / Messing) Copper alloys (Bronze / Brass) Alliages de Cuivre (Bronze / Laiton)
N21 ||Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure Copper, low-alloyed Copper Cuivre pur, Cuivre faiblement allié <350 <105
N22 ||Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) | |Copper-Zinc alloys (Brass, long-chipping) Alliages Cuivre-Zinc (Laiton, copeau long) 400700 | | 120205
N23 || Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) ||Copper-Zinc alloys (Brass, short-chipping) Alliages Cuivre-Zinc (Laiton, copeau court) 350700 || 105+205
N24 ||Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de Cuivre - (Ni-Al) <500 <150
N25 || Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de Cuivre - (Ni-Al) 2500 >150
N26 ||Sonder-Legierungen Special alloys Alliages spéciaux <1.650 || <480
B Spezialwerkstoffe Eé Special materials @ Matiéres spéciaux
S1 Titan-Legierungen Titanium alloys Alliages de titane
S11 ||Reintitan Pure titanium Titane pur
Z: ; Titan-Legierungen Titanium alloys Alliages de Titane 90;9::00 2:52;580
S2 Ni-Co-Legierungen Ni-Co Alloys Alliages Ni-Co
S21 <900 <265
S§22 ||Ni-Co-Legierungen Ni-Co alloys Alliages Ni-Co 900+1.250| | 265+370
S23 >1250 || >370
H ™= Harte Werkstoffe Hard materials | E Matieres durs
H1 44+ 50 HRe
H2 i ot e S S AL, i Higﬁ strength Steels, hardened Steels, hard Aciers a haute résistance, Aciers trempés, des 50+ 55 HRc
H3 castings moulages durs 55+ 60 HRc
H4 60 + 65 HRc
(0) ™= Kunststoffe - Besondere Synthetics - Special | ﬂ Synthétiques - Spéciaux
O1 ||Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) Thermoplastiques (copeaux longs) <50
02 || Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Thermodurcissables (copeaux courts) 80100
O3 ||Faserverstérkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) ||Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) || Synthétiques renforcé de fibres (teneur en fibres < 30%) | 800+1.000] | 240+300
04  ||Faserverstérkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) ||Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) || Synthétiques renforcé de fibres (teneur en fibres > 30%) | 1000+1500] | 300+440
O5 ||Grafit Graphite Graphite
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Work materials table
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o § S %" Deutschland Frankreich GroRBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s & g § > Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
%’% % % é % AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DIN DIN EN AFNOR BS. UNI UNE AISI/ SAE GOST
P | Stahle/ Steels / Aciers
P1 1.2 1.0028 | St34-2 A34-2 CEW2BK Fe330 C 16D
P1 1.2 1.0035 | St33-2 A33 15HR Fe320 A Cr0
P1 1.2 1.0036 | USt37-2 $235JRG1 Fe360B Fe360BFU C (T3KP
P1 1.2 1.0037 | St37-2 E24-2 1015 S235)r
P1 1.2 1.0038 | S235JRG2 E24-2 Ne 436040 C A570.36
P1 1.2 1.0044 | St44-2 E28-2 43B.C (T4SP
P1 P2 1.2 1.0050 | St50-2 A50-2 Fe490-2FN Fe490 A490-2 50 $285 E295
P1 P2 1.2 1.0060 | St60-2 A60-2 Fe590-2FN A590-2 65 St6ps E335
P1 P2 P3 1.2 1.0070 | St70-2 A70 E360 Fe690 @375
P1 1.2 1.0116 $235)2G3 E24-U 4360408 Fe37-3 A573-8165
P1 1.2 1.0144 | St44-3 E28-3 436043C Fe430-B A573-81
P1 1.2 1.0167 $235JRG2Cu
P1 1.2 1.0301 10 045M 10 F151 1010 1010 10
P1 1.2 1.0305 |St35.8 Q4 A St2ps
P1 1.2 1.0308 | St35 (FS3 Fe360 1120 St2ps
P1 1.2 1.0314 D6-2 3(D5 1005 05KP
P1 1.2 1.0322 | St14 Fd4 08KP
P1 12 1.0330 FeP01/DCO1 DCO1/FePO01 3R FeP01/DCO1 366
P1 1.2 1.0333 Ust13 2HR.HS.CR.CS 1008
P1 1.2 1.0338 |[St14 ES THR.HS.CR.CS A619 08U
P1 1.2 1.0345 P235GH A 37 AP.CP 141-360 FeE235 55 12K
P1 1.2 1.0401 Qs C18RR 080M15 Qs FIN 1015 15
X(18 144917CS Q16 16
12 040A15 1C15
P1 P2 13 1.0402 |(22 AF42020 040A 15 Qo 122 1020 20
X(25 055M 15 (0] F112
122 En222(CS
P1 P2 13 1.0405 |St45.8 430 18 B 20
P1 P2 1.2 1.0406 |2025 X(25 070M26 Q5 1025 25G
P1 P2 1.2 1.0416 GS-38 20-40M AM1 FeG400 N1 1501
GS-38.3 A42GM AM1 FeG38VR N1 150111
P1 P2 13 1.0425 HIl A42AP 151-400 Fe410KG A 16K
P1 P2 13 1.0426 | ASt41 A42F 400-22 Fe410-2KG X42 20K
p |PT P2 13 1.0436 | AStd5 A48 APFP 430U Fe 510-1 KG.KW X46 18K
P1 P2 13 1.0437 | ASt41 A42FP1 224-400 Fe410-2KG 60
P1 12 1.0443 | GS-45 A48M1 161-430 A FeG45 N1 25P
FB-M 430A GC20 WCA 20P
P1 P2 13 1.0445 [HIV A48CP 223-490 Fe 460-1KG F 16GC
P1 P2 13 1.0446 | GS-45
P2 P3 13 1.0501 @35 (351035 080A32 @35 F113 1035 35
((&F) 080A35 1035
P2 P3 13 1.0503 45 1045 060A47 45 F114 1045 45
AF65C45 080M46 1045
P1 P2 13 1.0507 | St55 (Ds7 Fe 540 1050 BLS5NC
P1 P2 13 1.0511 40 XC42HI 080M40 40 1040 40
P1 P2 13 1.0528 [ (30 X(32 080M32 @0 1030 30
P2 13 1.0535 [ (55 (54 070M55 (55 F115 1055 55
1055 5770-50 1055
P1 P2 1.2 1.0552 | GS-52 E26-52-M 161Gr400A FeG49-1 N-2 30L
P1 P2 1.2 1.0553 | GS-60 30M6M A3 FeG 570 80-40 45P2
P1 P2 1.2 1.0554 | GS-62 E26-52-M AW3 105-85 55P
P1 P2 1.2 1.0570 | St52-3 E36-3 50C Fe510 15180 17GC
P1 P2 13 1.0577 | ASt52 A52FP 224-460 $355)2G4 A
P1 P2 13 1.0585 | $355)2G3CU 1062DB
P2 P3 13 1.0601 (60 (60 060A62 (60 F115 1060 60
(60E 1C60 5760-60 1C60
P2 P3 13 1.0605 | (75 75 1449.80HS 1075 75
P1 P2 1.2 1.0710 15510
P1 P2 1.2 1.0711 9520 1212
P1 P2 1.2 1.0715 11SMn30 $250 230M07 CF9Mn28 F.2111 1213 CF9SMn28
9SmN28
P2 1.2 1.0718 11SMnPb30 S250Ph CF9SMnPb28 | F.2112 12013
11SMnPb28 12014
P1 P2 1.2 1.0721 10520 10F1 210M15 (CF10520 1108 A12
P2 P3 1.2 1.0722 10SPbh20 10PbF2 CF10SPb20 10SPb20
P2 P3 1.2 1.0723
P2 P3 1.2 1.0726 35520 35MF6 212M36 F.210G 1140
P2 P3 1.2 1.0727
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Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

o § s %" Deutschland Frankreich GroRBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s g g § > Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
%’\% % %’ § % AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DIN DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI/ SAE GOST
P | Stahle/ Steels / Aciers
P2 1.2 1.0736 11SMn37 S300 240M07 CF9SMn36 F.2113 1215
P1 P2 1.2 1.0737 11SMnPb37 S30Ph CF9SMnPb36 | F.2114 12114 Ledloy
P1 P2 1.2 1.0841 $355J2G3 20MC5 150M 19 Fe52 F.431 5120
P1 P2 13 1.0870 | 17MnV7 NFA35-501E36 | 436055E A572-60
P2 P3 13 1.0904 | 55Si7 5557 250A53 55Si8 F.1440 9255
P2 P3 13 1.0961 60SiCr7 605C7 250A61 630SiCr8 F.1442 9262
P1 11 1.1013 Rfe100
P1 11 1.1014 Rfe80
P1 11 1.1015
P2 1.2 1.1121 Qo XC10 045A10 Qo 1010 10
P1 P2 1.2 1.1141 (k15 C18RR 040A15 (15 F15M 1015 15
Qs XQi5 17 C15K 1016
C18RR 080M15 F1110
P2 1.2 1.1142 GC16E 030A04W 030A04 115
P2 P3 1.2 1.1151 (228 2022 En3A F.1120 1023 20
P2 P3 P4 13 1.1157 40Mn4 35M5 150M36 1039
P2 P3 13 1.1158 (k25 2025 070M26 (28Mn F.1120 1025 25
28Mn6 35M5 120M36 1330 30G2
P2 P3 13 1.1167 36Mn5 40M5 150M36 £.1203 1335
P2 P3 13 1.1170 28Mn6 20M5 150M28 (28Mn 28Mn6 1027 286G
P2 P3 13 1.1181 (k35 2035 @35 F1130 1038 35
P2 13 1.1183 (f35 XC38H1TS 060A35 @6 1035
080A35 38
P2 P3 P4 13 1.1191 (k45 (45RR 080M46 45 F.1140 1045 45
XC48 XC48H1 060A47 (45K
XC42H1 060A57 F.1142
P3 P4 13 1.1203 k55 XC55H1 070M55 (50 k1150 1055 55
(55E 2055 (55K
P2 13 1.1206 Ck50 XC48H1 080M50 (50 1050 50
P2 P3 P4 13 1.1213 (f53 XC48H1TS 060A52 (53 1050
(536G XC48TS 070M55 1055
P3 P4 13 1.1221 Ck60 C60RR 060A62 (60 E51 1060 60
(60E XC60 070M60 F.512
p |P3P4 13 1.1231 Ck67 XC68 060A67 70 70
P4 13 1.1248 k75 XC75 80HS 75 1078 75
P4 13 1.1269 k85 (90 80HS.CS 90 1086 85
P4 13 1.1274 k101 C100RR 060A96 E5117 1095
€100S (100 5770-95
C101E XC100 (595
P2 14-1.5 | 1.1545 (105W1 (105E2U BW1B C100KU F.515 W110 u101
(1105 Y1105 BW1A (36KU F.516 W1
P3 P4 P5 H1 14-1.5 | 1.1663 Q25w Y2120 F.5123 W112 U131
125U (120
P4 14-15 | 1.2008 140(r2 Y2 140C 13X
P2 14-1.5 | 1.2056 |90(r3 L2 9XF
P2 14-1.5 | 1.2067 | 100Cr6 100Cr6RR BL3 F.5230 L3 9H1F
102Cr6 100C6 534A99 F.1310 52100
P3 14-1.5 | 1.2080 | X210Cr12 X200Cr12 BD3 X205Cr12KU F.5212 D3 H12
7200012 X210 Cr12
P3 14-1.5 | 1.2082 | X21CM3 X20Cr13 X21013KU
P3 14-1.5 | 1.2083 | X43(r13
P3 14-1.5 | 1.2103 585iCr8 Y605C7
P2 14-1.5 | 1.2162 21MnCr5
P3 14-1.5 | 1.2210 107Crv3 1070V3KU F.520L 12 95HF
P3 14-1.5 | 1.2303 | 100CrMo7 100CD7 100CrMo7 L7 95HM
P4 14-1.5 | 1.231 40CrMnMo7 35CrMo8KU Vanadis 6
P4 14-15 | 1.2312 40CrMnMoS86
P4 14-1.5 | 1.2343 | X37CrMoV5-1 738(DV5 BH11 X37CrMoV51KU | F.5317 H11 4X5MFC
P2 14-15 | 1.2344 | X40CrMoV5-1 X40CrMoV5 BH13 X40CrMoV511KU | F.5318 H13 4H5MF1S
740CDV5 X40 CrMoV5
P3 14-1.5 | 1.2363 | X100CrMoV5-1 CX100CrMoV5 BA2 X100CrMoV51KU | F.5227 A2 95H5GM Rigor
107WCr5 7100CDV5 X100 CrMoV5
P4 14-15 | 1.2365  [30CrMoV12-11 320DV12-28 BH10 30CrMoV12-27KU H10 3X3M3F
P4 14-15 | 1.2367 | X40CrMoV53 738(DV5.3
P3 14-15 | 1.2379 | X155CrVMo12-1 7160CDV12 BD2 X155CrVMo121KY F.520A D2 H12MF Sverker21
P3 14-15 | 1.2414 120W4 F1
P3 14-15 | 1.2419 105WCr6 105WC13 107WCr5KU F.5233
100WCr6 F.523
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Tableau des matiéeres a travailler

o § S %" Deutschland Frankreich GroRBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s & g § > Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
%’\% % % é % AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DIN DIN EN AFNOR BS. UNI UNE AISI/ SAE GOST
P | Stahle/ Steels / Aciers
P4 14-15 | 1.2436 | X210CrW12-1 X210CrW12-1 X215CrW121KU | F.5213 D6 H12V
X210CrW12 1210CW12-01 F.521
P3 14 1.2510 100MnCrW4 90MWCV5 95MnWCr5KU | F.5220 01 95HGVF Arne
P3 14 1.2516 120WV4 BF1 110W4KU XB1
P3 14-15 | 1.2542 | 45WCrV8 45WCrv8 BS1 45WCrveku F.5241 S1
45WCrv7 45WCrV20 F.524 5HV2SF
P3 P4 14-1.5 | 1.2550 | 60WCrV7 55WC20 55WCrV8KU 5HV2SF
P3 P4 14-15 | 1.2567 | X30WCrV5-3 132WCV5 X30WCrv5-3KU
P4 14-1.5 | 1.2581 X30WCrv9-3 X30WCrv9 BH21 X30WCrv93KU | F.5323 H21 3H3V9F
Z30WCV9 X30 WCrv9
P3 14-15 | 1.2601 X165CrMoV12 X165CrMoW12KU | F.5211
P3 14-1.5 | 1.2606 | 39CrMoV139 BH12 H12
P4 15 1.2622 | X60WCrMoV9
P4 15 1.2678 | X45CoCoCrWV555
P4 14-1.5 | 1.2711 54NiCrMoV6 55NCDV7 L6 W500
P4 14-1.5 | 1.2713 55NiCrMoV6 BH224 F.528 L6 5HNM
P4 14-1.5 | 1.2714 | 56NiCrMoV7 55NCDV7 55NiCrMoV7KU L6 SHN2MF ALVAR14
P5 1.6 1.2721 50NiCr13 55NCV6 F.528 L6
P4 15 1.2743 60NiCrMoV12.4
P4 15 1.2766 | 35NiCrMo16
P3 14 1.2823 | 70Si7
P3 14 1.2826 | 60MnSiCr4
P3 14 1.2833 100V1 (105E2UV1 BW2 102V2KU W210
P3 14-1.5 | 1.2842 | 90Mn(rV8 90MV8 B02 90MnCrv8KU 02 9G2F
P3 14-1.5 | 1.3202 | HS12-1-5-5 HS12-1-5-5 BT15 HS12-1-5-5 15 P12F4K5-MP
P3 14-1.5 | 1.3207 | HS10-4-3-10 Z130WKCDV BT42 HS 10-4-3-10 P10M4F3K10-MT]
P3 14-1.5 | 1.3243 | HS6-5-2-5 Z85WDKCV06 BM35 HS6-5-2-5 F.5613 M35 P6M5K5-MP EMo5Co5
$6-5-2-5 05-05-04-02 HS 6-5-2-5 R6M5K5
P3 14-1.5 | 1.3247 $2-10-1-8 HS2-10-1-8 HS2-9-1-8 M42 M10-P2K8MP
P3 P4 14-15 | 1.3255 | HS18-1-2-5 Z80WKCV18 BT4 HS18-1-1-5 F.5530 T4
05-04-01 18-1-1-5
P3 14-1.5 | 1.3343 | HS6-5-2 285WDCV06 BM2 HS6-5-2-5 F.5603 M2 R6MS5 DMo5
05-04-02 HS 6-5-2 D3
P | 14-15 | 1.3344 [ S6-5-3 HS6-5-3 M3/2 P6MS5F3-MP Vanadis 23
P3 14-1.5 | 1.3348 | HS2-9-2 2100DCWV09 HS2-9-2 F.5607 M7 P2-MIMT
04-02-02 HS 2-9-2
P3 P4 14-15 | 1.3355 HS18-0-1 Z80WCV18-04-01 | BT1 HS18-0-1 F.5520 T P18
P4 P5 14-15 | 1.3401 X120Mn12 7120M12 7120M12 XG120Mn12 F.82551-AM-X 120 L3
P2 P3 14-1.5 | 1.3505 | 100Cr6 Y100C6 BL3 100Cr6 F.5230 L3 SH15
100C6 S135 F131 52100
100Cr6 534A99 F1310
P3 14-1.5 | 1.3551 80MoCrV42-16 M50
P3 14-1.5 | 1.3553 | X82WMoCrV6-5.4 429
P5 14-1.5 | 1.5024 | 46Si7 4557 250A53 45517 9250
P5 14-1.5 | 1.5026 | 55Si7 565i7 251A58 55Si7 F.1440 5552
P5 14-15 | 1.5027 60Si7 251A60 60Si7 F1441 6052
P2 P3 14-1.5 | 1.5415 16Mo3 15D3 1501-240 16Mo3 (KG KW) | F.2601 A200Gr.-A 15M
15Mo3 1503-243B 16 Mo 3
P2 P3 14-1.5 | 1.5419 22Mo4 25(D4 605A32 £.520.5 8620
P2 P3 14-1.5 | 1.5423 | 16Mo5 1503-245-420 | 16Mo5 F.2602 4520
16Mo5KW 16Mo5
P2 P3 1415 | 1.5622 14Ni6 16N6 14Ni6KG F.2641 A350LF5
15N6 14Ni6KT 15Ni6
P2 P3 14-1.5 | 1.5662 | X8Ni9 Z8N9 1501-509;510 | XT0Ni9 F.2645 A353
9Ni490 1503-509-690 | X12Ni09 X8 Ni09
P2 P3 14-1.5 | 1.5680 | X12Ni5 Z18N5 2515
12Ni19 5Ni390 2517
P3 P4 14-1.5 | 1.5710 | 36NiCr6 35NC6 640A35 3135
15NiCr6 16NC6 815M17 16CrNi4 4320 12XH2
P2 P3 1415 | 1.5732 14NiCr10 14NC11 16NiCr11 F1540 3415 12HN3A
P2 P3 14-1.5 | 1.5752 15NiCr13 14NCT1 655M13 3310 17HN3
14NiCr14 12NC15 655A12 3415
14NC12 655H13 9314
P3 P4 15 1.5755 31NiCr14 55NCV6 830M31 F.1270 30HN3A
P3 P4 1.5 1.5864 | 35Ni(r18
P3 14-1.5 | 1.5919 15CrNi6 16NC6 4320 12HN2 Ecn15
P3 P4 14-1.5 | 1.6511 36CrNiMo4 40NCD3 816M40 38NiCrMo7 (KB) | F.1280 9840 36HNM
36CrNiMo4 35NiCrMo4
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P | Stahle/ Steels / Aciers
P2 P3 14-1.5 | 1.6523 | 21NiCrMo2 20NCD2 805H20 20NiCrMo2 F.1552 8620 20HGNM
22NCD2 805M20 20NiCrMo2 8717
40NCD2 806M20 F1534
P3 P4 14-15 | 1.6546 | 40NiCrMo2-2 311-Type7 40NiCrMo2 (KB) | F.1204 40HGNM
40NiCrMo2KD F.1205
P3 P4 14-15 | 1.6562 | 40NiCrMo8-4 311-Type 7 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 8740
P3 P4 14-1.5 | 1.6580 | 30CrNiMo8 30H2N2M
P3 P4 14-1.5 | 1.6582 | 34CrNiMo6 35NCD6 816M40 35NiCrMo6KB | F.1272 4340 34A2H2M
34CrNiMo8 817M40 40NiCrMo7
P2 P3 14-1.5 | 1.6587 | 17CrNiMo6 18NCD6 820A16 18NiCrMo7 F.1560 18A2H2M
18CrNiMo7-6 832H13 F.156
P2 P3 14-1.5 | 1.6657 | 14Ni(rMo13-4 16NCD13 832H13 15NiCrMoT3 F.1560 H1 14MHN3
832M13 F.1569
P2 P3 14-15 | 1.7015 15Cr3 123 523M15 5015
P3 P4 PS5 14-15 | 1.7033 34(r4 3204 530A32 34Cr4(KB) F.8221 5132 34Un
34Cr4 530M32 F.224
P3 14-15 | 1.7034 |37(r4 37Cr4 530A36 38Crd 5135 38XA
P3 P4 14-15 | 1.7035 41Cr4 4204 530M40 41Cr4 F.1202 5140
41Cr4 530A40 41Cr4KB 38Cr41
P3 P4 14-1.5 | 1.7039 | 410rs4 524714 105WCR5 L1
P3 P4 14-15 | 1.7045 42Crd 4204 530A40 41Cr4 F1201 5140 40X
420475 F.1202 5140H
P2 P3 13 1.7131 16MnCr5 16MC5 527M17 16MnCr5 F.1515 5115 16(G
16MC4 590H17 F151
P3 1.2 1.7147 20MnCr5 20MC5 20MnCr5 5120 18HG
P3 P4 14-15 | 1.7176 55Cr3 55C3 525A58 55Cr3 F.1431 5155 55HCA
553 527A60 F.143
P2 P3 P4 14-15 | 1.7218 25CrMo4 25(D4 1717CDS110 25CrMo4 (KB) | F.8372 4130 25XM
25CrMo4 708A25 F.8330
P3 P4 P5 14-1.5 | 1.7220 | 34(rMo4 35(D4 708A37 34CrMo4KB F.8331 4135
34CrMo4 35CrMo4 F.8231 4137
35(D4 35CrMo4F F.1250 4135H
P3 P4 14-15 | 1.7223 | 41(rMo4 42(DATS 708M40 41CrMo4 F.8332 4140
P 3111-5.1 F.8232 4142
F.1252
P3 P4 14-15 | 1.7225 | 42(rMo4 42004 708A42 38CrMo4KB F.8332 4140 42XM
42(rMo4 708M40 42(rMo4 F.8232
709M40 G40CrMo4 F.1252
P3 P4 14-15 | 1.7228 50CrMo4v 823M30 653M31 447
P2 P3 14-15 | 1.7262 15CrMo5 12(D4 2127 F.1551
P2 14-15 | 1.7335 13CrMo4-5 15(D3.05 620-440 14CrMo3 F.2631 12C12 13XM
15C(D4.05 620-540 16CrMo3 A182 F11
P2 P3 P4 14-15 | 1.7361 32CrMo12 30CD12 722M24 32CrMo12 F.124.A
P2 14-15 | 1.7380 [ 10CrM09-10 12(D9.10 6226Gr.31 12CrMo9 (KW KG) TU.H P22 10X2M
10CrMo9-10 3606-622 G14CrMo9 A182F22
10CrMo9-11 1502-622
P2 P3 P4 14-15 | 1.7631 32CrMo12
P2 P3 P4 14-15 | 1.7707 30CrMoV9
P2 14-15 | 1.7715 14MoV6-3 1503-660-460 F.2621 P24 14HMF
3604-660 13 MoCrV6
P3 P4 1415 | 1.7733 24(rMoV55 671-850 24(rMoV55 25XTMF
P3 P4 14-1.5 | 1.7779 | 20CXrMoV13.5
P3 P4 14-15 | 1.8159 51Crv4 50CV4 73A51 50Crv4 F.1430 6150 50HGFA
52Crv4 51Crv4 735H51 51Crv4 50HFA
P2 P3 P4 15 1.8161 58CrV
P3 P4 14-1.5 | 1.8506 | 34CrAIS5
P3 P4 14-1.5 | 1.8507 | 34CrAIMo5 K23510
P3 P4 14-1.5 | 1.8509  |41CrAIMo7 40CAD6.12 905M39 41CrAIMo7 F.1740 38X2MJuA Nitraloy 135
P3 P4 P5 H1 14-1.5 | 1.8515 31CrMo12v 722M24 30CrMoT2 F1712
P3 P4 P5 H1 14-1.5 | 1.8519 31CrMoV9 30H3MF
P3 P4 P5 H1 14-1.5 | 1.8523  [40CrMoV13-9 897M39 36CrMoV12
P3 P4 P5 H1 14-1.5 | 1.8550  |34CrAINi7 34H2NMYU
P2 1.2 1.8900 [ S380N 436055 E FeE390KG A572-60
P3 14-1.5 | 1.8962  |S355J0WP E36W-A3 WR 50A,B,C S355J0WP Gr.
P1 1.2 1026
P4 1.5 Hardox hituf
P5 1.6 Hardox 400
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@ Werkstiickstoff-Tabelle

Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

o § S %‘ Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
S s & g § > Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
%’Eﬂ :5: £ § g AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DN |  DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST
M | Rostfreier Stahle / Stainless steels / Aciers inoxydables
M2 2.2 14000 X6Cr13 76C13 403517 X6Cr13 F-3110 403 08X13
M3 23 14001 X7Cr14 F-8401
M4 24 14002 X6CrAI13 18CA12 405517 X6CrAlI13 F-3411 416
M4 24 14005 X120rS13 I11CF13 X12CrS13 416
M4 24 14006 X12(r13 210C13 410521 X12(r13 F-3401 410 12KH13
M4 24 14016 GX12Cr13 18C17 430515 X8Cr17 F-3113 430
M3 23 14021 X20Cr13 720013 420537 X20Cr13 420 20KH13
M3 23 1.4028 X30Cr13 730013 420545 X302(r13 F-3403 420F 30KH13
M3 23 14031 X39Cr13 740014 X40Cr14 F-3404 40KH13
M3 23 14034 X46(Cr13 74414 420545 X40Cr14 F-3247
M3 23 14057 X17CrNi16-2 215CN16-02 431529 X16CrNi16 F-3405 31 20KH17N2
M3 23 1.4086 G-X120Cr29
M2 21 1.4104 X14CrMoS17 113CF17 X10CrS17 F317 1010 10
M3 23 1.4106 G-X10CrMo13
M3 23 14112 X90CrMoV18 4408 N685
M3 23 14113 X6CrMo17-1 18CD17.01 434517 X8CrMo17 34
M3 23 14116 X45CrMoV15
M3 23 14125 X105CrMo17 2100CD17 440C 95H18
M3 23 14138 G-X120CrM029.2
M2 2.2 14300 X12CrNing8 X10CrN{1809 302
M2 2.2 14301 X5CrNi18-10 Z4CN19-10FF 304515 X5CrNi18 10 F.3451 304 08KH18N10
Z5CN17-08 304516 F.314 304H 15
76CN18-09 304531 F.3504 16
M2 2.2 14303 X5CrNi18 12 305 06KH18N11
M2 21 14305 X8CrNiS18-9 Z10CNF18.09 303521 X10CrNiS1809 | F.3508 303
I8CNF18-09 303522 X10CrNis18-09
M2 2.2 14306 X2CrNi19-11 Z1(N18-12 304511 X3CrNi18 11 F.3503 304L 03KH18N11
72(N18-10 Lw20 X2CrNin8 11 X2CrNi18-10
I3CN19-11FF 304C12
M2 2.2 14308 GX5CrNi19-10 Z6CN18.10M 30415
M2 2.2 14310 X9CrNi18-8 112(N17.07 301521 X12CeNin707 - | 3517 301 07H16N6
X10CrNi18-8 112(N18.07 301522 X12CrNi17 07
111CN17-08 302526
M2 2.2 1431 X2CrNiN18-10 13(N18-07AZ 304562 X2CrNiN18 11 | E3541 304LN
M I3CN18-10AZ X2CrNiN1810
M4 23 14313 X3CrNiMo13-4 42511 X6CrNi304 CA6-NM
M4 23 14362 X2CrNiN23-4 $31500
M2 M3 2.2 14401 X5CrNiMo17-12-2 | Z6(ND17.11 316516 X5CrNiMo17 12 | F.3543 316 08KH16N11M3
X4CrNiMo17-12-2 | Z3(D17-11-01 316517 X5CrNiMo17-12
M2 M3 2.2 14404 X2(rNiMo17-12-2 | Z2(ND17-12 316513 X2CrNiMo 17 12 316L
M2 M3 2.2 1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 | Z3CND17-11Az 301521 308
M2 M3 2.2 14408 GX5CrNiMo19-11-2 316C16 F.8414
ANC4B AM-X7
M4 23 14418 X4CrNiMo16-5 26CND16-004-01
316563 X2CrNiMoN17133
M2 M3 2.2 14433 X2CrNiM18-15
M2 2.2 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 [ Z2(ND17.13 316511 X2CrNiMo17 13 | F.3533 316L 03KH17N14M3
X2 CrNiMo 18 12 I3CND17-12-03 | 316513 X2 C(rNiMo 17
I3(ND18-14-03 | 316514 X8CrNiMo 1713 | F.3534
M2 2.2 14436 X3CrNiMo17-3-3 I6(ND18-12-03 | 316533 316
M2 2.2 14438 X2CrNiMo18-15-4 [ Z2(ND19.15 317512 X2CrNiMo18 16 | F.3539 317L
12CND19-15-04 X2CrNiMo18164
M4 23 14460 X3CrNiMoN27-5-2 | Z3(ND25-07Az F.3552 329
Z5CND27-05Az X8CrNiM0266
M4 23 14510 X3CrTi17 (60 X3CrTi17 430Ti 08KH17T
M4 23 14512 X6CrTi12 1C60 5760-60 X6CITi12 409 08KH13
M2 M3 2.2 1.4521 X1CrMoTi18-2 $44400
M2 14532 Z8CNDAT5.07 15-7PH
M2 24 1.4539 XINiCrMoCu25-20-5 | Z2NCDU25-20 UNS V 0890A
M2 14540 X4CrNiCuNb164 Z6(NU15.05 15-5PH
M2 M3 22 14541 X6CrNiTi18-10 Z6(NT18.10 321512 X6CrNiTi18 11 | F.3553 Ry 12KH18H10T
321531 F.3523 08KH18N10T
321551 18-11
M2 M3 24 14542 X5CrNiCuNb174 16(NU17.04 17-4PH
M2 24 14547 X1CrNiMo-CuN20-18-7 Z1CNDU20-18-06AZ $31254
M2 M3 22 1.4550 X6CrNiNb18-10 Z6(NNb18.10 347517 X6CrNiNb18 11 | F.3552 347 0K8H18N12B
347520 F.3524
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@) Werkstiickstoff-Tabelle

Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

o § s qé' Deutschland Frankreich GroRBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
s s & g § > Germany france England Italy Spain USA Russia Commercial name
'=§’§ :é: £ \\3 % AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DN |  DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST
M | Rostfreier Stahle / Stainless steels / Aciers inoxydables

M2 24 1.4558 X2NiCrAITi32-20

XINiCrMoCu31-27-4

M2 M3 24 14563 XINiCrMoCu31-27-4 | ZINCDU31-27-03 N08028

M2 24 14568 X7CrNiAL17-7 I8(NA17-07 3165111 X2CrNiMo 17 12 17-7PH

M2 M3 2.2 14571 X6CrNiMoTi17-12-2 | Z6(NDT17.12 320817 X6CrNiMoTi17 12| F.3535 316Ti 08KH17N13M2T

320518

M2 M3 22 14573 X10CrNiMoTi18-12 320533 X6CrNiMoNb17-18 316Ti

M2 24 14581 GX5CrNiMoNb19-11-2 ZACNDNb18.12M | 318C17 GX6crNiMoNb 2011

M4 25 1.4582 X4CrNiMoNb25-7

M2 22 14583 X10CrNiMoNb18-12 X6CrNiMoNb 17 13 318 10

M3 23 14718 X45(rSi9-3 745C59 401545 X45CrSi8 F-3220 HNV3 15
M [ M3 2.2 14724 X10CrAI13 710C13 403517 X10CrAI12 F-31 405

M3 22 14742 X10CrAI18 110CAS18 430515 X8Cr17 F-3113 430 12H17

M3 22 14747 X80CrNiSi20 Z80CSN20.02 443565 X80CrNiSi20 HNV6

M3 23 14748 X85CrMoV/18-2 Z80CSN20.02 443565 X80CrSiNi20 | F-3208 20

M3 2.2 14762 X10CrAI2-4 710CAS24 X16(r26 430 12H17

M4 24 14821 X20CrNiSi25-4 25

M2 M3 2.2 14828 X15CrNisi20-12 Z15CNS20-12 309524 X16CrNi23-14 | F-3312 309

M2 M3 2.2 1.4845 X8CrNi25-21 212(N25 20 3210524 X6CrNi2520 | F-331 3108

M2 M3 2.2 1.4864 X12NiCrSi36 16 Z12NCS35-16 F-3313 330 286G

M2 M3 22 1.4865 G-X40NiCrSi36-18 330C11 XG50NiCr39 19 35

M2 M3 2.2 14871 X53CrMnNiN21-9 | Z52CMN21.09 349554 X53CrMnNiN21.9 EV8 55X20G9AN4

M4 24 14922 X20CrMoV12-1 X20CrMoNi 12 01
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(Q) Werkstiickstoff-Tabelle

Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

Werkstoffgruppe
Material group

AMG

Werkstoffuntergruppe
Material sub-group
Matiére sous-groupe

Matiére groupe

Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
DIN DIN EN AFNOR B.S. UNI UNE AISI / SAE GOST

K4 3334

K4 33-34 | 0.8145 | GIS-45 MP 50-5 P440/7 GMN 45 40010

GJMB 450-6 Mn 450 P 45-06
K5 13334 | 08165 |GIS-65  |Mn6S03  |PS703  jGMNes | [A2070003 |
K5 13334 |GMB7002  IMP7O2 P02 | | | |

EN-GJL-100
GG10

GJL-200
6G20

GJL300
GG30

GJL-400
GG40

6GG35.3
GJS-350-22-LT

GGG40.3
GJS-400-18-LT

GGG6O
GJS-600-3

GTW-35-04
GJMW-350-4

0.8035

GTW-45

GJMW-450-7

Ft10D
FGL100

Ft20D
FGL200

Ft30D
FGL300

Ft40D
FGL400

FGS370-17

FGS600-3
FGS600-3

MB 35-7

Grade 220

Grade 300

Grade 400

SNG 370/17

W 35-04

G5600-3

GJS 600-3

A48-30B
No30B

A48-45B
No45B

k4 13334 | 07080 |GEG80 |FesB02 | | | 10902 VB
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@ Werkstlickstoff-Tabelle
Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

. g =S é‘ Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s g £ E‘ > AMG Germany france England Italy Spain USA Russia Commercial name
£ % £33 Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 2SE DN | DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST

o) 71 130250 JASSSH |
N1 | 71 130275 [AWAOA A7 s o |
o | 71 130285 JASSg | | s 1 | A0
N2 | 72 | 30505 |AMnOSMg0S | | | | 305 ]
N2 | 72 130516 |SAWh | | |
N2 | 72 30615 |AMgsPb | | | | e
N2 | 72 | 31255 |AGSMn fAUASG s ) o
N2 | 72 31355 |AGMn2  AWG ) 04 ]| Avional 150
N1 | 72 | 31655 |ACuGBPb  |AUSPB  |FO e 3w |
13| 732 | 32134 |GASSGIMg ASAGU | g0 | A ]
3| 732 132162 Je-ASsG3 | o\ | 15
3| 732 |32341 |GASSMG  fASG | ) MB

N13 732 | 3.2373 | G-AlSi9Mg A7-510G 3051 SC64D
AlSi9Mg A7-57G

GD-AISi0Mg A-S106
AISi10Mg(Fe)

G-AlSi12 1-2520
AlISi12 1-2521

3| 732 | 32583 |GASIW)  ASLU LM 3048 L2530 f4s1 ]
o | 71 133208 JASOOMgS | | | | |
N2 | 72 133261 |GAMgss | | | |
3| 72 |33315 |AMIC  JAG  INA1 5764 1330 JS05A || Peraluman100
3| 72 |33523 |AMgaS  AGSC | 3 (1360 (502 s
N2 | 72 33527 |AMgmNog | | ] sl ]
N2 | 12 | 33545 |AMgdn AGAMC | | ] 5086 AMgd
N2 | 72 133555 |AMes | | 1] fS0sA
N1 | 72 | 34345 |AmMgwS  fc0 | | | | e

N15 751 EN-MCMgZn4RE1Zr | G-ZATR ZH62 RZ5 MAG5
G-MgZn4SE1Zr1 MAG9 TZ6

N15 751 EN-MCMgRE2Ag2Zr | G-Ag25 MSRQE22
G-MgAg3SE2Zr1

s | 751 | 35200 [MgMn2  |GM2 MActOT | | | | | Maguminim3

N15 75. 3.5470 | EN-MCMgAI4Si G-A4S1
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(Q) Werkstlickstoff-Tabelle
Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

. é =S é‘ Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
g S8 = §~ z AMG Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
£ ;% £ 2322 Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£ § § 2 § § DIN DIN EN AFNOR B.S. UNI UNE AISI/ SAE GOST

s | 751 | 35632 |GMgAlezs A3\ | | | | N8

N15 75 G-MgAI8Zn1 G-A9 MAG1 AZ81hp HK31 AZ81hp
GD-MgAI9Zn1 AZ91 MAG2 AZ91 hp AZ91

s 732 | GASIOMg@w) | e A2
I L N 11 Y N R (L1 L
I O £ N 1117 N R (1%
I 4 N 1. S R R A

o | e fa200 Gy Jew a1 o | e
e a0 S Jew | L1 oo |

N22 6.3

2.0240 | CuZn15 Cuzn15 (2102 (23000 L85
Ms85

CuZn30 (26000
Ms70

CuzZn37 Cuzn37
Ms63

N23 6.2 2.0380 | (uZn39Ph2 (37700

Ms58

N3 | 62 | 20410 jCQumdpbMsse | | | | ]
N3 ] 62 20550 jamdo | | | 15
N3 | 62 | 20580 |GQmdoMwPb | | | | |

NSl 7 N N A A A
GK-CuZn34A12

s | 65 120835 JeaNso | | | %0 |

s | 65 | 2.0882 |CuNiOMlFe |CuNSOMmFe | | | [C7is0

(N5 | 65 |20936 |QAMOF3Mn2 | | | | | | Aol
(N5 | 65 | 2.0966 | CuAllONiSFed | CuhlONiSFe3Mn |CAT04 | | | |BAINIO-4-4

N25 6.5 2.0975 | G-CuAITINi CuAINi5Fe AB2 G-CuAl11Fe4Ni4
2.1016
N2 | 63 [21030 |Cuw$ | | | | fesm0 | B
N24 6.2 G-CuSn12 A53-707 Pb2
GZ-CuSn12 CuSn12
N2 | 63 |21086 |GGtz | | | | |
(N4 | 63 |21093 |GCuSnezNi | | | | |
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Werkstiickstoff-Tabelle

Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

o § s %" Deutschland Frankreich GroRBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s & g § > Germany france England Italy Spain USA Russia Commercial name
%’\% % %’ § % AMG Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 ESE DN |  DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST
N2 | Kupfer-Legierungen (Bronze / Messing) / Copper alloys (Bronze/Brass) / Alliages de cuivre (Bronze / Laiton)
N25 6.3 2.1176 | G-CuPb10Sn CuPb10Sn10 LB2
GZ-CuPb10Sn
N25 6.3 2.1182 | G-CuPbi5n LB1
GZ-CuPb155n
N2 | V25 6.3 2.1188 | G-CuPb20Sn CuPb20Sn5 LB5
N22 6.1 21293 | CuCrizr 60 102 CuCrZr 18100 60
N21 6.1 2.1356 1C60 5760-60
N21 6.1 2.1522
N22 6.2 2.2140 G-ZnAl4 Zamak
N25 6.5 2.0918 | CuAlI5As 60 BrA5
S1 | Titan-Legierungen / Titanium alloys / Alliages de titane
S 4.1 3.7024 Ti99.8 T-35 Gr. Gradel
S 41 3.7025 Ti99.8 T-35 TA1 Ti-PO1 TitaniumGradel
S12 4.1 3.7034 | Grad2 T-40 2 Grade2
S12 4.1 3.7035 R50400 (pTiGrade2
S12 41 3.7055 | Grad3 3 Grade3
S12 41 3.7065 | Grad4 4 Grade4
$12 513 42-43 | 3.7115.1 |TiAI5Sn2.5 T-ASE TA14/17 R54520
TA22/TA23 /TADA
S1 |512 513 42-43 | 3.7164 TiAl6V4 T-A6V TA.10 Ti-P63 5 TitaniumGrade5
AT
$12 513 42-43 | 3.7165.1 |TiAl6V4 TA10-13 R56401
TA13
S13 42-43 | 3.7174 TiAl6VSn2 1010 10
$21 522 523 5.2-53 | LW2 4674 NiCo15Cr10MoAITi 5397
$21 522 523 5.2-53 | LW2 4662 NiFe35Cr14MoTi ISNCDT42 5660
$21 522 523 5.2-53 | LW2 4670 S-NiCr13A1T6MoNb | NC12AD 3072-76 5391
$21 522 523 53 LW2 4668 NiCr19Fe19NbMo NC19eNB R8 5383
S2 | Ni-Co-Legierungen / Ni-Co Alloys / Alliages Ni-Co
S21 5.1 1.3911 RNi24
S23 5.2 1.3912 X2Ni36 Invar
S21 5.1 1.3926 RNi12
S21 5.1 1.3927 RNi8
S21 5.1 2.1504 NiAIBz
S21 5.1 2.4042 | Ni99CSi
S21 5.1 2.4061 Ni99.6 Nickel 205
S21 5.1 2.4066 | Ni99.2 Nickel 200
S21 5.1 2.4068 | LC-Ni99 Nickel 201
S23 5.2-53 | 2.4360 | NiCu30Fe NU30 3072-76 4544 NMZMc28-2,5-1,6 Monel 400
S21 5.2 2.4374 Monel 500
$23 5.2-53 | 2.4375 NiCu30Al 3072-76 HC202 4676 Monel K500
S23 5.2-53 | 2.4586 | NiCr22Mo9Nb NC22FeDNB 1010 10
$23 5.2-53 | 2.4602 | NiCr17Mo17FeW NC17DWY 5388( Hastelloy C
$21 522 5.2 2.4617 Hastelloy B2
$21 522 523 5.2-53 | 2.4630 | NiCr20Ti NC20T HR5703 B Nimonic75
$21 522 523 5.2-53 | 2.4631 NiCr20TiAl NC20TA Hr401601 NimonicAlloy 80A | EI-437B Nimonic 80
S2 |[S21522523 5.2-53 | 2.4632 Nimonic 90
$21 522 523 5.2-53 | 2.4634 | NiCo20Cr15MoAITi | NCKD20ATV Nimonic 105
$21 522 523 5.2-53 | 2.4636 | NiCo15Cr15MoAITi | NCK15ATD 687 Udimet7 00
S21 5.2-53 | 2.4642 | NiCr15MoTi Z8NCDT42 5660C Nimonic 901
$21 522 523 5.2-53 | 2.4654 | NiCr20Co14MoTi NC20K14 15 Waspaloy
$21 522 523 5.2-53 | 2.4662 | NiCr15MoTi Z8NCDT42 5660C 16 Nimonic901
$21 522 523 5.2-53 | 2.4665 | NiCr19NbMo NC22 FeD 5536E Nimonic PE13
$21 522 523 5.2-53 | 2.4668 | NiCr19Nb5Mo3 NC19 FeNb HR8 Inconel Alloy 718 Inconel 718
NiCr19Fe19Nb5Mo3 Udimet 630
S21 5.2-53 | 2.4669 | NiCr15Fe7Ti2Al NC15 FeTNb HR 505 5542G Inconel X-750
Alloy X-750
$21 522 523 5.3 2.4670 | G-NiCr13Al6MoNb | NC13AD 5391A Inconel713
$21 522 523 53 2.4674 NiCo15Cr10MOoAITi | NK15CAT 5397 Nimocast PK24
$21 522 523 5.3 2.4812 Hastelloy C
$21 522 523 5.3 2.4816 NiCr15Fe NC15fE 5540 Inconel 600
S21 5.2-53 | 2.4856 | Ni(r22Mo9Nb NC22 FeDNB Inconel 625
Alloy 625
S21 5.2-53 | 2.4858 | NiFe30Cr21Mo3 NC21 FeDU 3072-76 Incoloy 825
Alloy 825
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(Q) Werkstlickstoff-Tabelle
Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

. % =S é‘ Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
g S8 = §~ z AMG Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
£ ;% £ 2322 Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 2SE DN | DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST

7 e woelieisz| ose20 Jomonce | ewen || L
7 pps i1z | 09630 Joomcmss2 | asecoawen) || [l
7 pips i o112 | 09660 lGomconts21|  webesy | ||
7 pips wool1ise | 096s0 Jomsow | e | || L
1o (14000 fcw e ey heew  lewo |
N 20 777 1 S I N A IS R

H1 16.2 X6Cr17 18C17 430515 X8Cr17 F3113 430
26(r17 430517 X8 (r7 430F
H1 162 | 1.4027 | GX20(r4 120C13M ANC1B CA-40
ANCIC

Mo | 162 | 1.4031 X393 Z40013 X390M3 xaoma | 140 403
H 172 | 1.4057 | X19GNi17-2 15602 | 431529 XI6CNiT6 | F3427 440C 16
X17CNiT6-2 6580 313 1

T L P L B R AN AR — L —

H1 162 | 14113 X6CrMo17-1 18(D17.01 434517 X8CrMo17 F3116 CA6
X3CrNiMo13-4 I5(N13.4 425(1 GX6CrNi13 04 434
Z4CND13.4M 425C12

14704 Jasicnen )l

H1 .6. 1.4724 | X10CrAISIT3 710013 403517 X10CrAI12 X10CrAI3 405
X10CrAI3 113C13

I LU

3| 181 | 1.4747 X8OCINS0 |Z80CSN20.02  |443S6S | F322  HN6 ] sSiB
M| 162 | 14762 |XloCAR4 |7ocAs# | ) F314 46|

o Hardox5s0

H4 1.8.2 Hardox Extreme
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@ Werkstlickstoff-Tabelle
Work materials table

Tableau des matiéeres a travailler

. § =S %‘ Deutschland Frankreich GroBbritanien Italien Spanien Russland Handelsname
§ s g £ E‘ o AMG Germany France England Italy Spain USA Russia Commercial name
£ % £33 Allemagne France Anglaterre Italie Espagne Russie Nom commercial
£S5 2SE DN | DINEN AFNOR BS. UNI UNE AISI / SAE GOST

s s} | [ ! [ | [ | [
22 [ — I
L S .
o & 00 By
ICEIN (N (S s
o e 00 ]| Metaylate

1L s s 1
o ys 00 Pertinx
L s — 0
o 4te 00/ | /| | |Polyarbonate
1L ) s s L
o s 00 [Teflon
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@ ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle

B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

P Stihle [ EEZ steels | ILN Acieres Nmme || (HB)
P1 Baustahle, KaltflieBpressstahle, Automatenstahle, usw. Construct{on steels, Cold extrusion steels, Ac!ers de co’nstructlon, Aciers pour déformation a froid, - g
Free-cutting steels, etc. Aciers de décolletage, etc.
P2 ||Baustshle, Einsatzstahle, Stahlguss, usw. Construction steels, Cementation steels, Steel castings, A(!ersde cor)strucﬂon, Aciers de cémentation, P B
etc. Aciers moulés, etc.
) . . . _— (ementation steels, Heat-treatable steels, Aciers de cémentation, Aciers pour traitement
: . <1.000 || <300
RN Edet Cold work steels, etc. thermique, Aciers pour travail a froid, etc. = =
P4 ||Vergitungsstahle, Kaltarbeitsstahle, Nitierstahle, usw, Hfa{-freatablesteels, Cold work steels, A(@rs pt?urtralte.menchermlque, Aciers pour travail a PP ©
Nitriding steels, etc. froid, Aciers de nitruration, etc.
Warmarbeitsstahle, Kaltarbeitsstahle, Hot works steels, Cold works steels, Aciers d'outillage a chaud, Aciers d'outillage a froid,
P5 . . ) ) ” < 1.400 < 415
Hochlegierte Stahle, usw. High-alloyed steels, etc. Aciers haute-alliés, etc.
P1 ‘ P2 ‘ P3 ‘ P4 ‘ P5 ‘ ‘ GB-GRUPPE | Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
- T4PGROUP | Bild - Photo - Photo | Catalogue No. Coating ~ |Chamfer| ~ h
m/0 - Ve m/min_ - é GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
[ | [ | - 2
525 | 520 -mmmlmq 105A I | C <15,
E5-A | E5-A | ; } 105
[ | [ | =
525 | 520 135 I | C <15d,
B9 Sack-und Durchgangsloch E5-A | E5-A :
R @
ghs  Blind and through hole ]
BB Trouborgne et débouchant 525 | 520 vi35 EIM C <15d,
E5-A | E5-A
| [ | _ as i "
1545 | 10-40 m T135  UIN | € <15d,
E5-A | E5-A bbby
| | | | e =
1040 | 525 | 520 ——g T646  UIN | € =<15d,
E5-A | E10-A | E10-A
. A645A |
520 | 210 PIAUNY ¢ <15,
E10-A | E10-A A645
ol e C645A =
520 | 210 TEN| ¢ <1.5d
= d1 = T E10-A | E10-A C645 1
h P1 ‘ P2 ‘ P3 ‘ P4 ‘ P5 ‘ ‘ GB-GRUPPE | Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
. TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. |  Coating ~ |Chamfer|  h
l ®/0 - vem/min - é GROUPETARAUD N Catalogue | Revé Entrée
[ | [ |
525 | 520 I ]ruw,”mm‘{ 104A | | B <3d,
= Durchgangsloch E5-A | E5-A | 104
=f< Through hole | [ | ﬂ T104A S
BB Troudébouchant ;g“: 124“: —— T104 ihilN | B <34
mn iy L104A
525 | 520 @S I | | B <3d,
E5-A | E5-A | L104
n n " TL104A e
1545 | 10-40 ﬂ TN | B <34,
E5-A | E5-A seese TL104
. 150A
5-25 m B <0,5d,
E5-A 151A
[ | |
520 | 2-15 ]_r._lﬂ,fl,T!l'ill 184A | I B <3d,
E5-A | E5-A 184
mm T184A v
1040 | 525 il I B <3d,
E5-A | E5-A T184
m = A184A p=
1040 | 525 A184 UIAINY B <34,
E5-A | E5-A
m = 684A l |
520 | 2-15 B <3d,
E5-A | E5-A 684
.. T684A pe=
1040 | 525 inilN | B <3d,
E5-A | E5-A T684
- n A684A =
1040 | 525 AG84 TIAINE B <3d,
E5-A | E5-A




@) ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle é

Machine tap application table

BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé

O Passend / Suitable / Propre

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

P1 ‘ P2 ‘ P3 ‘ P4 ‘ P5 ‘ ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnit
6RO | Bild - Photo - Photo | CatalogueNo. | Coating  |Chamfer|  h
- di T ®/0 - vcm/min - & ROETRAD| oto-Fhoto N'i"c'a‘li."(fgu‘l g E;ﬁ:r
.. 194A
h 525 | 520 B <3d,
l E5-A | E5-A 194
nu T194A s
1545 | 10-40 TN | B <34,
= Durchgangsloch E5-A | E5-A T194
B  Through hole H | b A
ZalS 194A 5
BB Troudébouchant 15-45 | 1040 A194 AN B <34,
E5-A | E5-A
ol B 641A
520 | 2-10 | | B <2d,
E10-A | E10-A 641
.- n A641A =
520 | 210 AN B <24,
E10-A | E10-A A641
| | ]
520 | 210 WE4TA FvEA - <2d,
E10-A | E10-A w641
o Dol el B T124A o=
15-45 | 10-40 | 5-25 | 5-20 il B <35d,
£5-A | E5-A | E10-A | E10-A T124
i Bl Bl B W124A =
15-45 | 1040 | 525 | 5-20 UG B <354,
£5-A | E5-A | E10-A | E10-A w124
i Bl el B W624A =
15-45 | 10-40 | 5-25 | 5-20 U B <354,
£5-A | E5-A | E10-A | E10-A w624
ol Dol el B T121A pes
1545 | 1040 | 525 | 520 TN | B <34,
E5-A | E5-A |E10-A|E10-A T121
i Dol Bl B C121A =
1545 | 1040 | 525 | 5-20 B <3d,
E5-A | E5-A |E10-A|E10-A c121
ol Bl Bl B W121A
15-45 | 10-40 | 525 | 5-20 W UAIEAN B <3d,
E5-A | E5-A |E10-A | E10-A 121
ol Bl Bl B W621A
1545 | 1040 | 525 | 520 TIAIN+W Yo
E5-A | E5-A |E10-A[F10-A W621
P1 ‘ P2 ‘ P3 ‘ P4 ‘ P5 ‘ ‘ GB-GRUPPE | Katalog-Nr. Beschichtung Anschnitt|
f—d;—~ - mperoup | Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. |  Coating ~ |Chamfer|  h
T B/0 - vem/min - & GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
h H u a4 110A
525 | 5-20 ; | | D <2d
4 E5-A | E5-A PM«»—-- 110 1
il Y T110A s
15-45 | 10-40 e - il I D <2d,
=  sackloch E5-A | E5-A T110
B Blind hole HE N “Ahagy
Zis| —~) L[l 112A
Trou b 525 | 520 e | I C <3d
BB Trouborgne B o M 112 k
H | N » ; T112A o
1545 | 10-40 - T112 TN | ¢ <34,
E5-A | E5-A
| | ] My
"‘nn iy L112A | I
525 | 520 C <3d
E5-A | E5-A : M L112 !
" n : TL112A e
15-45 | 10-40 w TN | ¢ <34,
£5-A | E5-A TL112
| ] ] My
“‘Iu] 4y 182A
520 | 2-15 - | | C <3d
E5-A | E5-A : M 182 1
" n T182A s
1040 | 525 MWN | ¢ <3d
E5-A | E5-A T182 !
il B A182A ==
1040 | 525 A TIAINE ¢ <34,
E5-A | E5-A 182

36




@ ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle

B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

¢

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

e dy Pl | P2 | P3| Pa|ps5|
T ®/0 - vem/min - &
h | ] |
1 520 | 215

£5-A | E5-A
|| |
1040 | 525
B Sackloch E5-A | E5-A
BEhs  Blind hole [ | [ |
BEB Trouborgne 1040 | 5-25
E5-A | E5-A
|| |
520 | 215
E5-A | E5-A
O = | = 0O
1545 | 1040 | 525 | 5-20
E5-A | E5-A | E5-A |E10-A
|| |
1040 | 525
E5-A | E5-A
|| |
1040 | 525
E5-A | E5-A
| | ||
525 | 520
E5-A | E5-A
| | ||
15-45 | 10-40
E5-A | E5-A
| | ||
1545 | 10-40
E5-A | E5-A
|| |
520 | 210
E10-A | E104A
| | | |
520 | 210
E10-A | E10-A
|| ||
520 | 210
E10-A | E10-A
| | || | ||
1545 | 1040 | 525 | 520
E5-A | E5-A | E5-A |E10-A
| | || | ||
1545 | 1040 | 525 | 5-20
E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
| | || | ||
1545 | 10-40 | 525 | 5-20
E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
| | || | ||
15-45 | 10-40 | 525 | 5-20
E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
| | || | ||
15-45 | 10-40 | 525 | 5-20
E5-A | ES-A | E5-A | E10-A
| | || | ||
1545 | 1040 | 525 | 520
E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
| | || | ||
1545 | 1040 | 525 | 520
E5-A | ES-A | E5-A |E10-A
| | | | | | | |
1545 | 1040 | 525 | 520
E5-A | ES-A | E5-A | E10-A

GB-GRUPPE
TAP GROUP
GROUPETARAUD

Katalog-Nr. | Beschichtung [Anschnit
Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. |  Coating  |Chamfer| ~ h

No Catalogue | Revé Entrée

i AL e s
TT118833A WY | & =3¢,
e O - =
vl B KT
T640 YN | C <44,
=1
e
1924 Ol C e
oo ] < <>
628 |5 g
oot M - -
ooz W o <o
TVI27A g ¢ ase
w127 ¢ <254
ce27 ¢ <254
TVTA g ¢ Lasq
we27A ¢ <254
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@) ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle

Machine tap application table

BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

M Rostfreier Sthéle [ EEZ stainless steels | LN Aciers inoxydables N/mm? || (HB)
M1 Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch Ferritic-Martensitic, Austenitic Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques <600 <180
M2 ||Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch Ferritic-Martensitic, Austenitic Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques <800 <240
M3 ||Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch (Cr, Ni) Ferritic-Martensitic, Austenitic (Cr, Ni) Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques (Cr, Ni) <1.000 <300
M4 || Ferritisch-Martensitisch, Austenitisch (Cr, Ni) Ferritic-Martensitic, Austenitic (Cr, Ni) Ferritiques-Martensitiques, Austénitiques (Cr, Ni) <1.200 <355
M5 || Nickel-Legierungen (Cr-Ni) Nickel alloys (Cr-Ni) Alliages de nickel (Cr-Ni) <1.600 <470
M1 ‘ M2 ‘ M3 ‘ M4 ‘ M5 ‘ ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
- TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. |  Coating ~|Chamfer| ~ h
m/0 - Ve m/min_ - o GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
(o R R o R | -
525 | 520 | 515 | 210 T646 1\ I C <4d,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A
u A645A =
16 TIAINY ¢ <154,
B Sack-und Durchgangsloch A A645
B2  Blind and through hole
B B Trou borgne et débouchant
M1 ‘ M2 ‘ M3 ‘ M4 ‘ M5 ‘ ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
d - TpGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~|Chamfer| ~ h
ke T m/0 - Ve m/min_ - o GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
o oo T684A e
h 520 | 515 | 210 T684 TN | B <34,
l E5-A |E10-A|E10-A| | | BN e
oo A684A
515 | 210 AGS4 AN B <34,
B Durchgangsloch E10-A | E10-A
Bl Through hole E| = 0O 1947 e
BB Troudébouchant 515 210 | 26 194 M B <3d
E5-A | E5-A | E10-A
ol el e T194A jpe=
5-25 | 520 | 515 T19 0N I B <3d,
ES-A | E5-A | E10-A 194
ol el e A194A |
525 | 520 | 515 A TIAINE B <3d,
ES-A | E5-A | E10-A 194
O
26 64TA | | B <2d,
E10-A 641
= = 0O A641A
515 | 210 | 16 AG4T AN B <24,
E10-A |E10-A| A 6
= = 0O W641A
515 | 210 | 16 W641 UAIEAN B <2d,
E10-A | E10-A A 6
- = O T124A es
525 515 | 210 T124 il | B <35d,
E5-A E10-A|E10-A | |} e
E = = 0O W124A =
525 | 520 | 515 | 210 W124 IAYINY B <354,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A
E = = 0O W624A
525 | 520 | 515 | 2-10 W62 U B <354,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A 4
ol i B T121A s
525 | 520 | 515 712 TN | B <34,
Bs-AEs-Aleo-Al | | | 121
ol el e W121A
525 | 520 | 515 UG B <34,
ES-A | E5-A | E10-A w121
ol el e W621A
525 | 520 | 515 TIAIN+W. I
ES-A | E5-A | E10-A W621
O
26 664A | | B <2d,
E10-A 664
. A664A
515 TIAINY B <2d
. W664A
515 U \EA 8 <2d
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@ ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle

B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

ey M1 M2 M3 M4 M5 |
T ®/0 - vem/min - &
h O/ o oo
1 525 | 520 | 515 | 210
E5-A | E5-A |E10-A | E10-A
O oo
520 | 515 | 210
B Sackloch E5-A | E10-A | E10-A
S Blind hole O o o
BB Trouborgne 520 | 515 | 210
E5-A | E10-A| E10-A
| m O
5415 | 2410 | 26
E5-A | E5-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
(m]
26
E10-A
| O
515 | 210 | 16
E10-A|E10-A| A
| O
515 | 210 | 16
E10-A|E10-A| A
| | O
525 | 520 | 515 | 210
E5-A | E5-A |E10-A | E10-A
| | " O
525 | 520 | 515 | 210
E5-A | E5-A |E10-A | E10-A
| | | (|
525 | 520 | 515 | 210
E5-A | E5-A |E10-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
| | |
525 | 520 | 515
E5-A | E5-A | E10-A
(m]
515
E10-A
|
515
E10-A
|
515
E10-A

GB-GRUPPE

TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating | Chamfer
GROUPETARAUD Revé

Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
h

N Catalogue Entrée

T640 TN | C =<a4d,

B E

T g < -
predll 7 JESEER
119922/-\ C <34,
T.I'-I19922A ml C =3d,
AA119922A C <3d,
6::21\ |_| D <2d,
o O -
o D
T-I‘_I12222A TN | ¢ <34,
V‘\:J122221\ C =34,
T-:I\;12277A C <25d,
‘AVI\;12277A C <254,
g M < 5
e <

662A | |
662 D <2d,

A662A |E=
A662 AN D <24,
W662A =
W662 TIAIN+W. IR X
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Machine tap application table

BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

¢

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

[EGusseisen N [Ercastirons i [ WFontes ] | w [ )
<500 <150
Gusseisen mit Lamellengrafit Cast iron with lamellar graphite Fonte a graphite lamellaire 500+750 | | 150+-220
750+1.100| | 220+320
<500 <150
Gusseisen mit Kugelgrafit, Temperguss Cast iron with nodular graphite, Malleable cast iron Fonte a graphite sphéroidal, Fonte malléable 500+750 | | 150+220
750+1.100 | 220+320
Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) Fonte avec graphite vermiculaire (GJV) <500 <150
K1 ‘ K2 ‘ K3 ‘ K4 ‘ K5 ‘ K6 ‘ K7 | GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt]
. T4PGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~|Chamfer| ~ h
®/0 - Vcm/min - & GROUPETARAUD No Catalogue | Revé Entrée
| | | O | | | -
1545 | 1040 | 1025 | 1545 | 10-40 | 10-25 T646 Ui\ | C <4d,
E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A
il el Dl Bl B A160A e
1545 | 1040 | 1025 | 1545 | 1040 N | C <34,
B Sack-und Durchgangsloch E5-A | E5-A | E5-A | ES-A | E5-A A160
BE2  Blind and through hole N N N AG60A =%
I] Trou borgne et débouchant 15-45 | 10-40 | 10-25 | 15-45 | 10-40 A TlAIN C 53d1
E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A 660
K1 ‘ K2 ‘ K3 ‘ K4 ‘ K5 ‘ K6 ‘ K7 | GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt]
jedy—~ . TApGRoUP | Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. |  Coating ~|Chamfer|  h
T ®/0 - Vcm/min - & GROUPETARAUD No Catalogue | Revé Entrée
o = = 184A
h 520 | 515 | 510 I | B <3d,
l E5-A | E5-A |E10-A 184
O = = T184A
Durch loch 1030 | 1025 | 1020 T184 il | B <3d,
- urchgangsloc E5-A | E5-A | E10-A 8
Bl Through hole O = = A184A A
4 10-30 | 10-25 | 10-20 | B <3d
BB Troudébouchant Es-p | ES-A | E10-A A184 !
o = = 684A
520 | 515 | 5-10 B <3d,
E5-A | E5-A |E10-A 684
O m = T684A
10-30 | 10-25 | 10-20 il B <3d,
E5-A | E5-A | E10-A T684
O = = A684A
1030 | 10-25 | 10-20 UIAINY B <34,
E5-A | E5-A | E10-A A684
O = = T124A
1030 | 1025 | 1020 VTN I B <35d,
E5-A | E5-A | E10-A T124
O = = W124A
1030 | 10-25 | 10-20 BT B <354,
E5-A | E5-A | E10-A W124
O = = W624A
1030 | 1025 | 10-20 UG B <354,
E5-A | E5-A | E10-A w624
O = = T121A
10-30 | 10-25 | 10-20 T TN | B <34,
E5-A | E5-A | E10-A 21
O = = W121A
1030 | 10-25 | 10-20 W121 AN B <3d,
E5-A | E5-A | E10-A
O = = C621A
1030 | 1025 | 1020 C621 TIEN| B <34,
E5-A | E5-A | E10-A 6
g = = W621A
1030 | 10-25 | 10-20 W621 NELEAN B <3d,
E5-A | E5-A | E10-A 6
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B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé

O Passend / Suitable / Propre

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

¢

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe

M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

- dy

KI | k2 | k3 | ka | k5 | k6 | K7

m/0 - vem/min -

é

o= —

|
5-20
E5-A

|
5-15
E5-A

|
5-10
E10-A

Sackloch

|
10-30
E5-A

|
10-25
E5-A

|
10-20
E10-A

Blind hole
Trou borgne

=t |

|
10-30
ES-A

|
10-25
E5-A

|
10-20
E10-A

|
5-20
E5-A

A | E10-A

|
5-10

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

||
10-20
E10-A

15-45
E5-A

10-40
E5-A

10-25
E5-A

O

15-45
E5-A

]
10-25
E5-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
ES-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

||
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

|
10-30
E5-A

|
10-20
E10-A

GB-GRUPPE Katalog-Nr. Beschichtung [Anschnitt
TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~ |Chamfer| ~ h
GROUPETARAUD No Catalogue | Revé Entrée
nq‘“"‘ﬁ 118822A I_l C =3d,
=53 I
AA‘f:zA TiAIN RS
S
e«
v GO« o
Teao [N o =<aq
668822A I_I C <3d,
e«
s GO«
T_:C|12277A C <25d,
o I < <2se
pidall 7jic1 [REEERY
s o
N I < <ose
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Machine tap application table

BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

N/mm? (HB)
N11 ||Aluminium, Magnesium, unlegiert Aluminium, Magnesium, unalloyed Aluminium, Magnésium, non allié 200+350
N12 ||Aluminium Legierungen Si < 0,5% Aluminium alloys Si < 0,5% Alliages d'aluminium Si < 0,5% 300+600 | | 90+180
N13 ||Aluminium Legierungen 0,5% < Si < 10% Aluminium alloys 0,5% < Si < 10% Alliages d'aluminium 0,5% < Si < 10% 300600 | | 90180
N14 ||Aluminium Legierungen 10% < Si < 17% Aluminium alloys 10% < Si < 17% Alliages d'aluminium 10% < Si < 17% 300600 | | 90180
N15 ||Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de magnésium 120+300
N16 | Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de magnésium 300+500 | | 90+150
N17 ||Magnesium Legierungen Magnesium alloys Alliages de magnésium 500+700 | | 150+205
N18 ||Hitzebestdndig Magnesium-Legierungen Heat resistant magnesium alloys Alliages de magnésium résistant a la chaleur 150300
N11 ‘ N12 ‘ N13 ‘ N14 ‘ N15 ‘ N16 ‘ N17 ‘ N18 | GBGRUPPE | Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
TAPGRoUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~|Chamfer| ~ h
®/0 - vem/min - & GROUPETARAUD No Catalogue | Revé Entrée
[m] L . .
1020 | 1020 Emn‘* 135 | | C <15d,
E5-M | E5-M @g i
. . n Al e s s o
1540 | 1540 | 1540 T135 U | c <154,
B Sack-und Durchgangsloch E5-M | E5-M | E5-M
BE2  Blind and through hole o o ’
BB Trouborgne et débouchant 15-40 | 15-40 T646 TN | C =44,
E5-M | E5-M
[+~ d;—~| N11 ‘ N12 ‘ N13 ‘ N14 ‘ N15 ‘ N16 ‘ N17 ‘ N18 | GB-GRUPE | Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnit
T - T4PGROUP | Bild - Photo - Photo | (Catalogue No. Coating ~ |Chamfer| ~ h
m/0 - Ve m/min_ - o GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
h | m
T194A o
l 20-60 | 20-60 T194 Vi | B <3d
E5-M-S | E5-M-S
ol Bl Bl B A194A
Durchgangsloch 1030 | 20-60 | 20-60 | 20-60 U B <34,
B Through hole E5-M | E5-M-5 | E5-M-S | E5-M-S A194
BB Trou débouchant E B = T124A .
1540 | 1540 | 10-30 T124 VIN | B <354,
E5-M | E5-M | E5-M
i Bl B W124A
1540 | 15-40 | 10-30 W124 AR B <354,
E5-M | E5-M | E5-M
i P P W624A
15-40 | 15-40 | 1030 W624 AN B <354,
E5-M | E5-M | E5-M
O = m = H | N T121A
15-40 | 15-40 | 15-40 | 10-30 2060 | 2060 T121 WIN | B <34,
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M E5-M-S | E5-M-S
O = = = = W121A
1540 | 15-40 | 15-40 | 10-30 2060 | 2060 W121 TIAIN+W TG
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M E5-M-S | E5-M-S
O m = = H | B W621A
1540 | 15-40 | 15-40 | 10-30 2060 | 2060 W621 TIAIN+W T
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M E5-M-S | E5-M-S
E E | 0O 0 130A
10-20 | 10-20 | 10-20 | 8-15 | |B+AZ <2d,
130
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M
ol Bl Bl B T130A e
1540 | 15-40 | 15-40 | 10-30 7130 TN |B+AZ <24,
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M 1
ol Bl Bl B AC130A
1540 | 15-40 | 15-40 | 10-30 AC130 INI@NB+AZ <24,
E5-M | E5-M |E5-M | E5-M 1
il Bl Bl Bl B DL130A
15-40 | 15-40 | 15-40 | 10-30 | 20-60 DL13 B+AZ <2d,
E5-M | E5-M | E5-M | E5-M |E5-M-S 0
" = = 0O 134A
10-20 | 10-20 | 10-20 | 10-20 134 B <2d,
E5-M | E5-M|E5-M | E5-M
i P P AC134A
15-40 | 1540 | 15-40 AC134 NG B <24,
E5-M | E5-M | E5-M
i Pt P DL134A
15-40 | 15-40 | 10-30 DL134 B <2d,
E5-M | E5-M|E5-M
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B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

o N11]N12|N13|N14 | N15|N16 |N17[N18
T ®/0 - vem/min - &
h o o
1 15-40 | 15-40
ES-M | E5-M
H B
2060 | 2060
= sackloch E5-M-S | E5-M-S
B2 Blind hole [ N N
Il Tou borgne 10-30 | 20-60 | 20-60 | 20-60
ES-M | ES-M-S |E5-M-S | E5-M-S
| H Bn
1540 | 1540 | 10-30
ES-M | ES-M |E5-M
| H B
1540 | 1540 | 1030
ES-M | ES-M |E5-M
| H B
1540 | 1540 | 1030
ES-M | ES-M |E5-M
O = H B H B
1540 | 1540 | 1540 | 10-30 20:60 | 20-60
ES-M | E5-M | ES-M | E5-M ES-M-S |E5-M-S
O = H B H BN
1540 | 1540 | 1540 | 10-30 2060 | 20-60
ES-M | ES-M | ES-M | E5-M ES-M-S |ES-M-S
m H B H BN
1540 | 1540 | 1540 | 1030 20:60 | 2060
ES-M | ES-M | ES-M | E5-M ES-M-S |ES-M-S
O m H B H B
1540 | 1540 | 15-40 | 1030 2060 | 20-60
ES-M | E5-M | E5-M | E5-M ES-M-S |E5-M-S
® m O 0
10:20 | 10-20 | 10-20 | 815
ES-M | E5-M | E5-M | E5-M
R RE
1540 | 1540 | 1540 | 1030
ES-M | E5-M | E5-M | E5-M
| | | H Bn
1540 | 1540 | 1540 | 1030
ES-M | E5-M | ES-M | E5-M
| | | H Bn |
1540 | 1540 | 1540 | 1030 | 2060
ES-M | E5-M | ES-M | E5-M |E5-M-S
| | | ® 0O
10:20 | 10-20 | 10-20 | 10-20
ES-M | E5-M | E5-M | E5-M
| H B
1540 | 1540 | 1540
ES-M | ES-M |E5-M
| H BN
1540 | 1540 | 10-30
ES-M | ES-M | E5-M
H BN
1540 | 1030
ES-M | E5-M
H B
1540 | 1030
ES-M | E5-M
H B
1540 | 1030
ES-M | E5-M
=
2060 | 2040
ES-M | E5-M
H n
4080 | 3060
ES-M | E5-M

GB-GRUPPE
TAP GROUP
GROUPE TARAUD

VG |

VA

Katalog-Nr. Beschichtung |Anschnitt
Bild - Photo - Photo | (atalogue No. (oating ~|Chamfer| ~ h
Ne Catalogue | Revé Entrée

T640 TN | D =<4d,

EE

SN T, B c s
A‘;I19922A C <3d,
SN T EE s
T1X/112277A C <254,
v‘\:\;12277l-\ C =254,
TTV\/652277A CC <254,
" < <
114:(;\ I_I C <2d,
o g < -

AC140A
ac1s0 HaAN ¢ =24

DL140A
DL140 ¢ =24

L e

AC144A
AC144 I(EAN c <24

DL144A
DL144 ¢ =24

A142R cmm ¢ <.q

A142

AC142A
AC142 il

¥ C <2
DL142A-
<2
pL142 MR © ©
C <2

740A | |

1
1
1

d
d
d
d

740
A740A mmed - .,

A740 !
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Machine tap application table
BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

N
ZIs
N/mm? (HB)

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper Cuivre pur, cuivre faiblement allié <350 <105
Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) Alliages cuivre-zinc (laiton, copeau long) 400700 | | 120205
Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) Alliages cuivre-zinc (laiton, copeau court) 350+700 | | 105+205
Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) <500 <150
Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) >500 >150
Sonder-Legierungen Special alloys Alliages spéciaux <1.650 || <480
N21 ‘ N22 ‘ N23 ‘ N24 ‘ N25 ‘ N26 ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnit
- TpGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~ |Chamfer|
m/0 - Ve m/min_ - o GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
™ [ - i
15-20 L 135 | |C+AZ <1,5d,
E5 PP
. GS
15-20 V135 C+AZ <1,5d
B  Sack-und Durchgangsloch £5 1
BI2  Blind and through hole m 5k
L 0
B B Trou borgne et débouchant 30E'4° kbl T135 U IC+AZ <15d,
5 :
- A645A
35 TIAINY ¢ <15d
A A645 !
. A655A
35 TIAINY ¢ <2d
A A655 !
u A160A
235 TN ¢ <2d
b A160 !
u A660A
235 TIAINY ¢ <2d
E5 A660 !
u 106A | |
20-30 E <2d
E5 106 !
u T106A e
40-60 E <2d
! T106 U !
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% MaChine tap application table Ktihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%
. o . E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
7
BB Table d’application de tarauds machine A = Schneidol / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

B Empfohlen / Recommended / Recommandé § =Trocken/Dry / Sec

O Passend / Suitable / Propre

N21 ‘ N22 ‘ N23 ‘ N24 ‘ N25 ‘ N26 ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt]
Bild - Photo - Ph Catalogue No. Coati Chamfe h
dy T ®/0 - Vvcm/min - & GR?JP?;I(\JI%D I oto-Photo NZ[Z;ZT:QUZ Rt E:tr:;:r
- mmj 104A
h 10-15 I LT B <3d
ﬂl £ = 1 e L |
. A
15-25 ” T104A N | B <3d,
=  Durchgangsloch £5-M GS ——— T104
B Through hole | ' L104A
[Z1TS]
i
Trou débouchant 10-15 ]ﬂﬂﬂﬁmﬁ | | B <3d
BB Troudébouchan o H . L104 k
. O TL104A
15-25 | — N N | B <34,
E5-M TL104
o - 684A
i X ALY B <3d
1015 610 | | I
E5-M A-M 684 !
O T684A
15-25 10-15 N B <3d
E5-M A-M T684 1
O A684A
15-25 10-15 TiA|N B <3d
E5-M A-M A684 !
- T194A o=
1525 TN | B <3d
o T194 1
1525 UOAINY B <3d
E5-M A194 !
o 641A
» B <2d
N 641 I—I =24
y B <2d
3As AG41 TiAIN <2d,
; Wear
N B <2d
3As W641 TIAIN+W <2d,
o oo T124A
1525 | 30-40 | 4060 TN | B <34,
E5-M | E5-M | E5-M T124
o oo W124A
1525 | 3040 | 40-60 W TIAIN+W Yo
E5-M | ES-M | E5-M 124
O oo
1525 | 30-40 | 40-60 W624A FvEA - <3d,
E5-M | E5-M | E5-M w624
| | | ] | ]
2030 | 4050 | 60-80 | 40-50 | 2535 T121A WIN | B <34,
E5-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M T121
| | | ] | | | ]
2030 | 4050 | 60-80 | 40-50 | 2535 Wi2iA TIAIN+W Y-
ES-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M w121
] | ] | | | ]
2030 4050 6080 4050 2535 C621A B <3d,
ES-M E5-M E5-M A-M A-M €621
ot Dl Bl B W621A
20-30 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35 YA B <3d
E5-M | E5-M | E5-M| A-M | A-M w621 - 1
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Machine tap application table
BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

N
ZIs
N/mm? (HB)

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper Cuivre pur, cuivre faiblement allié <350 <105
Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) Alliages cuivre-zinc (laiton, copeau long) 400700 | | 120205
Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) Alliages cuivre-zinc (laiton, copeau court) 350+700 | | 105+205
Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) <500 <150
Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) >500 >150
Sonder-Legierungen Special alloys Alliages spéciaux <1.650 || <480
e dh N21 | N22 [ N23 [ N24 | N25 [ N26 | e | Katlog-._ | Bescicdtung pnschne
1 TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~ |Chamfer| ~ h
B/0 - vem/min - & GROUPETARAUD No Catalogue | Revé Entrée
h O O

E5-M A-M

I 1015 6-10 F"m 11110: | |D <2d,

o O T110A
15-25 10-15 o TN | o <24,
Sackloch E5-M A-M m T110 _I

e

El=  Blind hole ™ "

Eahs ~ Ll 112A

BB Trouborgne 10-15 . ‘]M 112 | | C <3d,

ESI-M @@

(@]
IN
w
o

¥ TI12A pes
5 m el TN !

10-15

E5-M ' %"

y  L112A
J 2 L e sq

@)

u s TL112A ;e
B <3d
5o W T2 =0

E5-M | E5-M | E5-M

O
o o preg) M L
O
e i Tosz MO c <2
O
=l | nosz I <
|
5 oz M < <3¢
;;_2; 1y € =
g M [,
3:5 Fot2h I » -2o
s:s Bl 711 JREER
o o o
AR iz S © s
o o o
53 20 wizy M © =
155 350 450 V‘\:v662222A C =34,
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B2 Machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

N21 | N22 | N23 | N24 | N25 | N26
e | N22 | N23 | N24 [N25 | N2s |
T B/0 - vem/min - &
h | | | | |
1 20-30 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35
E5-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M
| | | | |
20-30 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35
Sackloch ES-M | ES-M | ES-M | A-M | A-M
Bi=  Blind hole E B B E N
BB Trouborgne 2030 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35
E5-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M
| | | | |
20-30 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35
E5-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M
| | | | |
20-30 | 40-50 | 60-80 | 40-50 | 25-35
E5-M | E5-M | E5-M | A-M | A-M

GB-GRUPPE
TAP GROUP
GROUPETARAUD

Katalog-Nr. | Beschichtung [Anschnitt
Bild - Photo - Photo | (atalogue No. Coating ~|Chamfer| ~ h
No Catalogue | Revétement | Entrée
TV127A
C <25d
TV127 =24
W27
C <25d
Wioy MAURY © =254,
V627A
C <25d
627 =24
TV627A
C <25d
TV627 =24
Wear
C <25d
Weoy MAURY © =254,

47




NV

il

B Empfohlen / Recommended / Recommandé

= Machine tap application table

O Passend/ Suitable / Propre

Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle

Table d’application de tarauds machine

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

™=, Spezialwerkstoffe Special materials || B B Matériels spéciaux
S1 Titan-Legierungen Titanium alloys Alliages de titane N/mm? (HB)
S11 ||Reintitan Pure titanium Titane pur
S12_ | an-Legi Titanium ll Alliages de tit <90 || <26
S13 Itan-Legierungen itanium alloys lages de titane 900-1300| | 265-380
S2 Ni-Co-Legierungen Ni-Co Alloys Alliages Ni-Co
S21 <900 <265
S$22 ||Ni-Co-Legierungen Ni-Co alloys Alliages Ni-Co 900--1.250/ | 265+370
S23 >1250 >370
S11 ‘ S12 ‘ S13 ‘ ‘ S21 ‘ S22 ‘ S23 | GB-GRUPPE | Katalog-Nr. Beschichtunq Anschnitt|
|+ d; = - TAPGroUP | Bild - Photo - Photo | (Catalogue No. Coating ~ |Chamfer| ~ h
T m/0 - Vem/min - & GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
o o T684A o=
h 46 | 24 T684 N | B =<3d,
l IMEEEE .. 68
- o o A684A =
46 | 24 WIAINY B <34,
B Durchgangsloch A | oaem A684
EEE T7hrough hole [ ] n 194A
BB Troudébouchant 10-15 6-10 194 LGS B <3d,
E5-M E5-M
u u T194A o= I
10-20 12-20 il B <3d,
E5-M £5-M T194
- . A194A =
1020 1220 TIAINE B <34,
E5-M £5-M A194
O A641A
46 AN B <2d
o A641 W
O W641A
46 e B8 <2d
o w641 *
" = T121A pes
2030 | 1015 3040 | 812 TN | B <34,
E5-M |E10-A-M E5-M | A-M T121
il B ol W121A
2030 | 10-15 3040 | 812 W UELEAN B <3d,
E5-M |E10-A-M E5-M | A-M 121
N ol B W621A =
2030 | 10-15 3040 | 812 W UAIEAN B <3d,
E5-M |E10-A-M E5-M | A-M 621
oloo 630A I
10-15 | 812 | 48 B+AZ <2d,
E5-M | E5-M | A-M 630
o oo T630A e
10415 | 10-15 | 10-20 AN 1B+AZ <24,
E5-M |E10-AM| A-M T630
i el B A630A =
2030 | 10-15 | 10-20 IAINYB+AZ <24,
E5-M |E10-AM| A-M A630
ol ol P AC630A
2030 | 10-15 | 10-20 IN[E€\NB+AZ <2d,
E5-M |E10-AM A-M AC630
D D Sdan.
35 24 ]r.ﬂ,f!_m'! Jy 664A | B <2d,
A-M | A-M 664
ol B A664A =
610 | 36 TIAIN! P
A-M | A-M A664
" u W664A
610 | 36 TIAIN+W ISR
A-M | A-M wWe664
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== Machine tap application table
BB Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend/ Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

d S11 ‘ S12 ‘ S13 ‘ ‘ S21 ‘ S22 ‘ S23 | GB-GRUPPE | Katalog-Nr. Beschichtung Anschnitt|
f—di—~ - TPGroUP | Bild - Photo - Photo | (CatalogueNo. | Coating ~ |Chamfer| ~ h
T ®/0 - vem/min - & GROUPETARAUD Ne Catalogue | Revétement | Entrée
h o o : T682A
o | 2 LT i | C <3d
1 A4-ill Az_:| 1682 il <3d,
=an=§ VG A682A
+6 | 24 AN ¢ <34,
- Sackloch A-M | A-M A682
B  Blind hole m [ |
Pl 192A
i ! va C <3d
BEHB Trouborgne 2215‘ Eﬁsur)w 192 P <3d,
. u — T192A jes
1020 1220 VA W TN | ¢ <3d
£5-M E5-M i T192 —I 1
1020 1220 TIAUINE ¢ <3d
E5-M E5-M A192 1
0 A642A =
" D <2d
m AG42 AN <2d,
= W642A EVM o -4
et We42 =24
nu u TV127A
2030 | 10-15 30-40 | 8-12 C <25d,
E5-M [E10-A-M E5-M | A- TV127
| | ] ]
2030 | 1015 3040 | 812 w127 UELE ¢ <254,
E5-M [E10-A-M E5-M | A- W127
| | ] ]
2030 | 10-15 30-40 | 812 TV627A C <25d,
E5-M |E10-A-M £5-M TV627
| | ] ]
20-30 | 1015 3040 | 812 We27A U C <254,
E5-M |E10-AM E5-M | A- w627
ol oa 632A
10-15 | 812 | 48 C <2d
E5-M | E5-M | A-M 632 I—I 1
o oo T632A
1015 | 1015 | 10-20 TN | ¢ <2d
E5-M [E10-A-M| A-M T632 1
2030 | 1015 | 10-20 TIAINE ¢ <2d
E5-M |E10-A-M| A-M A632 !
n = = AC632A -
2030 | 10-15 | 10-20 (@YW C <2d
E5-M E10-A-M| A-M AC632 1
O 662A
35 2-4 D <2d,
A-M | A-M 662 |—|
= A662A =
. y D <2d
6_1'3[ Az_gn A662 MiAIN <2d,
’ Weaz
g y D <2d
6_1'3[ Ag-in W662 TiAIN+W <2d,
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@) ™= Maschinen-Gewindebohrer Anwendungstabelle
Machine tap application table
BN Table d’application de tarauds machine

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend / Suitable / Propre

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

H ™= Harte Werkstoffe Hard materials || B Matériels durs
H1 44+ 50 HRc
H2 ers 3 ési i 3 50+ 55 HR
Hochfeste Stahle, gehartete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings ISR TIPSR HO Tl < M T e ¢
H3 durs 55+ 60 HRc
H4 60+ 65 HRc
H1 ‘ H2 ‘ H3 ‘ H4 ‘ ‘ ‘ GB-GRUPPE Katalog-Nr. | Beschichtung |Anschnitt
f~di—~ | d;—~ ; (atalogue No. (oating ~ |Chamfer| ~ h
: : '_T m/0 - Vem/min - & Ne Catalogue | Revé Entrée
h O :
i h 35 A645 HHAINY c <154,
l A
- = = 0O A655A =
350 13 | 13 AN D <24,
| Sack-und Durchgangsloch A A A655
Blindsnd throu_cilh gole ) l3 l3 Dz 755A .
Trou borgne et débouchant 1- 1- 1- =
9 N 755 *
il B A755A =
13|13 | 12 AN} D <24,
A A A A755
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@ ™= Maschinen-Gewindeformer Anwendungstabelle

B Cold forming machine tap application table

BB Table d’application de tarauds machine a refouler

B Empfohlen / Recommended / Recommandé
O Passend/ Suitable / Propre

- di

- dy

h
i

- B sack-und Durchgangsloch

T

h Blind and through hole
! I B Trou borgne et débouchant

¢

Kiihlung / Coolant / Réfrigerant

E 5 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 5%

E 10 = Emulsion / Emulsion / Emulsion - 10%
A = Schneiddl / Cutting oil / Huile de coupe
M = MQL - Minimum quantity lubrication

S =Trocken / Dry / Sec

P1 | P2 | P3| M1 | M2 | M3 [N11 ] N12 | N13 | N15 | N16 N21/2511/2] 521 | b | Katalog-Ai. | Bescichung Anschi
- TAPGROUP | Bild - Photo - Photo | (atalogue No. (oating ~ |Chamfer]
=/0 - Vem/min - o GROUPETARAUD Ne atalogue | Revétement | Entrée
| | | | | | | | | oo O || | | | - T171A o
3080 | 30-60 1025 | 10-25 2060 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 5-15 ﬁ T i | C =3d,
E5-A | E5-A E10-A | E10-A ES-A | ES-A | E5-A | ES-A | ES-A | E5-A | E5-A |E10-A i 171
m| E (0| n|n | n|n n|n A171A =
3080 | 30-60 1025 | 1025 | 520 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 2060 | 30-60 | 520 | 5-15 A TIAIN| ¢ <34,
E5-A | E5-A E10-A | E10-A | E10-A | ES-A | E5-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A | E10-A 171
AC171A
AC171 IN[@'N ¢ <34,
[ I | L I = OO0 0 = = = ’ T172A -
3080 | 30-60 10-25 | 10-25 2060 | 20-60 | 20-60 | 2060 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 515 ﬁ T172 il I E <3d,
£5-A | E5-A E10-A | E10-A E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A |E10-A i
= R R R R R A172A =
3080 | 30-60 1025 | 10-25 | 520 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 2060 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 515 A172 ‘TIAlN E <3d,
E5-A | E5-A E10-A | E10-A | E10-A | E5-A | E5-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
AC172A
Ac172 BASAN £ <34
[ I | | I | E " OO0 0O = = | = T173A .
3080 | 30-60 1025 | 10-25 2060 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 5-15 T173 i | C =3d,
E5-A | E5-A E10-A | E10-A E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A |E10-A
| = R (s |0 |m|n|n|n|n|nm|n A173A =
3080 | 30-60 1025 | 10-25 | 520 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 2060 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 515 A173 UEAINE ¢ <34,
E5-A | E5-A E10-A | E10-A | E10-A | ES-A | E5-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A | E10-A 17
AC173A
AC173 IN[@N ¢ <34,
E | O = =@ 0O B 00 0 =@ =B = T175A o
30-80 | 30-60 | 20-40 | 10-25 | 10-25 | 5-20 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 5-15 T i | C <3d,
E5-A | ES-A | E10-A | E10-A| E10-A|E10-A| ES-A | ES-A | E5-A | ES-A | ES-A | E5-A | E5-A |E10-A 175
AR AR R R A R R R A175A =
30-80 | 30-60 | 20-40 | 10-25 | 10-25 | 5-20 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 5-15 A TIAIN| ¢ <34,
E5-A | ES-A | E10-A | E10-A| E10-A|E10-A| E5-A | ES-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A |E10-A 175
AC175A
AC175 IN[@N ¢ <34,
DL175A
3 DL C <3d
DL175 !
E = O = O = = 00 0 =@ = = T675A o
30-80 | 30-60 | 20-40 | 10-25 | 10-25 | 5-20 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 20-60 | 30-60 | 5-20 | 5-15 T675 AN I C =3d,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A| E10-A|E10-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
E| s |m | n|n|nn|nnn 0| n|nnm AG75A I
3080 | 30-60 | 20-40 | 1025 | 10-25 | 520 | 2060 | 2060 | 20-60 | 20-60 | 2060 | 30-60 | 520 | 5-15 A675 UIAINE ¢ <34,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A| E10-A|E10-A | E5-A | ES-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E5-A | E10-A
AC675A
Ace75 MAAN © =34
DL675A
DL C <3d
DL675 !
| | | | | | | | 775A
3080 | 30-60 | 20-40 | 1025 | 10-25 | 520 | | C =34,
E5-A | ES-A | E10-A | E10-A| E10-A | E10-A 775
| [ | | | | | | A775A s
30-80 | 3060 | 20-40 | 10-25 | 10-25 | 520 A PIAINY ¢ <34,
E5-A | E5-A | E10-A | E10-A| E10-A | E10-A 775
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Gewindewerkzeuge + Drehlinge
Threading tools + Tool bits

Outils a fileter + Barreaux traités




Gewindebohrer
Threading taps
Tarauds a fileter

Vollhartmetall Gewindefraser
Solid carbide thread milling cutters
Fraises a fileter en carbure monobloc

Runde Schneideisen
Round dies
Filieres rondes

Drehlinge aus Schnellarbeitsstahl
High speed steel tool bits
Barreaux traités en acier rapide
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

5 Gutspanbare Stdhle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguR vergiitet
@ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

REVETEMENT @ <30mm @>30 mm B = 4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
vzt PO coume ﬂ <3xd, HSSE-V HSS M ey
- — B

R —

5 Maschinengewindebohrer, geradegenutet mit Schalanschnitt, der den Span nach
vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 12°+14°, gemessen im 3. Gang.

104A 104 | I

T104A T104 TN |

%4 Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 12°+14° measured in the 3rd thread.

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).
Angle de coupe 12°+14°, mesuré sur le 3éme filet.

REVETEMENT @ <30mm @>30mm B = 4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
~DIN 371 ~DIN 376 COATING HSSE'V HSS w “
B

R R e —

GESAMTLANGE DOPPELT WIE DIN NORM

L104A L1104 | I

Maschinengewindebohrer, geradegenutet mit Schalanschnitt, der den Span nach
vorne abfihrt.

Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).

Spanwinkel 12°+14°, gemessen im 3. Gang.

TL104A TL104 i |

TOTAL LENGTH DOUBLE AS DIN STANDARD

Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 12°+14° measured in the 3rd thread.

l] LONGUEUR TOTALE DOUBLE DE LA LONGUEUR SELON NORME DIN

Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers l'avant.

Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).

Angle de coupe 12°+14°, mesuré sur le 3éme filet.
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

e 5 Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguB vergiitet
ﬁ @ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSl), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG \ ‘
DIN 376- 374 “
DIN371 e COATING aw <o5xd,  HSSE-V @mﬂm
[ — —

REVETEMENT B = 4xP
- —)

Maschinengewindebohrer ohne Nuten, mit Schalanschnitt, der den Span nach
150A [ ot | -

vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 15°+17°, gemessen im 3. Gang

Y% Machine tap with spiral point, fluteless tap, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 15°+17° measured in the 3rd thread.

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée conique 4-5 filets (DIN-Forme B).
Angle de coupe 15°+17° mesuré sur le 3eme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG \ ‘
DIN 376 - 374 g
DIN 371 e COATING X <os5xd  HSSE-V m
REVETEMENT B =4xP
R — ] COe— =

Maschinengewindebohrer mit Schmiernuten, mit Schéalan-scnitt, der den Span
151A [ nit -

nach vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 15°+17°, gemessen im 3. Gang

% é Machine tap with spiral point and coolant grooves, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 15°+17° measured in the 3rd thread.

l] Taraud machine, petites rainures de graissage, entrée a hélice (Gun), poussant le
copeau vers l'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).
Angle de coupe 15°+17°, mesuré sur le 3éme filet.
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

5 Gutspanbare Stdhle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguR vergiitet
@ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

“51%6 REVETEMENT @ <30mm @ >30mm D = 4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG | ‘
piN371  DIN376-374 g H <2xd, HSSE-V HSS “
L12

R —

5 Maschinengewindebohrer, 12° Linksdrall, der den Span nach vorne abfthrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form D).
Spanwinkel 120+14e.

109A 109 | I

Y% Machine tap with 12° left-hand spiral flutes, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form D).
Rake angle 12°+14°.

l] Taraud machine, goujures avec hélice a gauche 129, poussant le copeau vers
lavant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme D)
Angle de coupe 12°+14°.

I‘u i

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
piN37r  DIN376-374 g

-2156 REVETEMENT

<1%xd, HSSE'V HSS M “
@ <30 mm @ >30 mm C=2,5xP

R —

Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 120+14e,

105A 105 | |

M2 Machine tap with straight flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 120+14°.

.

l] Taraud machine, goujures droites.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 12°+14°,

v

] =

A\ OO\

h

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374

DIN 371 COATING <1%xd, HSSE-V HSS M *

-5156 REVETEMENT @ <30 mm @ >30 mm
w8 - — )

—

C=2,5xP

5 Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Ausgesetzte Zahne.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 120+14e.

135 | |

Machine tap with straight flutes.
P Interrupted thread.
4 Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 12°+14°.

V135 vap A

T135 iy |

-
\ : ¥

4 l] Taraud machine, goujures droites.
N Filets alternés.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 12°+14°.
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

5 Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguB vergiitet
@ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

“51%6 REVETEMENT @<30mm @>30mm D = 4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG | ‘
pin371  DIN376-374 g <2xd, HSSE-V HSS W “
R15

R —

Spanwinkel 120+14e.
Vorwiegend auf Drehautomaten und Mehrspindelmachinen einzusetze.

Maschinengewindebohrer, 15° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfihrt.
110A 110 I_I , 5 Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form D).

Machine tap with 15° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Chamfer lead 3.5 threads (DIN-Form D).
Rake angle 12°+14°.

T110A T110 AN I

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 15°, poussant le coupeau vers
I'arriere.

Entrée 3,5 filets (DIN-Forme D).

Angle de coupe 12°+14°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
piN3zr  DIN376-374 e

-2156 REVETEMENT

C=2,5xP

HSSE-V HSS '
@ <30 mm @>30 mm w Iﬁ

R —

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg.

Mit abgsetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zu vermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 12°+14¢°.

112A 112

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 12°+14°.

L |
T112A T112 AN |

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
l'arriére.

Longueur de la partie filetée : 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C). Angle de coupe 12°+14°,

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG

= DIN 371 =~ DIN 376 COATING
REVETEMENT

HSSE-V HSS :
@ <30 mm 2>30mm w rﬁ C=2,5xP

GESAMTLANGE DOPPELT WIE DIN NORM

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg. Mit abgsetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das
Abbrechen der Gewindegéange zu vermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 12°+14¢°,

L112A  L112 | |

TOTAL LENGTH DOUBLE AS DIN STANDARD

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Threaded length: 10 threads. Starting from the 5th thread, back tapered thread
portion to reduce friction and improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 12°+14¢,

TL112A TL112 10 |

LONGUEUR TOTALE DOUBLE DE LA LONGUEUR SELON NORME DIN

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers l'arriére.
Longueur de la partie filetée : 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C). Angle de coupe 12°+14°,
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
FEHE Tarauds machine

5 Vergiitete und hitzebestandige Stahle Rm < 1.000 N/mm?

Heat treated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm?

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ——y
DIN 376 - 374
DIN 371 e COATING ﬂ <3xd, HSSE-V M
= B

REVETEMENT B = 4xP
R — ]

5 Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
nach vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

184A 184 | I

;

T184A T184 TN

Y% Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10° measured in the 3rd thread.

A184A A184 TiAIN

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 8°+10°, mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
DIN 376 - 374 “
DIN 371 e COATING H <3xd, HSSE-V M ‘
B

REVETEMENT B = 4xP
R — ] COe— =

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND RADIALEN
AUSGANG
Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

1

684A 684 | I

Geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span nach vorne abfiihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

T684A T684 Al

% MACHINE TAP WITH INTERNAL COOLANT FEED AND RADIAL EXIT
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

ALY

!

With spiral point, driving the chips ahead.
Lead chamfer 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10° measured int the 3rd thread.

A684A  A684

l] TARAUD MACHINE AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE RADIAL
Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau vers l'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).
Angle de coupe 8°+10°, mesuré sur le 3éme filet.
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@ Maschinen-Gewindebohrer

Machine taps
FEHG Tarauds machine

5 Vergiitete und hitzebestandige Stahle Rm < 1.000 N/mm?
- :
ol Heattreated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence |
DIN376.374 BESCHICHTUNG Y
DIN 371 e COATING <3xd, HSSE-V @ m T
REVETEMENT C=2,5xP
D — R38
Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
182A 182 I_I 5 Gewindeldnge 10 Gg.
Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zu vermeiden.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 8°+10°.
o = Machine tap with 38°right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased
T182A T182 ﬂl AN (1,10 length. Threaded length: 10 threads.
Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 8°+10°.
. Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
A182A A182 | Wiy il gou) P P

I'arriére Longueur de la partie filetée: 10 filets.
Avec partie filetée étagée a partir du 5eme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C). Angle de coupe 8°+10°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
DIN 376 - 374
DIN 371 o156

R —

BESCHICHTUNG
COATING
REVETEMENT

HSSEV e (o= A
R38

E=1,5xP

183A 183

T183A T183

A183A A183

TN

i EL

HiAIN

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg.

Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zu vermeiden.

Anschnitt 1,5 Gg. (DIN-Form E). Spanwinkel 8°+10°.

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased
flute length. Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 1.5 threads (DIN-Form E). Rake angle 8°+10°.

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
I'arriére. Longueur de la partie filetée: 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 1,5 filets (DIN-Forme E). Angle de coupe 8°+10°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG

[y
DIN 371 D'N_3571656374 (0ATING <3xd, HSSE-V m “ @ “
REVETEMENT C=2,5xP
COmg——w = R38
MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND AXIALEN AUSGANG
682A 682 I_I 5 Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.
38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt. Gewindeldnge 10 Gg.
Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegange zu vermeiden. Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 8°+100.
sy MACHINE TAP WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT
T682A T682 AN | walN Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.
With 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased flute length.
Threaded length: 10 threads. Starting from the 5th thread, back tapered thread portion
to reduce friction and improve swarf clearance.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 8°+10°.
: TARAUD MACHINE AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL
A682A A682 l] Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Goujures avec hélice a droite 389, poussant le coupeau vers l'arriére.
Longueur de la partie filetée: 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C). Angle de coupe 8°+10°.
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine

5 Vergiitete und hitzebestandige Stahle Rm < 1.000 N/mm?

Heat treated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm?

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG oy
~DIN 371 ~DIN 376 COATING E H <4xd, HSSE-V M N
COm—s

REVETEMENT C=2,5xP
R

5 MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT LANGEN NUTEN UND GESAMTLANGE
GROSSER ALS DIE DIN NORM
MIT INNENKUHLUNGUND AXIALEN AUSGANG

T646 170 I

Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 30+50.

N2 MACHINE TAP WITH LONG FLUTES AND TOTAL LENGTH MAJOR TO DIN STANDARD
WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT

Machine tap with straight flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 3°+5°.

l] TARAUD MACHINE AVEC DES GOUJURES LONGUES ET LONGUEUR TOTALE
SUPERIEUR A LA NORME DIN
AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL

Taraud machine, goujures droites.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 3°+5°,

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG \ ‘
~DIN 371 ~DIN 376 COATING <4xd, HSSE-V “
R15

REVETEMENT D = 4xP
- —) — —)

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT LANGEN NUTEN UND GESAMTLANGE
GROSSER ALS DIE DIN NORM
MIT INNENKUHLUNGUND AXIALEN AUSGANG

T640 170 I

Maschinengewindebohrer, 15° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfihrt.
Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form D).
Spanwinkel 30+50.

MACHINE TAP WITH LONG FLUTES AND TOTAL LENGTH MAJOR TO DIN STANDARD
WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT

Machine tap with 15° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Chamfer lead 3.5 threads (DIN-Form D).
Rake angle 3°+5°.

l] TARAUD MACHINE AVEC DES GOUJURES LONGUES ET LONGUEUR TOTALE
SUPERIEUR A LA NORME DIN
AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 15°, poussant le coupeau vers
l'arriere.

Entrée 3,5 filets (DIN-Forme D).

Angle de coupe 3°+5°.
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine

5 Rostfreie Stihle und Baustdhle Rm < 600 N/mm?

Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG | ‘
DIN 371 Corss COATING H <3xd, HSSE-V

REVETEMENT B B =4xP
R — ] COm—=

5 Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
nach vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 14°+16°, gemessen im 3. Gang.

194A 194 vap

:

T194A T194 TN

RN Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 14°+16° measured in the 3rd thread.

A194A A194

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 14°+16°, mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG . y
Nzt PO coume <3xd, HSSE-V m T
REVETEMENT R38 C=2,5xP

R R —

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg. Mit abgesetztem Flihrungsgewinde ab 5. Gang, um das
Abbrechen der Gewindegdnge zu vermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).

Spanwinkel 14°+16°.

192A 192 vap

:

T192A T192 AN

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased
flute length.

Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

Rake angle 14°+16°.

A192A A192

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
l'arriere
Longueur de la partie filetée: 10 filets.
Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
Angle de coupe 14°+16°.
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@) Maschinen-Gewindebohrer

Machine taps

B = Empfohlen / Recommended / Recommandé

I:EHE Tarauds machine O = Passend / Suitable / Possible

5 Werkzeugstahle, hochfeste Stahle Rm = 1.000 + 1.300 N/mm?2 (30+40 HRC)

High alloyed steels Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (3040 HRC)

l] Aciers a trés haute résistance Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (3040 HRc)

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG Tl |
DIN 376 - 374
DIN 371 e COATING Eﬂ <2xd, HSSE-H M
- — - B

REVETEMENT B = 4xP

R —

Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 3°+59 mesuré sur le 3éme filet.

Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
641A 641 _I 5 nach vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 3°+59, gemessen im 3. Gang.
" Y% Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
A641A A641 TiAIN AN hamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 3°+5° measured in the 3rd thread.
. i Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copea
W641A w641 RITANER [l B 2raud machine, goujures droi ice (Gun), pou peau

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG B
DIN 376 - 374 “
DIN 371 Crss COATING <2xd, HSSE-H m

REVETEMENT R D =3,5xP
Cmr—s = 25

i 0L

Maschinengewindebohrer, 25° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
642A 642 5 Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 30+50,
. EMZ4 Machine tap with 25° right-hand spiral flutes.

A642A A642 TIAIN ANy amfer lead 3.5 threads (DIN-Form D).
Rake angle 3°+5°.

W642A We642 BilNINER l] ITI::;Z?emachine, goujures avec hélice a droite 259, poussant le coupeau vers
Entrée 3,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 3°+5°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ﬂ F_.‘
DIN 376 - 374 “
DIN 371 s (OATING <1,5xd HSSE-V M

REVETEMENT C=2,5xP

NUR FUR KEGEL GEWINDE

A645A A645

Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 1°+3°.

ONLY FOR TAPERED THREAD

C645A C645

Machine tap with straight flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 1°+3e.

SEULEMENT POUR FILETAGE CONIQUE

Taraud machine, goujures droites.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 1°+3°
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine

5 Werkzeugstahle, hochfeste Stahle, Rockwellharte = 40 + 63 HRC

Hardened steels, hardness = 40 + 63 HRC

l] Aciers a tres haute resistance, dureté = 40 + 63 HRc

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG 40=55 \ ‘
DIN 376 - 374 :
DIN 371 Corss COATING @ﬂ <2xd; HSSE-VE M “
COm— =

REVETEMENT HRC D =3,5xP

. Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
A655A A655 TiAIN - Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form D).
Spanwinkel -3°+ -1°,
; % Straight fluted machine tap.
Chamfer lead 3,5 threads (DIN-Form D).
; Rake angle -3°+-1°.
I

l] Taraud machine, goujures droites.
Entrée 3,5 filets (DIN-Forme D).
Angle de coupe -3° =+ -1°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
o ——
DIN376.374  BESCHICHTUNG 53+63 \
DIN 371 e (0ATING <2xd, HM
REVETEMENT HRC D =3,5xP

. MIKROKORN VOLLHARTMETTAL
A755A A755 [N e
Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form D).
Spanwinkel -3° + -1°,
755A 755
W24 MICRO GRAIN SOLID CARBIDE
(S
Straight fluted machine tap.
Chamfer lead 3.5 threads (DIN-Form D).
Rake angle -3° = -1°.
l] CARBURE MONOBLOC MICROGRAIN

Taraud machine, goujures droites.
Entrée 3,5 filets (DIN-Forme D).
Angle de coupe -3° = -1°.

I
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@) Maschinen-Gewindebohrer

Machine taps

Tarauds machine

Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? bzw. 42 HRC
Fir langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC

For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matiéres a copeaux longs

REVETEMENT B = 4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
DIN 376 - 374
DIN 371 e COATING <35xd,  HSSE-VE M
= B

R —

5 Maschinengewindebohrer, geradegenut mit Schadlanschnitt, der den Span nach
vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

W124A W124

T124A T124 TN |

Y% Machine tap, with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10° measured in the 3rd thread.

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 5°+8° mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
DIN 376 - 374 “
DIN 371 e COATING H <35xd,  HSSE-VE m ‘
R38

REVETEMENT B = 4xP
COe— =

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND RADIALEN
AUSGANG
Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

W624A W624

Geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span nach vorne abfiihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

MACHINE TAP, WITH INTERNAL COOLANT FEED AND RADIAL EXIT
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

With spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10°measured in the 3rd thread.

l] TARAUD MACHINE, AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SOTIE RADIAL
Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau vers l'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).
Angle de coupe 8°+10°, mesuré sur le 3éme filet.
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@ Maschinen-Gewindebohrer

Machine taps

Tarauds machine

Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? bzw. 42 HRC
Fir langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC

For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matieres a copeaux longs

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374

DIN 371 COATING

-2156 REVETEMENT
- —)

W122A W122

T122A T122 i |

F—’\

\
<3xd; HSSE-VE m ﬁ
R38 C=2,5xP
5 Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg.
Mit abgesetztem Fihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegange zuvermeiden.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form Q).
Spanwinkel 8°+10°.

EMZ4 Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

2,5 thread lead chamfer (DIN-Form C).

Rake angle 8°+10°.

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
l'arriere.
Longueur de la partie filetée: 10 filets.
Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 8°+10°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
DIN 371 DIN 376- 374 COATING

-2156 REVETEMENT
- —) COm—=

Y
cxa HSSEVE Wi, B e i
R38

C=2,5xP

W622A W22

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND AXIALEN AUSGANG
Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt. Gewindeldange 10 Gg.
Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zuvermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 8°+10°.

MACHINE TAP, WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

With 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased flute length.
Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 8°+10°.

TARAUD MACHINE AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL
Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Goujures avec hélice a droite 38°.

Longueur de la partie filetée: 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).

Angle de coupe 8°+10°.
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@) Maschinen-Gewindebohrer fiir das Synchron-Gewindeschneiden
Machine taps for synchronous tapping
Tarauds machine pour le taraudage synchrone de filets

Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? bzw. 42 HRC
Fir langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC
For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matiéres a copeaux longs

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374

DIN 371 COATING

-5156 REVETEMENT
- —)

\
11 =+« HssevE %@i

T121A T121 170 I

WI121A  W121

C121A  C121

Y Y Y YYy vy oy

B =4xP

5 Hoher Hinterschliff des Gewindes und Anschnitts fiir synchronisiertes
Gewindeschneiden.

Maschinengewindebohrer, geradegenut mit Schadlanschnitt, der den Span nach
vorne abfihrt.

Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).

Spanwinkel 8°+10°, gemessen im 3. Gang.

Y% High thread and chamfer relief for synchronized tapping.

Machine tap, with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10° measured in the 3rd thread.

l] Détalonnage élevé du filetage et d'entrée pour le taraudage synchronisé.

Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers l'avant.

Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).

Angle de coupe 5°+8° mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
DIN 376 - 374 “
DIN 371 e COATING H <3xd,  HSSE-VE M
REVETEMENT B B = 4xP
COe— =

W621A W621

C621A (€621

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND RADIALEN
AUSGANG

Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

Hoher Hinterschliff des Gewindes und Anschnitts fiir synchronisiertes
Gewindeschneiden.

Geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span nach vorne abfiihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).

Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

MACHINE TAP, WITH INTERNAL COOLANT FEED AND RADIAL EXIT
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

High thread and chamfer relief for synchronized tapping.
With spiral point, driving the chips ahead.

Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).

Rake angle 8°+10°measured in the 3rd thread.

l] TARAUD MACHINE, AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE RADIAL
Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Détalonnage élevé du filetage et d'entrée pour le taraudage synchronisé.
Goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau vers l'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).

Angle de coupe 8°+10°, mesuré sur le 3éme filet.
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@ Maschinen-Gewindebohrer fiir das Synchron-Gewindeschneiden

Machine taps for synchronous tapping

Tarauds machine pour le taraudage synchrone de filets

Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? bzw. 42 HRC
Fir langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC

For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matieres a copeaux longs

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374

DIN 371 COATING <2,5xd,

-2156 REVETEMENT
- —)

C=2,5xP

HSSE-VE m [—
R38

W127A W127 -

TV127A Tv127 il

c127A  c127 e

Hoher Hinterschliff des Gewindes und Anschnitts fiir synchronisiertes
Gewindeschneiden.

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg.

Mit abgesetztem Flihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegange zuvermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form Q).

Spanwinkel 8°+10°.

High thread and chamfer relief for synchronized tapping.

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

Rake angle 8°+10°.

Détalonnage élevé du filetage et d'entrée pour le taraudage synchronisé.
Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
l'arriere.

Longueur de la partie filetée: 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).

Angle de coupe 8°+10°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
DIN 371 DIN 376- 374 COATING <2,5xd,

-2156 REVETEMENT
- —) COm—=

,
HSSE-VE m “ e ol

C=2,5xP

W627A W627

Tv627A Tv627 il

C627A (627

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND AXIALEN AUSGANG
Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

Hoher Hinterschliff des Gewindes und Anschnitts fiir synchronisiertes
Gewindeschneiden.

38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt. Gewindelange 10 Gg.

Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zuvermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C). Spanwinkel 8°+10°.

MACHINE TAP, WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT

Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

High thread and chamfer relief for synchronized tapping.

With 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased flute length.
Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C). Rake angle 8°+10°.

TARAUD MACHINE AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL

Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Détalonnage élevé du filetage et d'entrée pour le taraudage synchronisé.
Goujures avec hélice a droite 38°.

Longueur de la partie filetée: 10 filets.

Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).

Angle de coupe 8°+10°.
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@) Maschinen-Gewindeformer
Cold forming machine taps
Tarauds machine a refouler

5 Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)

Any material with at least 12% elongation (cold forming)

l] Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

REVETEMENT C=2,5xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG H F_.‘
DIN 2174 - 2184
DIN2174-2184 ° 2T COATING <3xd, HSSE-V |
— — )

R —

5 Innengewindeformer, mit Schmiernuten.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe < 600 N/mm? und mit einer
Bruchdehnung von mindestens 12%.

T171A  T171 170 I

A171A  A171

Thread former machine tap, with oil grooves.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
For through holes and deep blind holes in materials < 600 N/mm? with an elongation
coefficient of at least 12%.

AC171A AC171

l] Taraud a refouler avec rainures de graissage.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 600 N/mm? et avec
un coefficient de dilatation d’'un minimum de 12%.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
DIN 2174 - 2184 DIN2174-2184 COATING

- 2189 REVETEMENT
COe— =

<3xd,  HSSE-V

E=1,5xP

5 Innengewindeformer, mit Schmiernuten.
Anschnitt 1,5 Gg. (DIN-Form E).
Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe < 600 N/mm? und mit einer
Bruchdehnung von mindestens 12%.

T172A T172 170 I

A172A  A172

Thread former machine tap, with oil grooves.
Chamfer lead 1.5 threads (DIN-Form E).
For through holes and deep blind holes in materials < 600 N/mm? with an elongation
coefficient of at least 12%.

AC172A AC172

l] Taraud a refouler avec rainures de graissage.
Entrée 1,5 filets (DIN-Forme E).
Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 600 N/mm? et avec
un coefficient de dilatation d’'un minimum de 12%.
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@ Maschinen-Gewindeformer

Cold forming machine taps

Tarauds machine a refouler

5 Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)
= an jal with at least 12% elongation (cold formi
Bl Any material with at least 12% elongation (cold forming)

l] Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

DIN 2174 - 2184
DIN 2174 - 2184 2189

R —

BESCHICHTUNG
COATING
REVETEMENT

C=2,5xP

“—'\
Eﬂ <3xd,  HSSE-V e

Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe < 600 N/mm? und mit eine

o Innengewindeformer.
T173A T173 ﬂl i I 5 Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).

A173A A173

/AN

AC173A AC173

Bruchdehnung von mindestens 12%.

|

Thread former machine tap.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
For through and blind holes in materials < 600 N/mm? and with an elongation
coefficient of at least 12%.

Taraud a refouler.

Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).

Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 600 N/mm? et avec
un coefficient de dilatation d’'un minimum de 12%.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
DIN 2174 - 2184

BESCHICHTUNG

ﬂ <3xd, HM W

C=2,5xP

DIN 2174 - 2184 2189 RE\(’(SZ\I/\[/ENT
775A 775 | |
A775A A775

5 MIKROKORN VOLLHARTMETTAL

Innengewindeformer, mit Schmiernuten.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).

Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe 850 N/mm? und mit einer
Bruchdehnung von mindestens 12%.

Y= MICRO GRAIN SOLID CARBIDE

Thread former machine tap, with oil grooves.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

For through holes and deep blind holes in materials < 850 N/mm? with an elongation
coefficient of at least 12%..

l] CARBURE MONOBLOC MICROGRAIN

Taraud a refouler, avec rainures de graissage.

Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).

Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 850 N/mm? et avec
un coefficient de

dilatation d’'un minimum de 12%.
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@) Maschinen-Gewindeformer
Cold forming machine taps
Tarauds machine a refouler
5 Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)

Any material with at least 12% elongation (cold forming)

l] Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

REVETEMENT C=2,5xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG H F_,‘
DIN 2174 - 2184
DIN2174-2184 ~ 00 COATING <3xd, HSSE-VE “
— — )

5 Innengewindeformer, mit Schmiernuten.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form Q).
Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe < 850 N/mm? und mit einer
Bruchdehnung von mindestens 12%.

A175A A175

T175A T175 TN |

EMZ4 Thread former machine tap, with oil grooves.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

For through holes and deep blind holes in materials < 850 N/mm? with an elongation
coefficient of at least 12%..

AC175A AC175

l] Taraud a refouler, avec rainures de graissage.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).

Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 850 N/mm? et avec
DL175A DL175 un coefficient de

dilatation d'un minimum de 12%.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘._,‘
DIN 2174 - 2184 PN 2T 2184 couing <3xd, HSSE-VE |
REVETEMENT C=2,5xP

. INNENGEWINDEFORMER MIT INNENKUHLUNG UND RADIALEN AUSGANG.
A675A A675 TiAIN Erleichtert den eine bessere Kiihlung.
mit Schmiernuten.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Fiir Durchgangsloch und tiefe Sachloch in Werkstoffe < 850 N/mm? und mit einer
Bruchdehnung von mindestens 12%.

T675A T675 i |

THREAD FORMER MACHINE TAP, WITH INTERNAL COOLANT FEED AND RADIAL
EXIT.
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

With oil grooves.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

For through holes and deep blind holes in materials < 850 N/mm? with an elongation
coefficient of at least 12%.

AC675A AC675

l] TARAUD A REFOULER AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE RADIAL.
Facilite une meilleure réfrigération.

DL675A DL675 Avec rainures de graissage.

Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
Pour trous débouchants et trous borgnes dans matériaux < 850 N/mm? et avec
un coefficient de dilatation d’'un minimum de 12%.
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
FEHE Tarauds machine
5 Titanlegierungen, CrNi-Legierungen

Titanium and CrNi alloys

l] Alliages de titane et CrNi

-2156 REVETEMENT B =4xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
piNz7zt  DIN376S37 g <2xd, HSSE-VE M hndabal M
AZ
B

R —

Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
630A 630 I_I ,‘ 5 nach vorne abfihrt.
. =

Ausgesetzte Zdhne.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 8°+109, gemessen im 3. Gang.

T630A T630 i |

%4 Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Interrupted thread.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 8°+10° measured in the 3rd thread.

A630A A630

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers l'avant.

Filets alternés.
AC630A AC630 AICrN Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).

Angle de coupe 8°+10°, mesuré sur le 3éme filet.

REVETEMENT C=2,5xP
s =

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG r_,‘
DIN 376 - 374 )
DIN 371 e COATING @ <2xdy  HSSE-VE m —— |
R30

5 Maschinengewindebohrer, 30° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg.
Mit abgesetztem Fiihrungsgewinde ab 5. Gang, um das Abbrechen der
Gewindegdnge zu vermeiden.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 8°+10°.

632A 632

T632A T632 AN |

Y4 Machine tap with 30° right-hand spiral flutes.

Threaded length: 10 treads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).

A632A A632 TiAIN Rake angle 8°+10°.

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 30°, poussant le coupeau vers

l'arriere
Longueur de la partie filetée: 10 filets.
AC632A AC632 AICrN Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.

Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
Angle de coupe 8°+10°.

71



@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

! Nickellegierungen
Nickel alloys

l] Alliages de nickel

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG |
DIN 376 - 374
DIN 371 Crss COATING H <2xd, HSSE-VE M
- — B

REVETEMENT
R

B =4xP

5 Maschinengewindebohrer geradegenutet, mit Schélanschnitt, der den Span nach
vorne abfihrt.
Anschnitt 5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 3°+59 gemessen im 3. Gang.

664A 664 | I

R664A  A664

%4 Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B)
Rake angle 3°+5° measured in the 3rd thread.

W664A W664

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers l'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 3°+59 mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG ‘ ‘
DIN 376 - 374 “
DIN 371 Crss COATING <2xd,  HSSE-VE m

REVETEMENT R2 D =3,5xP
Cmr—w = 5

Maschinengewindebohrer, 25° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt
Anschnitt 3,5 Gg. (DIN-Form D).
Spanwinkel 30+50,

662A 662 | I

R662A  A662

Machine tap with 25° right-hand spiral flutes.
Chamfer lead 3.5 threads (DIN-Form D).
Rake angle 3°+5°.

W662A W662

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 25°, poussant le coupeau vers
l'arriére.
Entrée 3,5 filets (DIN-Forme D).
Angle de coupe 3°+5°.
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(@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine

I GG

ey
waleS Grey castiron

l] Fonte grise

5 Grauguf3 und Spharoguf3

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374

COATING
-2156 REVETEMENT

DIN 371 <3xd;

it

HSSE-V

i

C=2,5xP

A160A A160 -

NI LA
S

|

Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form Q).
Spanwinkel 30+50,

Machine tap with straight flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 3°+5°.

Taraud machine, goujures droites.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 3°+5°,

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
DIN 376 - 374
5156 COATING
REVETEMENT

1t

DIN 371 <3xd;

“—'\
wssev I e

A660A  A660

N4
Pl

|

MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT INNENKUHLUNG UND AXIALEN AUSGANG.
Erleichtert den Spanabfluss und eine bessere Kiihlung.

Geradegenutet.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 30+50,

MACHINE TAP TAP WITH INTERNAL COOLANT FEED AND AXIAL EXIT.
Facilitates chip evacuation and improves cooling in cutting area.

With straight flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 3°+5°.

TARAUD MACHINE AVEC ARROSAGE CENTRAL ET SORTIE AXIAL.
Facilite I'évacuation du copeau et une meilleure réfrigération.

Goujures droites.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
Angle de coupe 3°+5°,
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine
5 Aluminium-Knetlegierungen mit Si < 6% (langspanend)

Wrought aluminium alloys Si < 6% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium Si < 6% (copeau long)

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

DIN 371 DIN 376- 374 COATING

-5156 REVETEMENT

BESCHICHTUNG

B =4xP

‘-—*\
<2 HSSE-V %ﬂ fatatal  paaa
B

R —

Ausgesetzte Zdhne.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
-— Spanwinkel 17°+200°, gemessen im 3. Gang.

i Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
130A 130 | I " 5 nach vorne abfihrt.
) F—

T130A T130 _ il | « g
i = Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
3 (S
> Interrupted thread.
Chamfer lead 4-5 threads (DIN-Form B).

Rake angle 17°+20° measured in the 3rd thread.

AC130A AC130 '.

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers l'avant.

Filets alternés.
DL130A DL130 Entrée 4-5 filets (DIN-Forme B).

Angle de coupe 17°+20°, mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG F_,‘
DIN 376 - 374
DIN 371 e COATING <2xd, HSSE-V m “
R45

REVETEMENT

C=2,5xP
- —) — —)
Maschinengewindebohrer, 45° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfihrt.
140A 140 I_I 5 Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
‘ Spanwinkel 170+200.
—
£ =
/, —
T140A T140 i | i

Machine tap with 45° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back.
= Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 17°+20°.

AC140A AC140

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 45°, poussant le coupeau vers

l'arriere
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
DL140A DL140 Angle de coupe 17°+20°.
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@ Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps

Tarauds machine

5 Aluminium-Knetlegierungen mit Si = 6+10% (langspanend)
Wrought aluminium alloys Si = 6+10 % (long-chippi
=] ght aluminium alloys Si = 610 % (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium Si = 6+10% (copeau long)

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

DIN 371

BESCHICHTUNG \ ‘
DIN 376 - 374
e COATING H <2xd, HSSE-V M “
[ — — B

REVETEMENT B = 4xP

AC134A AC134

134A

DL134A DL134

5 Maschinengewindebohrer, geradegenutet, mit Schalanschnitt, der den Span
nach vorne abfihrt.
Anschnitt 4-5 Gg. (DIN-Form B).
Spanwinkel 14°+16°, gemessen im 3. Gang.

134 | |

RN Machine tap with spiral point, driving the chips ahead.
Lead chamfer 4-5 threads (DIN-Form B).
Rake angle 14°+16° measured in the 3rd thread.

l] Taraud machine, goujures droites et entrée a hélice (Gun), poussant le copeau
vers 'avant.
Entrée 4-5 filets (DIN-Form B).
Angle de coupe 14°+16°, mesuré sur le 3éme filet.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

DIN 371

BESCHICHTUNG Y
DIN 376 - 374
e COATING <2xd, HSSE-V m “

REVETEMENT R38 C=2,5xP

AC144A AC144

144A

DL144A DL144

Maschinengewindebohrer, 38° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfiihrt.
Gewindeldnge 10 Gg. Mit abgesetztem Flihrungsgewinde ab 5. Gang, um das
Abbrechen der Gewindegdnge zu vermeiden.

Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).

Spanwinkel 14°+16°.

144 | |

Machine tap with 38° right-hand spiral flutes, driving the chips to the back, increased
flute length.

Threaded length: 10 threads.

Starting from the 5th thread, back tapered thread portion to reduce friction and
improve swarf clearance.

Lead chamfer 2.5 threads (DIN-Form C).

Rake angle 14°+16°.

l] Taraud machine, goujures avec hélice a droite 38°, poussant le coupeau vers
l'arriere
Longueur de la partie filetée: 10 filets.
Avec partie filetée étagée a partir du 5éme filet pour éviter la rupture des dents.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).
Angle de coupe 14°+16°.
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@) Maschinen-Gewindebohrer
Machine taps
Tarauds machine
5 GuBaluminium mit Si>10% (kurzspanend)

Cast aluminium alloys Si>10%, short-chipping

l] Fontes d‘aluminium Si>10% (a copeaux courts)

REVETEMENT C=2,5xP

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG F_,‘
DIN 376 - 374
DIN 371 e COATING <2xd, HSSE-VE W “
S —— R15

5 Maschinengewindebohrer 15° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfihrt.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form Q).
Spanwinkel 14°+16°.

A142A A142

AC142A AC142 guleq)

BMZ4 Machine tap with 15° right-hand spiral flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 14°+16°.

DL142A DL142

l] Taraud machine goujures avec hélice a droite 15°, poussant le coupeau vers
l'arriere.
Entrée 2,5 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 14°+16°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG F—ﬂ
pins7i  PINS76-374 - oannG <2xd, HM W “
R15

-2156 REVETEMENT C=2,5xP
- —) — —)

MIKROKORN VOLLHARTMETTAL

740A 740 | I

Maschinengewindebohrer, 15° Rechtsdrall, der den Span nach hinten abfihrt.
Anschnitt 2,5 Gg. (DIN-Form C).
Spanwinkel 14°+16°.

A740A  A740

SOLID CARBIDE MICROGRAIN

Machine tap with 15° right-hand spiral flutes.
Chamfer lead 2.5 threads (DIN-Form C).
Rake angle 14°+16°.

CARBURE MONOBLOC MICROGRAIN

Taraud machine, goujures avec hélice a droite 15°, poussant le coupeau vers
l'arriére.

Entrée 2,5 filets (DIN-Forme Q).

Angle de coupe 14°+16°.
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@ Maschinen-Gewindebohrer

Machine taps

Tarauds machine

5 Kurzspanendes Messing, Bronze

Short-chipping brass, Bronze

l] Laiton a copeau court, Bronze

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG A
DIN 376-374 H “
DIN371 -5156 oAnG E < 2xd, HSSE-V M
COm—=

REVETEMENT

E=1,5xP
R —
Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
106A 106 5 Anschnitt 1,5 Gg. (DIN-Form E).
Spanwinkel 30+50,
T106A T106

Y% Machine tap with straight flutes.
Chamfer lead 1.5 threads (DIN-Form E).
Rake angle 3°+5°.

l] Taraud machine, goujures droites.
Entrée 1,5 filets (DIN-Forme E).
Angle de coupe 3°+5°,

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG A
COATING ﬂ <2xd, HSS M “
DIN 352-2181-5157 REVETEMENT E=1,5xP
I KURZER GEWINDEBOHRER HSS
206 | | ]w =
a1 Maschinengewindebohrer, geradegenutet.
. Anschnitt 1,5 Gg. (DIN-Form E).
> B 1 Spanwinkel 30+50,
g —
[ E -_.-
b
> -—
-~
. >
T206 o =
: %4 SHORT TAP HSS
. (S
With straight flutes.

Chamfer lead 1.5 threads (DIN-Form E).
Rake angle 3°+5°.

l] TARAUD COURT HSS

Goujures droites.
Entrée 1,5 filets (DIN-Forme E).
Angle de coupe 3°+5°,
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@) Mutter-Gewindebohrer
Nut taps

Tarauds pour écrous

5 Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguR vergiitet
@ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG
COATING H <2xd HSSE'V % -
DIN 357 REVETEMENT 20xP
Maschinenmuttergewindebohrer, geradegenutet
120 | I l - Anschnitt 20 Gg.
. Spanwinkel 12°+14e.
g i
& £
> 3
;." R
>
F o
5 Machine nut tap with long straight flutes.
> = Chamfer lead 20 threads.
z Rake angle 12°+14°.
? L
- =

i

l] Taraud long, goujures droites, pour tarauder les écrous.
Entrée 20 filets.
Angle de coupe 12°+14¢°,

6
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@ Hand-Gewindebohrer
Hand serial taps

Tarauds a main

5 Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguB vergiitet

P
@ @ ‘ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSl), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

DIN 352 - 2181 BESCHICHTUNG HSS
5157 COATING
REVETEMENT

Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.
Anschnitt 4 Gg.
Spanwinkel 8°+10°.

5 Handgewindebohrer -Vorschneider (Nr. 1)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 oder 2 Werkzeugen.
101/1 I

U

N Handtap Nr. 1 of a serial tap set consisting of 3 or 2 taps.
This tap don't finish the thread because it is serial form.
Chamfer lead 4 threads.

Rake angle 8°+10°.

“ Le taraud ébaucheur (n° 1) d'un jeu se composant de 2 ou 3 piéces.
Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.
Entrée 4 filets.

Angle de coupe 8°+10°.

5 Handgewindebohrer -Mittelschneider (Nr. 2)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 Werkzeugen.
101/2 I Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.

Anschnitt 3 Gg.
Spanwinkel 8°+100.

N4 Handtap Nr. 2 of a serial tap set consisting of 3 taps.
This tap don't finish the thread because it is serial form.
Chamfer lead 3 threads.

Rake angle 8°+10°.

l] Taraud n° 2 d'un jeu se composant de 3 tarauds.
Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.
Entrée 3 filets.
Angle de coupe 8°+10°.

5 Handgewindebohrer -Fertigschneider (Nr. 3)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 oder 2 Werkzeugen.
101/3 I

Dieser Gewindebohrer vollendet das Gewinde mit der gewtinschten Toleranz.
Anschnitt 2 Gg. (DIN-Form Q).

) Spanwinkel 8°+10°.

-grgntn:ml!plq

BABBBEIIBPDD I

% Handtap Nr. 3 of a serial tap set consisting of 3 or 2 taps.
AN This tap finishes the thread to the required tolerance
Chamfer lead 2 threads (DIN-Form C).
Rake angle 8°+10°.

l] Le taraud n° 3 d'un jeu de 2 ou 3 tarauds.
Ce taraud réalise le filetage a la cote et a la tolérance désirée.
Entrée 2 filets (DIN-Forme C).
Angle de coupe 8°+10°.

! Handgewindebohrersatz bestehend aus 3 oder 2 Werkzeugen.
101 | 101 =101/1 + 101/2 + 101/3 fiir M - UNC - W - Gewinde.
101 =101/1 + 101/3 flr MF - UNF - BSF - G - Gewinde.

NI Handtap set consisting of 3 or 2 taps.
P4 107 = 101/1 + 101/2 + 101/3 for M - UNC - W threads.
101 =101/1 + 101/3 for MF - UNF - BSF- G threads.

l] Jeux de tarauds a main se composant de 2 ou 3 tarauds.
101 =101/1 4+ 101/2 + 101/3 pour les filetages M - UNC - W
101 =101/1 + 101/3 pour les filetages MF - UNF - BSF - G
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@) Hand-Gewindebohrer

Hand serial taps
FEHE Tarauds a main

5 Vergiitete und hitzebestandige Stahle Rm < 1.000 N/mm?
- :
ol Heattreated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG
COATING
REVETEMENT

DIN 352 - 2181
-5157

107: Neue Dimensionierung < Mé6. Neue Schnittgeometrie
107: New sizing < Mé6. New cutting geometry
107: Nouveau dimensionnement < M6. Nouvelle géométrie de coupe

HSSE-V

107/1 | -

108/1 I

108/1: Auslaufendes Modell
108/1 : Model to extinguish
108/1: Modéle pour éteindre

Der Gewindebohrer Nr. 1 hat eine zylindrische Fiihrung, die eine perfekte Ausrichtung des Gewindes beim manuellen

Gewindeschneiden ermdglicht.

Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.
Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 6°+8°,

Handtap Nr. 1 with pilot guide, to assure the concentric start at manual threading.
This tap don't finish the thread because it is serial form.

Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 6°+8°.

Le taraud n° 1 dispose d'un guide cylindrique qui permet un alignement parfait du filet pendant le filetage manuel.
Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.

Entrée 3 filets.

Angle de coupe 6°+8°.

107/2 I
108/2 I

y.).‘._‘““_ﬂ

108/2: Auslaufendes Modell
108/2 : Model to extinguish
108/2: Modele pour éteindre

Handgewindebohrer -Mittelschneider (Nr. 2)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 Werkzeugen.
Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.

Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 6°+8°.

Handtap Nr. 2 of a serial tap set consisting of 3 pieces.
This tap don't finish the thread because it is serial form.
Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 6°+8°.

Taraud n° 2 d'un jeu se composant de 3 tarauds.

Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.
Entrée 3 filets.

Angle de coupe 6°+8°.

107/3 I
108/3 I

L |

BABRRRRBIID S P

108/3: Auslaufendes Modell
108/3 : Model to extinguish
108/3: Modéle pour éteindre

%
Y

Handgewindebohrer -Fertigschneider (Nr. 3)- eines Gewindebohrersatzes.
Dieser Gewindebohrer vollendet das Gewinde mit der gewtinschten Toleranz.
Anschnitt 2 Gg. (DIN-Form Q).

Spanwinkel 6°+8°.

Handtap Nr. 3 of a serial tap set.

This tap finishes the thread to the required tolerance
Lead chamfer 2 threads (DIN-Form C).

Rake angle 6°+8°.

Le taraud n° 3 d'un jeu de tarauds.

Ce taraud réalise le filetage a la cote et a la tolérance désirée.
Entrée 2 filets (DIN-Forme C).

Angle de coupe 6°+8°.

107 I
108 I

e

108: Auslaufendes Modell
108: Model to extinguish
108: Modele pour éteindre

o

NI LA
S

|

Der Satz besteht aus 3 Gewindebohrern: 108 = 108/1 + 108/2 + 108/3.
Es wird empfohlen, ohne Unterbrechung und ohne zuriickzudrehen zu schneiden, um den Span zu entfernen.

Handtap set consisting of 3 taps: 108 = 108/1 + 108/2 + 108/3.
You must tap continuously, it means without stop and reversing the tap to break the chip.

Le jeu se compose de 3 tarauds : 108 = 108/1 + 108/2 + 108/3.
On recommande de tarauder de fagon continue, c’est-a-dire, sans arréter ni reculer le taraud pour casser le copeau.
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@ Hand-Gewindebohrer

Hand serial taps

Tarauds a main

5 Rostfreie Stahle und Baustdhle Rm < 1.000 N/mm?
- :
Calas Stainless steels and structural steels Rm < 1.000 N/mm

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG

COATING
REVETEMENT

DIN 352 -2181
-5157

V107: Neue Dimensionierung < M6. Neue Schnittgeometrie
V107: New sizing < M6. New cutting geometry
V107: Nouveau dimensionnement < M6. Nouvelle géométrie de coupe

HSSE-V

v107/1 =
v108/1

V108/1: Auslaufendes Modell
V108/1 : Model to extinguish
V108/1: Modéle pour éteindre

A

il

Der Gewindebohrer Nr. 1 hat eine zylindrische Fiihrung, die eine perfekte Ausrichtung des Gewindes beim manuellen
Gewindeschneiden ermdglicht.

Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.

Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 6°+8°.

Handtap Nr. 1 with pilot guide, to assure the concentric start at manual threading.
This tap don't finish the thread because it is serial form.

Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 6°+8¢.

Le taraud n° 1 dispose d'un guide cylindrique qui permet un alignement parfait du filet pendant le filetage manuel.
Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.

Entrée 3 filets.

Angle de coupe 6°+8°.

v107/2 -
V108/2

V108/2: Auslaufendes Modell
V108/2 : Model to extinguish
V108/2: Modéle pour éteindre

|

Handgewindebohrer -Mittelschneider (Nr. 2)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 Werkzeugen.
Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.

Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 6°+8°.

Handtap Nr. 2 of a serial tap set consisting of 3 pieces.
This tap don't finish the thread because it is serial form.
Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 6°+8.

Taraud n° 2 d'un jeu se composant de 3 tarauds.

Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.
Entrée 3 filets.

Angle de coupe 6°+8°.

v107/3 -
v108/3

V108/3: Auslaufendes Modell
V108/3 : Model to extinguish
V108/3: Modéle pour éteindre

=

il

Handgewindebohrer -Fertigschneider (Nr. 3)- eines Gewindebohrersatzes.
Dieser Gewindebohrer vollendet das Gewinde mit der gewtinschten Toleranz.
Anschnitt 2 Gg. (DIN-Form C)

Spanwinkel 6°+8°.

Handtap Nr. 3 of a serial tap set

This tap finishes the thread to the required tolerance.
Lead chamfer 2 threads (DIN-Form C).

Rake angle 6°+8¢.

Le taraud n° 3 d'un jeu de tarauds.

Ce taraud réalise le filetage a la cote et a la tolérance désirée.
Entrée 2 filets (DIN-Forme C).

Angle de coupe 6°+8°.

vio7 =

V108 vap
SN2
Pl

|

V108: Auslaufendes Modell
V108: Model to extinguish
V108: Modele pour éteindre

Der Satz besteht aus 3 Gewindebohrern: V108 = V108/1 + V108/2 + V108/3.
Es wird empfohlen, ohne Unterbrechung und ohne zuriickzudrehen zu schneiden, um den Span zu entfernen.

Handtap set consisting of 3 taps: V108 = V108/1 + V108/2 + V108/3.
You must tap continuously, it means without stop and reversing the tap to break the chip.

Le jeu se compose de 3 tarauds : V108 = VV108/1 + V108/2 + V108/3.
On recommande de tarauder de fagon continue, c’est-a-dire, sans arréter ni reculer le taraud pour casser le copeau.

81



@) Hand-Gewindebohrer

Hand serial taps

FEHE Tarauds a main

5 Werkzeugstahle, hochfeste Stahle Rm = 1.000 + 1.300 N/mm?2 (30+40 HRC)
High alloyed steels Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (3040 HRC,
gl High alloyed steels Rm = 1. = 1. /mm? (30~ )

l] Aciers a trés haute résistance Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (3040 HRc)

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG
COATING
REVETEMENT

DIN 352 - 2181
-5157

A647: Neue Dimensionierung < Mé. Neue Schnittgeometrie
A647: New sizing < M6. New cutting geometry
A647: Nouveau dimensionnement < M6. Nouvelle géométrie de coupe

HSSE-V

A6a7I1 =
R6as/1

A648/1: Auslaufendes Modell
A648/1: Model to extinguish
A648/1: Modéle pour éteindre

1S

il

Der Gewindebohrer Nr. 1 hat eine zylindrische Fiihrung, die eine perfekte Ausrichtung des Gewindes beim manuellen

Gewindeschneiden ermdglicht.

Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.
Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 10+3e°,

Handtap Nr. 1 with pilot guide, to assure the concentric start at manual threading.
This tap don't finish the thread because it is serial form.

Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 1°+3e.

Le taraud n° 1 dispose d'un guide cylindrique qui permet un alignement parfait du filet pendant le filetage manuel.
Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.

Entrée 3 filets.

Angle de coupe 1°+3°.

R6a712 =
R6as/2

A648/2: Auslaufendes Modell
A648/2: Model to extinguish
A648/2: Modéle pour éteindrel]

Handgewindebohrer -Mittelschneider (Nr. 2)- eines Gewindebohrersatzes bestehend aus 3 Werkzeugen.
Dieser Gewindebohrer kann das Gewinde nicht fertig schneiden.

Anschnitt 3 Gg.

Spanwinkel 10+3e°,

Handtap Nr. 2 of a serial tap set consisting of 3 pieces.
This tap don't finish the thread because it is serial form.
Lead chamfer 3 threads.

Rake angle 1°+3°.

Taraud n° 2 d'un jeu se composant de 3 tarauds.

Ce taraud ne peut pas réaliser un filetage a la cote puisqu'il est étagé.
Entrée 3 filets.

Angle de coupe 1°+3°.

R647/3 =
A6as/3

A648/3: Auslaufendes Modell
A648/3: Model to extinguish
A648/3: Modele pour éteindre l]

=

Handgewindebohrer -Fertigschneider (Nr. 3)- eines Gewindebohrersatzes.
Dieser Gewindebohrer vollendet das Gewinde mit der gewtinschten Toleranz.
Anschnitt 2 Gg. (DIN-Form Q).

Spanwinkel 10+3°,

Handtap Nr. 3 of a serial tap set.

This tap finishes the thread to the required tolerance
Lead chamfer 2 threads (DIN-Form C).

Rake angle 1°+3e.

Le taraud n° 3 d'un jeu de tarauds.

Ce taraud réalise le filetage a la cote et a la tolérance désirée.
Entrée 2 filets (DIN-Forme C).

Angle de coupe 1°+3°.

A647 -
A6as

[ — |
[ —
[ o— ]

A648: Auslaufendes Modell l]
A648: Model to extinguish
A648: Modele pour éteindre

NI LA
S

Der Satz besteht aus 3 Gewindebohrern: A108 = A108/1 + A108/2 + A108/3.
Es wird empfohlen, ohne Unterbrechung zu schneiden und ohne zuriick zudrehen, um den Span zu entfernen.

Handtap set consisting of 3 taps: A648 = A648/1 + A648/2 + A648/3.
You must tap continuously, it means without stop and reversing the tap to break the chip.

Le jeu se compose de 3 tarauds : A648 = A648/1 + A648/2 + A648/3.
On recommande de tarauder de fagon continue, c’est-a-dire, sans arréter ni reculer le taraud pour casser le copeau.
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Cgb Satz-Gewindebohrer-Kassetten
M Hand serial taps set boxes
Coffrets jeux de tarauds a main

E-101 -
e Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB, Temperguf vergiitet

E @ @ SIZ  stecls with goodm hinabil 500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron
C— graphite sphéroidal et Fonte malléable

’

L

E-107
E-108

VG

E-V107

.’
Wer C‘” N/mm?2 (30
. 4

s Rm = 1.000 = 1.300 N/mm? (30+40

N
.'1\\- HI.

i) I
¥

5 a trés haute rési

™= Die Metallkassette enthéil(li‘t-.-_?
+M 10 + M 12) und 1 Windeis

2= Metal box containing 7 Sets of t
and one adjustable tap wrench.

I B Coffret métallique composé de 7 jeux de tarauds M3+ M4+ M5+ M6+ M8 +
M 10 + M 12) et un tourne-a-gauche.
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@) Bohrgewindefraser
Drill thread mills
Fraises a percer-fileter

5 Einsetzbar in dem meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende
Bronze, Aluminium, Aluminium Legierungen und Magnesium.
Nz The application range is in short chipping materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short
P4l chipping Bronze, Aluminium, Aluminium alloys and Magnesium.
l] Application a retenir dans les matiéres a copeaux courts : Fonte grise, Alliages de fonte grise,
Laiton et Bronze a copeaux courts, Aluminium, Alliages d'aluminium et Magnésium.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
| [ J [ J )
(0ATING & HM
FERG STANDARD N DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HE

REVETEMENT R27

BGF I

5 Bohrgewindefraser mit 45°-Fase, 27° Rechtsdrall, mit/ohne Kihlmittelzufihrung,
zum Kernlochbohren, Anfasen und Gewindefrdsen in einem Werkzeug.

Thread drill mill with phase 45¢, 27° right-hand spiral flutes, with / without coolant
ZahN supply, to the core hole drilling, chamfering and thread milling in a single tool.

BGF-A

l] Fraise a percer fileter, avec chamfreineur a 45, des rainures hélicoidales 27° a
droite, avec ou sans arrosage central, pour percer le avant trou, chamfreineur et
fraiser le filet avec une seule outil.

@) Gewindefraser mit variablem Durchmesserbereich
Thread milling cutters with variable diameter range

Fraises a fileter avec gamme de diamétre variable

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stahle, legierte Stahle bis 1.400 N/mm? rostfreier Stahle, Titanlegierungen.
Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm, Stainless steels, Titanium alloys.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts,
aluminium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?, Aciers inoxydables et Alliages de titane.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

BESCHICHTUNG — ) —
FERG STANDARD RE\KIOE/;EI,&VENT H M DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HE
R15

! Gewindefraser, 15° Rechtsdrall, mit KithImittelzufiihrung.

GSF |

Thread milling cutter, 15° right-hand spiral flutes, with coolant supply.
IS

“ Fraise a fileter, des rainures hélicoidales 15° a droite, avec arrosage central.
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@ Gewindefraser mit Senkfase
Thread milling cutters with counterbore

Fraises a fileter avec chamfrein

5 Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stahle, legierte Stahle bis 1400 N/mm?, rostfreier Stahle, Titanlegierungen.

G s F M Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
24l and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mn?, Stainless steels, Titanium alloys.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts,

aluminium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?, Aciers inoxydables et Alliages de titane.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence BESCHICHTUNG
§§ HM % e Som G
FERG STANDARD REVETEMENT DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-]

R27

GSFM1 I 5 Gewindefraser mit 45°-Fase, 27° Rechtsdrall, mit KihImittelzuflihrung.

GSFM2
GSFM3
N Thread milling cutter with 45° countersink, 27° right-hand spiral flutes, with coolant
GSFM1-A AN supply.
GSFM2-A
GSFM3-A

l] Fraise a fileter, avec chamfreineur a 45°, des rainures hélicoidales 27° a droite, avec
arrosage central.

A

(Q) Gewindefraser ohne Senkfase
Thread milling cutters without counterbore

Fraises a fileter sans chamfrein

! Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stahle, legierte Stahle bis 1.400 N/mm?, rostfreier Stahle, Titanlegierungen.

N2z Usableinthe majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
24N gnd Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts,

aluminium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?, Aciers inoxydables et Alliages de titane.
Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG
COATING
FERG STANDARD REVETEMENT

GF _I

HM Iy = = o=
DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HE

R27
- Gewindefraser, 27° Rechtsdrall, mit KihImittelzufiihrung.

> Thread milling cutter, 27° right-hand spiral flutes, with coolant supply.
GF-A AT g g P pply.

“ Fraise a fileter, des rainures hélicoidales 27° a droite, avec arrosage central.
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@) Runde Schneideisen
Round dies

Filieres rondes

5 Gutspanbare Stdhle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, TemperguR vergiitet
@ @ Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence o & e
BESCHICHTUNG m
COATING M h
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 HSS

REVETEMENT v

GELAPPTES GEWINDE
500 | I
Mit Schalanschnitt ab @ 4 mm inkl., der den Span nach vorne abflhrt.
Anschnitt 1,75 Gg. auf beiden Seiten.
Spanwinkel 150+17°.

LAPPED THREAD

Gun-nose from M 4 (M 4 included), driving the chips ahead.
Chamfer lead 1.75 threads on both sides.
Rake angle 150°+17°.

l] FILETS POLYGLACES

Entrée a hélice a partir de @ 4 mm inclus, poussant les copeaux vers I'avant de la filiere.
Entrée 1,75 filets de chaque coté.
Angle de coupe 15°+17°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence ~  RKa==oooo
BESCHICHTUNG m i
COATING
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 HSS

REVETEMENT @=>4mm 1,75xP

Mit Schéalanschnitt ab @ 4 mm inkl., der den Span nach vorne abfiihrt.
Anschnitt 1,75 Gg. auf beiden Seiten.
Spanwinkel 15°+17°.

501 | |

Gun-nose from M 4 (M 4 included), driving the chips ahead.
Chamfer lead 1.75 threads on both sides.
Rake angle 15°+17°.

l] Entrée a hélice a partir de @ 4 mm inclus, poussant les copeaux vers I'avant de la
filiere.
Entrée 1,75 filets de chaque coté.
Angle de coupe 15°+17°.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG I | | I | |
COATING
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 HSS

REVETEMENT 1,75xP

Anschnitt 1,75 Gg. auf beiden Seiten.
Spanwinkel 150+17°.

502 | |

Chamfer lead 1.75 threads on both sides.
Rake angle 15°+17°.

l] Entrée 1,75 filets de chaque coté.
Angle de coupe 15°+17°,
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@ Runde Schneideisen

Round dies
FEHG Filieres rondes

5 Vergiitete und hitzebestandige Stahle Rm < 1.000 N/mm?
- :
ol Heattreated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence o & e
BESCHICHTUNG m
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 . HSSE-V
REVETEMENT —

5 GELAPPTES GEWINDE

520 vap
Mit Schéalanschnitt ab @ 4 mm inkl., der den Span nach vorne abflhrt.
Anschnitt 1,75 Gg. auf beiden Seiten.

Spanwinkel 10°+12°.

ENZ4 LAPPED THREAD

Gun-nose from M 4 (M 4 included), driving the chips ahead.
Chamfer lead 1.75 threads on both sides.
Rake angle 10°+12°.

l] FILETS POLYGLACES

Entrée a hélice a partir de @ 4 mm inclus, poussant les copeaux vers l'avant de la
filiere.

Entrée 1,75 filets de chaque coté.

Angle de coupe 10°+12°.

5 Rostfreie Stihle und Baustihle Rm < 600 N/mm?
' :
Pl Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm

“ Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence o 5 pem=====
BESCHICHTUNG m
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 H SS

REVETEMENT vV @ > 4mm 1,75xP

5 GELAPPTES GEWINDE
V500 vap

Mit Schélanschnitt ab @ 4 mm inkl., der den Span nach vorne abfihrt.
Anschnitt 1,75 Gg. auf beiden Seiten.

Spanwinkel 150+17°.

SNZ4 LAPPED THREAD

Gun-nose from M 4 (M 4 included), driving the chips ahead.
Chamfer lead 1.75 threads on both sides.
Rake angle 15°+17°.

l] FILETS POLYGLACES

Entrée a hélice a partir de @ 4 mm inclus, poussant les copeaux vers I'avant de la
filiere.

Entrée 1,75 filets de chaque coté.

Angle de coupe 15°+17°.
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@) Runde Schneideisen

Round dies

Filieres rondes

5 Kurzspanendes Messing, Bronze

Short-chipping brass, Bronze

l] Laiton a copeau court, Bronze

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence o« & =
BESCHICHTUNG HSS m
DIN EN 22568 - 22430 - 22431 REVETEMENT

@= 4mm 1,25xP
e 5 SPEZIAL GELAPPTES GEWINDE
T505 i | / '
/ Mit Schalanschnitt ab @ 4 mm inkl., der den Span nach vorne abflhrt.
Anschnitt 1,25 Gg. auf beiden Seiten.
Spanwinkel 30+7°,

Sz EXTRALAPPED THREAD
500 | |

Gun-nose from M 4 (M 4 included), driving the chips ahead.
Chamfer lead 1.25 threads on both sides.
Rake angle 3°+7°.

l] FILETS EXTRA POLYGLACES

Entrée a hélice a partir de @ 4 mm inclus, poussant les copeaux vers I'avant de la
filiere.

Entrée 1,25 filets de chaque coté.

Angle de coupe 3°+7°.
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@ Drehlinge aus Schnellarbeitsstahl. Qualitaten

High speed steel tool bits. Grades

Barreaux traités en acier rapide. Qualités

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG

COATING
DIN 4964 REVETEMENT

Form A Form D

Form B ‘
% Form TCC Form TCR
N

F L

FERG
5% Co =1.3243

-

N
N
Flr Arbeiten in Stahl und hochfesten Gussstahlen, Grauguss, hartem Gusseisen
und Bronze.

Aussetzende Schneidoperationen.

For works in steel and cast of high-resistant steels, grey cast iron, hard cast iron and
bronze.
Intermittent cutting operations.

Pour travailler en acier et en fonte d'aciers a haute résistance, la fonte gris, la fonte
dur et en la bronze.
Opérations de coupe intermittent.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG

Form A Form D

@ FB § Form TCC

COATING
DIN 4964 REVETEMENT
SUPER FERG
10-11 % Co

Hohe Verschleissbestandigkeit.

Ertragt hohe Temperaturen an der Schneidkante.

Besonders geeignet fiir das Drehen von Materialien mit hoher Festigkeit und
austenitischen Stahlen.

Highly resistant to wear.
Withstands high temperatures on the cutting edge.
Mainly suitable for turning high resistance materials and austenitic steels.

Tres résistant a l'usure.

Résiste a des températures élevées dans la pointe de coupe.

Principalement indiqué pour le tournage de matériaux avec gran résistance et
des aciers austénitiques.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence
BESCHICHTUNG

COATING
DIN 4964 REVETEMENT

Form A Form B

N

N

[

FERG-60
PM: 10,5% Co = ASP 2060

Hergestellt aus HSS Sinter Stahl.

Grosse Zahigkeit und Verschleissfestigkeit.

Sehr geeignet fiir Baustahle und unlegierte > 600 N/mm? und feuerfesten
Materialien.

Hohe Standzeit.

Made of high speed powder steel.

High toughness and wear resistance.

Very suitable for steels and alloys > 600 N/mm? and refractory materials.
Long tool life.

Fabriqué en acier rapide fritté.

Grande ténacité et résistance a l'usure

Trés approprié pour les aciers et alliages > 600 N/mm? et les matériaux
réfractaires.

Longue durée de vie.
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Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps
Programme de fabrication de tarauds a fileter

20




Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
ISO Metric coarse thread DIN 13
Filetage métrique a pas normal DIN 13

Metrisches ISO-Linksregelgewinde DIN 13
ISO Metric left hand coarse thread DIN 13
Filetage métrique a gauche a pas normal DIN 13

91



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
S Nodular graphite, Malleable cast iron
l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite :
sphéroidal et Fonte malléable i §=
; ? £ £ £
oy Z HSSE-V (3%V) _ h55 _ h55 _ _ﬁ
m HSS (@ > M 30) = = =
6{ L (z LOCHFORM <15xd, | s3xd, | s=3xd, | s=3xd, | s=3xd, | =3xd
TROU =4
DIN @A C=2,5%xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B =4xP
3N TOLERANZ 150 2 15O 2 1503 o, 1SO 2 IS0 3
TOLERANCE (6H) (6H) (6G) (6H) (6G)
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétgment ! i i I
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? © 376 BESTELL’.-l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h < REFERENCE 105A | 104A | 104A | 104A | T104A | T104A
. EDP =Nr. + % 2000010500* | 2000010400* | 2000210400* | 2000610400* | 2000010410* | 2000210410*
I L 3?: L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm mm|{mm mm| mm 2500010500* | 2500010400* | 2500210400* | 2500610400* | 2500010410* | 2500210410*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
40 6 6 -|25 21 075 M 1* (0,25) [ 010 |3 | m 3| m 3 3 3 3
40 6 6 - |25 21 085 M 1,1* (025 | 011 |3 | m 3| m 3 3 3 3
40 6 6 -|25 21 095 M 1,2* (025 | 012 |3 | m 3| m 3 3 3 3
40 7 7 -125 21 1,1 M 1,4% (03) | 014 |3 | m 3| m 3 3 3 3
40 8 8 -|25 21 1,25/ M 1,6 (035 [ 016 (3| m 3| m 3 3 3 3
40 8 8 - |25 21 13 M 17 (035|017 |3| = 3| m 3 3 3 3
40 8 8 -|25 21 145 M 1,8 (0,35 [ 018 (3| m 3| m 3 3 3 3
45 9 9 -1[28 21 1,6 M 2 04) | 020 (3| m 3| m 3 3 3 3
45 9 9 -128 21 1,75| M 2,2 (045) [ 022 (3| m 3| m 3 3 3 3
45 9 9 - 1[28 21 19 M 23 (04 |023|3| m 3| m 3 3 3 3
50 9 9 -|28 21 205 M 2,5 (045) | 025 |3 | m 3| m 3 3 3 3
50 9 9 -|28 21 2,1 M 26 (045|026 |3 | m 3| m 3 3 3 3
56 11 5 16 |35 27| 22 - 2,5 M 3 05 [(030(3|m m|3|m m|3|m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17 |4 3 25 21| 29 M35 (06 |03 |3| = 3| m 3| m 3 3| m 3| m
63 13 7 19 |45 34| 28 21 33 M 4 0,7) 040 (3| m m (3| = m (3| = 3| m 3| m 3| m
70 14 7 22 |6 49|35 27/ 375 M 45 (075 | 045 |3 | m 3| m 3 3 3 3
70 15 8 29 |6 49| 3,5 27| 42 M 5 08 (050 (3| m m |3|m m|3|m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 (6 49| 45 34| 5 M 6 (1) 060 |3| m m (3| m m (3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 31 |7 55| 55 43 6 M 7 (1 070 |3 | m m (3| = m |3 3 3 3
90 20 12 35 (8 62| 6 49 68 M 8 (125) | 080 (3| m m (3| m m (3| m 3| m 3| m m (3| m
90 20 12 35 |9 7 7 55 78 M 9 (1,25) | 090 |3 m |3 m |3 3 3 3
100 22 15 38|10 8 |7 55/ 85 M10 (15 |100 (3| m m |3|m m (3| m 3| m 3| m m (3| m
110 24 16 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 3 m |3 ]
110 26 20 1M1 9 12 M14 (2) 140 | 3 m |3 m |3 m |3 3 m |3 [ ]
110 27 20 12 9 14 M16 (2) 160 | 3 m |3 m |3 m |3 3 m |3 ]
125 30 25 14 1 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 m |4 m |4 m |4 4 m |4 [ ]
140 32 25 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 | 4 m |4 m |4 m |4 4 m |4 ]
140 32 25 18 14,5 19,5 M 22 (2,5 | 220 |4 m |4 m |4 m |4 4 m |4 [ ]
160 34 30 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 m |4 m |4 m |4 4 m |4 ]
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 m |4 m |4 4 4 4
180 40 35 22 18 26,5 M 30 (3,5) | 300 |4 m |4 m |4 4 4 4
180 40 40 25 20 29,5 M33 (3,5 | 330 |4 m |4 m |4 4 4 4
200 50 45 28 22 32 M 36 (4) 360 | 4 m |4 m |4 4 4 4
200 50 45 32 24 35 M 39 (4) 390 | 4 m |4 m |4 4 4 4
200 56 50 32 24 375 M 42 4,5) 420 | 4 m |4 m |4 4 4 4
220 58 50 36 29 | 405 M 45 (4,5) | 450 | 4 m |4 m |4 4 4 4
250 65 55 36 29 43 M 48 (5) 480 | 4 m |4 m |4 4 4 4
250 65 55 40 32 47 M52 (5) 520 | 4 m |4 m |4 4 4 4
92 * =150 1 (4H) m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105A M 8 = 2000010500080



3D

|

NN ——
NN —
NN ——

W

. ;: ;‘.': ;:
: NI/ NI/
/iR /i /i
- = S L&
<0,5xd, <2xd, <2xd, <2xd, <2xd, <2xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,

= || |8 0,0 0|0 8|0 |8

B =4xP D = 4xP D =3,5xP D =3,5xP D =3,5xP D =3,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP

1SO 2 1SO 2 1SO 2 ISO3 1SO 2 ISO3 1SO 2 ISO3 401 I1SO 2 ISO 3
(6H) (6H) (6H) (6G) (6H) (6G) (6H) (6G) ' (6H) (6G)
| i i i i
371 | 371 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN371

150A | 109A | 110A | 110A | T110A | T110A | 112A | 112A | 112A | T112A | T112A

2000015005* | 2000010900* | 2000011000* | 2000211000* | 2000011010% | 2000211010* | 2000011200* | 2000211200* | 2000611200* | 2000011210* | 2000211210*

DIN 371 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376

1517A | 109 | 110 110 | T110 | T110 | 112 112 112 | T112 | T2

2000015105* | 2500010900* | 2500011000% | 2500211000* | 2500011010* [ 2500211010* | 2500011200% | 2500211200* | 2500611200* | 2500011210% [ 2500211210*

z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z | 2| |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2| = 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3 3
2| m 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3 3
AN | 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3 3
2| m 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3 3
2| m 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3 3
2|m m (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
2|m m |3 3| m 3 3 3 3| m 3| m 3 3| m 3| m
2|m m (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
2| m m (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3|lm m |3|m 3|lm m |3|m 3| m 3| m 3|lm m |3|m 3| m 3| m 3| m
3 3 3| m 3 3 3 3| m 3 3 3| m 3
3 " (3|m m |3|m m (3| m 3| m 3| m 3|lm m |3 |m 3| m 3|lm m |3 |m
3 3 3 m (3 3 3 3 m |3 3 3 3
3 " (3|m m |3|m m (3| m 3| m 3| m 3|lm m |3 |m 3| m 3|m m |3 |m
3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 3 m |3 ]
3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 3 m |3 ]
3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |4 m |4 m |4 4 m |4 [ ]
4 4 m |4 m |4 4 4 m |4 m |4 4 m |4 ]
4 4 m |4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 m |4 ]
4 4 m |4 4 4 4 m |4 m |4 4 m |4 ]
4 4 m |4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 m |4 ]
4 4 m |4 4 4 4 m |4 4 4 4
4 4 m |4 4 4 4 m |4 4 4 4
4 4 m |4 4 4 4 m |4 4 4 4
4 4 m |4 4 4 5 m (5 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
4 4 4 4 4 5 5 5 5 5

m = Lager / Stock / Magasin 93



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Vergiitete und hitzebestindige Stihle bis 1.0000 N/mm?
oder 30 HRC
Ny Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
N or 30 HRC
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm?
ou 30 HRC
60°
oy 4] HSSE-V (3%V) _ hﬁ _ hﬁ ‘ :
w HSS (@ > M 30) ¢
S| [P (z LOCHFORM <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
TROU
DIN @A B =4xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B =4xP
3N TOLERANZ 1502 G 1502 1502 1502 1502
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o 5
1 i Revétgment ! iy | TN I
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h < REFERENCE 184A | 184A | T184A | A184A | 684A | T684A
. EDP =Nr. + % 2000018400* | 2000318400* | 2000018410* | 2000018412* | 2000068400* | 2000068410*
Lo 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mmmm = Emm| & a |d a2 | mm | ¢ | 184 184 | T184 | A184 | 684 | T684
mm mm mm|{mm mm| mm 2500018400* | 2500318400* | 2500018410* | 2500018412* | 2500068400* | 2500068410*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
40 6 6 -|25 21 075 M 1* (0,25) | 010 |3 3 3 3
40 6 6 - |25 21 085 M 1,1* (0,25) | 011 |3 3 3 3
40 6 6 -|25 21 095 M 1,2* (0,25) | 012 |3 3 3 3
40 7 7 -125 21 1,1 M 1,4* (03) | 014 |3 3 3 3
40 8 8 -|25 21 1,25| M 1,6 (0,35 | 016 |3 3 3 3
40 8 8 - |25 21 13 M 1,7 (035 | 017 |3 3 3 3
40 8 8 -|25 21 145 M 1,8 (0,35) | 018 |3 3 3 3
45 9 9 -(28 21 1,6 M 2 04 |020|3| m 3 3 3| m
45 9 9 -128 21 1,75| M 2,2 (045) | 022 |3 3 3 3
45 9 9 -(28 21 19 M 23 (04 |023 |3 3 3 3
50 9 9 -|28 21 205 M 2,5 (045) | 025 |3 | m 3 3 3| m
50 9 9 -|28 21 2,1 M 2,6 (045) | 026 |3 3 3 3
56 11 5 16 |35 27| 22 - 2,5 M 3 (05 (030 (3| m 3| m 3| m 3| m 3 3
56 12 6 17 |4 3 25 21| 29 M35 (06 |03 |3| = 3 3 3| m 3 3
63 13 7 19 |45 34| 28 21 33 M 4 (07) [ 040 (3| m 3| m 3| m 3| m 3 3
70 15 8 29 |6 49| 35 27| 42 M 5 (08 | 050 |3 m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 |6 49| 45 34| 5 M 6 (1) 060 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 31 (7 55|55 43/ 6 M 7 (1) 070 | 3 3 3 3 3 3
90 20 12 35 (8 62| 6 49 68 M 8 (1,25) | 080 (3| m m |3 | m 3| m m (3| m 3| m 3| m
90 20 12 35(9 7 |7 55 78 M 9 (1,25) | 090 |3 3 3 3 3 3
100 22 15 38 |10 8 7 55 8,5 M10 (1,5) 100 (3| m m (3| = 3| m m (3| = 3| m 3| m
110 24 16 9 7 10,2 M 12 (1,75) | 120 |3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 [ ]
110 26 20 n 9 12 M14 (2) 140 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 3
10 27 20 12 9 14 M16 () 160 | 3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 [ ]
125 30 25 14 N 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 32 25 16 12 17,5 M 20 (2,5) | 200 | 4 m |4 m |4 m (4 m (4 m |4 [ ]
140 32 25 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 m |4 4 4 m |4 4
160 34 30 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 m |4 m |4 m 4 m |4 m 4 [ ]
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 m |4 4 4 m |4 4
180 40 35 22 18 26,5 M30 (3,5 | 300 |4 m (4 4 4 m |4 4
180 40 40 25 20 29,5 M33 (3,5 330 | 4 4 4 4 4 4
200 50 45 28 22 32 M 36 (4) 360 | 4 4 4 4 4 4
200 50 45 32 24 35 M 39 (4) 390 |4 4 4 4 4 4
200 56 50 32 24 375 M 42 (45 | 420 |4 4 4 4 4 4
220 58 50 36 29 | 405 M 45 (4,5) | 450 |4 4 4 4 4 4
250 65 55 36 29 | 43 M 48 (5) 480 | 4 4 4 4 4 4
250 65 55 40 32 47 M52 (5) 520 | 4 4 4 4 4 4

94 m = Lager/ Stock / Magasin EDP: T184A M 8 = 2000018410080



<3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,

U AR ER'ER'

B =4xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP E=1,5xP E=1,5xP E=1,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP

<3xd,

1SO2 1SO2 7G 1SO2 1SO2 1SO2 1SO2 1SO2 1SO2 1SO2 1SO2
6 | 6H) G | 6 | @ | e | 6 | e | @ | 6H
| | | i | iy
371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371

A684A | 182A | 182A | T182A | A182A | 183A | T183A | A183A | 682A | T682A | A682A

2000068412* | 2000018200* | 2000318200* | 2000018210* | 2000018212* | 2000018300* | 2000018310* [ 2000018312* | 2000068200* | 2000068210* | 2000068212*
DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376

A684 | 182 | 182 | T182 | A182 | 183 | T183 | A183 | 682 | T682 | A682

2500068412* | 2500018200* | 2500318200* | 2500018210* | 2500018212* | 2500018300* | 2500018310* [ 2500018312* | 2500068200* | 2500068210* | 2500068212*

z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z | 2| |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |

3 3 3 3

3 3 3 3

3 3 3 3

3 3 3 3

3 3 3 3

3 3 3 3

3 3 3 3

3| m 3 3| m 3| m

3 3 3 3

3 3 3 3

3| m 3 3| m 3| m

3 3 3 3
3 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3 3 3
3 3| m 3 3| m 3| m 3 3 3 3 3 3
3 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3 3 3
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3 3| m 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3| m 3/m m |[3|m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3| m 3|lm m |3|m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 ]
3 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 3 3
3 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 4 4 4 4
4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 4 4 4 4
4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 m (4 m (4 m (4 ]
4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 4 4 4 4
4 4 m |4 4 m |4 m |4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

m = Lager / Stock / Magasin



=N 3 |

= i

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,

Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

60°

AAA
ﬁTLL

FERG

R

R

HSSE-V (3%V)

y

aeeraeIEEEEr,

Maschinen-Gewindebohrer mit extra langem Schaft
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Machine taps with extra long shank

I1SO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine a queue extra-longue
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

<3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
LOCHFORM
TROU
i =000 B = 4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP
TobENR"*}NZ 1S02 1SO2 1SO2 1SO2
T TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o 3
_~ E Revétgment J i i
J | DIN ~371|~376|~371|~376|~371|~ 376|~ 371 |~ 376
e E— e BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.|  =DIN371 ~DIN371 ~DIN371 ~DIN371
4\ d L k- REFERENCE L104A |TL104A| L112A |TL112A
_ EDP=Nr. + % 2100010400 | 2100010410% | 2100011200* | 2100011210*
T 3?3 L DIN371|~DIN 374 @ 4, b ~DIN376 ~DIN376 ~DIN376 ~DIN376
mm mm mm|mm mm| mm 2600010400* | 2600010410* | 2600011200* | 2600011210%
1 Z ] |1 Z ] |1 Z ] |1 Z ]
126 13 7 37 |45 34|28 21| 33| M 4 07) | 040 (3| m 3| m 3| m 3| m
140 15 8 44 |6 49[35 27| 42| M5 (0,8) | 050 |3| m 3| m 3| m 3| m
160 17 10 54 |6 49| 45 34| 5 M 6 1) 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m
160 17 10 54 |7 55|55 43| 6 M 7 M) 070 |3 3 3 3
180 20 12 62 |8 62| 6 49 68| M8 (1,25) | 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m
200 22 15 70 10 8 |7 55 85 | M10 (1,5 | 100 |3 = |3 = |3 3 n
220 24 16 9 7102 | M12 (1,75) | 120 |3 |3 |3 3 n
220 26 20 1M1 9| 12 M 14 2 140 |3 3 3 3
220 27 20 12 9| 14 M16 ) 160 |3 m |3 m |4 4 n
250 30 25 14 11 | 155 | M18 2,5 | 180 |4 4 4 4
280 32 25 16 12 | 175 | M20 2,5) | 200 |4 m |4 m |4 4 n
280 32 25 18 14,5 195 | M22 2,5 | 220 |4 4 4 4
320 34 30 18 14,5 21 M 24 3) 240 | 4 m |4 m |4 4 n
320 36 30 20 16 | 24 M27 ?) 270 |4 4 4 4
360 40 35 22 18 | 265 | M30 (3,5 | 300 |4 4 4 4

926

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: TL104A M 8 =2100010410080



Maschinen-Gewindebohrer mit langen Nuten
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Machine taps with long flutes

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Tarauds machine a goujures longues

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

=

5 Vergiitete und hitzebestindige Stihle bis 1.0000 N/mm?
oder 30 HRC
N7z Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
N or30HRC
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm?
ou 30 HRC
60°
< 2
YN d
FERG
.ai*
||
||
||
||
I
]
]
il
]
]
Tt
1
- HSSE-V (3%V)
<3xd, <3xd,
LOCHFORM
HOLE
TROU —
=] C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT 6HX 6HX
TOLERANCE
T Beschichtung / Coating / . | .
L Revétement N Jin
_J ~DIN FERG FERG
o - BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
4‘ d, ‘k REFERENCE
cp-nie: | T646 | T640
FERG 0] 2700064610* | 2700064010*
h b e | & Pl
mm mm d; a mm mm
mm mm mm
1 Z] 1 Z]
220 30 16 12 17,5 M20 (2,5) 200 | 4 v 4 v
240 36 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 v 4 v
270 42 22 18 26,5 M30 (3,5) 300 | 4 v 4 v
290 42 25 20 29,5 M33 (3,5 330 |4 v 4 v
310 48 28 22 32 M36 (4) 360 | 5 v 5 v

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager /Stock / Magasin ¥ = auf Anfrage / On request / Sous demande EDP: W640 M 24 = 2600064014240 97



- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm?
X L . 2
EI—N Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

60°
<y 2
w HSSE-V (3%V)
° Lﬂ.\ LOCHFORM <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
TROU
DIN @A B =4xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B = 4xP B =4xP
37 TOLERANZ 1S02 1SO3 1SO2 1SO3 1S02 1SO3
TOLERANCE (6H) (6G) (6H) (6G) (6H) (6G)
Beschichtung / Coating / = 5
Revétgment ’ ap ap i i
DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
376 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
REFERENCE 194A | 194A | T194A | T194A | A194A | A194A
_ EDP =Nr. + * 2000019406* | 2000219406* | 2000019410* | 2000219410* | 2000019412* | 2000219412*
I L 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm mm|{mm mm| mm 2500019406* | 2500219406* | 2500019410% | 2500219410% | 2500019412* | 2500219412*
|1 Z | 12| |12 ] |1 Z ] 12| 12|
40 6 6 - 125 21 075| M 1% (0,25) | 010 |3 3 3 3 3 3
40 6 6 - 125 21 085 M 1,1* (0,25 | 011 |3 3 3 3 3 3
40 6 6 - 125 21 095 M 1,2* (0,25) | 012 |3 3 3 3 3 3
40 7 7 - 125 21 11 M 1,4% (0,3) 014 | 3 3 3 3 3 3
40 8 8 - 125 21 1,25 M 1,6 (0,35) | 016 |3 3 3 3 3 3
40 8 8 - 125 21 13 M 1,7 (0,35) | 017 | 3 3 3 3 3 3
40 8 8 - 125 21 145 M 1,8 (0,35) | 018 | 3 3 3 3 3 3
45 9 9 - 128 21 1,6 M 2 (0,4) 020 (3| m 3 3| m 3 3| m 3
45 9 9 - 128 21 1,751 M 2,2 (0,45) | 022 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 - 128 21 19 M 2,3 (0,4) 023 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 - 128 21 205 M 2,5 (045) |1 025 (3| m 3 3| m 3 3| m 3
50 9 9 - 128 21 21 M 2,6 (0,45) | 026 | 3 3 3 3 3 3
56 1 5 16 |35 27| 22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17 | 4 3 2,5 21 29 M 3,5 (0,6) 035 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 19 |45 34|28 21| 33| M4 (07 | 040 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 14 7 22|16 49| 35 27 3,75| M 4,5 (0,75) | 045 | 3 3 3 3 3 3
70 15 8 29 |6 49| 35 27| 42 M 5 (0,8) 050 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 |6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 31 |7 55| 55 43 6 M 7 (1 070 | 3 3 3 3 3 3
90 20 12 35 |8 62 6 49 6,8 M 8 (1,25) (080 |3 | m m (3| m 3/ m m |3 m 3| m 3| m
90 20 12 35 |9 7 7 5,5 7,8 M 9 (1,25) | 090 | 3 3 3 3 3 3
100 22 15 38 |10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | m m (3| m 3/ m m |3 m 3| m 3| m
110 24 16 9 7| 102 | M12 (1,75) | 120 | 3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 n
110 26 20 1" 9 12 M14 (2) 140 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 | |
110 27 20 12 9| 14 M16 ) 160 |3 m (3 m (3 m (3 m |3 m |3 n
125 30 25 14 N 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 m |4 4 m |4 4 4
140 32 25 16 12 175 | M20 (2,50 | 200 |4 m |4 4 m |4 4 m |4
140 32 25 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 m |4 4 m |4 4 4
160 34 30 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 m |4 4 m |4 4 m |4
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 m |4 4 m |4 4 m |4
180 40 35 22 18 26,5 M 30 (3,5 300 |4 m |4 4 m |4 4 m |4
180 40 40 25 20 29,5 M33 (3,5 330 |4 4 4 4 4 4
200 50 45 28 22 32 M 36 4) 360 |4 4 4 4 4 4
200 50 45 32 24 35 M 39 (4) 390 (4 4 4 4 4 4
200 56 50 32 24 | 375 | M42 4,5) | 420 |4 4 4 4 4 4
220 58 50 36 29 40,5 M 45 4,5) 450 | 4 4 4 4 4 4
250 65 55 36 29 43 M48 (5) 480 | 4 4 4 4 4 4
250 65 55 40 32 47 M52 (5) 520 | 4 4 4 4 4 4

98 m = Lager / Stock / Magasin

EDP:

T194A M 8 =2000019410080



u

<3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,

AR'AR'ER'AR'EN'

C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP

1SO2 1SO3 1SO2 1SO3 1SO2 1SO3
(6H) (6G) (6H) (6G) (6H) (6G)
ap ap il il |
371 376 | 371 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 376 | 371 376
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371

192A | 192A | T192A | T192A | A192A | A192A

2000019206* | 2000219206* | 2000019210* | 2000219210% | 2000019212* | 2000219212*

DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376

192 192 | T192 | T192 | A192 | A192

2500019206* | 2500219206* | 2500019210* | 2500219210* | 2500019212* | 2500219212*

z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z |
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3| m 3 3| m 3 3| m 3
3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3
3| m 3 3| m 3 3| m 3
3 3 3 3 3 3
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3 3 3 3 3 3
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3 3 3 3 3 3
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
3| m 3 3 3 3 3
3|lm m |3|m 3|lm m |3|m 3| m 3| m
3 3 3 3 3 3
3|lm m |3|m 3|lm m |3|m 3| m 3| m
3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
4 m |4 4 m |4 4 4
4 m |4 4 m |4 4 m |4
4 m |4 4 m |4 4 4
4 m |4 4 m |4 4 m |4
4 m |4 4 m |4 4 m |4
4 m |4 4 m |4 4 m |4
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5

m = Lager / Stock / Magasin



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

N= Machine taps
B4lN 50 Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine
Filetage Métrique a pas normal DIN 13
- Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? oder 42 HRC
Fur langspanende Werkstoffe
Nyza Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC
A for long-chipping materials \
i Matieres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC i
Pour les matiéres a copeaux longs
0
HSSE-VE
d <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
LOCHFORM
TROU
DIN @A B =4xP B = 4xP B = 4xP C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
Revétgment ! Ny Ny
5 - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE T124A |W124A |W624A | T122A |W122A |W622A
_ EDP =Nr. + % 2000012410% | 2000012414* | 200062414* | 2000012210* | 2000012214* | 2000062214*
I L 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm =< B & a |doa e am | | T124 | W124 | W624 | T122 | W122 | W622
mm mm mm|{mm mm| mm 2500012410* | 2500012414* | 250062414* | 2500012210* | 2500012214* | 2500062214*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 9 - 128 21 1,6 M 2 (0,4) 020 |3 | m 3| m 3| m 3| m
50 9 9 - 128 21 2,05 M 2,5 (045) [ 025 |3 | m 3| m 3| m 3| m
56 1 5 16 |35 27| 22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 |3 | m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17 |4 3 25 21 2,9 M 3,5 (0,6) 035 |3 3 3 3
63 13 7 19 |45 34| 28 21 33 M 4 (0,7) 040 |3 | m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 29 |6 49| 35 27| 42 M5 (0,8) 050 |3 m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 |6 49| 45 34| 5 M 6 M 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 31 |7 55|55 43| 6 M 7 (1) 070 | 3 3 3 3
90 20 12 35 |8 62| 6 49 68 M 8 (1,25) | 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 15 38 [10 8 7 55/ 85 M10 (1,5 100 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
110 24 16 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 |
110 26 20 1 9 12 M14 (2) 140 | 4 m |4 m |4 4 m |4 m |4
110 27 20 12 9 14 M16 2) 160 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 | |
125 30 25 14 N 15,5 M18 (2,5 180 | 4 4 4 4 4 4
140 32 25 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 (4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 |
140 32 25 18 14,5 19,5 M 22 (2,5 220 | 4 4 4 4 4 4
160 34 30 18 14,5 21 M24 (3) 240 (4 m |4 m |4 4 m |4 m |4
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 4 4 5 5 5
180 40 35 22 18 26,5 M30 (3,5 300 | 4 4 4 5 5 5
180 40 40 25 20 29,5 M33 (3,5 330 | 4 4 4 5 5 5
200 50 45 28 22 32 M 36 4) 360 | 4 4 4 5 5 5
100 m = Lager / Stock / Magasin EDP:W122A M 10 = 2000012214100



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

Langspanende Werkstoffe bis 1.300 N/mm? oder 40 HRC.
Nur fur Synchronbearbeitung (Rigid Tapping)

N7 Long-chipping materials up to 1.300 N/mm?or 40 HRC
AN

Only for synchronous processing (rigid tapping)
Matiéres avec copeau long jusqu'a 1.300 N/mm? ou 40 HRC
Seulement pour le travail synchrone (taraudage rigide)

60°
<y 2
m HSSE-VE
-6{ P (z LOCHFORM <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
TROU
i o=l i
s {] DIN Peva? VY B =4xP B =4xP B =4xP C=25xP | C=25xP
f‘ I, ‘ Nr © ‘ 371 TOLERANZ
I——— I, ) LIMIT 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
‘ TOLERANCE
Beschichtung / Coating / =
L Revétgment ’ iy - a
5 - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? © ‘ 376 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h REFERENCE T121A |W121A |W621A [TV127A| W127A | W627A
_ EDP =Nr. + % 2000012110* | 2000012114* | 2000062114* | 2000012716* | 2000012714* | 2000062714*
I L 3% I DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mmmm = Emm| 2 a [d a e B am | * | T121 | W121 | W621 | TV127 | W127 | W627
“mm mm mm|{mm mm| mm 2500012110* | 2500012114* | 2500062114* | 2500012716* | 2500012714* | 2500062714*
|1 Z | |1 Z ] 12| 12| |12 ] 12|
45 9 9 - 128 21 1,6 M 2 (0,4 020 (3 3 3 3
50 9 9 - 128 21 205 M 2,5 (045) | 025 |3 3 3 3
56 1 5 16 |35 27|22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 |3 | m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17 |4 3 25 21 29 M 3,5 (0,6 035 (3 3 3 3
63 13 7 19 |45 34[28 21| 33| M4 07) | 040 [3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 29 (6 49| 35 27| 42 M 5 (0,8) 050 |3 | m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 (6 49| 45 34 5 M 6 ) 060 |3 | m 3| m 3 3
80 17 10 31 |7 55|55 43 6 M 7 (1 070 |3 3 3| m 3| m
90 20 12 35 (8 62| 6 49 6,8 M 8 (1,25) [ 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 15 38 (10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
110 24 16 9 71 102 | M12 (1,75) | 120 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 u
110 26 20 1" 9 12 M14 (2) 140 | 3 3 3 3 3 3
110 27 20 12 9| 14 M16 )} 160 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 u
125 30 25 14 N 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4 4 4
140 32 25 16 12 17,5 M 20 (2,5 | 200 |4 4 4 4 4 4
140 32 25 18 14,5| 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4 4 4 4 4
160 34 30 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4 4 4
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 (4 4 4 5 5 5
180 40 35 22 18 | 26,5 M30 (3,5) | 300 |4 4 4 5 5 5
180 40 40 25 20 29,5 M33 (3,5) 330 |4 4 4 5 5 5
200 50 45 28 22 32 M36 (4) 360 |4 4 4 5 5 5

Andere Beschichtungen auf Anfrage - Other coatings on request - Autres revétements sous demande

m = Lager / Stock / Magasin EDP: TV127A M 8-6HX = 2000012716080 101



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

|
J

= i

Werkzeugstahle, hochfeste Stahle Rm = 1.000 + 1.300 N/mm?
(30+40 HRQC)

SR High alloyed steels Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (30+40 HRC)

Aciers a trés haute résistance Rm = 1.000 =+ 1.300 N/mm?

(30+40HRc)
0
5 Ed
W z HSSE-H
s p
ko] L__‘ LOCHFORM <2xd, <2xd,
HOLE M E
TROU
DIN @I B =4xP D =3,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o
L * Revétgment ! i | | i
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? © 376 BESTELL’.-l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h < REFERENCE 641A | T641A | A641A | 642A | T642A | A642A
EDP =Nr. + % 2000064100* | 2000064110* | 2000064112* | 2000064200* | 2000064210* | 2000064212*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm|mm mm mm 2500064100* | 2500064110* | 2500064112* | 2500064200* | 2500064210* | 2500064212*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 -1 28 21 1,6 M 2 (0,4) 020 (3| m 3 3 3 3 3
50 9 -1 28 21 2,05| M 2,5 (045) | 025 |3 | m 3 3 3 3 3
56 11 16 | 3,5 27| 22 - 2,5 M 3 0,5) 030 (3| m 3| m 3| m 3 3 3
56 12 17 | 4 3 25 21 29 M 3,5 (0,6) 035 (3 3 3 3 3 3
63 13 19 | 45 34| 28 21 3,3 M 4 0,7) 040 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 29 | 6 49| 3,5 27 4,2 M5 0,8) 050 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 30 | 6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 31 7 55 55 43 6 M 7 ()] 070 | 3 3 3 3 3 3
90 20 35 8 62| 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) | 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 38 |10 8 7 55 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
110 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
110 26 1 9 12 M 14 (2) 140 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 n
110 27 12 9 14 M16 (2) 160 | 3 m |3 m |3 m |4 m |4 m |4 ]
125 30 14 N 15,5 M18 (2,5 180 | 3 m |3 m |3 m |4 m |4 m |4 n
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 | 3 m |3 m |3 m |4 m |4 m |4 | |
140 32 18 14,5| 19,5 M 22 (2,5 220 (3 3 3 4 4 4
160 34 18  14,5| 21 M24 (3) 240 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
160 36 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 4 4 4 4 4
180 40 22 18 26,5 M 30 (3,5 300 | 4 4 4 4 4 4
180 40 25 20 29,5 M33 (3,5 330 (4 4 4 4 4 4
200 50 28 22 32 M 36 (4) 360 | 4 4 4 4 4 4

102 m = Lager / Stock / Magasin EDP: A641A M 8 = 2000064112080



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

- Werkzeugstahle, hochfeste Stahle, Rockwellhdrte = 40 + 63 HRC '
Elg Hardened steels, hardness = 40 + 63 HRC .
l] Aciers a tres haute resistance, dureté = 40 + 63 HRc
655 ‘
60° HSSE-VE
— Z] 755
IVAVAVAN .(z v

= i

e
S| [P LOCHFORM <15xd, | <15xd, | <1,5xd,
HOLE
TROU =/
| i i
s { DIN 2l D=35xP | D=35xP | D=35xP
f ‘ L] | ef © ‘ 371 TOLERANZ HSSE-VE HM HM
! { TOLERANCE 6HX 6HX 6HX
Beschichtung / Coating / A I_m
L * Revétement
- D * DIN DIN 371 | 376 371 371
| R © 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.| DIN371 DIN371 DIN371
T‘~—2—j I -o? ‘ REFERENCE A655A
EDP =Nr. + % 2000065512*
| | DIN 371 DIN 374 @ d o DIN376 203375550 Zﬁzgssﬂe
1 2 1 * *
mm mm | 9 a d, a e mm mm * A655
mm mm mm mm mm 2500065512*
1 Z | 1 Z ] 1 Z |
56 11 3,5 27| 2.2 - 2,5 M 3 (0,5) 030 | 3 3 3
56 12 4 3 2,5 2,1 29 M 3,5 (0,6) 035 |3 3 3
63 13 45 34| 28 2, 33| M 4 07 |040 4| m 4 n 4 n
70 15 6 49( 3,5 2,7 4,2 M 5 (0,8) 050 (4| = 4 | | 4 | |
80 17 6 49| 4,5 34 5 M 6 (1 060 (4| m 4 ] 4 n
80 17 7 55| 55 4,3 6 M 7 (1 070 | 4 4 4
90 20 8 62| 6 49 6,8 M 8 (1,25) | 080 |5 | m 5 ] 5 ]
100 22 10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 |5| m 5 | | 5 | |
110 24 | 12 9 9 7 102 | M12 (1,75) | 120 | 5 m |5 . 5 .
110 26 14 1" n 9 12 M14 (2) 140 | 5 5 5
1m0 27 |16 12 |12 9 14 M16 2 160 | 6 m |6 6
125 30 14 1" 15,5 M18 (2,5) 180 | 6 6 6
140 32 16 12 175 | M20 2,5) | 200 |6 m |6 6
140 32 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 |6 6 6
160 34 18 14,5 21 M 24 ?3) 240 | 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 755A M 12=2000075500120 103



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)

EIE Any material with at least 12% elongation (cold forming)

l] Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

60°
<y 2
m HSSE-V (3%V)
-6{ P d LOCHFORM <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
Uintiny
TROU =4
DIN @A C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
* Revétgment ! Ny Ny
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? © 376 BESTELL’.-l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE T171A | T171A | A171A | A171A |[AC171A|AC171A
EDP=Nr. + % 2000017110* | 2000217110% | 2000017112% | 2000217112* | 2000017117* | 2000217117*
I Lo, DIN 371 | DIN 374 (0] d, p DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm mm| & a | a | o= w mm | * | T171 | T171 | A171 | A171 | AC171 | AC171
mm mm|mm mm mm 2500017110* | 2500217110* | 2500017112* | 2500217112* | 2500017117* | 2500217117*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 -128 21 1,82-1,78 M 2 (0,4) 020
45 9 -128 21 2,02-1,98 M 2,2 (045) | 022
45 9 -128 21 2,12-2,08 M 2,3 (0,4) 023
50 9 -(28 21 2,32-2,28 M 2,5 (045) | 025
50 9 -128 21 2,42-2,38 M 2,6 (0,45) | 026
56 11 16|35 27| 22 - 2,83-2,77 M 3 (05 | 030 |3 m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 174 3 2,5 21| 3,28-3,22 M35 (06) [035|4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
63 13 19|45 34| 28 21| 3,73-3,67 M 4 07) | 040 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
70 14 22 |6 491 3,5 2,7 4,18-4,12 M 4,5 (0,75) | 045 | 4 4 4 4 4 4
70 15 29 (6 49| 3,5 2,7| 4,68-4,62 M 5 (08) | 050 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
80 17 30|6 49| 45 34| 5,60-550 M 6 (1) 060 (5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5(m
80 17 31|7 55|55 43| 660-650 |[M 7 (1) 070 (5| m 5 5 5 5 5
90 20 35|8 62| 6 49| 745735 M 8 (1,25) | 080 |5 | m 5| m 5| m 5(m 5(m 5(m
100 22 38|10 8 |7 55| 935925 M10 (1,5) | 100 |5 m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
110 24 9 7 11,25-11,15 M12 (1,75) | 120 | 6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 n
110 26 1M1 9 13,15-13,05 |M 14 (2) 140 | 6 6 6 6 6 6
10 27 12 9 15,15-15,05 |M 16 (2) 160 | 6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 n
125 30 14 1M 16,95-16,85 (M 18 (2,5) 180 | 6 6 6 6 6 6
140 32 16 12 | 18,95-18,85 [M20 (2,5 | 200 |6 6 6 6 6 6
140 32 18 14,5| 20,95-20,85 |M22 (2,5 | 220 (6 6 6 6 6 6
160 34 18 14,5| 22,70-22,60 |M 24 (3) 240 | 6 6 6 6 6 6

104 m = Lager / Stock / Magasin EDP: A171A M 8-6G = 2000217112080



i

<3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <2,5xd, <25xd, <2,5xd, <25xd,
ViUt Uil
E=1,5xP E=1,5xP E=1,5xP E=1,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP
6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX
i i ; : : iy BN TAIN | TiAING | AICHN
371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
T172A | T172A | A172A | A172A |[AC172A(AC172A| T173A | T173A | A173A | A173A |[AC173A
2000017210* | 2000217210* | 2000017212* | 2000217212* | 2000017217* | 2000217217* | 2000017310* | 2000217310* | 2000017312* | 2000217312* | 2000017317*
DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
T172 | T172 | A172 | A172 | AC172 | AC172 | T173 | T173 | A173 | A173 | AC173
2500017210* | 2500217210* | 2500017212* | 2500217212* | 2500017217* | 2500217217* | 2500017310* | 2500217310* | 2500017312* | 2500217312* | 2500017317*
z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z | 2| |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
3 3 3 3 3 3 3| m 3| m 3| m 3| m [ ]
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3 3 3 3 3 3 3| m 3| m 3| m 3| m ]
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
4| m 4| m 4 4 4 4 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 | |
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 m |6 m |6 m |6 m |6 [ ]
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin

105



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)

EIE Any material with at least 12% elongation (cold forming)

l] Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

173
HSSE-V (3%V)
60°
oy [z 175-675
m HSSE-VE
6{ L (z LOCHFORM <25xd, <3xd | <3xd | =3xd,
Ny
TROU =4 =4
DIN @A C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
* Revétgment ! - Ny Ny
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? © 376 BESTELL’.-l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o rererence | ACT73A| T175A | T175A | A175A | A175A |AC175A
EDP=Nr. + % 2000217317* | 2000017510* | 2000217510* | 2000017512* | 2000217512* | 2000017517*
I Lo, DIN 371 | DIN 374 (0] d, p DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm|mm mm mm 2500217317* | 2500017510* | 2500217510* | 2500017512* | 2500217512* | 2500017517*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 -128 21 1,82-1,78 M 2 (0,4) 020 (3| m 3 3
45 9 -128 21 2,02-1,98 M 2,2 (045) | 022 |3 3 3
45 9  -128 21 2,12-2,08 M 23 (04 |023 |3 3 3
50 9 -(28 21 2,32-2,28 M 2,5 (045|025 |3 | m 3 3
50 9 -(28 21 2,42-2,38 M 2,6 (045) | 026 |3 3 3
56 11 16|35 27| 22 - 2,83-2,77 M 3 (05 | 030 |3 m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 17 | 4 3 2,5 21 3,28-3,22 M 3,5 (0,6) 035 (4| m 4 4 4 4 4
63 13 19|45 34| 28 21| 3,73-3,67 M 4 07) | 040 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
70 14 22 |6 491 3,5 2,7 4,18-4,12 M 4,5 (0,75) | 045 | 4 4 4 4 4 4
70 15 29 (6 49| 3,5 2,7| 4,68-4,62 M 5 (08 | 050 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
80 17 30|6 49| 45 34| 5,60-550 M 6 (1) 060 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
80 17 31|7 55|55 43| 660-650 |[M 7 (1) 070 | 5 5 5 5 5 5
90 20 35|8 62| 6 49| 745735 M 8 (1,25) | 080 |5 | m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
100 22 38|10 8 7 55| 935-925 M10 (1,5) 100 |5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m
110 24 9 7 11,25-11,15 M12 (1,75) | 120 | 6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 |
110 26 1M1 9 13,15-13,05 |M 14 (2) 140 | 6 6 6 6 6 6
10 27 12 9 15,15-15,05 |M 16 (2) 160 | 6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 |
125 30 14 1M 16,95-16,85 (M 18 (2,5) 180 | 6 6 6 6 6 6
140 32 16 12 | 18,95-18,85 [M20 (2,5 | 200 |6 6 6 6 6 6
140 32 18 14,5| 20,95-20,85 |M22 (2,5 | 220 (6 6 6 6 6 6
160 34 18 14,5| 22,70-22,60 |M 24 (3) 240 | 6 6 6 6 6 6

106 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T175A M 6 = 2000017510060



I

<3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,

DIV I ANt

C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP

6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX
: il miv TAN | AlcN | AIGN |
371 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 376 | 371 376 | 371 376 | 371 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 376 | 371 376
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371

AC175A| T675A | T675A | A675A | A675A |[AC675A AC675A| 775A | 775A | A775A | A775A

2000217517* | 2000067510% | 2000267510* | 2000067512* | 2000267512* | 2000067517* | 2000267517* | 2000077500* | 2000277500* | 2000077512* | 2000277512*
DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376

AC175 | T675 | T675 | A675 | A675 | AC675 | AC675 | 775 | 775 | A775 | A775

2500217517* | 2500067510* [ 2500267510* | 2500067512* | 2500267512* | 2500067517* | 2500267517* | 2500077500* | 2500277500* | 2500077512* | 2500277512*

z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z | 2| |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
3 3 3 3
3 3 3 3
3 3 3 3
3 3 3 3
3 3 3 3
3| m 3]V 3]V 3]V 3]V
4 4 4 4 4
4| m 4 4 4 4 4 4 4|V 41V 4|V 4|V
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
5(m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5|V 5|V 5|V 5|V
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 51V 51V 51V 51V
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 51V 51V 51V 5|V
5(m 5(m 5| m 5| m 5| m 5| m 5| m 5|V 5|V 5|V 5|V
6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 m |6 V|6 V|6 V|6 v
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 m |6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin 107



- Titanlegierungen, CrNi-Legierungen

EIE Titanium and CrNi alloys

= i

Machine

P ————

taps

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

|

l] Alliages de titane et CrNi E b i
N b 4 4
- -1k ’ '
0 -‘;‘; : ‘\S
YO g
HSSE-VE
d <2xd; <2xd, <2xd, <2xd, <2xd,
LOCHFORM
TROU
DIN @A B = 4xP+AZ | B=4xP+AZ | B = 4xP+AZ | B = 4xP+AZ C=25%xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o
Revétgment ! iy | N I
=5 - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h < REFERENCE 630A | T630A | A630A [AC630A| 632A | T632A
. EDP =Nr. + % 2000063000* | 2000063010* | 2000063012* | 2000063017* | 2000063200* | 2000063210*
I L 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm = Emm| & a |d oa | am | * | 630 | T630 | A630 | AC630 | 632 | T632
mm mm mm|{mm mm| mm 2500063000* | 2500063010* | 2500063012* | 2500063017* | 2500063200* | 2500063210*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 9 -128 21 1,6 M 2 0,4) 020 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -128 21 1,75 M 2,2 (045) | 022 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -128 21 1,9 M 2,3 (04) 023 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -[28 21 205| M 2,5 (045 | 025 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -[28 21 2,1 M 2,6 (045 | 026 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16 |35 27| 22 - 2,5 M 3 05 (030 |3 m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17 |4 3 2,5 21 29 M 3,5 (06) 035 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 19 |45 34| 28 21 33 M 4 07) (040 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 29 |6 49| 35 27| 42 M 5 08 |[050 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30 |6 49| 45 34 5 M 6 () 060 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 31 |7 55|55 43 6 M 7 M 070 |3 3 3 3 3 3
90 20 12 35 (8 62| 6 49| 68 M 8 (1,25) [ 080 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 15 38 |10 8 7 55| 85 M10 (1,5) 100 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
110 24 16 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 []
110 26 20 1 9 12 M 14 (2) 140 | 3 3 3 3 3 3
110 27 20 12 9 14 M16 (2) 160 | 3 3 3 3 4 4
125 30 25 14 N 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4 4 4
140 32 25 16 12 17,5 M 20 (2,50 | 200 | 4 4 4 4 4 4
140 32 25 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4 4 4 4 4
160 34 30 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4 4 4

108

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: AC630A M 4 =2000063017040



<2xd, <2xd,
C=2,5xP | C=2,5xP
6HX 6HX
371 | 376 | 371 | 376
DIN371 DIN371
A632A AC632A
2000063212* | 2000063217*
DIN376 DIN376
A632 | AC632
2500063212* | 2500063217*

b#bbbwwwwwwwwwmwwwwwlN

| |

m = Lager / Stock / Magasin

109



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Nickellegierungen
EIE Nickel alloys

l] Alliages de nickel

v "-{_

-

¥
, ¥
60 Z
HSSE-VE
d <2xd, <2xd, <2xd,
LOCHFORM
HOLE ﬂ E g
TROU
DIN e A B=4xP | D=35xP | D=35xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6HX 6HX 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
5 - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE 664A | A664A | 662A | A662A
EDP=Nr. + % 2000066400* | 2000066412* | 2000066200* | 2000066212*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm|mm mm mm 2500066400* [ 2500066412* | 2500066200* | 2500066212*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]|
45 9 -1 28 21 1,6 M 2 (04) | 020 |3 3 3 3
45 9 -1 28 21 1,75| M 2,2 (045) | 022 |3 3 3 3
45 9 -1 28 21 19 M 23 (04 |023]|3 3 3 3
50 9 -1 28 21 205( M 2,5 (045) | 025 |3 3 3 3
50 9 -1 28 21 2,1 M 2,6 (045) | 026 |3 3 3 3
56 11 35 27| 22 - 2,5 M 3 (05 | 030 |3 m 3| m 3| m 3| m
56 12 4 3 2,5 21 2,9 M 3,5 (06) |035 |3 3 3 3
63 13 4,5 34| 28 21 33 M 4 07) | 040 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 6 49| 35 27| 42 M 5 (08 | 050 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 6 49| 45 34| 5 M 6 (1) 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m
80 17 7 55| 55 43| 6 M 7 (1) 070 |3 3 3 3
90 20 8 62| 6 49| 6,8 M 8 (1,25) | 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 10 8 7 55| 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | m 3| m 3| m 3| m
110 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 [
110 26 1 9 12 M 14 (2) 140 | 3 3 3 3
10 27 12 9 14 M 16 (2) 160 | 3 3 4 4
125 30 14 1N 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5) | 200 |4 4 4 4
140 32 18  14,5| 19,5 M 22 (2,5) | 220 |4 4 4 4
160 34 18  14,5| 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4

110 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 664A M 5 = 2000066400050



M
I GG

- Graugul3 und SpharoguB
Elg Grey castiron

l] Fonte grise

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

60° @
- < 7
{ A\ HSSE-V (3%V)
|| P d
S| [P LOCHFORM <3xd, <3xd,
HOLE
= oo
i o=l i
s {] DIN Peva? VY C=25xP | C=25xP
f‘ k| I 'c?'f © ‘ 37 TOIT 2 6HX 6HX
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
L Revétement
5 D * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.| DIN371 DIN371
T‘~——H L S ? ‘ REFERENCE A160A | A660A
EDP =Nr. + % 2000016012* | 2000066012*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, p DIN376 DIN 376
mm mm mm| & a | & a |=e) o wm | * | A160 | A660
mm mm|mm mm| mm 2500016012* | 2500066012*
1 Z | 1 Z ]
45 9 - 28 21 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 3
45 9 - 2,8 21 1,751 M 2,2 (0,45) | 022 | 3 3
45 9 - 28 21 1,9 M 2,3 (0,4) 023 |3 3
50 9 - 2,8 21 205 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3
50 9 - 28 21 2,1 M 2,6 (0,45) | 026 |3 3
56 11 16 35 27| 22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 (3| m 3
56 12 17 | 4 3 125 21| 29| M35 (06 |035]|3 3
63 13 19 45 34| 28 21 33 M 4 (0,7) 040 |3 | m 3
70 15 29 6 49| 3,5 27 4,2 M 5 (0,8) 050 (3| m 3|1V
80 17 30 6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 (4| m 4|V
80 17 31 |7 55| 55 43| 6 M 7 1) 070 |4 | m 4
90 20 35 8 62| 6 49 6,8 M 8 (1,25) [ 080 |4 | m m |4V
100 22 38 |10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 (4| m m 4|V
110 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 4 m |4 v
110 26 1 9 12 M 14 ) 140 | 4 m |4 v
110 27 12 9 14 M16 2) 160 | 4 m |4 v
125 30 14 1 155 | M18 (2,5 | 180 | 4 m |4
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 | 4 m |4 v
140 32 18 145| 195 | M22 (2,5 | 220 | 4 4
160 34 18  14,5| 21 M 24 (3) 240 |5 m |5 v
160 36 20 16 24 M 27 (3) 270 | 5 5
180 40 22 18 26,5 M 30 (3,5 300 (5 5
180 40 25 20 | 295 | M33 (3,5 | 3305 5
200 50 28 22 32 M 36 4) 360 | 5 5

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin ¥ = auf Anfrage / On request / Sous demande gpp. A160 M 16 = 2000016012160

111



- Aluminium-Knetlegierungen mit Si<6% (langspanend)
EIE Wrought aluminium alloys Si<6% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium Si<6% (copeau long)

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

“ay

o b, o
= Y 45 '
< = .
- I8 " |
~F ! =%
0 >
& 4 HSSE-V (39V) E i
W HSS (@ > M 30) =3 =4
o Li_‘ LOCHFORM <2xd, <2xd, <2xd, <2xd, <2xd,
HOLE
DIN @A B =4xP+AZ | B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | C=25xP | C=25xP
3N TOLERANZ 150 2 150 2 15O 2 15O 2 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / = o I
L * Revétement i | i
= - DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I2 N? © 376 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE 130A | T130A [AC130A|DL130A| 140A | T140A
EDP =Nr. + % 2000013000* | 2000013010* | 2000013017* | 2000013019* | 2000014000* | 2000014010*
| | | DIN 371 DIN 374 (0] d P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
1 2 3 Em 1
mm mm|mm mm mm 2500013000* | 2500013010* | 2500013017* | 2000013019* | 2500014000* | 2500014010*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
45 9 - 2,8 2] 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 3 3 3 PAN | 2
45 9 -1 28 21 1,751 M 2,2 (0,45) | 022 | 3 3 3 3 2 2
45 9 - 128 21 19 M 2,3 (0,4) 023 |3 3 3 3 2 2
50 9 -1 28 21 2,05 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3 3 3 2| m 2
50 9 - 128 21 2,1 M 2,6 (0,45) | 026 |3 3 3 3 2 2
56 11 16 | 35 27| 22 - 2,5 M 3 0,5) 030 |3 m 3| m 3| m 3| m 2| m 2| m
56 12 17 4 3 25 21 2,9 M 3,5 (0,6) 035 |3 3 3 3 2 2
63 13 19 [ 45 34| 28 21 33 M 4 0,7) 040 |3| m m |3 | m 3| m 3| m 2| m 2| m
70 15 29 6 49| 35 27 4,2 M 5 (0,8) 050 (3| m m (3| m 3| m 3| m PAN | PAN |
80 17 30 | 6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 |3 | m m (3| m 3| m 3| m 2| m 2| m
80 17 31 7 55| 55 43 6 M 7 (1) 070 |3 | m m |3 m 3| m 3| m PAN | PAN |
90 20 35 8 62| 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) ({080 (3| m m (3| m m |3|m m [3|m 2 m m (2| m =m
100 22 38 |10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 (3| m m |(3(m m|3|m m|3|m 2| m m (2| m m
110 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 m |2 m |2 n
110 26 1 9 12 M14 (2) 140 | 3 3 3 3 2 m |2 ]
10 27 12 9 14 M 16 (2) 160 | 3 3 3 3 2 m |2 [ ]
125 30 14 1 155 | M18 (2,5 | 180 | 4 4 4 4 2 2
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5 200 | 4 4 4 4 3 3
140 32 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4 4 4 3 3
160 34 18  14,5| 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4 3 3
160 36 30 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 4 4 4 4 4
180 40 35 22 18 26,5 M30 (3,5) 300 | 4 4 4 4 4 4
180 40 40 25 20 29,5 M 33 (3,5) 330 |4 4 4 4 4 4
200 50 45 28 22 32 M 36 4) 360 | 4 4 4 4 4 4
200 50 45 32 24 35 M 39 (4) 390 |4 4 4 4 4 4
200 56 50 32 24 37,5 M 42 4,5) 420 | 4 4 4 4 4 4
112 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T140A M 5 = 2000014010050



»

371 | 376 | 371 | 376
DIN 371 DIN 371

AC140A|DL140A

2000014017* | 2000014019*
DIN 376 DIN 376
AC140 | DL140
2500014017* | 2500014019*
Y4

N
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m = Lager / Stock / Magasin



- Aluminium-Knetlegierungen mit 6%>Si<10% (langspanend)
N> - . Lo

EI:, Wrought aluminium alloys 6%>Si<10% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium 6%>Si<10% (copeau long)

60 HSSE-V (3%V)

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

T,

e

<y 2
w HSS (@ > M 30)
5| 2] '(z

<2xd; <2xd, <2xd, <2xd, <2xd, <2xd,
LOCHFORM
TROU
DIN @A B =4xP B =4xP C=25xP | C=25xP | C=25xP
3N TOLERANZ 150 2 150 2 150 2 15O 2 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating /
Revétement
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE 134A |AC134ADL134A| 144A |AC144ADL144A
EDP=Nr. + % 2000013400* | 2000013417* | 2000013419* | 2000014400* | 2000014417* | 2000014419*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm|mm mm| mm 2500013400* | 2500013417* | 2500013419* | 2500014400* | 2500014417* | 2500014419*
|1 Z | 12| |12 ] |1 Z ] 12| 12|
45 9 - 2,8 2] 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 3 3 3 3 3
45 9 - 2,8 2] 1,75 M 2,2 (0,45) | 022 | 3 3 3 3 3 3
45 9 - 2,8 2] 19 M 2,3 (0,4) 023 |3 3 3 3 3 3
50 9 - 2,8 2] 205 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3 3 3 3 3
50 9 - 2,8 2] 2,1 M 2,6 (0,45) | 026 |3 3 3 3 3 3
56 11 16 35 27| 22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 17 4 3 2,5 21 2,9 M 3,5 (0,6) 035 |3 3 3 3 3 3
63 13 19 | 45 34| 28 21 3,3 M 4 0,7) 040 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 29 6 49| 3,5 27 4,2 M5 0,8) 050 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 30 6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 31 7 55 55 43 6 M 7 (1) 070 |3 3 3 3 3 3
90 20 35 8 62| 6 49 6,8 M 8 (1,25) [ 080 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 38 |10 8 7 55 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
10 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 | |
110 26 1 9 12 M14 2) 140 | 3 3 3 3 3 3
10 27 12 9 14 M16 2) 160 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 | |
125 30 14 11 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4 4 4
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 | 4 4 4 4 4 4
140 32 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 |4 4 4 4 4 4
160 34 18 14,5( 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4 4 4
160 36 20 16 24 M 27 (3) 270 |4 4 4 4 4 4
180 40 22 18 26,5 M 30 (3,5 300 | 4 4 4 4 4 4
180 40 25 20 29,5 M 33 (3,5) 330 (4 4 4 4 4 4
200 50 28 22 32 M 36 4) 360 | 4 4 4 4 4 4
200 50 32 24 35 M 39 (4) 390 (4 4 4 4 4 4
200 56 32 24 37,5 M 42 4,5) 420 | 4 4 4 4 4 4

114

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: DL134A M 6 =2000013419060



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

1
- GuBaluminium mit Si>10% (kurzspanend)
Elg Cast aluminium alloys Si>10%, short-chipping ’
l] Fontes d'aluminium Si>10% (a copeaux courts)
142A/142
HSSE-VE 3
0
& =z 740A/740 i
IVAVAVAN M |
'5{ LL_‘ d LOCHFORM <2xd, <2xd, <2xd, <2xd, <2xd,
TROU
1 =l i
s {] DIN Peva? VY C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5%P
f‘ b | LSl © ‘ 371 TOLERANZ 150 2 150 2 150 2 150 2 1502
: ! TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / A A D
L * Revétement
= - DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, N? R 376 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE A142A (AC142A|DL142A| 740A | A740A
EDP =Nr. + % 2000014212* | 2000014217* | 2000014219* | 2000074000* | 2000074012*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, p DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm omm| & a | d a e o m | * | A142 | AC142 | DL142 | 740 | A740
mm mm|mm mm| mm 2500014212* | 2500014217* | 2500014219* | 2500074000* | 2500074012*
| Z | |1 Z ]| |1 Z | |1 Z | |1 Z |
45 9 - 128 21 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 3 3 3 3
45 9 -1 28 21 1,75 M 2,2 (045) | 022 |3 3 3 3 3
45 9 - 128 21 19 M 2,3 (0,4) 023 |3 3 3 3 3
50 9 -1 28 21 205 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3 3 3 3
50 9 - 128 21 2,1 M 2,6 (0,45) | 026 | 3 3 3 3 3
56 11 16 | 35 27| 22 - 2,5 M 3 0,5) 030 |3 m 3| m 3| m 3 3
56 12 17 | 4 3 2,5 21 2,9 M 3,5 (0,6 035 |3 3 3 3 3
63 13 19 (45 34| 28 21 3,3 M 4 0,7) 040 |3 | m 3| m 3| m 3 3
70 15 29 | 6 49| 3,5 27 4,2 M 5 (0,8) 050 (3| m 3| m 3| m 3 3
80 17 30 | 6 49| 45 34 5 M 6 (1 060 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 31 7 55| 55 43 6 M 7 (1) 070 |3 3 3 3 3
90 20 35 8 6,2 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) | 080 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 38 |10 8 7 55 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | = 3| m 3| m 3| m 3| m
110 24 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
110 26 n 9 12 M14 (2) 140 | 3 3 3 3 3
10 27 12 9 14 M 16 (2) 160 | 3 m |3 m |3 m |3 3
125 30 14 1A 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4 4
140 32 16 12 17,5 M 20 (2,5 200 |4 4 4 4 4
140 32 18 14,5| 19,5 M 22 (2,5) 220 (4 4 4 4 4
160 34 18 14,5| 21 M 24 (3) 240 | 4 4 4 4 4
160 36 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 4 4 4 4
180 40 22 18 26,5 M30 (3,5 300 | 4 4 4 4 4

m = Lager / Stock / Magasin EDP: AC142A M 8= 2000014217080 115



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Kurzspanendes Messing, Bronze

EIE Short-chipping brass, Bronze

l] Laiton a copeau court, Bronze

60°

<y 2
w HSSE-V (3%V)
5| P

<2xd,
LOCHFORM

HOLE Jﬂ
TROU
~ A

DIN @I E=15xP | E=1,5xP

3 TOLERANZ 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / 5
L * Revétgment ’ i
5 h * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.|  DIN371 DIN371
T‘<——H ly 73'? REFERENCE 106A | T106A
EDP =Nr. + * 2000010600* | 2000010610*
I L L DIN 371 DIN 374 (0] d, P DIN376 DIN 376
mm mm mm| 9 2 d: a mm mm * 106 T106
mm mm|mm mm| mm 2500010600* | 2500010610%
45 9 - 28 21 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 3
50 9 - 2,8 21 205 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3
56 11 16 35 27| 22 - 2,5 M 3 (0,5) 030 (3| m 3| m
56 12 17 4 3 25 21 29 M 3,5 (0,6) 035 |3 3
63 13 19 45 34| 28 21 3,3 M 4 (0,7) 040 (3| m 3| m
70 15 29 6 49| 3,5 27 4,2 M 5 (0,8) 050 (3| m 3| m
80 17 30 6 49| 45 34 5 M 6 (1) 060 (3| m 3| m
80 17 31 7 55| 55 43 6 M 7 (1) 070 | 3 3
90 20 35 8 62| 6 49 6,8 M 8 (1,25) | 080 |3 | m 3| m
100 22 38 |10 8 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 |3 | m 3| m
110 24 9 7 102 | M12 (1,75) | 120 | 3 3
110 26 n 9 12 M14 (2) 140 | 3 3
110 27 12 9 14 M16 ) 160 | 3 3
125 30 14 1 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4
140 32 16 12 175 | M20 (2,5 | 200 |4 4
140 32 18 14,5| 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4
160 34 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 4

116 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T106A M 8 = 2000010610080



5 Kurzspanendes Messing, Bronze

EIE Short-chipping brass, Bronze

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps

I1SO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds a main

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

{
l] Laiton a copeau court, Bronze ] -
60°
7 1zl
{ NN '(z HSS
= p
he] L__‘ LOCHFORM <2xd; <2xd;
HOLE
TROU
; | =] =
s< | ! M1+ @20 E=1,5xP E=15xP
L | ~ © M6 TOLERANZ
: ] ‘ LERA! 1502 1502
‘ DIN TOLERANCE (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / Q
I, 352 Revétement AN
- — : M7+ DIN 352 352
Ee]
T mu M 52 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
L h o _‘ REFERENCE
EDP = Nr. + % 206 T206
| | | d @ d p 1800020600* | 1800020610*
1 2 3 2 a [y 1 *
mm mm | mm | mm mm mm mm
mm
1 Z | |1 Z ]
36 8 - 2,8 2,1 1,6 M 2 0,4) 020 |3 3
40 9 - 28 21 205| M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3
40 10 18 3,5 2,7 2,5 M 3 (0,5) 030 | 3 u 3 u
45 1 20 4 3 2,9 M 3,5 (0,6) 035 |3 3
45 12 22 4,5 3,4 3,3 M 4 0,7) 040 | 3 u 3 u
50 14 25 6 4,9 4,2 M 5 (0,8 050 | 3 u 3 u
56 16 28 6 4,9 5 M 6 (1) 060 | 3 u 3 u
56 18 - 6 49 6 M 7 Q)] 070 | 3 3
63 20 - 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) | 080 | 3 u 3 u
70 22 - 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 | 3 u 3 u
75 24 - 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 u 3 u
80 26 - 1 9 12 M14 (2) 140 | 4 u 4 u
80 27 - 12 9 14 M 16 (2) 160 | 4 u 4 u
95 30 - 14 n 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4
95 32 - 16 12 17,5 M20 (2,5) 200 | 4 4
100 32 - 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4
110 34 - 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 4

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: T206 M6= 1800020610060

117



Tempergul3 vergitet

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps
ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds a main
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

Nodular graphite, Malleable cast iron | B . é : § =
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte & graphite i 3 : 3
sphéroidal et Fonte malléable § iy : B 3
1 3 — = ' =
{ =48R
0
5 H
[AAAA w] s
= p
© L—" LOCHFORM
; | TROU ~ A ~ A
<< | ! M1+ @2 C=2,5xP
f l, | _ST o M6 TOLERANZ 1SO 2 1SO 2
DIN TOLERANCE (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / I
352 }
I, Revétement
L ) i M7= DIN 352 352 352 352
-% of ", ‘ M52 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
[_ h o | REFERENCE
EDP =Nr.+ 8 101/1 | 101/2 | 101/3 101
| | | d a %] d p 1100010100* | 1200010100* | 1300010100* 1000010100*
1 2 3 2 s 1 %
mm mm mm mm mm mm mm
mm
Z| 1 Z] 1 Z] |1 Z ]
32 6 - 2,5 2,1 0,75 M 1* (0,25) | 010 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 ]
32 6 - 2,5 2,1 0,85 M 11* (0,25) [ 011 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
32 6 - 2,5 2,1 0,95 M 1,2* (0,25) | 012 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
32 7 o 2,5 2,1 11 M 1,4% (0,3) 014 | 3 [ ] 3 [ ] 3 ] 3 [ ]
32 8 - 2,5 2,1 1,25 M 1,6 (0,35) | 016 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 ]
32 8 - 2,5 2,1 1,3 M 1,7 (0,35) [ 017 | 3 ] 3 [ ] 3 ] 3 n
32 8 - 2,5 2,1 1,45 M 1,8 (0,35) | 018 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 ]
36 8 - 2,8 2,1 1,6 M 2 (0,4) 020 |3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
36 9 - 2,8 2,1 1,75 M 2,2 (0,45) | 022 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
36 9 o 2,8 21 1,9 M 2,3 (0,4) 023 |3 [ ] 3 [ ] 3 ] 3 [ ]
40 9 - 2,8 2,1 2,05 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 [ ]
40 9 - 2,8 2,1 2,1 M 2,6 (0,45) | 026 |3 ] 3 [ ] 3 ] 3 n
40 10 18 3,5 2,7 2,5 M 3 0,5) 030 |3 ] 3 ] 3 ] 3 ]
45 1 20 4 3 29 M 3,5 (0,6) 035 |3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
45 12 22 4,5 3,4 3,3 M 4 (0,7) 040 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
50 13 24 6 49 3,7 M 4,5 (0,75) [ 045 | 3 [ ] 3 [ ] 3 ] 3 [ ]
50 14 25 6 49 4,2 M 5 (0,8) 050 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 [ ]
50 16 28 6 4,9 5 M 6 (1) 060 |3 ] 3 [ ] 3 ] 3 ]
50 18 - 6 49 6 M 7 (1) 070 | 3 n 3 n 3 ] 3 n
56 20 - 6 49 6,8 M 8 (1,25) [ 080 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
63 20 - 7 5,5 78 M 9 (1,25) | 090 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
70 22 o 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 | 3 [ ] 3 [ ] 3 ] 3 [ ]
70 22 - 8 6,2 9,5 M1 (1,5) 110 | 3 ] 3 ] 3 ] 3 [ ]
75 24 - 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 3 ] 3 [ ] 3 ] 3 ]
80 26 - 1" 9 12 M14 (2) 140 | 4 ] 4 ] 4 ] 4 [ ]
80 27 - 12 9 14 M 16 2) 160 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
95 30 - 14 1" 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
95 32 o 16 12 17,5 M 20 (2,5) 200 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
100 32 - 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 ] 4 ] 4 [ ] 4 [ ]
110 34 - 18 14,5 21 M 24 3) 240 | 4 ] 4 [ ] 4 ] 4 ]
110 36 - 20 16 24 M 27 (3) 270 | 4 ] 4 ] 4 ] 4 [ ]
125 40 - 22 18 26,5 M 30 (3,5 300 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
125 40 - 25 20 29,5 M33 (3,5) 330 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
150 50 o 28 22 32 M36 (4) 360 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
150 50 - 32 24 35 M 39 (4) 390 | 4 ] 4 ] 4 [ ] 4 [ ]
150 56 - 32 24 37,5 M 42 4,5) 420 | 4 ] 4 [ ] 4 ] 4 ]
160 58 - 36 29 40,5 M 45 (4,5) 450 | 4 ] 4 ] 4 ] 4 [ ]
180 65 - 36 29 43 M48 (5) 480 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
180 65 - 40 32 47 M52 (5) 520 | 4 L] 4 L] 4 n 4 L]
118 *=1SO 1 (4H) m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101 M 6 = 1000010100060



Hand-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds a main

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Vergiitete und hitzebestindige Stihle bis 1.0000 N/mm?
oder 30 HRC
Nz Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm? !
N or30 HRC f s u§ ;=
- T
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm? H 3 = =
ou 30 HRC £ i ] —
§ 3 g
60° ¥ : E
TAAA ) | ‘
5 { P (z HSSE-V (3%V)
i ls LOCHFORM
o &27 HOLE Jﬂ Jﬂ
T N TROU
l> ‘ <m3 I -a‘f © M6 =4l =
a : = C=2,5xP
e 108 TOLERANZ IS0 2 IS0 2
U ‘—qﬂ, M3~ 35, TOLERANCE (6H) (6H)
“—2’1 Iy © F M6 Beschichtung / Coating / I || I
Revétement
LNL»\ ' DIN 352 352 352 352
- M7=+
© BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
I NT © ‘ M52 REFERENCE 107/1 107/2 107/3 107
‘ h o | EDP = Nr. + % 1100010700* | 1200010700* | 1300010700* 1000010700*
@
bbb d A | g | d P | | 108/1 | 108/2 | 108/3 108
mm mm | mm ( mm mm mm mm mm 1100010800* | 1200010800* | 1300010800* 1000010800*
Z| |1 Z ] 1 Z] 1 Z ]
36 8 - 2,8 21 1,6 M 2 (0,4) | 020 |3 [ ] 3 ] 3 [ ] 3 ]
40 9 - 28 21 205 M 2,5 (0,45) | 025 | 3 L] 3 L] 3 . 3 L]
40 n 18 35 27 25 | M3 0,55 |030 |3 . 3 " 3 " 3 .
45 13 22 45 34 3,3 M 4 0,70 |o040 |3 L] 3 L] 3 u 3 L]
50 17 25 6 4,9 4,2 M 5 (0,8) 050 | 3 u 3 u 3 u 3 u
56 19 28 6 4,9 5 M 6 (1) 060 | 3 u 3 u 3 u 3 u
63 20 - 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) [ 080 | 4 u 4 u 4 u 4 u
70 22 - 7 5,5 8,5 M10 (1,5) 100 | 4 u 4 u 4 u 4 u
75 24 - 9 7 10,2 M12 (1,75) | 120 | 4 u 4 u 4 u 4 u
80 26 - 1 9 12 M14 (2) 140 | 4 4 4 4
80 27 - 12 9 14 M 16 (2) 160 | 4 u 4 u 4 u 4 u
95 30 - 14 1 15,5 M18 (2,5) 180 | 4 4 4 4
95 32 - 16 12 17,5 M20 (2,5) 200 | 4 u 4 u 4 u 4 u
100 32 - 18 14,5 19,5 M 22 (2,5) 220 | 4 4 4 4
110 34 - 18 14,5 21 M 24 (3) 240 | 4 u 4 u 4 u 4 u
110 36 - 16 24 24 M 27 3) 270 | 4 4 4 4
125 40 - 18 26,5 26,5 M 30 (3,5 300 | 4 4 4 4

108/1 + 108/2 + 108/3 +108 : Auslaufende Modelle
108/1 + 108/2 + 108/3 +108 : Models to extinguish
108/1 + 108/2 + 108/3 +108 : Modéles pour éteindre

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 107/3 M 6 = 1300010700060 119



- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm?
% Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps
ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds a main
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

60°
TAAA )
6‘ P (z HSSE-V (3%V)
LOCHFORM
weo ]| O
- TROU
M6 ~ A ~ N
@2 C=2,5xP
108 TOLERANZ
M3 DIN LMIT 1SO 2 1SO 2
352 TOLERANCE (6H) (6H)
Mé Beschichtung / Coating / o o o n
Revétement c “ ° ¢
DIN 352 352 352 352
M7+
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
M52 REFERENCE V1 07/1 V1 07/2 V1 07/3 V1 07
EDP = Nr. + % 1100010706* | 1200010706* | 1300010706* 1000010706*
@
bbb | d A g | P |, | V108/1 | V108/2 | V108/3 V108
mm  mm [ mm | mm mm mm mm mm 1100010806* | 1200010806* | 1300010806* 1000010806*
Z| |1 Z] |1 Z | |1 Z |
36 8 - 2,8 2,1 1,6 M 2 (0,4) 020 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 n
40 9 - 2,8 2,1 205| M 2,5 (0,45) | 025 | 3 u 3 u 3 u 3 L
40 1 18 3,5 2,7 2,5 M 3 (0,5 |030 |3 u 3 u 3 u 3 u
45 13 22 4,5 3,4 33 M 4 0,7) | 040 |3 u 3 u 3 u 3 L
50 17 25 6 4,9 4,2 M 5 0,8) 050 |3 u 3 u 3 u 3 u
56 19 28 6 4,9 5 M 6 (1 060 |3 u 3 u 3 u 3 L
63 20 - 6 4,9 6,8 M 8 (1,25) | 080 | 4 u 4 u 4 u 4 u
70 22 - 7 5,5 8,5 M10 (1,5) | 100 | 4 u 4 u 4 u 4 L
75 24 - 9 7 10,2 M 12 (1,75) | 120 | 4 u 4 u 4 u 4 u
80 26 - n 9 12 M14 ) 140 | 4 4 4 4
80 27 - 12 9 14 M16 (2) 160 | 4 u 4 u 4 u 4 u
95 30 - 14 1 15,5 M18 (2,5 | 180 | 4 4 4 4
95 32 - 16 12 17,5 M 20 (2,5 |200 |4 u 4 u 4 u 4 u
100 32 - 18 14,5 19,5 M 22 (2,5 |220 |4 4 4 4
110 34 - 18 14,5 | 21 M 24 (3) 240 | 4 u 4 u 4 u 4 u
110 36 - 16 24 24 M 27 (3) 270 | 4 4 4 4
125 40 - 18 26,5 | 26,5 M 30 (3,5 | 300 |4 4 4 4

V108/1 +V108/2 + V108/3 +V108 : Auslaufende Modelle
V108/1 + 1V08/2 + V108/3 +V108 : Models to extinguish
V108/1 +V108/2 + V08/3 +V108 : Modéles pour éteindre

120

m = Lager / Stock / Magasin

EDP:V107 M 12 = 1000010706120



Hand-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds a main

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

- Werkzeugstahle, hochfeste Stahle Rm = 1.000 + 1.300 N/mm?
(30+40 HRQ)
SR High alloyed steels Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (30+40 HRC)
Aciers a trés haute résistance Rm = 1.000 =+ 1.300 N/mm?
(30+40HRc)
60°
AAA 5
5 { P (z HSSE-V (3%V)
o ls LOCHFORM
5 &27 HOLE Jﬂ Jﬂ
T - TROU a o
.—>|2 ‘ <M3 I -6‘{ © M6 ~ N ~ i
a : @2 C=2,5xP
5 108 TOLERANZ
p—— o o
| N p T 352 TOLERANCE
“—2’1 L o F M6 Beschichtung / Coating / A A A A
Revétement
L&‘ ' DIN 352 352 352 352
- M7=+
R - ? BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
T NT © ‘ M52 REFERENCE A647/1 A647l2 A647I3 A647
‘ h o | EDP = Nr. + % 1100064712% | 1200064712% | 1300064712*% 1000064712*
@
b b | b da | e | d P | « | A648/1 | A648/2 | A648/3 A648
mm mm [ mm | mm mm mm mm mm 1100064812* | 1200064812* | 1300064812* 1000064812
Z| |1 Z | |1 Z | |1 Z |
36 8 - 2,8 2,1 1,6 M 2 (0,4 020 | 3 3 3 3
40 9 - 2,8 2,1 205| M 2,5 (0,45) | 025 | 3 3 3 3
40 1 18 3,5 2,7 2,5 M 3 (0,5 | 030 |3 u 3 u 3 u 3 u
45 13 22 4,5 3,4 33 M 4 (0,7) | 040 |3 u 3 u 3 u 3 u
50 17 25 6 4,9 4,2 M 5 (0,8) | 050 |3 u 3 u 3 u 3 u
56 19 28 6 4,9 5 M 6 (1) 060 | 3 u 3 u 3 u 3 u
63 20 - 6 49 6,8 M 8 (1,25) | 080 | 4 u 4 u 4 u 4 u
70 22 - 7 5,5 8,5 M10 (1,50 | 100 | 4 u 4 u 4 u 4 u
75 24 - 9 7 10,2 M 12 (1,75) | 120 | 4 u 4 u 4 u 4 u
80 26 - 1 9 12 M14 ()] 140 | 4 4 4 4
80 27 - 12 9 14 M16 () 160 | 4 u 4 u 4 u 4 u
95 30 - | 14 n 15,5 M18 (2,5 | 180 | 4 4 4 4
95 32 - |16 12 17,5 M 20 (2,5 | 200 | 4 u 4 u 4 u 4 u
100 32 - |18 14,5 19,5 M 22 2,5 |220 |4 4 4 4
110 34 - |18 14,5 | 21 M 24 ®3) 240 | 4 u 4 4 4
110 36 - |16 24 24 M27 (3) 270 | 4 4 u 4 u 4 u
125 40 - |18 26,5 | 26,5 M 30 (3,5) | 300 |4 4 4 4

A648/1 + A648/2 + A648/3 + A648 : Auslaufende Modelle
A648/1 + A648/2 + A648/3 + A648 : Models to extinguish
A648/1 + A648/2 + A648/3 + A648 : Modeles pour éteindre

m = Lager / Stock / Magasin EDP: A647 M 6 = 1000064712060 121



=

= i

Satz-Gewindebohrer-Kassetten
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13
Hand serial taps set boxes

I1SO Metric coarse thread DIN 13
Coffrets jeux de tarauds a main
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

5 Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB, TemperguB vergiitet

N LA
A

IGS

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite sphéroidal et Fonte malléable

N LA
Pl

5 Vergiitete und hitzebestindige Stahle Rm < 1.000 N/mm?
Heat treated and heat-resistant steels Rm < 1.000 N/mm?

l] Aciers traités et aciers réfractaires Rm < 1.000 N/mm?

NI LA
ZalhN

5 Rostfreie Stihle und Baustihle Rm < 600 N/mm?
Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

NI LA
ZalhN

B \Verkzeugstihle, hochfeste Stahle Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (3040 HRC)
High alloyed steels Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (30+40 HRC)

l] Aciers a trés haute résistance Rm = 1.000 + 1.300 N/mm? (30+40 HRc)

™= Die Metallkassette enthilt 7 Sitze
Gewindebohrer(M3+M4+M5+M6+ M8 +
M 10 + M 12) und 1 Windeisen.

B Metal box containing 7 Sets of taps (M 3 +
MA4+M5+M6+M8+M10+M12)and one
adjustable tap wrench.

I 1 Coffret métallique composé de 7 jeux de
tarauds M3+ M4+ M5+M6+M8+M 10+
M 12) et un tourne-a-gauche.

Bestell.-Nr. - Order Nr. - Référence

- &> | E101 | E-107 | EV107 | E-A647
5 ‘ [P] 1500010100% 1500010700* 1500010706* 1500064712*
4 Eop E-108 | E-V108 E-A648
mm * 1500010800* 1500010806* 1500064812*
M 3-M12 000 [ ] [ ] [ ] [ ]

122

m = Lager / Stock / Magasin

EDP : E-V107 = 1500010706000



= M-LH

= i

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric coarse thread DIN 13
Tarauds machine

Filetage Métrique a pas normal DIN 13

0
- & =z HSSE-V (3%V)
{ \/‘\/‘\/‘\ HSS (@ > M 30)
|| P d
© L—" LOCHFORM
HOLE
TROU =
1 =l i
s {] DIN 22N C=25xP
f‘ I, ‘ | ”f © ‘ 371 TOLERANZ 15O 2
-2 , LIMIT
w TOLERANCE (6H)
Beschichtung / Coating /
Revétement
_o% D * DIN DIN 371 | 376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.| DIN371
T‘~I—2—j h 'c?'T ‘ REFERENCE 105A
EDP =Nr. + % 2001010500*
VoL L DIN371 | DIN374 ﬁ?& 4, o DIN376
mm mm mm| % 2 d: a mm mm * 105
mm mm|mm mm mm 2501010500*
1 Z |
56 11 16 35 27| 22 - 2,5 M 3-LH (0,5) 030 |3
63 13 19 45 34| 28 21 3,3 M 4-LH (0,7) 040 (3| m
70 15 29 6 49| 3,5 27 4,2 M 5-LH (0,8) 050 (3| m
80 17 30 6 49| 45 34 5 M 6-LH (1) 060 (3| m
80 17 31 | 7 55/ 55 43| 6 M 7-LH (1) 070 | 3 n
90 20 35 8 62| 6 49 6,8 M 8-LH (1,25) | 080 |3 | m
100 22 38 |10 8 7 5,5 8,5 M10-LH (1,5) 100 | 3 [ ]
110 24 9 7 10,2 M12-LH (1,75) | 120 | 3 [ ]
110 26 1 9 12 M14-LH (2) 140 | 3 n
10 27 12 9 14 M16-LH (2) 160 | 3 ]
125 30 14 1 155 | M18-LH (2,5 | 180 | 4 n
140 32 16 12 17,5 M20-LH (2,5) 200 | 4 ]
140 32 18 145| 195 | M22-LH (2,5) | 220 | 4 n
160 34 18 14,5 21 M24-LH (3) 240 | 4 [ ]
160 36 20 16 | 24 M27-LH (3) 270 | 4 n
180 40 22 18 26,5 M30-LH (3,5) 300 | 4 ]
180 40 25 20 29,5 M33-LH (3,5) 330 | 4
200 50 28 22 32 M36-LH (4) 360 | 4

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 105A M 6-LH = 2001010500060 123



= M-LH

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
TemperguB vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite

sphéroidal et Fonte malléable

60°

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Linksregelgewinde

Hand serial taps

ISO Metric left hand coarse thread

Tarauds a main

Filetage Métrique ISO a gauche a pas normal

i

g

TEYVTTRY

I

OO
'i

b

Meonceceeeetes

e EE R ey

4]
HSS
5| P
LOCHFORM
TROU
; | ~ A ~ A
5< | ! M1+ =i C=2,5xP
* M Losl o M6 TOLERANZ 150 2 150 2
1
DIN TOLERANCE (6H) (6H)
Beschichtung / Coating /
352 A
I, Revétement
L ) i M7 = DIN 352 352 352 352
©
m M52 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
i) e e
i REFERENCE
e=vere | 101/1 | 101/2 | 101/3 101
%] 1101010100* | 1201010100% | 1301010100% 1001010100*
I I, I d, a P ) d, P %
mm mm mm mm mm mm mm
mm
1 Z | |1 Z] |1 Z | |1 Z |
40 1 18 3,5 2,7 2,5 M 3-LH (0,5 030 |3 3 3 3
45 13 22 45 34 3,3 M 4-LH (0,7) |040 |3 = 3 L] 3 L] 3 L]
50 17 | 25 6 49 42 | M 5-LH (0,8 |050 |3 = 3 = 3 " 3 =
50 19 | 28 6 49 5 M 6-LH (1) 060 |3 = 3 L] 3 L] 3 L]
50 18 - 6 49 6 M 7-LH () 070 |3 3 3 3
56 20 - 6 49 68 | M 8LH (1,25 |080 |3 = 3 L] 3 L] 3 L]
70 22 - 7 5,5 85 | M10-LH (1,5 | 100 |3 = 3 = 3 " 3 =
75 24 - 9 7 102 | M12-LH (1,75) | 120 | 3 = 3 L] 3 L] 3 L]
80 26 - n 9 12 M14-LH (2 140 | 4 . 4 L] 4 " 4 =
80 27 o P 9 14 M16-LH (2 160 | 4 = 4 L] 4 L] 4 L]
95 30 - | 14 1 155 | M18-LH (2,5 | 180 |4 . 4 L] 4 " 4 =
95 32 - | 16 12 175 | M20-LH (2,5 |[200 |4 = 4 L] 4 L] 4 L]
100 32 - |18 145 | 195 | M22-LH (25 |220 |4 . 4 L] 4 " 4 =
110 34 - |18 14,5 | 21 M24-LH (3) 240 | 4 u 4 m 4 u 4 u
170 36 - |20 16 24 M27-LH  (3) 270 | 4 . 4 L] 4 " 4 =
125 40 - |22 18 26,5 | M30-LH (35 |300 |4 = 4 L] 4 L] 4 L]
125 40 - | 25 20 295 | M33-LH (35 |[330 |4 4 4 4
150 50 - | 28 22 32 M36-LH (4 360 | 4 4 4 4
124 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101 M 8-LH = 1001010100080



125



7

Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps
Programme de fabrication de tarauds a fileter




Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
ISO Metric fine thread DIN 13
Filetage métrique ISO a pas fin DIN 13

127
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= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergutet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron i
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite ’
sphéroidal et Fonte malléable ! - | !
o —

\/6\0/ Z HSSE-V (3%V) . ; g ; ?;
m HSS (@ > M 30) = : ¥ 4
-6‘ | P | (z LOCHEORM <15xd, | <3xdy | £3xd, | <2xdy | <2xd; | <3xdy | <3xdy

o | 110,01
“ C=2,5xP | B=4xP B=4xP |D=3,5xP | D=3,5xP | C=2,5%xP | C=2,5xP
TOLERANZ 15O 2 15O 2 1SO 2 15O 2 1SO 2 15O 2 15O 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o o o
L * Revétement || TDN || TDN TDN I
5 | - * DIN DIN 374 374 374 374 374 374 374
T‘ I, ‘ “t © 374 BESTELL’.-I\’lr. /ORDER Nr.
h © REFERENCE
- EDP = Nr. + x 105 | 104 [T104 | 110 | T110 | 112 | T112
I I (é d a @ d. x P 2502010500% | 2502010400* | 2502010410* { 2502011000* [ 2502011010* | 2502011200% | 2502011210*
1 2 I8 2 [y 1 *
mm mm " [{5 | mm mm mm
mm mm
1 Z | 1 Z] 1 Z ] 1 Z] |1 Z | 1 Z] |1 Z |
56 1 5 2,2 - 2,65 M 3 x0,35 031 (3| m 3] m 3 3 3 3 3
63 13 7 2,8 21 3,5 M 4 x0,5 042 (3| m 3| m 3 3 3 3| m 3
70 " 8 3,5 2,7 4,5 M 5x0,5 052 | 3 [ 3] = 3 3 3 3 [ ] 3
80 13 10 4,5 34 55 M 6 x0,5 062 |3 m 3| = 3 3 3 3 3
80 13 10 4,5 3,4 6,2 M 6 x0,75 063 |3 m 3| m 3 3 3 3| m 3
80 13 13 55 4,3 7,2 M 7 x0,75 073 (3| m 3| m 3 3 3 3 3
80 13 12 6 4,9 7,5 M 8 x0,5 082 |3 m 3| m 3 3 3 3 3
80 13 12 6 4,9 7,2 M 8 x0,75 083 |3 m 3| m 3 3 3 3 3
90 20 12 6 49 7 M 8x1 084 | 3 [ 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ] 3 ] 3 [ ] 3 [ ]
90 20 20 7 5,5 8 M 9x1 094 | 3 ] 3 [ ] 3 3 3 3 [ ] 3
90 16 14 7 55 9,2 M 10 x 0,75 103 |3| =m 3| m 3 3 3 3 3
90 16 14 7 55 9 M10 x 1 104 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 14 7 55 8,8 M10 x 1,25 105 | 3| m 3| m 3 3| m 3 3| m 3
90 20 20 8 6,2 | 10 M11 x1 114 |3| = 3| m 3 3 3 3 3
100 22 14 8 6,2 9,8 M 11 x 1,25 115 | 3 [ ] 3 [ ] 3 3 3 3 3
100 22 15 9 7 11,2 M12 x 0,75 123 | 3 ] 3 [ ] 3 3 3 3 3
100 22 16 9 7 1 M12 x1 124 |3 ] 3 ] 3 3] = 3 3] = 3
100 22 16 9 7 10,8 M12 x 1,25 125 (3| = 3| m 3 3| m 3 3] m 3
100 22 16 9 7 10,5 M12 x1,5 126 | 3 ] 3| m 3 ] 3| m 3| m 3 [ 3| m
100 22 22 1 9 12 M13 x1 134 (3| m 3| m 3 3 3 3 3
100 22 22 1" 9 11,5 M13 x1,5 136 | 3 [ ] 3 3 3 3 3 3
100 22 20 n 9 13 M14 x1 144 | 3 ] 3] = 3 3 [ ] 3 3 [ ] 3
100 22 20 1 9 12,8 M 14 x 1,25 145 | 3 ] 3 ] 3 3 ] 3 3 ] 3
100 22 20 1 9 12,5 M14 x1,5 146 | 3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3] m 3| m
100 22 22 12 9 14 M15 x1 154 [ 3| m 3| m 3 3 3 3 3
100 22 22 12 9 13,5 M15 x1,5 156 (3| m 3| m 3 3 3 3 3
100 22 20 12 9 15 M16 x 1 164 |4| =m 4| m 4 4 4 4 4
100 22 22 12 9 14,8 M 16 x 1,25 165 |4| =m 4 m 4 4 4 4 4
100 22 20 12 9 14,5 M16 x1,5 166 |4| = 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m 4| m
110 25 25 14 1 17 M18 x 1 184 (4| m 4 m 4 4 4 4 4
110 25 22 14 1 16,8 M18 x 1,25 185 |4| = 4 4 4 4 4 4
110 25 22 14 n 16,5 M18 x 1,5 186 |4| = 4| m 4 4| m 4 4| m 4
125 30 30 14 " 16 M18 x2 187 |4| =m 4| m 4 4 4 4 4
125 25 25 16 12 19 M20 x1 204 (4| = 4| m 4 4 4 4 4
125 25 22 16 12 18,5 M20 x1,5 206 4| = 4| m 4| =m 4| m 4 4| =m 4| m
140 32 32 16 12 18 M20 x2 207 (4| m 4| m 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5 | 21 M22 x1 224 (4| = 4| m 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5 | 20,5 M22 x1,5 226 (4| = 4| m 4 4| m 4 4| =m 4
140 32 32 18 14,5 | 20 M22 x2 227 | 4 u 4| = 4 4 4 4 4

128

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: T104 M 12x1,5 = 2502010410126



= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron i
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite '
sphéroidal et Fonte malléable = £ | !
o gy
\6f0\/ Z HSSE-V (3%V) . Z g ! ? £
m HSS (@ > M 30) 8 = : \ ¥ £
ﬁ‘ L P d LOCHFORM <15xd; | <3xd; | <3xdy | <2xd; | <2xd, | <3xd, | <3xd
HOLE
- On o b g 8l
“ C=2,5xP | B=4xP B=4xP |D=3,5xP | D=3,5xP | C=2,5xP | C=2,5xP
TOLERANZ 1SO 2 15O 2 1SO 2 15O 2 1SO 2 15O 2 15O 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o o o
L * Revétement I TD N || TD N || TD N I
5 | - * DIN DIN 374 374 374 374 374 374 374
© 374 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
T‘<I—2—j ) ? ‘ REFERENCE
- EDP = Nr. + % 105 | 104 [T104 | 110 | T110 | 112 | T112
I I, Nfé d, a @ d, x P 2502010500% | 2502010400* | 2502010410* { 2502011000* | 2502011010* | 2502011200% | 2502011210*
& foees *
mm  mm [ mm  mm mm
mm mm
1 Z | 1 Z ] 1 Z ] 1 Z ] 1 Z ] 1 Z] | Z ]
140 28 25 18 14,5 | 23 M24 x1 244 | 4| m 4| m 4 4 4 4 4
140 28 22 18 14,5 | 22,5 M24 x1,5 246 (4| = 4| m 4| m 4| m 4 4| m 4| m
140 28 25 18 14,5 | 22 M24 x2 247 4| = 4| m 4 4 4 4 4
140 28 28 18 14,5 | 24 M25 x1 254 (4| = 4 4 4 4 4 4
140 28 28 18 14,5 | 23,5 M25 x 1,5 256 |4 = 4| m 4 4 4 4 4
140 28 28 18 14,5 | 25 M26 x1 264 | 4 | ] 4 4 4 4 4 4
140 28 25 18 14,5 | 24,5 M26 x 1,5 266 4| =m 4| m 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 26 M27 x1 274 4| = 4| m 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 25,5 M27 x1,5 276 4| = 4| =m 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 25 M27 x2 277 |4 = 4 [ 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 26,5 M28 x1,5 286 (4| = 4 ] 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 26 M28 x2 287 |4| m 4 4 4 4 4 4
150 28 28 | 22 18 29 M30 x 1 304 (4| = 4| m 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 28,5 M30 x1,5 306 | 4 [ ] 4 ] 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 28 M30 x2 307 | 4 ] 4 [ ] 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 30,5 M32 x1,5 326 | 4 ] 4 [ 4 4 4 4 4
160 30 30 | 25 20 31,5 M33 x1,5 336 |4 = 4 m 4 4 4 4 4
160 30 30 | 25 20 31 M33 x2 337 | 4| = 4| m 4 4 4 4 4
170 30 30 | 28 22 32,5 M34 x1,5 346 | 4| = 4| m 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 33,5 M35 x 1,5 356 (4| = 4| m 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 34,5 M36 x1,5 366 | 6| m 6 m 6 6 6 6 6
170 30 30 28 22 34 M36 x2 367 | 6| = 6| m 6 6 6 6 6
200 50 50 | 28 22 33 M36 x3 368 | 4| = 4| m 4 4 4 4 4
170 30 30 | 28 22 36,5 M38 x1,5 386 |6 m 6| m 6 6 6 6 6
200 30 30 | 32 24 37 M39 x2 397 |6 = 6 6 6 6 6 6
170 50 50 32 24 36 M39 x3 398 (6| = 6 6 6 6 6 6
170 30 30 32 24 38,5 M40 x 1,5 406 (6| = 6 [ ] 6 6 6 6 6
170 30 30 32 24 38 M40 x 2 407 | 6| = 6 6 6 6 6 6
200 45 45 32 24 37 M40 x 3 408 (6| = 6 6 6 6 6 6
170 30 30 32 24 40,5 M42 x1,5 426 | 6 ] 6 ] 6 6 6 6 6
170 30 30 32 24 40 M42 x2 427 | 6| = 6| m 6 6 6 6 6
200 45 45 32 24 39 M42 x3 428 | 6 [ ] 6 ] 6 6 6 6 6
180 32 32 36 29 43,5 M45 x 1,5 456 | 6 ] 6 [ ] 6 6 6 6 6
180 32 32 36 29 43 M45 x2 457 | 6| = 6 m 6 6 6 6 6
200 45 45 | 36 29 42 M45 x 3 458 | 6 m 6 6 6 6 6 6
190 32 32 | 36 29 46,5 M48 x1,5 486 | 6| m 6| m 6 6 6 6 6
225 50 50 | 36 29 45 M48 x3 487 | 6| = 6 6 6 6 6 6
190 32 32 36 29 48,5 M50 x 1,5 506 6| = 6 m 6 6 6 6 6
190 32 32 40 32 50,5 M52 x 1,5 526 | 6| = 6| m 6 6 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin

129



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

|
|
- Vergiitete und hitzebestindige Stihle bis 1.0000 N/mm? |
oder 30 HRC
Ny Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
A or30HRC
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm? /
ou 30 HRC 4 ‘
] Ly
60° 54
<y L] & ¥ §
\/n\/n\/n\ HSSE-V (3%V) L'
-6{ | P | (z LOCHFORM <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd
TROU
DIN @A B =4xP B = 4xP B = 4xP C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
3N TOLERANZ 150 2 150 2 15O 2 150 2 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétgment ! Ny | Ny
= - * DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, ? © 374 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h = REFERENCE 184A | T184A | A184A | 182A | T182A | A182A
T EDP=Nr. + % 2002018400* | 2002018410* | 2002018412* | 2002018200* | 2002018210* | 2002018212*
I L T, L DIN 371 | DIN 374 (0] d,xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
o mm = A | & a | a | m * | 184 | T184 | A184 | 182 | T182 | A182
mm mm mm|imm mm| mm 2502018400% | 2502018410% | 2502018412* | 2502018200* | 2502018210* | 2502018212*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
56 11 5 18| 3,5 2,7| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 21| 45 34| 28 21 3,5 M 4x0,5 042 | 3 3 3 3 3 3
70 N 8 25| 6 49| 35 27 4,5 M 5x0,5 052 |3 3 3 3 3 3
80 13 10 30 6 49| 45 34 55 M 6x0,5 062 | 3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34| 6,2 M 6x0,75 063 |3 | m 3 3 3| m 3 3
80 13 13 317 55| 55 43 7,2 M 7x0,75 073 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 30[8 62| 6 49 7,5 M 8x0,5 082 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 308 62| 6 49 7.2 M 8x0,75 083 |3 3 3 3 3 3
90 20 12 35| 8 62 6 49 7 M 8x1 084|3|m w (3| m m|(3|m m (3| m m |3 " m |3 | B |
90 20 12 35(9 7 7 55 8 M 9x1 094 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 7 55 9,2 M 10x 0,75 103 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35|10 8 7 55 9 M 10x1 104 (3| m m |3|®m = 3| m m (3| m m |3 = m (3 L |
100 22 15 38|10 8 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 16 9 7 1 M 12x1 124 | 3 m |3 3 3 m |3 3
100 22 16 9 7 10,5 M 12x1,5 126 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 1M1 9 13 M 14x1 144 | 3 m |3 3 3 = |3 3
100 22 20 " 9 12,5 M 14x1,5 146 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 12 9 15 M 16x1 164 | 4 4 4 4 4 4
100 22 20 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
110 25 25 14 1 17 M 18x1 184 | 4 4 4 4 4 4
110 25 22 14 N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 m |4 4 4 m |4 4
125 25 25 16 12 19 M 20x1 204 | 4 4 4 4 4 4
125 25 22 16 12 18,5 M 20x1,5 206 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
125 25 25 18 14,5| 21 M 22x1 224 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5 20,5 M 22x1,5 226 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 28 22 18 14,5| 22,5 M 24X 1,5 246 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: T184 M 12x1,5 = 2502018410126



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13
Tarauds machine

= i

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

|
|
- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm? |
Elg Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?
I I Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm? ‘
60°
\/n\/n\/n\ HSSE-V (3%V)
-6{ P LOCHFORM <3xd <3xd, <3xd, <3xd, <3xd <3xd,
HOLE
TROU
i = — {
s {] DIN 220 B=4xP | B=4xP | B=4P | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
f ‘ | | va © ‘ 371 TOLERANZ IS0 2 IS0 2 IS0 2 1SO 2 1SO 2 IS0 2
: ! TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o 5
L Revétement d VN TN
= - DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, t © ‘ 374 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
2 h REFERENCE 194A | T194A | A194A | 192A | T192A | A192A
. EDP =Nr. + % 2002019406* [ 2002019410* | 2002019412* | 2002019206* | 2002019210* [ 2002019212*
| | 3% | DIN 371 | DIN 374 (0] d.xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
o el & a6 o == ' |+ | 194 | T194 | A194 | 192 | T192 | A192
“mm mm mm|mm mm| mm 2502019406* | 2502019410% | 2502019412* | 2502019206* | 2502019210* [ 2502019212*
| Z | |1 Z ]| |1 Z | |1 Z | |1 Z | 2|
56 11 5 18| 35 27| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 21| 45 34| 28 21 3,5 M 4x0,5 042 | 3 3 3 3 3 3
70 1 8 25| 6 49| 35 27 4,5 M 5x0,5 052 | 3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34| 55 M 6x0,5 062 | 3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34| 6,22 M 6x0,75 063 (3| m 3 3 3| m 3 3
80 13 13 31| 7 55| 55 43 7,2 M 7x0,75 073 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 30[ 8 62| 6 49 7,5 M 8x0,5 082 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 308 62| 6 49 7,2 M 8x0,75 083 |3 3 3 3 3 3
90 20 12 35| 8 62 6 49 7 M 8x1 084|3| m w (3| m wm|(3|m m (3| m m |3 " m |3 [ B |
90 20 12 35(9 7 7 55| 8 M 9x1 094 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 7 55 9,2 M 10x 0,75 103 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35|10 8 7 55 9 M 10x 1 104 (3| =m m (3| = m (3| = m (3| = m |3 " m |3 | I |
100 22 15 38|10 8 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 16 9 7 1 M 12x1 124 | 3 m |3 3 3 m |3 3
100 22 16 9 7 10,5 M 12x1,5 126 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 1M1 9 13 M 14x1 144 | 3 3 3 3 3 3
100 22 20 " 9 12,5 M 14x1,5 146 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 12 9 15 M 16x1 164 | 4 4 4 4 4 4
100 22 20 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
110 25 25 14 1M 17 M 18x1 184 | 4 4 4 4 4 4
110 25 22 14 1N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 m |4 4 4 m |4 4
125 25 25 16 12 19 M 20x1 204 | 4 4 4 4 4 4
125 25 22 16 12 18,5 M 20x1,5 206 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
125 25 25 18 14,5| 21 M 22x1 224 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5 20,5 M22x1,5 226 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 28 22 18 14,5| 22,5 M 24X 1,5 246 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 [ ]
m = Lager / Stock / Magasin EDP: A194A M10x1=2002019412104 131



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

g Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)
% Any material with at least 12% elongation (cold forming)
“ Aciers de bonne déformabilité (refoulement)
171-173
; HSSE-V (3%V)
\/6\0/ 2 175
m HSSE-VE
-6{ L P (z LOCHFORM <3xd, | <3xd,
HOLE
TROU Jﬂ JJ =/ =4
DIN @A C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o 5 5
N * chtung/ Coating / || 7 i : : T i |
= - * DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, ~? © 374 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
- h REFERENCE T171A | T171A | A171A | A171A | T173A | T173A
EDP=Nr. + % 2002017110% | 2002217110% | 2002017112* | 2002217112* | 2002017310% | 2002217310*
I Lo DIN 371 DIN 374 (0] d, xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
T I R R mm * | T171 | TI71 | A171 | A171 | T173 | T173
mm_ mm | mm_ mm mm 2502017110% | 2502217110% | 2502017112* | 2502217112* | 2502017310% | 2502217310*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
56 11 18 35 27| 22 - 2,87-2,83 M 3x0,35| 031|4 4 4 4 4 4
63 13 21| 45 34| 28 21| 3,783,72 M 4x0,5 042 | 4 4 4 4 4 4
70 11 25 6 49| 3,5 27| 4,78-472 M 5x0,5 052 |5 5 5 5 5 5
80 13 30| 6 49| 45 34| 578572 M 6x0,5 062 |5 5 5 5 5 5
80 13 30| 6 49| 45 34| 568-562 M 6x0,75 | 063 |5 5 5 5 5 5
80 13 31| 7 55| 55 43| 6,68-662 M 7x0,75 | 073 |5 5 5 5 5 5
80 13 30| 8 62| 6 49| 778772 M 8x0,5 0825 5 5 5 5 5
80 13 30| 8 62| 6 49| 768-762 M 8x0,75 | 083 |5 5 5 5 5 5
90 20 35 8 62| 6 49| 760-7,50 M 8x1 0845 m |5 m |5 m |5 m m |5 m |5 ]
90 20 35 9 7 7 55| 8,60-8,50 M 9x1 094 |5 5 5 5 5 5
90 16 35[ 10 8 7 55| 9,68-9,62 M 10X 0,75 | 103 |5 5 5 5 5 5
90 16 35[ 10 8 7 55| 9,60-9,50 M 10x 1 104|5(m m|[5|m m|[5|m m|[5|m m |5 m |5 u
100 22 38| 10 8 7 55| 945-9,35 M 10x1,25 | 105|5 m |5 5 m |5 5 5
100 22 9 7 | 11,60-11,50 | M 12x1 124 6 m |6 6 m |6 6 m |6 u
100 22 9 7 11,35-11,25 M 12x 1,5 126 | 6 m |6 6 m |6 6 6
100 22 1 9 | 11,60-11,50 | M 14x1 144 6 6 6 6 6 6
100 22 1 9 13,35-13,25 M 14x 1,5 146 | 6 m |6 6 m |6 6 6
100 22 12 9 | 13,60-13,50 | M 16x1 164 | 6 6 6 6 6 6
100 22 12 9 15,35-15,25 M 16x 1,5 166 | 6 m |6 6 m |6 6 6
110 25 14 1N 17,60-1750 | M 18x1 184 |6 6 6 6 6 6
110 25 14 n 17,35-17,25 M 18x 1,5 186 | 6 6 6 6 6 6
125 25 16 12 | 19,60-19,50 | M 20x1 204 | 6 6 6 6 6 6
125 25 16 12 | 19,35-19,25 | M 20x1,5 206 | 6 6 6 6 6 6
125 25 18  14,5( 21,60-21,50 | M 22x1 224 (6 6 6 6 6 6
125 25 18 14,5( 21,35-21,25 M 22X 1,5 244 6 6 6 6 6 6
140 28 18  14,5| 23,35-23,25 | M 24x1,5 246 | 6 6 6 6 6 6

132 m = Lager / Stock / Magasin EDP: AT75 M 12x1,5-6GX = 2502217512126



<3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
T T 'R 1T T
Ul Ul U] U]
C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP C=2,5xP
6HX 6GX 6HX 6GX 6HX 6GX
: : i 0|
371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
A173A | A173A | T175A | T175A | A175A | A175A
2002017312* | 2002217312* | 2002017510* | 2002217510% [ 2002017512* | 2002217512*
DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
A173 | A173 | T175 | T175 | A175 | A175
2502017312* | 2502217312* | 2502017510% | 2502217510 [ 2502017512* | 2502217512*
z] |1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z ]| |1 Z |
4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 m |5 m(5m m(5m m(5m m(5m ]
5 5 5 5 5 5
5 5 5 5 5 5
5 m |5 m(5m m(5m m(5m m(5m ]
5 5 5 5 5 5
6 6 6 m |6 6 m |6
6 6 6 m |6 6 m |6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 m |6 6 m |6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 m |6 6 m |6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
6 6 6 6 6 6
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Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? oder 42 HRC
Fur langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC

For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matiéres a copeaux longs

= i

Maschinen-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps
ISO Metric fine thread DIN 13
Tarauds machine
Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

60°
Oy K
\/n\/n\/n\ HSSE-VE
-6{ | P | (z LOCHFORM <3xd, <3xd <3xd <3xd <3xd, <3xd,
TROU
DIN @A B =4xP B = 4xP B = 4xP C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
3N TOLERANZ 150 2 150 2 15O 2 150 2 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o 5
* Revétgment ! Ny Ny
= - * DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, ~? © 374 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h = REFERENCE T124A |W124A (W624A | T122A |W122A |W622A
. EDP=Nr. + % 2002012410% | 2002012414* | 2002062414* | 2002012210% | 2002012214* | 2002062214*
I L 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d,xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
o mm = A | & a | a | mm * | T124 | W124 | W624 | T122 | W122 | W622
mm mm mm|imm mm| mm 2502012410% | 2502012414* | 2502062414* | 2502012210% | 2502012214* | 2502062214*
| Z | |1 Z | 2| |1 Z ]| |1 Z | |1 Z ]
56 11 5 18| 3,5 27| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 21| 45 34| 28 21 35 M 4x0,5 042 | 3 3 3 3 3 3
70 1 8 25( 6 49| 35 27 4,5 M 5x0,5 052 | 3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34 55 M 6x0,5 062 |3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34 6,2 M 6x0,75 063 |3 3 3 3 3 3
80 13 13 31| 7 55|55 43 7,2 M 7x0,75 073 | 3 3 3 3 3 3
80 13 12 30| 8 626 49 7,5 M 8x0,5 082 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 30| 8 62| 6 49 7,2 M 8x0,75 083 |3 3 3 3 3 3
90 20 12 35(8 62| 6 49 7 M 8x1 084 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35(9 7 7 55 8 M 9x1 094 (3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 7 55 9,2 M 10x 0,75 103 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 7 55 9 M 10x1 104 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 15 38|10 8 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 16 9 7 1 M 12x1 124 | 3 3 3 3 3 3
100 22 16 9 7 10,5 M 12x1,5 126 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 1M1 9 13 M 14x1 144 | 3 3 3 3 3 3
100 22 20 " 9 12,5 M 14x1,5 146 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 12 9 15 M 16x1 164 | 4 4 4 4 4 4
100 22 20 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 n
110 25 25 14 1N 17 M 18x1 184 | 4 4 4 4 4 4
110 25 22 14 N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 16 12 19 M 20x1 204 | 4 4 4 4 4 4
125 25 22 16 12 18,5 M 20x1,5 206 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 |
125 25 25 18 14,5 21 M22x1 224 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5 20,5 M 22x1,5 226 | 4 4 4 4 4 4
140 28 22 18 14,5| 22,5 M 24X 1,5 246 | 4 4 4 4 4 4
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP:T124 M 12x1,5 = 2502012410126



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

g Langspanende Werkstoffe bis 1.300 N/mm? oder 40 HRC.
Nur fiir Synchronbearbeitung (Rigid Tapping)
% Long-chipping materials up to 1.300 N/mm?or 40 HRC
N\ Only for synchronous processing (rigid tapping) \
“ Matiéres avec copeau long jusqu'a 1.300 N/mm? ou 40 HRC
Seulement pour le travail synchrone (taraudage rigide)
60°
Oy 1zl
\/n\/n\/n\ HSSE-VE
-6{ | P | d LOCHEORM <3xd <3xd, <3xd, <3xd, <3xd <3xd
HOLE
L el S i
5 4 DIN (= B = 4xP B = 4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
f‘ b | Lol © ‘ 371 TOLERANZ 150 2 150 2 150 2 150 2 150 2 150 2
! ‘ TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / o
L Revétgment ! i
= - * DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, N? © ‘ 374 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h o REFERENCE T121A | W121A | W621A |TV127A| W127A | W627A
& EDP =Nr. + % 2002012110* | 2002012114* [ 2002062114* | 2002012716* | 2002012714* [ 2002062714*
Lo T/ I DIN 371 | DIN 374 @ d,xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
mmmm - Emm| 2 a | d a | mm * | T121 | W121 | We21 | TV127 | W127 | W627
mm mm mm{mm mm| mm 2502012110% | 2502012114* [ 2502062114* | 2502012716* | 2502012714* [ 2502062714*
12 1Z] 12 1Z] 1Z] 12
56 11 5 18| 3,5 27| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3 3 3 3 3 3
63 13 7 21| 45 34| 28 21 3,5 M 4x0,5 042 |3 3 3 3 3 3
70 11 8 25| 6 49| 35 27| 45 M 5x0,5 052 |3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34| 55 M 6x0,5 062 | 3 3 3 3 3 3
80 13 10 30| 6 49| 45 34| 6.2 M 6x0,75 063 | 3 3 3 3 3 3
80 13 13 31| 7 55|55 43 72 M 7x0,75 073 | 3 3 3 3 3 3
80 13 12 30(8 62| 6 49 7,5 M 8x0,5 082 |3 3 3 3 3 3
80 13 12 30| 8 62| 6 49 72 M 8x0,75 083 |3 3 3 3 3 3
90 20 12 35(8 62| 6 49| 7 M 8x1 084 (3| m 3| m 3| m 3| m 3] m 3] m
90 20 12 35(9 7 |7 55| 8 M 9x1 094 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 | 7 55| 92 M 10x 0,75 103 |3 3 3 3 3 3
90 16 14 35(10 8 |7 55| 9 M 10x1 104 |3 | = 3| m 3| m 3| m 3| = 3] m
100 22 15 38{10 8 | 7 55| 88 M 10x 1,25 105 (3| m 3| m 3 3| m 3] m 3
100 22 16 9 7 1 M 12x1 124 | 3 3 3 3 3 3
100 22 16 9 7 10,5 M 12x1,5 126 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 n
100 22 20 n 9 13 M 14x1 144 | 3 3 3 3 3 3
100 22 20 1m 9 12,5 M 14x1,5 146 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 12 9 15 M 16x1 164 | 4 4 4 4 4 4
100 22 20 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 ]
10 25 25 14 N 17 M 18x1 184 | 4 4 4 4 4 4
110 25 22 14 N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 16 12 19 M 20x1 204 | 4 4 4 4 4 4
125 25 22 16 12 18,5 M 20x1,5 206 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5| 21 M 22x1 224 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5| 20,5 M 22x1,5 226 | 4 4 4 4 4 4
140 28 22 18 14,5| 22,5 M 24X 1,5 246 | 4 4 4 4 4 4
Andere Beschichtungen auf Anfrage - Other coatings on request - Autres revétements sous demande
m = Lager/ Stock / Magasin EDP:T121 M10x1=2502012110104 135



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

m VIF

= i

g Grauguf3 und Spharoguf
% Grey castiron
“ Fonte grise
0
S z
w z HSSE-V (3%V)
s 12 LOCHFORM <3xd,
HOLE
TROU =4
DIN @O C=25xP
371 TOLERANZ
LIMIT 6HX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
Revétement
b% b * * DIN DIN 371 | 374
© 374 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371
T‘<——H L < ? REFERENCE A160A
EDP =Nr. + 2002016012*
L1, 1 |DIN371 | DIN374 1) dxP DIN374
B B R m * | A160
mm mm|mm mm| mm 2502016012*
| Z |
56 11 18| 35 27| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3
63 13 21 45 34| 28 21 3,5 M 4x0,5 042 | 3
70 11 25 6 49 | 3,5 27 4,5 M 5x0,5 052 |3
80 13 30| 6 49| 45 34 55 M 6x0,5 062 | 4
80 13 30| 6 49| 45 34 6,2 M 6x0,75 063 | 4
80 13 31 7 55|55 43 7,2 M 7x0,75 073 | 4
80 13 30| 8 62| 6 49 7,5 M 8x0,5 082 | 4
80 13 30| 8 62| 6 4,9 7,2 M 8x0,75 083 | 4
90 20 35 8 62| 6 49 7 M 8x1 084 (4| m u
90 20 35 9 7 7 5,5 8 M 9x1 094 | 4
90 16 35 |10 8 7 55 9,2 M 10X 0,75 103 | 4
90 16 35 (10 8 7 5,5 9 M 10x 1 104 (4| m | |
100 22 38 |10 8 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 | 4
100 22 9 7 n M 12x 1 124 | 4
100 22 9 7 10,5 M 12x 1,5 126 | 4 ]
100 22 1 9 13 M 14x 1 144 | 4
100 22 " 9 12,5 M 14x 1,5 146 | 4 ]
100 22 12 9 15 M 16x 1 164 | 4
100 22 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 ]
110 25 14 N 17 M 18x 1 184 | 4
110 25 14 N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4
125 25 16 12 19 M 20x 1 204 (4
125 25 16 12 18,5 M 20x 1,5 206 | 4 ]
125 25 18 14,5 21 M 22x 1 224 |5
125 25 18 14,5 20,5 M 22X 1,5 244 | 5
140 28 18 14,5 23 M 24x 1 244 | 5
140 28 18 14,5 22,5 M 24x 1,5 246 | 5
140 28 18 14,5 22 M 24x 2 247 | 5
140 28 18 14,5 24,5 M 26x 1,5 266 | 5
140 28 20 16 25,5 M 27x 1,5 276 | 5
140 28 20 16 25 M 27x 2 277 | 5
140 28 20 16 26,5 M 28x 1,5 286 | 5
150 28 22 18 28,5 M 30x 1,5 306 | 5
150 28 22 18 28 M 30x 2 307 | 5

136 m = Lager / Stock / Magasin

EDP:A160 M 12x1,5= 2502016012126



5 Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Nz Machine taps
P4lN 50 Metric fine thread DIN 13
Tarauds machine
Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

g Aluminium-Knetlegierungen mit Si<6% (langspanend)

% Wrought aluminium alloys Si<6% (long-chipping)

Y
e
N ——— ]

“ Alliages d‘aluminium Si<6% (copeau long) s E
g =
i RN | &5
0 >
S z [ /i
m HSSE-V (3%V) f
-6{ LL“ d LOCHFORM <2xd; <2xd, <2xd, <2xd,
TROU
1 = i
5 4 DIN (= B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
f‘ b | Lol © ‘ 371 TOLERANZ 150 2 150 2 150 2 150 2 150 2 50 2
! ‘ TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / 2 5
L * Revétgment ! i | i
5 |5 * DIN DIN 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374 | 371 | 374
T‘ I, N? © ‘ 374 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
2 h REFERENCE 130A | T130A |AC130A| 140A | T140A [AC140A
EDP =Nr. + % 2002013000% | 2002013010% | 2002013017% | 2002014000% | 2002014010% | 2002014017*
I Lol DIN 371 DIN 374 (0] d,xP DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374 DIN 374
e | @ | di a | e i, * 1 130 | T130 | AC130 | 140 | T140 | AC140
mm _mm|mm _mm| mm 2502013000% | 2502013010% | 2502013017% | 2502014000% | 2502014010% | 2502014017%
|1 Z | 12| 12| |12 ] 12| |12 ]
56 11 18| 3,5 27| 22 - 2,65 M 3x0,35 031 |3 3 3 2 2 2
63 13 21 45 34| 28 21 3,5 M 4x0,5 042 |3 3 3 2 2 2
70 11 25| 6 49|35 27 4,5 M 5x0,5 052 |3 3 3 2 2 2
80 13 30 6 49 | 45 34 55 M 6x0,5 062 | 3 3 3 2 2 2
80 13 30| 6 49| 45 34 6,2 M 6x0,75 063 |3 3 3 2 2 2
80 13 31| 7 55|55 43 7,2 M 7x0,75 073 (3 3 3 2 2 2
80 13 308 62|6 49 7,5 M 8x0,5 082 |3 3 3 2 2 2
80 13 30 8 62| 6 49 7,2 M 8x0,75 083 |3 3 3 2 2 2
90 20 35| 8 626 49 7 M 8x1 084 (3 "3 "3 "2 "2 "2 =
90 20 35 9 7 7 55 8 M 9x1 094 (3 3 3 2 2 2
90 16 35 (10 8 7 55 9,2 M 10x 0,75 103 | 3 3 3 2 2 2
90 16 35 (10 8 7 55 9 M 10x 1 104 | 3 |3 |3 |2 |2 |2 u
100 22 38 (10 8 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 | 3 3 3 2 2 2
100 22 9 7 n M 12x 1 124 | 3 3 3 2 2 2
100 22 9 7 10,5 M 12x1,5 126 | 3 3 3 2 "2 "2 =
100 22 n 9 13 M 14x 1 144 | 3 3 3 2 2 2
100 22 11 9 12,5 M 14x 1,5 146 | 3 3 3 2 2 2
100 22 12 9 15 M 16x 1 164 | 4 4 4 2 2 2
100 22 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 4 4 2 2 2
110 25 14 N 17 M 18x 1 184 | 4 4 4 3 3 3
110 25 14 N 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 4 4 3 3 3
125 25 16 12 19 M 20x 1 204 | 4 4 4 3 3 3
125 25 16 12 18,5 M 20x 1,5 206 | 4 4 4 3 3 3
125 25 18 14,5 | 21 M 22x 1 224 | 4 4 4 3 3 3
125 25 18 14,5 | 20,5 M 22x 1,5 226 | 4 4 4 3 3 3
140 28 18 14,5 | 22,5 M 24X 1,5 246 | 4 4 4 3 3 3

m = Lager/ Stock / Magasin EDP: 140 M 10x1 = 2502014000104 137



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

g Kurzspanendes Messing, Bronze

% Short-chipping brass, Bronze

“ Laiton a copeau court, Bronze

OO

Wi

60°

< 2
w z HSSE-V (3%V)
sl 2] LOCHFORM <2xd,
HOLE
TROU =
e A E=1,5xP
TOLERANZ
LIMIT +0,1
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
I Revétement
L \ ' DIN 2181
k] DIN 2181
TDI?E BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
‘ 1 | REFERENCE
EDP = Nr. + % 206
DIN371 | DIN374 | @ 1802620600*
Lol BEs d,xP .
mm mm mm| 92 2 d: a mm
mm mm|mm mm mm
1 Z]
50 19 6 49 75 M 8x0,5 082 | 4
50 19 6 49 7.2 M 8x0,75 |083 |4
56 20 6 49 7 M 8x1 084 |3
63 18 7 5,5 9 M 10 x1 104 (4 [ ]
70 22 7 5,5 8,8 M 10 x 1,25 105 |3
70 20 9 7 11 M12x1 124 | 4
70 22 9 7 10,8 M 12 x 1,25 125 | 4
70 22 9 7 10,5 M 12 x1,5 125 |4
70 20 11 9 13 M 14 x 1 144 | 4
70 20 1 9 12,8 M 14 x 1,25 145 | 4
70 20 11 9 12,5 M 14 x1,5 146 | 4
70 20 12 9 15 M 16 x 1 164 | 4
70 20 12 9 14,5 M 16 x1,5 166 |4
80 22 14 1 17 M 18 x 1 184 | 4
80 22 14 1 16,5 M 18 x1,5 186 | 4 .
80 22 16 12 19 M20 x1 204 | 4
80 22 16 12 18,5 M 20 x1,5 206 |4 [ ]
80 22 18 14,5 21 M 22 x1 224 | 4
80 22 18 14,5 20,5 M 22 x1,5 226 | 4
90 22 18 14,5 23 M24x1 244 | 4
90 22 18 14,5 22,5 M 24 x1,5 246 | 4

138 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 206 M 101 = 1802620600104



139



m VIF
GS

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergutet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Hand serial taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds a main

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

|

AT

kﬁiilhmiu

|

60°
oy 2
A% ,(z i
sl LR LOCHFORM
HOLE
. : TROU ~ ~ N ~ N
S M1+ @A C=2,5xP
i l R TOLERANZ 1502 1502
IN TOLERANCE (6H) (6H)
2181 Beschichtung / Coating / I I
I Revétement
% ‘ ' M7 = DIN 2181 2181 2181
-% - o ’U M 52 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
! L © ‘ REFERENCE
5 EDP=Nr.+# 1011 101/3 101
I L I d, a s d, x P . 1102010100 1302010100 1002010100
mm mm mm mm mm mm
mm
1 Z | | Z 1 Z |
40 8 18 3,5 2,7 2,65 M 3x 0,35 031 |3 ] 3 ] 3 ]
45 9 22 45 34 3,5 M 4x0,5 042 |3 " 3 n 3 =
50 11 25 6 49 45 M 5x0,5 052 |3 " 3 n 3 n
50 12 25 6 49 42 M 5x0,75 053 |3 " 3 n 3 n
56 12 27 6 49 5,5 M 6x0,5 062 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
56 14 27 6 49 6,2 M 6x 0,75 063 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
56 14 - 6 49 7,2 M 7x 0,75 073 | 3 ] 3 ] 3 ]
56 19 - 6 49 7,5 M 8x0,5 082 | 4 " 4 n 4 =
56 19 - 6 49 7.2 M 8x0,75 083 | 4 " 4 n 4 n
63 20 - 6 49 7 M 8x 1 084 |3 " 3 n 3 n
63 20 - 7 5,5 8 M 9x 1 094 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
63 18 - 7 5,5 9,2 M 10x 0,75 103 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
63 18 - 7 5,5 9 M 10x 1 104 | 4 " 4 » 4 .
70 22 - 7 55 8,8 M 10x 1,25 105 | 3 ] 3 ] 3 ]
63 20 - 8 6,2 10 M 11x1 14 | 4 " 4 n 4 n
63 20 - 8 6,2 9,8 M 11x 1,25 115 |3 " 3 n 3 n
70 20 - 9 7 11,2 M 12x 0,75 123 | 4 " 4 » 4 n
70 20 - 9 7 1 M 12x 1 124 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
70 22 - 9 7 10,8 M 12x 1,25 125 | 4 " 4 » 4 .
70 22 - 9 7 10,5 M 12x 1,5 125 | 4 " 4 n 4 =
70 20 - 9 12 M 13x 1 134 | 4 " 4 n 4 n
70 20 - m 9 11,5 M 13x 1,5 136 | 4 " 4 n 4 n
70 20 - m 9 13 M 14x 1 144 | 4 " 4 » 4 n
70 20 - 11 9 12,8 M 14x 1,25 145 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
70 20 - m 9 12,5 M 14x 1,5 146 | 4 " 4 » 4 .
70 20 - 12 9 14 M 15x 1 154 | 4 " 4 n 4 =
70 20 - 12 9 13,5 M 15x 1,5 156 | 4 " 4 n 4 n
70 20 - 12 9 15 M 16x 1 164 | 4 " 4 n 4 n
70 20 - 12 9 14,8 M 16x 1,25 165 | 4 " 4 » 4 n
70 20 - 12 9 14,5 M 16x 1,5 166 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
80 22 -1 14 m 17 M 18x 1 184 | 4 " 4 » 4 .
80 22 -l 14 n 16,5 M 18x 1,5 186 | 4 " 4 n 4 =
80 22 -1 14 n 16 M 18x 2 187 | 4 " 4 n 4 n
80 22 - 16 12 19 M 20x 1 204 | 4 " 4 n 4 n
80 22 -1 16 12 18,5 M 20x 1,5 206 | 4 " 4 » 4 n
80 22 - 16 12 18 M 20x 2 207 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
80 22 - 18 14,5 21 M 22x1 224 | 4 ] 4 ] 4 ]
80 22 -| 18 145 | 205 M 22x 1,5 226 | 4 " 4 n 4 =
80 22 -] 18 145 20 M 22x2 227 | 4 " 4 n 4 n

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 101 M 16x1,5 = 1002010100166



m VIF
GS

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

|

Hand-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Hand serial taps

ISO Metric fine thread DIN 13
Tarauds a main

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

Tihnniilen

T Eaeeee

it

b

Tiiliiinada

60°
oy 2]
A% d 5
sl 2] LOCHFORM
HOLE
. : TROU ~ N ~ A ~ A
<< | ! M1+ = C=25xP
i l L] el MS TOLERANZ 1502 1502
: IN TOLERANCE (6H) (6H)
Beschichtung / Coating / ||
2181 .
I, Revétement
% ‘ ' M7 = DIN 2181 2181 2181
-UT - - E M52 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
‘ l 'OT ‘ REFERENCE
EDP = Nr. + 1011 101/3 101
I L I d, a Eg.'b d, x P . 1102010100% 1302010100% 1002010100%
mm mm mm mm mm mm
mm
1 Z] 1Z] 1Z]
90 22 -| 18 145 23 M 24x 1 244 | 4 n 4 u 4 u
90 22 -1 18 145 22,5 M 24x1,5 246 | 4 n 4 u 4 u
9 22 -| 18 145 22 M 24x2 247 | 4 n 4 n 4 n
90 22 -| 18 145 24 M 25x 1 254 | 4 n 4 n 4 n
90 22 -| 18 145 23,5 M 25x 1,5 256 | 4 n 4 n 4 u
90 22 - 18 14,5 25 M 26x 1 264 | 4 | | 4 u 4 | |
90 22 - 18 14,5 24,5 M 26x 1,5 266 | 4 n 4 [ ] 4 | |
90 22 - 20 16 26 M 27x 1 274 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
90 22 - 20 16 25,5 M 27x 1,5 276 | 4 n 4 n 4 n
90 22 -] 20 16 25 M 27x 2 277 | 4 n 4 n 4 n
90 22 - 20 16 26,5 M 28x 1,5 286 | 4 n 4 n 4 u
90 22 - 20 16 26 M 28x 2 287 |4 | | 4 u 4 | |
920 22 - 22 18 29 M 30x 1 304 (4 n 4 [ ] 4 | |
90 22 - 22 18 28,5 M 30x 1,5 306 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
90 22 - 22 18 28 M 30x 2 307 | 4 n 4 n 4 n
90 22 - 22 18 30,5 M 32x 1,5 326 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [
100 25 - 25 20 31,5 M 33x 1,5 336 |4 [ ] 4 [ ] 4 [
100 25 - 25 20 31 M 33x2 337 | 4 | | 4 u 4 | |
100 25 - 28 22 32,5 M 34x 1,5 346 | 4 n 4 [ ] 4 | |
100 25 - 28 22 33,5 M 35x 1,5 356 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
100 25 -| 28 22 34,5 M 36x 1,5 366 | 6 n 6 n 6 n
125 33 -1 28 22 34 M 36x2 367 | 6 n 6 m 6 u
125 33 - 28 22 33 M 36x3 368 |6 ] 6 [ ] 6 u
100 25 - 28 22 36,5 M 38x 1,5 386 |6 | | 6 u 6 | |
125 33 - 32 24 37 M 39x 2 397 |6 n 6 [ ] 6 | |
125 33 - 32 24 36 M 39x3 398 |6 [ ] 6 [ ] 6 [ ]
110 25 -| 32 24 38,5 M 40x 1,5 406 |6 n 6 n 6 n
125 33 - 32 24 38 M 40x 2 407 |6 n 6 n 6 u
125 33 -| 32 24 37 M 40x 3 408 |6 n 6 n 6 n
110 25 - 32 24 40,5 M 42x 1,5 426 | 6 | | 6 u 6 | |
125 33 - 32 24 40 M 42x 2 427 | 6 n 6 [ ] 6 | |
125 33 - 32 24 39 M 42x 3 428 | 6 [ ] 6 [ ] 6 [ ]
10 25 - 36 29 43,5 M 45x 1,5 456 | 6 n 6 n 6 n
125 33 - 36 29 43 M 45x 2 457 | 6 [ ] 6 [ ] 6 [ ]
125 33 - 36 29 42 M 45x 3 458 | 6 ] 6 [ ] 6 u
140 33 - 36 29 46,5 M 48x 1,5 486 | 6 | | 6 u 6 ]
140 33 - 36 29 45 M 48x 3 488 | 6 n 6 [ ] 6 | |
140 33 - 36 29 48,5 M 50x 1,5 506 | 6 [ ] 6 [ ] 6 [ ]
140 33 -| 40 32 50,5 M 52x 1,5 526 | 6 n 6 n 6 u

m = Lager / Stock / Magasin

141



Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps
Programme de fabrication de tarauds a fileter




Unified-Grobgewinde ASME B1.1
Unified coarse thread ASME B1.1
Filetage américain a pas normal ASME B1.1

Unified-Feingewinde ASME B1.1
Unified fine thread ASME B1.1
Filetage américain a pas fin ASME B1.1

Unified-Gewinde fiir spezielle Durchmesser und Steigungen ASME B1.1
Unified thread for special diameters and pitches ASME B1.1
Filetage américain pour des diameétres spéciaux et des pas ASME B1.1

143

UNC
UNF - UN-8



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

§

= i

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N

Nodular graphite, Malleable cast iron
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

NN ——

T

HSSE-V (3%V)

4]
m HSS (@ > 1.1/8)
] g

|

L P <15xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
LOCHFORM
TROU
@O C=25xP | B=4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT 2B 2B 2B 2B 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétgment ! Ny Ny
= - * ~DIN DIN =371 |-~376 =371 |-~376 =371 |-~376 =371 |-~376 =371 |-~376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371
— h = REFERENCE 105A | 104A [T104A | 112A | T112A
_ EDP=Nr. + % 2020010500% | 2020010400* | 2020010410* | 2020011200* | 2020011210*
I L 373 L ~DIN371~DIN376| @ ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376
mm mm = Emm| & a | & oa | d,-P * | 105 104 | T104 | 112 | T112
mm mm mm|mm mm| mm 2520010500% | 2520010400% [ 2520010410* | 2520011200* | 2520011210*
z z z z z
40 8 8 -1 25 21 1,5 No.1 -64 UNC | 001 |3 3 3 3 3
45 9 9 -1 28 21 1,8 No.2 -56 UNC | 002 |3 3| m 3 3| m 3
50 9 9 -1 28 21 2,05 | No.3 -48 UNC | 003 |3 3| m 3 3| m 3
56 11 5 16| 3,5 2,7 2,25| No.4 -40 UNC [ 004 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 11 5 16| 3,527 2,6 No.5 -40 UNC | 005 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17| 4 3 2,75 | No.6 -32 UNC [ 006 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
63 13 8 19| 45 34 34 No.8 -32 UNC [ 008 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 25| 6 49 3,8 No.10 -24 UNC | 010 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,5 No.12 -24 UNC | 012 (3 | =m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30| 7 55| 45 34| 51 1/4 -20 UNC | 025 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49| 65 5/16-18 UNC | 031 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39(9 7 7 55| 8 3/8 -16 UNC | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
100 22 14 8 62| 94 7/16-14 UNC | 043 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
110 24 16 9 7 10,75 1/2 -13 UNC | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
110 26 20 1M1 9 12,2 9/16-12 UNC | 056 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
110 27 20 12 9 13,5 5/8 -11 UNC | 062 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 [ ]
125 30 25 14 N 16,5 3/4 -10 UNC | 075 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 n
140 32 28 18 14,5 19,5 7/8 - 9 UNC | 087 | 4 m |4 m |4 4 m |4
160 36 30 18 14,5 22,25 | 1 - 8 UNC | 100 | 4 m |4 m |4 4 m |4
180 40 35 22 18 25 1 1/8-7 UNC | 112 | 4 m |4 4 4 4
180 40 35 22 18 2825| 1 1/4 -7 UNC | 125 |4 m |4 4 4 4
200 50 45 28 22 30,75| 1 3/8-6 UNC | 137 |4 4 4 4 4
200 50 45 28 22 34 1 1/2-6 UNC | 150 | 4 m |4 4 4 4
220 58 58 36 29 39,5 1 3/4-5UNC | 175 |4 4 4 4 4
250 65 65 40 32 45 2 -4,5UNC | 200 | 4 4 4 4 4

144 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 104A 5/16-18 UNC = 2020010400031



= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

|
|
- Vergiitete und hitzebestindige Stihle bis 1.0000 N/mm? |
oder 30 HRC
Nz Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
N or30HRC
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm? /
0u 30 HRC 7 1
] JAy
0 3 J
2 iz HSSE-V (3%V) _ j 4i
m HSS (@ > 1.1/8) ¥
-6{ | P | d LOCHEORM <3 xd, <3 xd <3 xd <3 xd <3 xd <3 xd
TROU
i b i
s {] ~DIN 22004 B=4xP | B=4xP | B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
f‘—i»‘ I -:?f © ‘ 37 TOIT 2 28 28 28 28 28 28
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
L Revétgment ’ i | | il |
- D * ~DIN DIN =371 |'-376 =371 |'-376 =371 =376 | =371 |'-376 =371 |'-376 =371|=376
T‘ I, N? © ‘ 376 BESTELL’.—Nr. /ORDER Nr. ~DIN371 =~DIN371 ~DIN371 =~DIN 371 =~DIN 371 ~DIN 371
— - rrenence | 184A | T184A | A184A | 182A | T182A | A182A
. EDP=Nr.+ ¢ 2020018400% | 2020018410% | 2020018412 | 2020018200% | 2020018210% | 2020018212
I L 3% I ~DIN371|~DIN376| @ ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376
mmmm - Emm| 2 a | d a | d,-P * | 184 | T184 | A184 | 182 | T182 | A182
mm mm mmimm mm| mm 2520018400% | 2520018410% | 2520018412* | 2520018200* | 2520018210*% | 2520018212*
z z z z z z
40 8 8 -1 2521 1,5 | No.1 -64 UNC | 001 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -1 2821 1,8 | No.2 -56 UNC | 002 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -1 2821 2,05| No.3 -48 UNC | 003 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,25 | No.4 -40 UNC | 004 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 11 5 16| 3,527 26 | No.5 -40 UNC [ 005 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17| 4 3 2,75 | No.6 -32 UNC | 006 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
63 13 8 19| 45 34 34 | No.8 -32 UNC (008 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 25| 6 49 3,8 | No.10 -24 UNC | 010 (3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,5 | No.12 -24 UNC | 012 |3 | m 3 3 3| m 3 3
80 17 10 30| 7 55| 45 34| 51 1/4 -20 UNC | 025 (3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49| 65 5/16-18 UNC | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55| 8 3/8 -16 UNC | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m (3 m (3 ]
100 22 14 8 62| 94 7/16-14 UNC | 043 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
110 24 16 9 7 10,75 1/2 -13 UNC | 050 |3 m (3 m (3 m (3 m (3 m (3 ]
110 26 20 1M1 9 12,2 9/16-12 UNC | 056 | 3 m |3 3 3 m |3 3
10 27 20 12 9 13,5 5/8 -11 UNC | 062 | 4 m |4 m |4 m |4 m 4 m |4 ]
125 30 25 14 N 16,5 3/4 -10 UNC | 075 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 32 28 18 14,5| 19,5 7/8 - 9 UNC | 087 | 4 m |4 4 4 m 4 4
160 36 30 18 14,5| 22,25 | 1 - 8 UNC | 100 | 4 m |4 4 4 m |4 4
180 40 35 22 18 | 25 1 1/8-7 UNC | 112 |4 m |4 4 4 m 4 4
180 40 35 22 18 28,25| 1 1/4 -7 UNC | 125 |4 m |4 4 4 m |4 4
200 50 45 28 22 30,75| 1 3/8-6 UNC | 137 | 4 m |4 4 4 m |4 4
200 50 45 28 22 34 1 1/2- 6 UNC | 150 | 4 m |4 4 4 m |4 4
220 58 58 36 29 39,5 1 3/4-5UNC | 175 |4 m |4 4 4 m 4 4
250 65 65 40 32 45 2 -4,5UNC | 200 | 4 4 4 4 4 4
m = Lager / Stock / Magasin EDP: A182 1/2-13UNC= 2520018212050 145



- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm?
X L . 2
El-m Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

= i

Maschinen-Gewindebohrer

Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps
ISO Metric fine thread DIN 13
Tarauds machine
Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

|

\/6\0°/ 2 HSSE-V (3%V)
m HSS (@ > 1.1/8)
-6{ | P | (z LOCHFORM <3 xd <3 xd <3 xd <3xd, <3xd, <3 xd,
TROU
e A B =4xP B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT 2B 2B 2B 2B 2B 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / -5
* Revétement
5 h * ~DIN DIN =371 | =376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 =~ DIN 371 = DIN 371
— h = REFERENCE 194A | T194A | A194A | 192A | T192A | A192A
. EDP=Nr. + % 2020019406* | 2020019410* | 2020019412* | 2020019206* [ 2020019210* | 2020019212*
I L 373 L ~DIN371~DIN376| @ ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376
o mm = A | & a | a | d;-P * 1 194 | T194 | A194 | 192 | T192 | A192
mm mm mmjimm mm| mm 2520019406* | 2520019410% | 2520019412* | 2520019206* [ 2520019210* | 2520019212*
z z z z z z
40 8 8 -1 2521 1,5 No.1 -64 UNC | 001 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -1 28 21 1,8 No.2 -56 UNC | 002 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -1 2821 2,05 | No.3 -48 UNC | 003 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,25| No.4 -40 UNC [ 004 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 11 5 16| 3,527 2,6 No.5 -40 UNC [ 005 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17| 4 3 2,75 | No.6 -32 UNC [ 006 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
63 13 8 19| 45 34 34 No.8 -32 UNC [ 008 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 25| 6 49 3,8 No.10 -24 UNC | 010 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,5 No.12 -24 UNC | 012 (3 | m 3 3 3| m 3 3
80 17 10 30| 7 55| 45 34| 51 1/4 -20 UNC | 025 (3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49| 65 5/16-18 UNC | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55| 8 3/8 -16 UNC | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 []
100 22 14 8 62| 94 7/16-14 UNC | 043 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
110 24 16 9 7 10,75 1/2 -13 UNC | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 []
110 26 20 1M1 9 12,2 9/16-12 UNC | 056 | 3 m |3 3 3 m |3 3
10 27 20 12 9 13,5 5/8 -11 UNC | 062 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 m |4 []
125 30 25 14 1N 16,5 3/4 -10 UNC | 075 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 32 28 18 14,5| 19,5 7/8 - 9 UNC | 087 | 4 m |4 4 4 m |4 4
160 36 30 18 14,5| 22,25 | 1 - 8 UNC | 100 | 4 m |4 4 4 m |4 4
180 40 35 22 18 25 1 1/8-7 UNC | 112 | 4 4 4 4 m |4 4
180 40 35 22 18 28,251 1 1/4-7 UNC | 125 | 4 4 4 4 m |4 4
200 50 45 28 22 30,75| 1 3/8-6 UNC | 137 |4 4 4 4 m |4 4
200 50 45 28 22 34 1 1/2-6 UNC | 150 | 4 4 4 4 m |4 4
220 58 58 36 29 39,5 1 3/4-5UNC | 175 |4 4 4 4 m |4 4
250 65 65 40 32 45 2 -4,5UNC | 200 | 4 4 4 4 4 4
146 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 194A 5/16-18 UNC = 2020019406031



= i

- Titanlegierungen, CrNi-Legierungen

Elg Titanium and CrNi alloys

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

P ————

l] Alliages de titane et CrNi E 4 i
= b=
8- =18
60° s
o : 8
{ \/n\/n\/n\ z HSSE-VE £
k<l p ‘ LOCHFORM <2 xd, <2xd, <2xd, < 2xd,
HOLE
TROU
t f—— I3—>‘ {
s {] ~DIN =004 B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | C=2,5xP | C=2,5xP
I 371 TOLERANZ
‘—L»‘ I -:?f © ‘ LIMIT 2BX 2BX 2BX 2BX
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / 2 "
L Revétement i i
- D ~DIN DIN =371 |:376 =371 |:376 =371 |:376 =371 |:376
T‘ I, “? © ‘ 376 BESTELL-Nr./ORDERNr.| =DIN371 ~DIN371 ~DIN371 ~OIN37I
h = REFERENCE 630A | T630A | 632A | T632A
_ EDP =Nr. + % 2020063000% | 2020063010% | 2020063200% | 2020063210%
| | 3% | ~DIN371|=DIN376] @ =~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376
mmmm - Emm| 2 a | d a | d;-P * | 630 | T630 | 632 | T632
“mm mm mm|mm mm| mm 2520063000% | 2520063012* | 2520063200% | 2520063210*
z z z z
40 8 8 -] 2521 1,5 | No.1 -64 UNC | 001 |3 3 3 3
45 9 9 -|2821 1,8 | No.2 -56 UNC | 002 |3 3 3 3
50 9 9 -| 2821 2,05 | No.3 -48 UNC | 003 |3 3 3 3
56 11 5 16| 35 27 2,25 | No.4 -40 UNC | 004 |3 3 3 3
56 11 5 16| 3,5 27 2,6 | No.5 -40 UNC | 005 |3 3 3 3
56 12 6 17|4 3 2,75 | No.6 -32 UNC | 006 |3 3 3 3
63 13 8 19| 45 34 34 | No.8 -32 UNC | 008 |3 3 3 3
70 15 8 25| 6 49 3,8 | No.10 -24 UNC | 010 |3 | m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,5 | No.12 -24 UNC | 012 |3 3 3 3
80 17 10 30| 7 55| 45 34| 5/ 1/4 -20 UNC | 025 |3 | m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35|8 62| 6 49| 65 5/16-18 UNC | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39|9 7 |7 55| 8 3/8 -16 UNC | 037 |3 = |3 = |3 = |3 .
100 22 14 8 62| 94 7/16-14 UNC | 043 |3 = |3 = |3 = |3 =
110 24 16 9 7 | 1075 1/2 -13 UNC | 050 |3 = |3 = |3 = |3 .
110 26 20 119 | 122 9/16-12 UNC | 056 | 3 3 3 3
110 27 20 12 9 | 135 5/8 -11 UNC | 062 | 4 4 4 4
125 30 25 14 1 | 16,5 3/4 -10 UNC | 075 | 4 4 4 4
140 32 28 18 14,5 19,5 7/8 - 9 UNC | 087 |4 4 4 4
160 36 30 18 14,5| 22,25 | 1 - 8 UNC | 100 | 4 4 4 4

m = Lager / Stock / Magasin

EDP:T632 1/2-13 UNC= 2520063210050

147



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

- Nickellegierungen
Nickel alloys
“ Alliages de nickel :";‘
L ."' s
60°
< 2 £
m HSSE-VE ]
-6{ p ‘ LOCHFORM <2 xd, <2xd, < 2xd, < 2xd,
HOLE
TROU
@A B=4xP+AZ | B=4xP+AZ | C=2,5xP | C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 2BX 2BX 2BX 2BX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
* Revétement
5 h ~DIN DIN =371 |::376
T‘ I, N? © 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.| =DIN371 ~DIN371 ~DIN371 ~DIN371
S b h = REFERENCE 664A | A664A | 662A | A662A
EDP =Nr. + % 2020066400 | 2020066412* | 2020066200% | 2020066212*
| | | =~DIN 371 | = DIN 376 (0] ~DIN 376 =~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376
mm mm mm| & a | & a | e d;-P * | 664 | A664 | 662 | A662
mm mm|mm mm| mm 2520066400% | 2520066412% | 2520066200% | 2520066212*
z z z z
40 8 - 25 21 1,5 No. 1-64 UNC | 001 |3 3 3 3
45 9 - 2,8 2] 1,8 No. 2-56 UNC | 002 |3 3 3 3
50 9 - 28 2] 2,05 | No. 3-48 UNC | 003 |3 3 3 3
56 1 16 3,5 27 2,25 | No. 4-40 UNC | 004 |3 3 3 3
56 1 16 3,5 27 2,6 No. 5-40 UNC | 005 |3 3 3 3
56 12 17 4 3 2,75 | No. 6-32 UNC | 006 |3 3 3 3
63 13 19 45 3,4 3,4 No. 8-32 UNC | 008 |3 3 3 3
70 15 25 6 49 3,8 No.10-24 UNC | 010 (3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 30 6 49 4,5 No.12-24 UNC | 012 |3 3 3| m 3| m
80 17 30 7 55| 45 34 51 1/4-20UNC | 025 (3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 35 8 62| 6 49 6,5 5/16-18 UNC | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 39 9 7 7 5,5 8 3/8-16 UNC | 037 |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
100 22 8 6,2 9,4 7/16-14 UNC | 043 | 3 m |3 m |3 m |3 ]
110 24 9 7 10,75 1/2-13 UNC | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 [ ]
110 26 11 9 12,2 9/16-12 UNC | 056 |3 3 3 3
1o 27 12 9 13,5 5/8-11 UNC | 062 | 4 4 4 4
125 30 14 1 16,5 3/4-10 UNC | 075 | 4 4 4 4
140 32 18 14,5 19,5 7/8- 9 UNC | 087 | 4 4 4 4
160 36 18 14,5| 2225 | 1 - 8UNC | 100 |4 4 4 4
148 m = Lager / Stock / Magasin EDP: A664A 5/16-18 UNC = 2020066412031



w UNC

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

- Graugul3 und SpharoguB
Elg Grey castiron
l] Fonte grise
\6% 2 HSSE-V (3%V)
w z HSS (@ > 1.1/8)
s 12 LOCHFORM =3xd,
HOLE
TROU =/
L el S i
s {] ~DIN = C=2,5xP
f\-i»\ Lol S O 28X
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
L Revétement
- D * ~DIN DIN ~371|=376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. ~DIN 371
T‘~——H L < ? ‘ REFERENCE A160A
EDP =Nr. + % 2020016012
L, 1, [FDIN371|=DIN376 @ ~DIN376
B B e e d;-P * | A160
mm mm|mm mm| mm 2520016012*
z
40 8 - 2,5 21 1,5 No. 1-64 UNC | 001 |3
45 9 -1 28 21 1,8 No. 2-56 UNC | 002 |3
50 9 -1 28 21 2,05 | No. 3-48 UNC | 003 |3
56 11 16 | 35 27 2,25 | No. 4-40 UNC | 004 |3
56 11 16| 35 27 2,6 No. 5-40 UNC | 005 |3
56 12 17 | 4 3 2,75 | No. 6-32 UNC | 006 |3
63 13 19| 45 34 3,4 No. 8-32 UNC | 008 |3
70 15 25| 6 4,9 3,8 No.10-24 UNC | 010 |3
80 16 30 6 49 4,5 No.12-24 UNC | 012 |3
80 17 30| 7 55| 45 34| 51 14-20UNC | 025 (4| =
90 20 35 8 62| 6 49| 6,5 5/16-18 UNC | 031 |4 | m
100 22 39| 9 7 7 55| 8 3/8-16 UNC | 037 | 4 | |
100 22 8 6,2 9,4 7/16-14 UNC | 043 | 4 ]
110 24 9 7 10,75 1/2-13 UNC | 050 | 4 ]
110 26 n 9 12,2 9/16-12 UNC | 056 | 4
10 27 12 9 13,5 5/8-11 UNC | 062 | 4 | |
125 30 14 11 16,5 3/4-10 UNC | 075 | 4 ]
140 32 18  14,5| 19,5 7/8- 9 UNC | 087 |4
160 36 18 14,5| 22,25 | 1 - 8UNC | 100 | 4
180 40 22 18 25 1 1/8- 7ZUNC | 112 | 4
180 40 22 18 2825| 1 1/4- 7UNC | 125 | 4
200 50 28 22 30,75 | 1 3/8- 6 UNC | 137 | 4
200 50 28 22 34 1 1/2- 6 UNC | 150 | 4
220 58 36 29 39,5 1 3/4- 5UNC | 175 |4
250 65 40 32 45 2 - 4,5UNC 200 | 4

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: A160 1/2-13 UNC= 2520016012050

149



w UNC

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer

Unified-Grobgewinde ASME B1.1
Hand serial taps
Unified coarse thread ASME B1.1
Tarauds a main
Filetage américain a pas normal ASME B1.1

I ;mu\mvﬂv

OO

T

e e,

Sl

60°
oy 2
AAA w] s
sl 2] LOCHFORM
. : TROU ~ ~ N
S No. 1+ = C=2,5xP
t L ”T © 1/4" TOLERANZ
L——j , © LIMIT 2B 2B
~DIN TOLERANCE
Beschichtung / Coating / I
352 A
I Revétement
% ‘ ' 5/16" DIN ~352 ~352 ~352 ~352
-% D;? =2 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
! , © ‘ REFERENCE
EDP=Nr.+# 1011 101/2 | 101/3 101
I L L d, a @ 1120010100% 1220010100* 1320010100* 1020010100*
e d,-P *
mm mm mm mm mm
mm
1 Z] 1 Z] 1Z] 1Z]
36 8 - 2,8 2,1 1,5 No. 1 -64 UNC | 001 |3 3 3 3
36 9 - 2,8 21 1,8 No. 2 -56 UNC | 002 |3 3 3 3
40 9 - 2,8 2,1 2,1 No. 3 -48 UNC | 003 |3 3 3 3
40 11 18 3,5 2,7 2,25 No. 4 -40 UNC | 004 |3 | | 3 | | 3 | | 3 | |
40 11 18 3,5 2,7 2,6 No. 5 -40 UNC | 005 |3 ] 3 [ 3 [ ] 3 ]
45 12 20 4 3 2,75 No. 6 -32 UNC | 006 |3 | | 3 | | 3 | | 3 | |
45 13 22 4,5 34 3,5 No. 8 -32 UNC | 008 |3 ] 3 [ 3 [ ] 3 ]
50 16 25 6 49 3,9 No. 10 -24 UNC | 010 |3 | | 3 | | 3 | | 3 | |
56 17 28 6 49 45 No. 12 -24 UNC | 012 |3 n 3 n 3 n 3 n
56 19 28 6 49 51 1/4 -20 UNC | 025 |3 | | 3 | | 3 | | 3 [ ]
63 22 - 6 4,9 6,6 5/16 -18 UNC | 031 |3 ] 3 [ 3 [ ] 3 ]
70 24 - 7 55 8 3/8 -16 UNC | 037 |3 | | 3 | | 3 | | 3 [ ]
70 24 - 8 6,2 9,4 7/16 -14 UNC | 043 |3 n 3 . 3 n 3 n
75 28 - 9 7 10,75 1/2 -13 UNC | 050 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
80 30 - 11 9 12,2 9/16 -12 UNC | 056 |4 n 4 [ 4 [ ] 4 n
80 32 - 12 9 13,5 5/8 -11 UNC | 062 | 4 | | 4 | | 4 | | 4 [ ]
95 34 - 114 16,5 3/4 -10 UNC | 075 | 4 n 4 n 4 n 4 n
100 34 - 18 14,5 19,5 7/8 - 9 UNC | 087 |4 | | 4 | | 4 | | 4 [ ]
110 38 - 18 145 | 2225 |1 - 8 UNC| 100 |4 n 4 n 4 n 4 n
125 45 - 22 18 25 1 1/8 -7 UNC| 112 |4 [ ] 4 | | 4 | | 4 [ ]
125 45 - |22 18 28 1 1/4 - 7 UNC| 125 |4 n 4 n 4 n 4 n
150 56 - 28 22 30,75 1 3/8 - 6 UNC| 137 |4 | | 4 | | 4 | | 4 [ ]
150 56 - 28 22 34 1 1/2- 6 UNC| 150 |4 ] 4 [ 4 [ ] 4 n
160 65 - 36 29 39,5 1 3/4-5 UNC| 175 |4 4 4 4
180 70 - | 40 32 45 2 -4,5 UNC | 200 | 4 4 4 4
150 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101 1/2-13 UNC = 1020010100050



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

w UNF

= i

|
|
- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB, |
Tempergul3 vergitet
Nz Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
S Nodular graphite, Malleable cast iron
l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite /
sphéroidal et Fonte malléable i ri ‘
_= ' g ﬁ? | |
0 < 3 J
2 Z HSSE-V (3%V) B _ j 7i
m HSS (@ > 1.1/8) : =
15{ L P (z LOCHFORM <15xd, | <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
w (O 0| 0|88
TROU - -
1 = i =
5 q ~DIN (= C=25xP | B=4xP B=4xP | C=25xP | C=2,5xP
f‘—i»‘ I -:?f © ‘ 37 TOIT 2 28 28 28 28 28
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o
L Revétgment ! i i
= - * ~DIN DIN =371 |:374 =371 |:374 =371 |:374 =371 |:374 =371 |:374
T‘ I, N? © ‘ 376 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371
— h = REFERENCE 105A | 104A [T104A | 112A | T112A
. EDP =Nr. + % 2022010500* [ 2022010400* [ 2022010410* [ 2022011200* [ 2022011210*
Lo 3% I ~DIN371|=DIN374| @ ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374
mmmm - Emm| 2 a | d a | d,-P * | 105 104 | T104 | 112 | T112
mm mm mm|mm mm| mm 2522010500% [ 2522010400% [ 2522010410* [ 2522011200* [ 2522011210%
z z z z z
40 8 8 -1 2521 1,25 | No.0 -80 UNF | 000 |3 3 3 3 3
40 8 8 -1 2521 1,55 | No.1 -72 UNF | 001 |3 3 3 3 3
45 9 9 -1 2821 1,85 | No.2 -64 UNF | 002 |3 3 3 3| m 3
50 9 9 - 28 21 2,1 No.3 -56 UNF | 003 |3 3| m 3 3| m 3
56 1 5 16| 3,527 235 | No.4 -48 UNF (004 |3 | = 3| m 3| m 3| m 3| m
56 11 5 16| 35 27 2,65| No.5 -44 UNF | 005 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 17| 4 3 29 | No.6 -40 UNF | 006 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
63 13 8 19| 45 34 35 | No.8 -36 UNF | 008 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 25| 6 49 41 No.10 -32 UNF [ 010 (3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,6 | No.12 -28 UNF | 012 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30| 7 55| 45 34 55 1/4 -28 UNF | 025 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49| 69 5/16-24 UNF | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55 8,5 3/8 -24 UNF | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
100 22 14 8 62| 99 7/16-20 UNF | 043 |3 m (3 m (3 m (3 m (3 ]
100 22 16 9 7 11,5 1/2 -20 UNF | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 n 9 12,9 9/16-18 UNF | 056 | 3 m (3 m (3 m (3 m (3 ]
100 22 20 12 9 14,5 5/8 -18 UNF | 062 | 4 m |4 m |4 m |4 m |4 | |
10 25 25 14 1N 17,5 3/4 -16 UNF | 075 | 4 m 4 m (4 4 m (4
125 25 25 18 14,5| 20,5 7/8 -14 UNF | 087 | 4 m |4 m |4 4 m |4
140 28 28 18 14,5| 2325 | 1 -12 UNF | 100 | 4 m 4 m (4 4 m (4
150 28 28 22 18 26,5 1 1/8 -12 UNF | 112 | 4 m |4 4 4 4
150 28 28 22 18 2975 | 1 1/4 -12 UNF | 125 | 4 m 4 4 4 4
170 30 30 28 22 33 1 3/8 -12 UNF | 137 | 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 36 1 1/2-12 UNF | 150 | 6 m |6 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 104 1/2-20 UNF=2522010412050 1571



= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

|
|
- Verglitete und hitzebesténdige Stéhle bis 1.0000 N/mm? |
oder 30 HRC
NPz Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
24N o 30 HRC
“ Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm? /J ‘
ou 30 HRC s = ' 1
£ {? J
0 ‘ ' 3 J
& 2z HSSE-V (3%V) _ j 7i
m HSS (@ > 1.1/8) e
-6{ | P | (z LOCHFORM <3 xd <3 xd <3 xd <3xd, <3xd, <3 xd,
TROU
e A B =4xP B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT 2B 2B 2B 2B 2B 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétgment ! Ny | Ny
= - * ~DIN DIN =371 | =374 | =371 | =374 | =371 | =374 | =371 | =374 | =371 | =374 | =371 | =374
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371
- h REFERENCE 184A | T184A | A184A | 182A | T182A | A182A
. EDP=Nr. + % 2022018400 | 2022018410* | 2022018412* | 2022018200* [ 2022018210* | 2022018212*
I L 373 L ~DIN371|~DIN374| @ ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374
o mm = A | & a | a | d;-P * | 184 | T184 | A184 | 182 | T182 | A182
mm mm mmjimm mm| mm 2522018400* [ 2522018410*% | 2522018412* | 2522018200* | 2522018210* | 2522018212*
z z z z z z
40 8 8 -1 2521 1,25 | No.0O -80 UNF | 000 |3 3 3 3 3 3
40 8 8 -1 2521 1,55 | No.1 -72 UNF | 001 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -1 28 21 1,85 | No.2 -64 UNF | 002 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -1 28 21 21 No.3 -56 UNF | 003 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,35 | No.4 -48 UNF | 004 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,65 | No.5 -44 UNF | 005 |3 3 3 3 3 3
56 12 6 17| 4 3 2,9 No.6 -40 UNF | 006 | 3 3 3 3 3 3
63 13 8 19| 45 34 3,5 No.8 -36 UNF | 008 | 3 3 3 3 3 3
70 15 8 25| 6 49 4,1 No.10 -32 UNF | 010 | 3 3 3 3 3 3
80 16 9 30| 6 49 4,6 No.12 -28 UNF | 012 |3 3 3 3 3 3
80 17 10 30| 7 55| 45 34 55 1/4 -28 UNF | 025 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49 6,9 5/16-24 UNF | 031 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55 8,5 3/8 -24 UNF | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 14 8 6.2 99 7/16-20 UNF | 043 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 16 9 7 11,5 1/2 -20 UNF | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 u
100 22 20 1" 9 129 9/16-18 UNF | 056 |3 m |3 3 3 m |3 3
100 22 20 12 9 14,5 5/8 -18 UNF | 062 | 4 m |4 4 4 m |4 4
110 25 25 14 N 17,5 3/4 -16 UNF | 075 | 4 4 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5( 20,5 7/8 -14 UNF | 087 | 4 4 4 4 4 4
140 28 28 18 14,5( 2325| 1 -12 UNF | 100 | 4 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 26,5 1 1/8-12 UNF | 112 | 4 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 2975 1 1/4 -12 UNF | 125 | 4 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 33 1 3/8-12 UNF | 137 |4 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 36 1 1/2 -12 UNF | 150 | 6 6 6 6 6 6
152 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 184 1/2-20 UNF = 2522018412050



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

= i

|
|
- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm? |
Elg Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?
l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm? ‘

\ﬂi/ 2 HSSE-V (3%V)
m HSS (@ > 1.1/8)
-6{ | P | d LOCHEORM <3 xd, <3 xd <3 xd <3 xd <3 xd <3 xd
TROU
1 = i
5 q ~DIN (= B =4xP B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
f‘—i»‘ I -:?f © ‘ 37 TOIT 2 28 28 28 28 28 28
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / -
L Revétement
=5 - * ~DIN DIN =371 |=374
T‘ I, N? © ‘ 376 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. = DIN 371 =~ DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371
— h = REFERENCE 194A | T194A | A194A | 192A | T192A | A192A
_ EDP =Nr. + % 2022019406 | 2022019410% | 2022019412* | 2022019206 | 2022019210* | 2022019212*
I L 3% I ~DIN371|~DIN374| @ ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374
mm mm =12 mm| 2 a | & a | o= d,-P *| 194 | T194 | A194 | 192 | T192 | A192
mm mm mm{mm mm| mm 2522019406% | 2522019410% | 2522019412% | 2522019206* | 2522019210* | 2522019212*
z z z z z z
40 8 8 -1 25 21 1,25 | No.0 -80 UNF | 000 |3 3 3 3 3 3
40 8 8 -1 25 21 1,55 | No.1 -72 UNF | 001 |3 3 3 3 3 3
45 9 9 -1 28 21 1,85 | No.2 -64 UNF | 002 |3 3 3 3 3 3
50 9 9 -1 28 21 2,1 No.3 -56 UNF | 003 |3 3 3 3 3 3
56 11 5 16| 3,5 2,7 2,35 | No.4 -48 UNF | 004 |3 3 3 3| m 3| m 3| m
56 11 5 16| 3,5 27 2,65 | No.5 -44 UNF | 005 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
56 12 6 174 3 2,9 No.6 -40 UNF | 006 (3| m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
63 13 8 19| 45 34 3,5 No.8 -36 UNF | 008 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
70 15 8 25| 6 49 4,1 No.10 -32 UNF | 010 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,6 No.12 -28 UNF | 012 (3 | = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
80 17 10 30| 7 55| 45 34| 55 1/4 -28 UNF | 025 |3 | m 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49| 69 5/16-24 UNF | 031 (3| = 3| m 3| m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55| 85 3/8 -24 UNF | 037 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 []
100 22 14 8 62| 99 7/16-20 UNF | 043 |3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 []
100 22 16 9 7 11,5 1/2 -20 UNF | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 20 1M1 9 12,9 9/16-18 UNF | 056 |3 m |3 3 3 m |3 3
100 22 20 12 9 14,5 5/8 -18 UNF | 062 | 4 m |4 4 4 m |4 4
110 25 25 14 1 17,5 3/4 -16 UNF | 075 | 4 m |4 4 4 m |4 4
125 25 25 18 14,5| 20,5 7/8 -14 UNF | 087 | 4 m |4 4 4 m |4 4
140 28 28 18 14,5| 2325 | 1 -12 UNF | 100 | 4 m |4 4 4 m |4 4
150 28 28 22 18 26,5 1 1/8 -12 UNF | 112 | 4 4 4 4 4 4
150 28 28 22 18 2975 1 1/4 -12 UNF | 125 | 4 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 33 1 3/8-12 UNF | 137 | 4 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 36 1 1/2-12 UNF | 150 | 6 6 6 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 192 1/2-20 UNF = 2522019206050 153



= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

1 (!
- Titanlegierungen, CrNi-Legierungen
EIE Titanium and CrNi alloys |
l] Alliages de titane et CrNi E 4
. = 3
= 3
B 8| {E
HSSE-VE E
<2 xd, <2xd, < 2xd,
LOCHFORM
HOLE
TROU
e A B = 4xP+AZ | B = 4xP+AZ C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 2BX 2BX 2BX 2BX
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétement Ny Ny
= - ~DIN DIN =371 |z374 =371 |z374 =371 |z374 =371 |z374
T‘ I, ~? © 376 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. =DIN 371 ~DIN 371 ~DIN 371 ~DIN 371
— h = REFERENCE 630A | T630A | 632A | T632A
_ EDP =Nr. + % 2022063000% | 2022063010% | 2022063200% | 2022063210*
| | 3?/ L FE DIN371|~DIN374 @ ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374
mm mm = Emm| & a | & oa | d;-P * | 630 | T630 | 632 | T632
mm mm mmjimm mm| mm 2522063000% [ 2522063010% | 2522063200% | 2522063210*
z z z z
40 8 8 -1 2521 1,25 | No.0O -80 UNF | 000 |3 3 3 3
40 8 8 -1 2521 1,55 | No.1 -72 UNF | 001 |3 3 3 3
45 9 9 -1 28 21 1,85 | No.2 -64 UNF | 002 |3 3 3 3
50 9 9 -1 28 21 21 No.3 -56 UNF | 003 |3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,35 | No.4 -48 UNF | 004 |3 3 3 3
56 11 5 16| 3,527 2,65 | No.5 -44 UNF | 005 |3 3 3 3
56 12 6 17| 4 3 2,9 No.6 -40 UNF | 006 | 3 3 3 3
63 13 8 19| 45 34 3,5 No.8 -36 UNF | 008 | 3 3 3 3
70 15 8 25| 6 49 4,1 No.10 -32 UNF | 010 (3| m 3| m 3| m 3| m
80 16 9 30| 6 49 4,6 No.12 -28 UNF | 012 |3 3 3 3
80 17 10 30| 7 55| 45 34 5,5 1/4 -28 UNF | 025 (3 | m 3| m 3| m 3| m
90 20 12 35| 8 62| 6 49 6,9 5/16-24 UNF | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 12 39| 9 7 7 55 8,5 3/8 -24 UNF | 037 |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 14 8 62 99 7/16-20 UNF | 043 | 3 m |3 m |3 m |3 | |
100 22 16 9 7 11,5 1/2 -20 UNF | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 [ |
100 22 20 1" 9 129 9/16-18 UNF | 056 |3 3 3 3
100 22 20 12 9 14,5 5/8 -18 UNF | 062 | 4 4 4 4
110 25 25 14 N 17,5 3/4 -16 UNF | 075 | 4 4 4 4
125 25 25 18 14,5( 20,5 7/8 -14 UNF | 087 | 4 4 4 4
140 28 28 18 14,5( 2325 1 -12 UNF | 100 | 4 4 4 4
150 28 28 22 18 26,5 1 1/8-12 UNF | 112 | 4 4 4 4
150 28 28 22 18 2975 | 1 1/4 -12 UNF | 125 | 4 4 4 4
170 30 30 28 22 33 1 3/8-12 UNF | 137 | 4 4 4 4
170 30 30 28 22 36 1 1/2 -12 UNF | 150 | 6 6 6 6
154 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T630A 1/4-28 UNF = 2522063010025



- Nickellegierungen
Nickel alloys

“ Alliages de nickel

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

§

vy,

60°
Oy L]
-6{ LL“ d LOCHFORM <2 xd, <2xd, < 2xd,
TROU
1 =l i
5 q ~DIN (= B = 4xP+AZ | B = 4xP+AZ C=2,5xP
f‘—i»‘ I -:?f © ‘ 37 TOIT 2 2BX 2BX 2BX 2BX
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating / |
L * Revétement
5 - * ~DIN DIN =371 |z376 =371 (=376 | =371 |=376 |=371|=376
T‘ I, N? © ‘ 376 BESTELL’.-Nr. /ORDER Nr. = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371 = DIN 371
2 h REFERENCE 664A | A664A | 662A | A662A
EDP =Nr. + % 2022066400 | 2022066412% | 2022066200% | 2022066212*
| | | ~DIN 371 | = DIN 376 (0] ~DIN 376 ~DIN 376 ~DIN 376 =~DIN 376
mm mm mm| & a | & a | d;-P * | 664 | A664 | 662 | A662
mm mm|mm mm/| mm 2522066400% | 2522066412* | 2522066200* [ 2522066212*
z z z z
40 8 - 2,5 21 1,25 | No. 0-80 UNF | 000 |3 3 3 3
40 8 - 2,5 21 1,55 | No. 1-72 UNF | 001 |3 3 3 3
45 9 - 2,8 2] 1,85 | No. 2-64 UNF | 002 |3 3 3 3
50 9 - 2,8 2] 2,1 No. 3-56 UNF | 003 |3 3 3 3
56 1 16 3,5 27 2,35 | No. 4-48 UNF | 004 |3 3 3 3
56 1 16 3,5 27 2,65 | No. 5-44 UNF | 005 |3 3 3 3
56 12 17 4 3 29 No. 6-40 UNF | 006 | 3 3 3 3
63 13 19| 45 34 3,5 No. 8-36 UNF | 008 |3 3 3 3
70 15 25 6 49 4,1 No.10-32 UNF [ 010 (3 | m 3| m 3| m 3| m
80 16 30| 6 49 4,6 No.12-28 UNF | 012 |3 3 3 3
80 17 30 7 55| 45 34 55 1/4-28 UNF | 025 (3| m 3| m 3| m 3| m
90 20 35 8 62| 6 49 6,9 5/16-24 UNF | 031 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 39 9 7 7 5,5 8,5 3/8-24 UNF | 037 |3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 8 6,2 99 7/16-20 UNF | 043 |3 m |3 m |3 m |3 [ ]
100 22 9 7 11,5 1/2-20 UNF | 050 | 3 m |3 m |3 m |3 ]
100 22 n 9 129 9/16-18 UNF | 056 | 3 3 3 3
100 22 12 9 14,5 5/8-18 UNF | 062 | 4 4 4 4
110 25 14 1" 17,5 3/4-16 UNF | 075 | 4 4 4 4
125 25 18 14,5| 20,5 7/8-14 UNF | 087 | 4 4 4 4
140 28 18 14,5| 2325( 1 -12 UNF | 100 | 4 4 4 4
150 28 22 18 26,5 1 1/8-12 UNF | 112 | 4 4 4 4
150 28 22 18 2975 | 1 1/4-12 UNF | 125 | 4 4 4 4
170 30 28 22 33 1 3/8-12 UNF | 137 |4 4 4 4
170 30 28 22 36 1 1/2-12 UNF | 150 |6 6 6 6

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 662 1/2-20 UNF = 2522066200050
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w UNF

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer
Unified-Grobgewinde ASME B1.1

Hand serial taps

Unified coarse thread ASME B1.1

Tarauds a main

Filetage américain a pas normal ASME B1.1

|

T

CCCECTCEEETE

0
45 L]
VAVAVAN ,(z S
LOCHFORM
HOLE
TROU

1
RS No. 1+ @2
t I, o e 14 TOLERANZ

S|

-

N

ASCSON

, © LIMIT 28 2B
~DIN TOLERANCE
2181 Beschichtung / Coating / I I
I Revétement
% ‘ ' 5/16" DIN ~2181 ~2181 ~2181
-% D:”T? 2" BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
! , © ‘ REFERENCE
EDP=Nr.+# 1011 101/3 101
I L I d a @ 1122010100 | 1322010100% 1022010100%
L dy-P *
mm mm mm mm mm
mm
1 Z | 1 Z | 1 Z |
32 8 - 2,5 2,1 1,25 No. 0-80 UNF 000 |3 3 3
36 8 - 2,5 2,1 1,55 No. 1-72 UNF 001 |3 3 3
36 9 - 2,8 2,1 1,85 No. 2-64 UNF 002 |3 3 3
40 9 - 2,8 2,1 2,15 No. 3-56 UNF 003 |3 3 3
40 11 18 | 35 27 235 | No. 4-48 UNF | 004 |3 " 3 " 3 "
40 11 18 3,5 2,7 2,75 No. 5-44 UNF 005 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
45 12 20 4 3 2,95 No. 6-40 UNF 006 |3 ] 3 [ 3 ]
45 13 22 4,5 34 3,5 No. 8-36 UNF 008 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
50 16 25 6 4,9 4,1 No. 10-32 UNF 010 |3 ] 3 [ 3 ]
56 17 28 6 49 4,6 No. 12-28 UNF 012 | 3 [ ] 3 [ ] 3 [ ]
56 19 28 | 6 49 5,5 1/4-28 UNF | 025 |3 " 3 " 3 n
63 22 - 6 49 6,9 5/16-24 UNF 031 |4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
63 22 -7 5,5 8,5 3/8-24 UNF | 037 |4 n 4 " 4 -
70 24 - 8 6,2 9,9 7/16-20 UNF 043 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
70 22 -1 o 7 11,5 1/2-20 UNF | 050 | 4 n 4 " 4 -
70 22 - 11 9 129 9/16-18 UNF 056 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
70 22 - 112 9 14,5 5/8-18 UNF | 062 |4 n 4 " 4 -
80 22 - 14 11 17,5 3/4-16 UNF 075 | 4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
80 22 - 118 145 | 204 7/8-14UNF | 087 |4 n 4 " 4 -
90 22 - 18 14,5 23,25 1 -12 UNF 100 (4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
9 22 - |22 18 26,5 1 1/8-12UNF |[112 |4 n 4 - 4 -
90 22 - 22 18 29,5 1 1/4-12 UNF 125 (4 [ ] 4 [ ] 4 [ ]
125 25 - |28 22 3275 | 1 3/8-12UNF | 137 |4 n 4 " 4 -
125 25 - 28 22 36 1 1/2-12 UNF 150 | 6 [ ] 6 [ ] 6 [ ]
156 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101 1/2-20 UNF = 1022010100050



- Rostfreie Stahle und Baustihle Rm < 600 N/mm?

N> .
EI:: Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

l] Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

= i

Maschinen-Gewindebohrer

Unified-Gewinde fir spezielle Durchmesser und Steigungen ASME B1.1
Machine taps

Unified thread for special diameters and pitches ASME B1.1

Tarauds machine

Filetage américain pour des diamétres spéciaux et des pas ASME B1.1

60° izl
<y
V\/.\/.\ '(z HSSE
= p
ke ‘ LOCHFORM <2xd; <2xd,
HOLE
TROU
@A C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT 2B 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
L * Revétement c
5 | - * ~DIN DIN =374 ~ 374
T N © ‘ 374 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<—2—j l '0T | REFERENCE
EDP =Nr. + %
. . 192 | A192
I | ke d, a 2531019206 2531019212
1 2 foees d,-P *
mm  mm [ mm  mm
mm mm
z z
180 40 35 22 18 25,4 1 1/8 UN-8 100 | 4 u 4 u
180 40 35 22 18 28,5 1 1/4 UN-8 125 | 4 [ ] 4 [
200 50 35 28 22 31,8 1 3/8 UN-8 137 | 4 u 4 u
200 50 35 28 22 35 1 1/2 UN-8 150 | 6 [ ] 6 [
200 50 35 32 24 38,1 1 5/8 UN-8 162 | 6 u 6 u
200 50 35 36 29 41,3 1 3/4 UN-8 175 | 6 [ ] 6 [
225 50 35 40 32 47,7 2 UN-8 200 |6 6

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 192 1.1/2-8 UN-8= 2531019206150 157



5 Hand-Gewindebohrer
Unified-Geotigdwfitidepesfibi 8 Durchmesser und Steigungen ASME B1.1
N2= Hand serial taps
- PAN  ()pified townd threpd dGMEBhéters and pitches ASME B1.1
l] Tarauds a main
Filetage américain pas des chiahASivis Bpéciaux et des pas ASME B1.1

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
TemperguB vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
S Nodular graphite, Malleable cast iron :
il f

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite ‘% -g
sphéroidal et Fonte malléable 3 é 1 &=
3 — 3 E
60°
Oy L]
‘f\/'\/'\ ,(: HSS
3 P
© | LOCHFORM
HOLE T T T 1T T T 1
RR R R
TROU !.!J!I! ‘gjﬂ | ‘gjﬂ |
a2l C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / I I
I Revétement
L — : DIN ~DIN2181 | ~DIN2181 ~DIN 2181
he] = 2181
T NT © BESTELL’.-I\’lr. /ORDER Nr.
! L, © ‘ REFERENCE
EDP= Nr. -4 1011 | 101/3 101
I I d a @ 1131010100* 1331010100* 1031010100*
1 : 2 LS d,-P *
mm mm mm mm
mm
1 Z | 1 Z] 1 Z]
125 40 22 18 25,4 1 1/8 UN-8 100 | 4 ] 4 ] 4 ]
125 40 22 18 28,5 1 1/4 UN-8 125 | 4 ] 4 [ ] 4 n
125 40 28 22 31,8 1 3/8 UN-8 137 | 4 ] 4 ] 4 ]
125 40 28 22 35 1 1/2 UN-8 150 | 6 ] 6 [ ] 6 n
125 40 32 24 38,1 1 5/8 UN-8 162 | 6 ] 6 ] 6 ]
125 40 36 29 41,3 1 3/4 UN-8 175 | 6 ] 6 [ ] 6 n

158 m = Lager/ Stock / Magasin EDP: 101/3 1.1/2-8 UN-8 = 1331010100150
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Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps
Programme de fabrication de tarauds a fileter

160




G-LH

Rp (Bspp)

Rc (BsPT)

Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228
Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

Whitworth-Linksrohrgewinde DIN EN ISO 228
Whitworth pipe left hand thread DIN EN ISO 228
Filetage Whitworth gaz a gauche DIN EN ISO 228

Zylindriches Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-1 (DIN 2999)
Cylindrical Whitworth pipe thread DIN EN 10226-1 (DIN 2999)
Filetage Whitworth gaz cylindrique DIN EN 10226-1 (DIN 2999)

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Tapered Whitworth pipe thread DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Filetage Whitworth gaz conique DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)

Amerikanisches zylindriches Rohrgewinde ANSI B1.20.1
American Standard straight pipe thread ANSI B1.20.1
Filetage cylindrique américain gaz ANSI B1.20.1

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B1.20.1
American Standard taper pipe thread ANSI B1.1.20
Filetage conique américain gaz ANSI B1.20.1

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde (ohne Dichmittel) ANSIB1.20.3
American Standard taper pipe thread (without dryseal) ANSIB1.1.20.3
Filetage conique américain gaz (sans joint détanchéité) ANSI B1.20.3

G
Rp - Rc- NPT

161



Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergutet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

[

i

Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 1SO 228
Machine taps
Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine
Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

55 Z HSSE-V (3%V) ? f
T HSS (@ > G 7/8) ¥
5| 1P (z
5 \ LOCHFORM <1,5xd, <3xd, <3xd, <3xd,
TROU
~ A
@M C=25xP | B=4xP B=4xP | C=25xP | C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
L * Revétement Ny Ny
5 | - * DIN DIN 5156 5156 5156 5156 5156
T . © 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<—2—j h '0? REFERENCE
cor-viex | 105 | 104 | T104 | 112 | T112
I | T, d a @ P 2540010500% | 2540010400* | 2540010410% | 2540011200 | 2540011210*
1 2 & 2 L d, . *
mm mm T [{5 | mm mm h/1
mm mm
|1 Z | 12| |12 ] |1 Z ] 12|
90 16 12 6 49 6,8 G 1/16 28 006 | 3 3 3 3 3
90 16 14 7 55 8,8 G 1/8 28 012 | 3 u 3 L 3 L 3 u 3 u
100 22 20 1 9 11,8 G 1/4 19 025 | 3 u 3 u 3 u 3 u 3 L]
100 22 20 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 4 u 4 u 4 u 4 u 4 u
125 25 25 16 12 19 G 1/2 14 050 | 4 u 4 u 4 u 4 u 4 L]
125 25 25 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 4 u 4 ] 4 ] 4 ] 4 [ ]
140 28 28 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 u 4 u 4 u 4 u 4 L]
150 28 28 22 18 28,25 G 7/8 14 087 | 4 u 4 u 4 4 u 4
160 30 30 25 20 30,75 G1 1 100 | 4 ] 4 L] 4 4 u 4
170 30 30 28 22 35,3 G11/8 11 12 | 4 u 4 u 4 4 u 4
170 30 30 32 24 39,25 G11/4 1 125 | 6 u 6 u 6 6 u 6
180 32 32 36 29 41,9 G 13/8 n 137 | 6 u 6 L 6 6 u 6
190 32 32 36 29 45,25 G11/2 1 150 | 6 u 6 u 6 6 u 6
190 32 32 40 32 51,3 G 13/4 n 175 | 6 u 6 6 6 6
220 36 36 45 35 57 G2 1 200 | 6 ] 6 6 6 6

162

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: T112 G 1/2 = 2540011210050



5 Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 1SO 228

Nz Machine taps

P4l \hitworth pipe thread DIN EN 1SO 228
Tarauds machine
Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

ou 30 HRC

HSSE-V (3%V)

|
5 Vergiitete und hitzebesténdige Stihle bis 1.0000 N/mm?
oder 30 HRC
N4 Heat treated and heat-resistant steels up to 1.000 N/mm?
ZaS o1 30 HRC
l] Aciers traités et aciers réfractaires jusqu'a 1.000 N/mm?
§
@z &
m HSS (@ > G 7/8)

e

S| [P LOCHEORM <3xd <3xd, <3xd, <3xd, <3xd <3xd
TROU
[ S B=4xP B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m m m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o 5 3
L * Revétgment ! i | ‘ MiAIN ‘ | i |
5 | - * DIN DIN 5156 5156 5156 5156 5156 5156
© 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
T‘<——H ) ? ‘ REFERENCE
= EDP = Nr.+ + 184 | T184 | A184 | 182 | T182 | A182
Iy I, (é d, a @ P 2540018400* | 2540018410 | 2540018412* | 2540018200* | 2540018210* | 2540018212*
o R d, R *
mm  mm [ mm mm h/1
mm mm
|1 Z | 12| 12| |12 ] 12| |12 ]
90 16 12 6 4,9 6,8 G 1/16 28 006 | 3 3 3 3 3 3
90 16 14 7 55 8,8 G 1/8 28 012 | 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u
100 22 20 1 9 11,8 G 1/4 19 025 | 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u
100 22 20 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 4 u 4 u 4 u 4 u 4 u 4 u
125 25 25 16 12 19 G 1/2 14 050 | 4 u 4 u 4 u 4 u 4 u 4 u
125 25 25 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 4 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 u 4 u 4 4 u 4 u 4
150 28 28 22 18 28,25 G 7/8 14 087 | 4 4 4 4 4 4
160 30 30 25 20 30,75 G1 1 100 | 4 4 4 4 4 4
170 30 30 28 22 35,3 G11/8 11 112 | 4 4 4 4 4 4
170 30 30 32 24 39,25 G11/4 1 125 | 6 6 6 6 6 6
180 32 32 36 29 41,9 G 13/8 1 137 | 6 6 6 6 6 6
190 32 32 36 29 45,25 G11/2 1 150 | 6 6 6 6 6 6
190 32 32 40 32 51,3 G 13/4 1 175 | 6 6 6 6 6 6
220 36 36 45 35 57 G2 1 200 | 6 6 6 6 6 6

m = Lager/ Stock / Magasin EDP: 184 G 1/4=2540018400025 163



5 Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228

N= Machine taps

B4 Whitworth pipe thread DIN EN SO 228
Tarauds machine
Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

5 Rostfreie Stihle und Baustihle Rm < 600 N/mm?

Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

“ Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

55 z HSSE-V (3%V) = é
/.\/:\7‘\ HSS (@ > G 7/8)
-5Tp \ LOCHFORM <3xd <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
HOLE

@A B =4xP B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m m m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o 5
R * el o> NI TiaN - vap ST TiAIN |
5| D * DIN DIN 5156 5156 5156 5156 5156 5156
© 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
T‘<——H h 't?? REFERENCE
= EDP=Nr.+ ¢ 194 | T194 | A194 | 192 | T192 | A192
I L (é d, a @ P 2540019406 | 2540019410% | 2540019412% | 2540019206* | 2540019210 | 2540019212*
o L d, N *
mm  mm [ mm mm h/1
mm mm
1 Z | 1 Z ] 1 Z | 1 Z ] 1Z | 1Z ]
90 16 12 6 49 68 | G 1/16 28 |006 |3 3 3 3 3 3
90 16 14 7 5,5 8,8 G 1/8 28 012 | 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u 3 u
100 22 20 11 9 11,8 | G 14 19 |025 |3 ] 3 ] 3 ] 3 ] 3 ] 3 ]
100 22 20 12 9 1525| G 3/8 19 |037 |4 ] 4 ] 4 ] 4 ] 4 ] 4 ]
125 25 25 16 12 19 G 12 14 |050 |4 ] 4 ] 4 ] 4 ] 4 ] 4 ]
125 25 25 18 145 | 21 G 5/8 14 |o062 |4 4 4 4 4 4
140 28 28 20 16 245 | G 3/4 14 |075 |4 ] 4 ] 4 5 ] 5 ] 5
150 28 28 22 18 28,25 G 7/8 14 087 | 5 5 5 5 5 5
160 30 30 25 20 3075 | G1 11 [100 |5 ] 5 ] 5 5 ] 5 ] 5
170 30 30 28 22 35,3 G11/8 11 112 | 5 5 5 5 5 5
170 30 30 32 24 3925 G11/4 1 125 | 6 6 6 6 6 6
180 32 32 36 29 419 G 13/8 11 137 | 6 6 6 6 6 6
190 32 32 36 29 4525 G112 1 |150 |6 6 6 6 6 6
190 32 32 40 32 51,3 G 13/4 11 175 [ 6 6 6 6 6 6
220 36 36 45 35 57 G2 11 [200 |6 6 6 6 6 6

164 m = Lager / Stock / Magasin EDP: A192 G 1/2 = 2540019212050



Werkstoffe 500 + 1.350 N/mm? oder 42 HRC
Fur langspanende Werkstoffe

Materials 500 + 1.350 N/mm?or 42 HRC

For long-chipping materials

Matiéres 500 + 1.350 N/mm? ou 42 HRC
Pour les matiéres a copeaux longs

N L7
(A

Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN SO 228
Machine taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

|

55 @
< 7
AAA HSSE-VE
S| [P v 1 LOCHFORM <3xd <3xd, <3xd,
HOLE
TROU
=2 A B =4xP B=4xP | C=25xP | C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o . o
. * FRRl W R i -/ (TN TiAIN-W
5| |5 DIN DIN 5156 5156 5156 5156
T . © ‘ 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<—2—j l '0T | REFERENCE
e-neex | T124 | W124 | T122 | W122
| | e d a @ p 2540012410% | 2540012414% | 2540012210% | 2540012214*
1 2] 2 Bl | g *
mm  mm [ mm mm h/1"
mm mm
|1 Z | 12| 12| |12 ]
90 16 12 6 49 6,8 G 1/16 28 |006 |3 3 3 3
90 16 14 7 55 8,8 G 1/8 28 012 | 3 v 3 v 3 v 3 v
100 22 20 11 9 11,8 G 14 19 |025 4| V 4|V 4|V 4|V
100 22 20 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 4 v 4 v 4 v 4 v
125 25 25 16 12 19 G 12 14 |o050 4] V¥ 4|V 4|V 4|V
125 25 25 18 14,5 | 21 G 58 14 |o062 4| VY 4|V 4|V 4|V
140 28 28 20 16 24,5 G 3/4 14 |075 |5 v 5 v 5 v 5 v
150 28 28 22 18 28,25 G 7/8 14 087 |5 5 5 5
160 30 30 25 20 30,75| G 1 11 100 | 5 5 5 5

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: W124 G 1/4 = 2540012414025

165



Maschinen-Gewindeformer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228
Cold forming machine taps
Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine a refouler

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228
HSSE-V (3%V)

AAA HSSE-VE '
-5Tp \ LOCHFORM <3xd <3xd, <3xd, <3xd, <3xd, <3xd,
HOLE
TROU = )
~ ~

=09
G
13

171-173

g Gut verformbare Werkstoffe (kaltformen)
% Any material with at least 12% elongation (cold forming)
“ Aciers de bonne déformabilité (refoulement)

@A C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=25xP | C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m m m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o o o 5
N * reiomen | TR S TR S T
5| D * DIN DIN 5156 5156 5156 5156 5156 5156
T R © 5156 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
‘<——12 h '0? REFERENCE
EDP = Nr.+ % T71 | A171 | T173 | A173 | T175 | A175
| | d a @ P 2540017110% | 2540017112% | 2540017310% | 2540017312* | 2540017510% | 2540017512*
' 2 2 B | g *
mm mm mm mm h/1"
mm
1 Z | 1 Z ] 1 Z | 1 Z ] 1Z | 1Z ]
90 16 6 4,9 6,8 G 1/16 28 006 |5 5 5 5 5 5
90 16 7 55 8,8 G 1/8 28 012 | 5 [ ] 5 [ ] 5 [ ] 5 | | 5 [ ] 5 [ ]
100 22 11 9 18 | G 14 19 [025(6| = 6 m (6] m 6 " 6 " 6| m
100 22 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 6 [ ] 6 | | 6 | | 6 | | 6 [ ] 6 [ ]
125 25 16 12 19 G 172 14 050 | 8 [ ] 8 ] 8 ] 8 [ ] 8 8
125 25 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 8 8 8 8 8 8
140 28 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 8 ] 8 ] 8 ] 8 [ ] 8 8
150 28 22 18 28,25 G 7/18 14 087 | 8 8 8 8 8 8
160 30 25 20 30,75 G1 11 100 | 8 8 8 8 8 8

166 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T171 G 1/4 = 2540017102510



m (5

I GG

g Grauguf3 und Spharoguf3
% Grey castiron
“ Fonte grise

= i

Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 1SO 228
Machine taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

Y [ HSSE-V (3%V)
[y z HSS (@ > G 7/8)
= p
sl L2 LOCHFORM =3xd
HOLE
TROU
=
= C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
L * Revétement
= | - DIN DIN 5156
T | N ? 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<——jz L '0T | REFERENCE
EDP =Nr. + % A16o
| | d a % p 2540016012
1 2 2 L d, *
mm mm mm mm h/1"
mm
|1 Z |
90 16 6 4,9 6,8 G 1/16 28 006 | 4
90 16 7 55 8,8 G 1/8 28 012 | 4 | |
100 22 n 9 11,8 G 174 19 025 | 4 ]
100 22 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 4 | |
125 25 16 12 19 G 172 14 050 | 4 ]
125 25 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 4
140 28 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 ]
150 28 22 18 28,25 G 7/8 14 087 | 4
160 30 25 20 30,75 G1 1 100 | 6 u
170 30 28 22 35,3 G118 1 112 | 6
170 30 32 24 39,25 G114 1 125 | 6
180 32 36 29 419 G138 11 137 | 6
190 32 36 29 45,25 G112 1 150 | 6

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: A160 G 1/4 = 2540016012025

167



Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228
Machine taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

= i

g Kurzspanendes Messing, Bronze

% Short-chipping brass, Bronze

“ Laiton a copeau court, Bronze

Y [ HSSE-V (3%V)
PA\/A\/A\ HSS (@ > G 7/8)
5| P (z
© | LOCHFORM
HOLE
TROU
@A E=15xP | E=15xP
TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o
L * Revétement i
5| [ DIN DIN 5156 5156
T R ? 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<——12 h '0? REFERENCE
EDP = Nr. + % 106 T106
| | d a @ P 2540010600% | 2540010610*
1 2 2 L d, %
mm mm mm mm h/1"
mm
1 Z | 1 Z ]
90 16 7 5,5 8,8 G 1/8 28 012 | 4 [ ] 4 [ ]
100 22 n 9 11,8 G 174 19 025 | 4 [ ] 4 [ ]
100 22 12 9 1525 G 3/8 19 |037 |4 = 4 n
125 25 16 12 19 G 172 14 050 | 4 [ ] 4 [ ]
125 25 18 14,5 | 21 G 58 14 (062 |4 = 4
140 28 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 [ ] 4
160 30 25 20 30,75 G1 1 100 | 4 [ ] 4
170 30 28 22 353 G118 11 112 | 4 4
170 30 32 24 39,25 G114 1 125 | 6 6
180 32 36 29 41,9 G1 3/8 11 137 | 6 6
190 32 36 29 45,25 G112 1 150 | 6 6

168 m = Lager / Stock / Magasin EDP: T106 G 1/4 = 2540010610025



Kurze-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN SO 228
Short taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds courts

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

= i

g Kurzspanendes Messing, Bronze

% Short-chipping brass, Bronze

“ Laiton a copeau court, Bronze

OO

i

55 Z
<7
m z HSS
= P
S ‘ LOCHFORM <2xd; <2xd, <2xd,
HOLE '
TROU I !‘I’I I|
[ S E=15xP | E=15xP | E=15xP
TOLERANZ
LIMIT m +0,1 m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o
I, Revétement i
+ ‘ ; DIN DIN 5157 5157 5157
he]
‘ 1 | REFERENCE
EDP =N + ¢ 206 | 206 | T206
I I d a @ p 1840020600* | 1840620600* | 1840020610*
1 2 2 [ d, . *
mm mm mm mm h/1
mm
| Z | |1 Z ]| |1 Z |
63 7 7 55 8,8 G 18 28 012 | 4 u 4 ] 4
70 n 1 9 1,8 G 14 19 025 | 4 ] 4 ] 4
70 12 12 9 1525| G 3/8 19 037 | 4 u 4 ] 4] m
80 16 16 12 19 G 12 14 050 | 4 ] 4 ] 4| m
80 18 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 4 4 4
90 20 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 ] 4 ] 4| m
100 25 25 20 30,75| G1 1 100 | 4 u 4 ] 4

m = Lager/ Stock / Magasin EDP: 206 G 1/4+0,1 = 1840620600025 169



Hand-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228
Hand serial taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds a main

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

= i

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergutet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

Nodular graphite, Malleable cast iron
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

iy

e
TUilkR

55 Z
<7
BAA X
= p
© | LOCHFORM
HOLE
TROU
~ i ~ i ~ i
@M C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / I I
I, Revétement
L ‘ : DIN DIN 5157 5157 5157
ie]
‘ 1 | REFERENCE
EDP =Nr. + 4 10111 101/3 101
| | d a % p 1140010100% | 1340010100% 1040010100*
1 2 2 s d, . *
mm mm mm mm h/1
mm
1 Z | |1 Z] |1 Z |
56 20 6 4,9 6,8 G 1/16 28 006 | 3 3 3
63 18 7 55 8,8 G 18 28 012 | 4 u 4 ] 4 u
70 20 11 9 11,8 G 1/4 19 025 | 4 u 4 u 4 u
70 20 12 9 15,25 G 3/8 19 037 | 4 u 4 L] 4 u
80 22 16 12 19 G 1/2 14 050 | 4 u 4 u 4 u
80 22 18 14,5 21 G 5/8 14 062 | 4 u 4 L] 4 u
90 22 20 16 24,5 G 3/4 14 075 | 4 u 4 u 4 u
90 22 22 18 28,25 G 7/8 14 087 | 4 u 4 L] 4 u
100 25 25 20 30,75 G1 1 100 | 4 L] 4 u 4 u
125 33 28 22 353 G11/8 1 112 | 4 u 4 ] 4 L]
125 33 32 24 39,25 G11/4 1 125 | 6 u 6 u 6 u
125 33 36 29 41,9 G 13/8 1 137 | 6 u 6 u 6 u
140 33 36 29 45,25 G11/2 1 150 | 6 u 6 u 6 u
140 36 40 32 51,3 G 13/4 1 175 | 6 L] 6 L] 6 L
160 36 45 35 57 G2 1 200 | 6 L] 6 u 6 u

170 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101 G 1/4 = 1040010100025



3

= i

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,

Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite

sphéroidal et Fonte malléable

Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 1SO 228
Machine taps

Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228

\:v_gl
=3
55' = HSSE-V (3%V) ;
<y ; =
m HSS (@ >G7/8) =~
5| LP Kz
© | LOCHFORM =15y
HOLE
TROU
~ A
[ S C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
= | - DIN DIN 5156
T . ? 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<—2—j h '0T | REFERENCE
EDP = Nr. + % 105
| | d a % 2541010500*
h 2 2 S d, *
mm mm mm mm
mm
|1 Z |
90 16 7 5,5 8,8 G 1/8 -LH 012 | 4 n
100 22 n 9 11,8 G 1/4 -LH 025 | 4 | |
100 22 12 9 15,25 G 3/8 -LH 037 | 4 n
125 25 16 12 19 G 1/2 -LH 050 | 4 [ ]
125 25 18 14,5 21 G 5/8 -LH 062 | 4 n
140 28 20 16 24,5 G 3/4 -LH 075 | 4
160 30 25 20 30,75 G1 -LH 100 | 4

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 105 G 3/8-LH = 2041010500037

171



Hand-Gewindebohrer
Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228

3D

Nz Hand serial taps
- B4 Whitworth pipe thread DIN EN ISO 228
Tarauds a main
Filetage Whitworth gaz DIN EN ISO 228
g Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul vergtet i
Sp Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI), . 8
N Nodular graphite, Malleable cast iron : $
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite ; § ¥
sphéroidal et Fonte malléable : : E
55’ 2
A
T z HSS
s P
sl L2 LOCHFORM
HOLE T 1 T 1T
| . o
TROU 'gjﬂ | ‘gjﬂ |
@M
TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / | I
I, Revétement
+ ) i DIN DIN 5157 5157 5157
he]
TD;? 5157 BESTELL A /ORDER
‘ L © ‘ REFERENCE
cor=nese | 1011 | 101/3 101
I I d a @ 1141010100* 1341010100* 1041010100*
1 2 2 s d, *
mm mm mm mm
mm
1 Z ] 4 |1 Z]
63 18 7 55 8,8 G 1/8 -LH 012 | 4 ] 4 [ ] 4 ]
70 20 1 9 118 | G 14 -LH |025 |4 L] 4 L] 4 "
70 20 12 9 1525| G 3/8 -LH | 037 |4 L] 4 . 4 "
80 22 16 12 19 G 12 -LH |[050 |4 L] 4 L] 4 "
80 22 18 14,5 | 21 G 5/8 -LH |062 |4 L] 4 . 4 "
20 22 20 16 245 | G 3/4 -LH | 075 | 4 L] 4 L] 4 "
90 22 22 18 2825| G 7/8 -LH | 087 |4 4 4
100 25 25 20 3075 | G1 -LH | 100 | 4 4 4
172 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101/3 G 1/4-LH = 1341010100025



3

S

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,

Tempergul3 vergitet

% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

' Nodular graphite, Malleable cast iron

“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite

sphéroidal et Fonte malléable

(BSPP)

5 Maschinen-Gewindebohrer

Zylindriches Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-1 (DIN 2999)

Nz Machine taps

Tarauds machine

\:v_g'.
=
55' 2 HSSE-V (3%V) ;
< 7 ° =
AAA : HSS (@ >Rp3/4) | =
= p
© LOCHFORM =15xd
HOLE
TROU
=
= C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
= | - DIN DIN 5156
T | N ? 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<_2—l Iy 'ot | REFERENCE
EDP =Nr. + % 105
| | d a % p 2543010500*
1 2 2 L d, . *
mm mm mm mm h/1
mm
|1 Z |
90 16 7 5,5 8,6 Rp 1/8 28 012 | 3 | ]
100 22 1 9 1,5 Rp 1/4 19 025 | 3 | |
100 22 12 9 15 Rp 3/8 19 037 | 4 ]
125 25 16 12 18,5 Rp 1/2 14 050 | 4 ]
140 28 20 16 24 Rp 3/4 14 075 | 4 ]
160 30 25 20 30,25 Rp 1 1" 100 | 4 | |
170 30 32 24 39 Rp 11/4 11 125 | 6
190 32 36 29 44,85 Rp 11/2 11 150 | 6
220 36 45 35 56,5 Rp 2 n 200 | 6

PAR  yjindrical Whitworth pipe thread DIN EN 10226-1 (DIN 2999)

Filetage Whitworth gaz cylindrique DIN EN 10226-1 (DIN 2999)

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 105 Rp 1/4= 2543010500025

173



Maschinen-Gewindebohrer

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Machine taps

Tapered Whitworth pipe thread DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz conique DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)

9
AJ

= i

C sy

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
TemperguB vergitet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

o

55 @
HSSE-V (3%V)
=1:16 -
{ﬂ —— - : HSS (@ > Rc 3/4)
= p
© ‘ LOCHFORM
HOLE
TROU
~ A
DIN @A C=2,5xP
=371 TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
; I, Revétement
% L DIN DIN ~371 | 5156
ﬁ\ NT © 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. ~DIN 371
‘«——‘ l, © REFERENCE 105A
EDP =Nr. + 2044010512
| | M DIN371 [DIN5156| @ P DIN 5156
b : R *
mm mm mm mm| & 2 | d a d h/1" 105
mm mm|mm mm| mm 2544010512*
|1 Z |
90 15 101 26 | 10 8 7 55 8,3 Rc 1/8 28 012 | 3 ] [
100 19 15 35|14 1 1m 9 n Rc 1/4 19 025 ( 3 | | [ ]
100 21 154 12 9 14,5 Rc 3/8 19 037 | 4 n
125 26 20,5 16 12 18,1 Rc 1/2 14 050 | 4 [ ]
140 28 21,8 20 16 23,5 Rc 3/4 14 075 | 4 n
160 33 26 25 20 29,6 Rc 1 n 100 | 4 | |
170 36 28,3 32 24 38,1 Rc1 14 11 125 | 6
190 37 28,3 36 29 44 Rc11/2 1 150 | 6
220 41 32,7 45 35 55,6 Rc 2 1A 200 | 6

174 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105 Rc 1/4 = 2544010500025



Maschinen-Gewindebohrer

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Machine taps

Tapered Whitworth pipe thread DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Tarauds machine

Filetage Whitworth gaz conique DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)

= i

Werkstoffe 500 + 1.400 N/mm? bzw. 44 HRC
Fir lang- und kurzspanende Werkstoffe
Materials 500 + 1.400 N/mm? or 44 HRC

For long and short-chipping materials
Matiéres 500 + 1.400 N/mm? ou 44 HRC
Pour les matiéres a copeaux longs et courts

o

55 @
HSSE-V (3%V)
=1:16 -
{ﬂ 16 LA z HSS (@ > Rc 3/4)
= p
S ‘ LOCHFORM <1,5xd, <1,5xd,
HOLE
TROU
=4 ~ i
DIN (= C=2,5xP C=2,5xP
=371 TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / A
¥ l, ‘ ! Revétement
:%F- ? DIN DIN =371 | 5156 | =371 | 5156
f L 5! | | 2156 BESTELL-Nr./ORDER . ~DIN371 ~DIN371
— '1 | seremence | AGASA | C645A
EDP=Nr.+ 2044064512 2044064511%
| | . | DIN 371 |DIN5156| @ d p DIN 5156 DIN 5156
1 2 3 m 1 -
mm mm mm mm| 92 a | d2 a h/1" * A645 C645
mm mm|{mm mm| mm 2544064512* 2544064511
1Z] 1 Z]
90 15 10,1 26 | 10 8 7 55 8,3 Rc 1/8 28 012 | 3 ] [ ] 3 ] ]
100 19 15 35|14 1 1m 9 n Rc 1/4 19 025 | 3 | | ] 3 [ ] [ ]
100 21 154 12 9 | 145 Rc 3/8 19 | 0374 " 4 n
125 26 20,5 16 12 18,1 Rc 1/2 14 050 | 4 [ ] 4 [ ]
140 28 21,8 20 16 | 23,5 Rc 3/4 14 | 0754 " 4 n
160 33 26 25 20 29,6 Rc 1 n 100 | 4 ] 4 | |
170 36 28,3 32 24 38,1 Rc1 14 N 125 | 6 6
190 37 28,3 36 29 44 Rc11/2 1 150 | 6 6
220 41 32,7 45 35 | 556 Rc 2 11 | 2006 6

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: AG45 Rc 1/2=2544064512050 175



Hand-Gewindebohrer

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Hand serial taps

Tapered Whitworth pipe thread DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)
Tarauds a main

Filetage Whitworth gaz conique DIN EN 10226-2 (ISO 7-1)

= i

RC eser

GS

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
TemperguB vergitet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

. Z
{ﬂ 16 ' : HSS
= p
© | LOCHFORM =15xd,
HOLE
TROU

@) C=25xP

TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
DIN DIN 5157
5157
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
REFERENCE
EDP =Nr. + % 101/3
| | . d . @ o 1344010100%
1 2 2 [ d, . *
mm mm mm mm mm h/1
mm
1 Z |
63 15 101 7 5,5 8,3 Rc 1/8 28 012 |4 ]
70 19 15 1 9 1 Rc 1/4 19 025 (4 [ ]
70 21 15,4 12 9 14,5 Rc 3/8 19 037 |4 | ]
80 26 20,5 16 12 18,1 Rc 1/2 14 050 |4 [ ]
90 28 21,8 20 16 23,5 Rc 3/4 14 075 |4 ]
100 33 26 25 20 29,6 Rc 1 1 100 |4 [ ]
125 36 28,3 32 24 38,1 Rc 11/4 n 125 |6
140 37 28,3 36 29 44 Rc 11/2 1 150 |6

176 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101/3 Rc 1/4 = 13440101002025



= i

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Temperguf3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

Maschinen-Gewindebohrer

Amerikanisches zylindriches Rohrgewinde ANSI B1.20.1
Machine taps

American standard straight pipe thread ANSI B1.20.1
Tarauds machine

Filetage cylindrique américain gaz ANSI B1.20.1

0
L 2 HSSE-V (3%V) i
w HSS (@ > 3/4 NPSM) =
=l 7P Kz
© | LOCHFORM =15y
HOLE
TROU
~ A
[ S C=25xP
TOLERANZ
LmMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
= | - * DIN DIN 5156
T . © ‘ 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<——12 L '0T | REFERENCE
EDP =Nr. + % 105
| | d a @ p 2550010500%
1 2 2 L d, *
mm mm mm mm h/1"
mm
| Z |
90 16 7 55 9,1 1/8 NPSM 27 012 | 3 | |
100 22 1 9 12 1/4 NPSM 18 | 025 |3 | |
100 22 12 9 15,5 3/8 NPSM 18 | 037 | 4 | |
125 25 16 12 19 1/2 NPSM 14 | 050 | 4 ]
140 28 20 16 24,5 3/4 NPSM 14 | 075 | 4 | |
160 30 25 20 30,5 |1 NPSM 11,5| 100 | 4 | |
170 30 32 24 39,25 |1 1/4 NPSM 11,5| 125 | 6
190 32 36 29 455 [11/2NPSM 11,5| 150 | 6
220 36 45 35 575 |2 NPSM 11,5/ 200 | 6

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 105 3/4 NPSM = 2550010500075

177



5 Hand-Gewindebohrer

Amerikanisches zylindriches Rohrgewinde ANSI B1.20.1
@2 Hand serial taps
S American standard straight pipe thread ANSI B1.20.1
l] Tarauds a main

Filetage cylindrique américain gaz ANSI B1.20.1

=

g Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul vergtet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

OO

i

0
\/6\0/ Z
V\/.\/.\ '(z s
= p
sl L LOCHFORM =15xd,
HOLE T 7
TROU I!‘?I II
@O C=2,5%P
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
I, Revétement
+ ‘ i DIN DIN 5157
©
TD;? 5157 BESTELL Nr /OTDER
| LS ‘ REFERENCE
EDP = Nr. + % 101/3
| | d a @ p 1350010100*
1 2 2 s d, . *
mm mm mm mm h/1
mm
|1 Z |
63 18 7 55 9,1 1/8 NPSM 27 012 | 3 ]
70 20 n 9 12 1/4 NPSM 18 | 025 | 3 [ ]
70 20 12 9 15,5 3/8 NPSM 18 037 | 4 ]
80 22 16 12 19 1/2 NPSM 14 | 050 | 4 [ ]
90 22 20 16 24,5 3/4 NPSM 14 | 075 | 4 ]
100 25 25 20 30,5 |1 NPSM 11,5( 100 | 4 ]
125 33 32 24 39,25 |1 1/4 NPSM 11,5| 125 | 6
140 33 36 29 455 (1 1/2NPSM 11,5( 150 | 6
160 36 45 35 575 |2 NPSM 11,5/ 200 | 6

178 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101/3 1 NPSM = 1350010100100



m NPT

GS

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

= i

Maschinen-Gewindebohrer

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B1.20.1
Machine taps

American standard taper pipe thread ANSI B1.20.1
Tarauds machine

Filetage conique américain gaz ANSI B1.20.1

60° @
HSSE-V (3%V)
=1:16 /.
T < <2 : HSS (@ > 3/4 NPT)
= p
S ‘ LOCHFORM <1,5xd, <1,5xd, <1,5xd,
HOLE il
TROU
= =
DIN [ S C=2,5xP C=2,5xP + AZ C=2,5xP + AZ
=371 TOLERANZ
LIMIT m m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
DIN DIN =371 | ~374
T ‘ X | | <5 o| | =374 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. ~DIN371 DIN371 ~DIN371 ~DIN371
| 1 | 105A | V105A 135A | VI135A
EDP=Nr.+ 2053010500* 2053010506* 2053013500* 2053013506*
| | 3% | DIN 371 | DIN 374 @ p ~DIN 374 ~DIN 374 ~DIN 374 =DIN 374
1 2 3 m
mm mm _I :mm dz a d2 a d1 h/]" * 105 V105 135 V135
mm mm mm|mm mm| mm 2553010500* 2553010506* 2553013500* 2553013506*
|1 Z | | Z] |1 Z | |1 Z |
90 14 12 26 8 6,2 6,2 1/16 NPT 27 006 | 3 u u 3 L] u 3 u u 3 u L]
90 15 12 26 m 9 8,5 1/8 NPT 27 012 | 4 u u 4 L] u 4 u ] 4 ] ]
100 21 175 34,5 14 11 11 1/4 NPT 18 025 | 4 u u 4 L] u 4 u u 4 u L]
110 21 176 375| 18 14,5 14 11 14,5 3/8 NPT 18 037 | 4 u 4 u 4 u 4 L]
140 27 22,8 45 |22 18 16 12 17,8 1/2 NPT 14 050 | 5 u 5 u 5 u 5 L]
140 27 23 20 16| 23 3/4 NPT 14 075 | 5 L 5 L] 5 L] 5 L]
160 32 274 25 20| 29 1 NPT 11,5 100 | 5 u 5 L] 5 u 5 L]
170 33 28,1 32 24 375|114 NPT 11,5| 125 |5 L 5 L] 5 u 5 L]
190 33 284 36 29| 44 11/2 NPT 11,5 150 | 6 u 6 u 6 u 6 L]
225 33 28 45 35| 56 2 NPT 11,5( 200 | 6 L] 6 u 6 u 6 u
V = auf Anfrage - On request - Sous demande
m = Lager / Stock / Magasin EDP:V105A 174 NPT = 2053010506025 179



= i

g Rostfreie Stihle und Baustihle Rm < 600 N/mm?

% Stainless steels and structural steels Rm < 600 N/mm?

“ Aciers inoxydables, aciers au carbone et peu alliés Rm < 600 N/mm?

Maschinen-Gewindebohrer
Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B1.20.1

Machine taps

American standard taper pipe thread ANSI B1.20.1

Tarauds machine

Filetage conique américain gaz ANSI B1.20.1

60° @
HSSE-V (3%V)
=116 /_
@’/‘C\T/‘\ : HSS (@ > 3/4 NPT)
= p
5 ‘ LOCHFORM <1,5xd, <1,5xd,
HOLE
TROU
~ A ~ A
DIN @A C=2,5xP C=2,5xP
=371 TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating / o A
; I, Revétement 5
% L DIN DIN ~371 | =374 | =371 | =374
1 X | NT | | =374 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. ~DIN 371 DIN 371
‘«——‘ , © REFERENCE 192A A192A
EDP =Nr. + % 2053019206* 2053019212*
| | . | DIN 371 | DIN 374 @ p ~DIN 374 ~DIN 374
1 2 3 W
mm mm mm mm| d2 a | d2 a d h/1" * 192 A192
mm mm|mm mm| mm 2553019206* 2553019212*
1 Z] 1 Z]
90 14 12 26 | 8 6,2 6,2 1/16NPT 27 | 006 |3| VY 3]V
90 15 12 26 |11 9 8,5 1/8 NPT 27 | 012 (4| VY 4|V
100 21 17,5 34,5 14 11 1 1/4 NPT 18 | 025 |4| ¥ 4V
110 21 176 375 18 14,5 14 11| 145 | 3/8 NPT 18 | 037 | 4 Y |4 v
140 27 22,8 45 |22 18 | 16 12| 178 12 NPT 14 | 050 |5 Y |5 v
140 27 23 20 16| 23 3/4 NPT 14 | 075 |5 Y |5
160 32 274 25 20| 29 |1 NPT 11,5| 100 | 5 Y |5
170 33 28,1 32 24| 375|114 NPT 11,5| 125 |5 Y |5
190 33 28,4 36 29| 44 [11/2 NPT 11,5/ 150 | 6 Y |6
225 33 28 45 35| 56 |2 NPT 11,5| 200 | 6 Y |6

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

180

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 192 1/2 NPT = 2553019206050



Maschinen-Gewindebohrer

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde (ohne Dichmittel) ANSI B1.20.3
Machine taps

American standard taper pipe thread (without dryseal) ANSI B1.20.3
Tarauds machine

Filetage conique américain gaz (sans join d'étanchéité) ANSI B1.20.3

m NP TF

GS

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

= i

60° @
HSSE-V (3%V) |
—1:16 7 i
ml/% z HSS (@ > 3/4 NPTF)
= p
S ‘ LOCHFORM <1,5xd, <1,5xd,
HOLE
TROU
~ A ~ A
DIN (= C=25xP C=2,5xP
=371 TOLERANZ
LIMIT m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
’ DIN DIN ~371 | ~374 | =371 | =374
f L 5! | | =374 BESTELL-Nr. /ORDER N. ~DIN371 DIN 371
pi— h | REFERENCE 105A V105A
EDP =Nr. + % 2054010500% 2054010506
| | . | DIN 371 | DIN 374 @ p ~DIN 374 ~DIN 374
1 2 3 m
mm mm mm mm| 92 a | d2 a di h/1" * 105 V105
mm mm|{mm mm| mm 2554010500* 2554010506*
1Z] 1 Z]
90 14 12 26 | 8 6.2 6,2 1/16NPTF 27 | 006 3| ¥ s 3]V L]
90 15 12 26 | 11 9 8,5 1/8NPTF 27 | 012 |4| ¥ m (4| V (]
100 21 175 34,5 14 11 1 1/4NPTF 18 | 025 4| ¥ m |4V L]
110 21 176 375| 18 145 14 11| 145 | 3/8NPTF 18 | 037 | 4 |4 L]
140 27 22,8 45 |22 18 | 16 12| 178 | 1/2NPTF 14 | 050 |5 m |5 L]
140 27 23 20 16| 23 3/4NPTF 14 | 075 |5 m |5 L]
160 32 274 25 20| 29 |1 NPTF 11,5| 100 |5 m |5 L]
170 33 28,1 32 24| 375 |1 1/4NPTF 11,5| 125 |5 |5 L]
190 33 28,4 36 29| 44 |1 12NPTF 11,5 150 | 6 |6 L]
225 33 28 45 35| 56 |2 NPTF 115|200 |6 |6 L]

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105 1/2 NPTF = 2554010500050 181



Hand-Gewindebohrer

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B1.20.1
Hand serial taps

American standard taper pipe thread ANSI B1.20.1
Tarauds a main

Filetage conique américain gaz ANSI B1.20.1

= i

m NPT

GS

g Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,
TemperguB vergitet
% Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N\ Nodular graphite, Malleable cast iron
“ Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

60° Z
=116 7

= p ' 1
° | LOCHFORM =T5xd,
HOLE
TROU

@) C=25xP

TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
DIN DIN ~2181
~2181
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
REFERENCE
EDP =Nr. + % 101/3
I I, X d, a @ P 1353010100*
LS d, " *
mm mm mm mm mm h/1
mm
1 Z |
56 14 12 6 4,9 6,2 1/16 NPT 27 006 | 3 (]
63 15 12 7 55 8,5 1/8 NPT 27 012 | 4 []
70 21 17,5 " 9 n 1/4 NPT 18 025 | 4 [ ]
70 21 17,6 12 9 14,5 3/8 NPT 18 037 | 4 []
80 27 22,8 16 12 17,8 12 NPT 14 050 | 5 (]
100 27 23 20 16 23 3/4 NPT 14 075 | 5 []
110 32 27,4 25 20 29 1 NPT 11,5 | 100 |5 [ ]
125 33 28,1 32 24 37,5 11/4 NPT 115 | 125 |5 []
140 33 28,4 36 29 44 11/2 NPT 11,5 150 | 6 [ ]
160 33 28 45 35 56 2 NPT 11,5 | 200 | 6 []

182 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 101/3 3/8NPT = 1353010100037



m NP TF

= i

GS

Gutspanbare Stahle Rm < 750 N/mm? KugelgraphitguB,

Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite

sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer
Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde (ohne Dichmittel) ANSI B1.20.3
Hand serial taps
American standard taper pipe thread (without dryseal) ANSI B1.20.3
Tarauds a main
Filetage conique américain gaz (sans join d'étanchéité) ANSI B1.20.3

60° Z
=1:16 /.
T N C z HSS
= p
° | LOCHFORM <Toxdh
HOLE
TROU
= C=25xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
DIN DIN ~2181
= 2181
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
REFERENCE
EDP =Nr. + % 101/3
| | « d a % p 1354010100
1 2 2 L d, . *
mm mm mm mm mm h/1
mm
1 Z |
56 14 12 6 4,9 6,2 1/16NPTF 27 006 | 3 [
63 15 12 7 55 8,5 1/8 NPTF 27 012 | 4 u
70 21 17,5 " 9 n 1/4 NPTF 18 025 | 4 |
70 21 17,6 12 9 14,5 3/8 NPTF 18 037 | 4 u
80 27 22,8 16 12 17,8 1/2 NPTF 14 050 | 5 ]
100 27 23 20 16 23 3/4NPTF 14 075 | 5 u
110 32 274 25 20 29 1 NPTF 11,5 | 100 | 5 ]
125 33 28,1 32 24 37,5 11/4NPTF 11,5 | 125 |5 u
140 33 28,4 36 29 44 1 1/2 NPTF 11,5| 150 | 6 ]
160 33 28 45 35 56 2 NPTF 11,5 | 200 | 6 u

m = Lager / Stock / Magasin

EDP:101/3 1/4 NPTF = 1354010100025

183



Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps

Programme de fabrication de tarauds a fileter

184




Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 8140-2 fiir Gewindedraateinsatze
ISO Metric coarse thread DIN 8140-2 for wire thread inserts (STI)
Filetage métrique a pas normal DIN 8140-2 pour filets rapportés

Unified-Grobgewinde ASME B18.29.1 fiir Gewindedraateinsatze
Unified coarse thread ASME B18.29.1 for wire thread inserts (STI)
Filetage américain a pas normal ASME B18.29.1 pour filets rapportés

Unified-Feingewinde ASME B18.29.1 fiir Gewindedraateinsatze
Unified fine thread ASME B18.29.1 for wire thread inserts (STI)
Filetage américain a pas fin ASME B18.29.1 pour filets rapportés

185
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= i

Maschinen-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde fiir Gewindedrahteinséatze DIN 8140-2
Machine taps

ISO Metric coarse thread for wire thread inserts DIN 8140-2

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas normal pour filets rapportés DIN 8140-2

- Aluminium-Knetlegierungen mit 6%>Si<10% (langspanend)

EIE Wrought aluminium alloys 6%>Si<10% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium 6%>Si<10% (copeau long)

60°

.t

HSSE-V (3%V)

§

|

/

-

LN

4
]

he] <2xd, <2xd, <2xd, <2xd,
LOCHFORM
TROU
DIN @A B =4xP B=4xP | C=25xP | C=2,5xP
3N TOLERANZ 150 2 15O 2 150 2 150 2
TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating /
Revétement
5 - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ I, ~? © 376 BESTELL’.—l:lr. JORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
— h < REFERENCE 134A |AC134A| 144A |AC144A
_ EDP =Nr. + % 2006013400 | 2006013417* | 2006014400* | 2006014417*
I L 373 L DIN 371 | DIN 374 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mm mm|{mm mm| mm 2506013400* | 2506013417* | 2506014400* | 2506014417*
| Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
56 11 5 18 |35 27 26 | EGM 2,5 (045) | 025 |3 3 3 3
63 10 5 21 (45 34| 22 - 32 |[EGM 3 (05 | 030 (3| m 3(m 3| m 3| m
70 12 7 25 |6 49|28 21| 42 |[EGM 4 (07) | 040 |3 | m 3(m 3(m 3( m
80 13 8 30|6 49|35 27/ 52 |EGM 5 (08) |050 (3| m 3| m 3| m 3| m
90 17 10 35 |8 62| 45 34 63 |EGM 6 (1) 060 (3| m 3( m 3| m 3| m
100 18 13 39|10 8 (6 49| 84 |[EGM 8 (1,25 (080 |3 | m 3| m 3| m 3| m
100 22 15 9 7 105 | EGM10 (1,5 | 100 |3 m |3 m |3 m |3 ]
110 26 18 1M1 9 125 | EGM12  (1,75) | 120 |3 m |3 m |3 m |3 ]
110 27 20 12 9 145 | EGM14 (2) 140 | 3 3 4 4
125 27 20 14 N 16,5 | EGM16 (2) 160 |4 4 4 4
140 32 25 18 14,5 18,75| EGM18 (2,50 | 180 |4 4 4 4
160 34 25 18 14,5 20,75| EGM20 (2,5 | 200 |4 4 4 4

186

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 134A EG M 6 =2006013400060



- Aluminium-Knetlegierungen mit 6%>Si<10% (langspanend)
Elg Wrought aluminium alloys 6%>Si<10% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium 6%>Si<10% (copeau long)

=

Maschinen-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde fiir Gewindedrahteinsatze DIN 8140-2
Machine taps

I1SO Metric coarse thread for wire thread inserts DIN 8140-2

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas normal pour filets rapportés DIN 8140-2

0
\6/0\/ [zl
{ \/.\/.\/.\ HSSE-V (3%V)
5| P ‘z
he] ‘ LOCHFORM <2xd, <2xd, <2xd,
HOLE
i =1L — {
5 4——* DIN 2200 B=4xP | B=4xP | C=25xP | C=25xP
f ‘ | | ,ONf © ‘ 371 TOLERANZ 1502 15O 2 150 2 1SO 2
: ! TOLERANCE (6H) (6H) (6H) (6H)
Beschichtung / Coating /
L Revétement
5 = DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T ‘ L 4 © ‘ 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.|  DIN371 DIN371 DIN371 DIN371
— h o REFERENCE 134A |AC134A| 144A |AC144A
_ EDP =Nr. + % 2007013400% | 2007013417* | 2007014400* | 2007014417*
| | 3% | DIN 371 | DIN 374 (0] d.xP DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
1 2 3 w 1
mm mm _1 mm| d2 a |d2 a mm * 134 AC1 34 144 AC144
mm mm mm|mm mm| mm 2507013400% | 2507013417* | 2507014400* | 2507014417*
1 Z | 1 Z ] 1 Z ] 1 Z ]
90 16 8 35[/10 8 7 55 8,3 EGM 8x1 084 |3|V 3/]V 3]V 3|1V
100 22 10 9 7 10,25| EGM 10x1 104 (3 v |3 v |3 v |3 v
100 22 15 M1 9 12,5 EGM 12x1,5 126 | 3 v |3 Vv |3 v |3 v
100 22 15 12 9 14,5 EGM 14x1,5 146 |3 v |3 v |3 v |3 v
110 25 15 14 1N 16,5 EGM 16x1,5 166 | 4 vV |4 vV |4 vV |4 v

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: AC144 EG M 10x1 = 2007014417104

187



EGUNC

- Aluminium-Knetlegierungen mit 6%>Si<10% (langspanend)

EIE Wrought aluminium alloys 6%>Si<10% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium 6%>Si<10% (copeau long)

Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

60°
Oy K
{ \/A\/A\/A\ z HSSE-V (3%V)
3 P
S ‘ LOCHFORM <2xd; <2xd, <2xd,
HOLE
=
= B=4xP B=4xP C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 2B 2B 2B 2B
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
* Revétement
5 - ~DIN DIN 371 | 376
T‘ I, N? © 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.|  DIN371 DIN 371 DIN 371 DIN 371
h < REFERENCE 134A |AC134A| 144A AC144A
_ EDP =Nr. + % 2025013400% | 2025013417* | 2025014400* | 2025014417+
| | 373 L FE DIN371=DIN376| @ d p DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
1 2 3 m 1 =
mm mmiS§mm|d> a|d a h/1" * 134 AC134 144 AC144
mm mm mm|{mm mm| mm 2525013400* | 2525013417* | 2525014400* | 2525014417*
|1 Z | 1 Z] 1 Z] 1Z]
63 13 8 19| 45 34 3 EGNo. 4-40 UNC| 004 | 3 3 3 3
70 15 8 256 49 3,7 |EGNo. 6-32 UNC| 006 |3 | V 3]V 3|V 3]V
80 17 10 30| 6 49 4,4 |EGNo. 8-32UNC| 008 |3 | V¥ 3]V 3]V 3]V
80 17 10 30| 7 55 51 |EGNo.10-24 UNC| 010 |3 | V 3]V 3|V 3]V
90 20 12 35| 8 6,2 6,7 |EG 1/4 -20UNC| 025 (3| V 3]V 3]V 3]V
100 22 12 35|10 8 84 |EG 5/16 -18 UNC| 031 (3| V¥ 3]V 3|V 3]V
100 22 14 9 7 10 EG 3/8 -16 UNC| 037 |3 3 v |3 v |3 v
110 24 16 1m 9 11,7 |EG 7/16 -14 UNC| 043 |3 3 3 3
110 26 18 12 9 13,3 |EG 1/2 -13 UNC| 050 |3 3 v |3 v |3 v
10 27 20 12 9 149 |EG 5/8 -11 UNC| 062 |3 3 4 4

V = auf Anfrage - On request - Sous demande
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: AC134A EG 1/4 UNC =2025013417025



Maschinen-Gewindebohrer
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Machine taps

ISO Metric fine thread DIN 13

Tarauds machine

Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

EGUNF

- Aluminium-Knetlegierungen mit 6%>Si<10% (langspanend)

-
N L7
(A
il

Elg Wrought aluminium alloys 6%>Si<10% (long-chipping)

l] Alliages d‘aluminium 6%>Si<10% (copeau long)

60°
Oy 2
{ \/.\/.\/.\ HSSE-V (3%V)
5| P (z
S L_“ LOCHFORM <2xd, <2xd, <2xd,
HOLE
w O m
1 I3 — {
5 ~DIN = S B =4xP B =4xP C=2,5%P
I 371 TOLERANZ
‘ b | I B © ‘ LIMIT 28 28 28 2B
! TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L Revétement
5 = ~DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
T‘ l, N? © ‘ 376 BESTELL-Nr./ORDERNr.|  DIN371 DIN371 DIN371 DIN371
h < REFERENCE 134A |AC134A| 144A |AC144A
_ EDP =Nr. + % 2026013400% | 2026013417* | 2026014400* | 2026014417+
| | 3% LE DIN 371|=~DIN 376 @ d p DIN 376 DIN 376 DIN 376 DIN 376
1 2 3 m 1 =
mm mm 7 iEmm|d2 a |d a h/1" * 134 AC1 34 144 AC1 44
“mm mm mm|mm mm| mm 2526013400% | 2526013417* | 2526014400* | 2526014417*
|1 Z | 12| 12| |12 ]
5 11 5 18| 4 3 3 EGNo. 4-48 UNF| 004 | 3 3 3 3
70 15 8 25| 6 49 3,7 |EGNo. 6-40 UNF| 006 |3 | V¥ 3|V 3|V 3|V
80 16 9 30| 6 49 4,4 |EGNo. 8-36 UNF| 008 (3| V¥ 3/]V 3]V 3/]V
80 17 10 30| 6 49 51 |EGNo.10-32 UNF| 010 |3 | V¥ 3|V 3|V 3|V
90 20 12 35| 8 6,2 6,6 |EG 1/4 -28 UNF| 025 (3| V 3]V 3]V 3]V
90 22 12 35|10 8 8,2 |EG 5/16 -24 UNF| 031 (3| V 3|V 3|V 3|V
90 16 14 8 62| 98 |EG 3/8 -24 UNF| 037 |3 v |3 v |3 v |3 v
100 22 16 9 7 11,5 |EG 7/16 -20 UNF | 043 |3 3 3 3
100 22 18 1m 9 13,1 |EG 1/2 -20 UNF| 050 |3 v |3 v |3 v |3 v
10 25 22 14 N 16,25 |[EG 5/8 -18 UNF| 062 | 4 4 4 4

V = auf Anfrage - On request - Sous demande

m = Lager / Stock / Magasin EDP: 144 EG 1/2 UNF = 2526014400050 189



Fertigungsprogramm von Gewindebohrer
Manufacturing program for threading taps
Programme de fabrication de tarauds a fileter

R

190




Whitworth-Gewinde BS 84
Whitworth thread BS 84
Filetage Whitworth BS 84

Whitworth-Linksgewinde BS 84
Whitworth left hand thread BS 84
Filetage Whitworth a gauche BS 84

Whitworth-Feingewinde BS 84
Whitworth fine thread BS 84
Filetage Whitworth a pas fin BS 84

Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430
Steel conduit thread DIN 40430
Filetage pour tubes électriques DIN 40430

Metrisches ISO-Feingewinde DIN EN 60423
ISO Metric fine thread DIN EN 60423
Filetage métrique ISO a pas fin DIN EN 60423

191
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Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Gewinde BS 84
Machine taps

Whitworth thread BS 84
Tarauds machine

Filetage Whitworth BS 84

BSW

= i

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

HSSE-V (3%V)
HSS (@ > 1.1/8)

§

NN ——

]
£

LT,

.t

5 LOCHFORM <15xd, <3xd, <3xd,
HOLE ﬂ
TROU =4 E
DIN @O C=25%P | B=4xP | C=25xP
371 TOLERANZ
LIMIT m m m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
= - * DIN DIN 371 | 376 | 371 | 376 | 371 | 376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371 DIN 371 DIN 371
el e | 105A | 104A | 112A
_ EDP =Nr. + % 2060010500 | 2060010400% | 2060011200*
I L 373 L DIN 371 | DIN 376 (0] d, P DIN 376 DIN 376 DIN 376
mm mmiS§mm|d> a|d a — mm h/1" * 105 104 112
mm mm mm|mm mm| mm 2560010500* | 2560010400* | 2560011200*
|1 Z | 12| |12 ]
50 9 9 18 |28 21 1,8 W 3/32 48 009 (3| m 3 3
56 11 5 20 |35 27 2,55 W 1/8 40 012 |3 | m 3| m 3| m
63 13 7 21 |45 34 31 W 5/32 32 015 |3 | m 3| m 3| m
70 15 8 25|16 49 3,6 W 3/16 24 018 |3 | m 3| m 3| m
80 16 9 30 |6 49 4,4 W 7/32 24 021 |3 | m 3| m 3| m
80 17 10 30 |7 5,5 51 W 1/4 20 025 (3| m 3| m 3| m
90 20 12 35 |8 6,2 6,5 W 5/16 18 031 |3 | m 3| m 3| m
100 22 15 39 |9 7 7 55 79 W 3/8 16 037 |3 m |3 m |3 [ ]
100 22 16 8 6,2 9,25 W 7/16 14 043 |3 m |3 m |3 [ ]
110 24 18 9 7 10,5 w 1/2 12 050 |4 m |3 m |3 [ ]
110 26 20 1m 9 12 W 9/16 12 056 | 3 m |3 m |3 [ ]
10 27 20 12 9 13,5 W 5/8 n 062 |3 m |3 m |4 [ ]
125 30 25 14 1N 16,5 W 3/4 10 075 | 4 m |4 m |4 [ ]
140 32 28 18 14,5 1925 W 7/8 9 087 | 4 m |4 m |4 [ ]
160 36 30 18 14,5( 21,75 W1 8 100 | 4 m |4 m |4 [ ]
180 40 35 22 18 24,75 W1 1/8 7 112 |4 m |4 4
180 40 35 22 18 27,75 W1 1/4 7 125 | 4 m |4 4
200 50 45 28 22 30,5 W1 3/8 6 137 | 4 m |4 5
200 50 45 28 22 33,5 w1 1/2 6 150 |4 m |4 5
220 58 53 36 29 39 W1 3/4 5 175 | 4 m |4 5
250 65 60 40 32 44,5 w2 4,5| 200 | 4 m |4 5
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 104A W 5/16 =2060010400031



BSW

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite

sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer
Whitworth-Gewinde BS 84
Hand serial taps
Whitworth thread BS 84
Tarauds a main

Filetage Whitworth BS 84

i

g

TEYVTTRY

I

OO
'i

b

Meonceceeeetes

e EE R ey

74
AAA " s
sl L2 LOCHFORM
; | TROU ~ A ~ A
< 3/32+ = A C=2,5xP
t l, o o ‘ 1/4 TOLERANZ
, © LIMIT m
DIN TOLERANCE
Beschichtung / Coating / I ||
352 .
I, Revétement
% ‘ : 5/16 DIN ~352 ~352 ~ 352 ~ 352
-% mu +2 BESTELL’.-I\’lr. /ORDER Nr.
L h © REFERENCE
EDP = Nr.+ + 101/1 | 101/2 | 101/3 101
I | | d a @ P 1160010100* 1260010100* 1360010100* 1060010100*
1 2 3 2 [y d %
mm mm | mm | mm mm 1 h/1"
mm
1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
40 9 - 2,8 2,1 1,8 W 3/32 48 009 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
40 14 18 3,5 2,7 255 | W 1/8 40 012 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
45 17 22 4,5 3,4 3,1 W 5/32 32 015 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
50 19 25 6 49 3,6 W 3/16 24 018 | 3 u 3 u 3 u 3 u
50 19 28 6 49 4,4 W 7/32 24 021 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
50 20 28 6 49 51 W 1/4 20 025 |3 u 3 u 3 u 3 u
56 20 - 6 49 6,5 W 5/16 18 031 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
63 22 - 7 5,5 7.9 W 3/8 16 037 |3 u 3 u 3 n 3 u
70 22 - 8 6,2 925 | W 7/16 14 043 |3 u 3 L] 3 u 3 L]
75 25 = 9 7 10,5 w 1/2 12 050 (4 u 4 u 4 ] 4 u
80 26 - 11 9 12 W 9/16 12 056 |4 u 4 L] 4 u 4 L]
80 27 = 12 9 13,5 W 5/8 11 062 (4 u 4 u 4 ] 4 u
95 32 - 14 11 16,5 W 3/4 10 075 |4 u 4 L] 4 u 4 L]
100 32 - 18 14,5 1925 | W 7/8 9 087 | 4 u 4 u 4 u 4 u
110 36 - 18 14,5 21,75 | W1 8 100 |4 ] 4 L] 4 u 4 L]
125 40 = 22 18 2475 | W11/8 7 112 | 4 u 4 u 4 ] 4 u
125 40 - 22 18 27,75 | W11/4 7 125 | 4 u 4 L] 4 u 4 L]
150 50 = 28 22 30,5 W1 3/8 6 137 | 4 u 4 L] 4 ] 4 u
150 50 - 32 24 33,5 wW11/2 6 150 | 4 u 4 L] 4 u 4 L]
160 58 - 36 29 39 W13/4 5 175 | 4 u 4 u 4 u 4 u
180 65 - 40 32 44,5 w2 4 200 |4 ] 4 L] 4 u 4 L]

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 101 W 1/2 =1060010100050

193



Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Linksgewinde BS 84
Machine taps

Whitworth left hand thread BS 84
Tarauds machine

Filetage Whitworth a gauche BS 84

= BSW-LH
(€S

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N

= i

Nodular graphite, Malleable cast iron
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

HSSE-V (3%V)
HSS (@ > 1.1/8)

.t

<15xd,
LOCHFORM
HOLE
TROU =
DIN e A C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
5 D * DIN DIN 371 | 376
© 376 BESTELL.-Nr./ORDERNr.|  DIN371
T‘<I—2—j h 73'? REFERENCE 105A
_ EDP =Nr. + % 2061010500*
- 3?} \, | DIN371 | DIN376 @ DIN376
mm mmiS§mm|d> a|d a d, * 105
mm mm mm|imm mm mm 2561010500*
1 Z |
50 9 9 18 |28 21 1,8 W 3/32 -LH 009 (3| m
56 11 5 20 |35 27 2,55 W 1/8 -LH 012 (3| m
63 13 7 21 |45 34 3,1 W 5/32 -LH | 015 (3| =
70 15 8 25 |6 49 3,6 W 3/16 -LH 018 |3 | m
80 16 9 30 |6 49 4,4 W 7/32 -LH 021 |3 | m
80 17 10 30 |7 55 51 W 14 -LH 025 (3| m
90 20 12 35 |8 6,2 6,5 W 5/16 -LH 031 |3 | m
100 22 15 39 |9 7 7 55 79 W 3/8 -LH 037 |3 | |
100 22 16 8 62| 925| W 7/16 -LH | 043 |3 .
110 24 18 9 7 10,5 W 1/2 -LH 050 | 3 [ ]
110 26 20 1M 9 | 12 W 9/16 -LH | 056 |3 .
110 27 20 12 9 13,5 W 5/8 -LH 062 |3 | |
125 30 25 14 11 | 165 | W 3/4 -LH | 075 |4 n
140 32 28 18 14,5 19,25 W 7/8 -LH 087 | 4 | |
160 36 30 18 14,5| 21,75 | W1 -LH | 100 |4 n
180 40 35 22 18 24,75 W11/8 -LH 12 | 4
180 40 35 22 18 | 2775| W11/4 -LH | 125 |4
200 50 45 28 22 30,5 W13/8 -LH 137 | 4
200 50 45 28 22 | 335 | W11/2 -LH | 150 |4
220 58 53 36 29 39 W13/4 -LH 175 | 4
250 65 60 40 32 | 445 | w2 -LH | 200 |4

m = Lager / Stock / Magasin

194 EDP: 105A W 5/16-LH = 2061010500031



=BSW-LH
(€S

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet

Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
Nodular graphite, Malleable cast iron

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

= i

Hand-Gewindebohrer

Whitworth-Linksgewinde BS 84
Hand serial taps
Whitworth left hand thread BS 84
Tarauds a main
Filetage Whitworth a gauche BS 84

S haatastd

OO

Wi

e

ii——n

55 @
< 7
P‘\/‘\/‘\ (z s
5| P
© | LOCHFORM
HOLE Jﬂ Jﬂ
TROU
; | ~ A =)
< 3/32+ = A C=2,5xP
t I, o o 14 TOLERANZ
I, o LIMIT m m
! DIN TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
352 .
I, Revétement
R —— : 5/16 DIN ~352 ~352 ~352 ~352
©
T D:NTE +2 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
. h © _‘ REFERENCE
EDP = Nr.+ ¢ 101/1 | 101/2 | 101/3 101
| | | d ) @ 1161010100 | 1261010100* | 1361010100% 1061010100*
" 2 e 2 (S d, *
mm mm mm mm mm
mm
1 Z | |1 Z | |1 Z | |1 Z |
40 9 - 28 21 18 | W 3/32 -LH | 009 |3 3 3 3
40 14 18 35 27 255| W 1/8 -LH |012 |3 L] 3 L] 3 L] 3 L]
45 17 | 22 45 34 31 | W 5/32 -LH | 015 |3 3 3 3
50 19 25 6 49 3,6 W 3/16 -LH 018 | 3 u 3 u 3 u 3 u
50 19 | 28 6 49 44 |W 7/32 -LH |021 |3 3 3 3
50 20 28 6 49 51 W 1/4 -LH 025 |3 u 3 u 3 n 3 u
56 20 - 6 49 65 | W 516 -LH | 031 |3 L] 3 L] 3 " 3 L]
63 22 - 7 5,5 7.9 W 3/8 -LH 037 |3 u 3 u 3 n 3 u
70 22 - 8 6,2 925 | W 7/16 -LH | 043 |3 3 3 3
75 25 - 9 7 105 | W 12 -LH | 050 |4 L] 4 L] 4 L] 4 L]
80 26 - 1 9 12 W 9/16 -LH | 056 |4 4 4 4
80 27 - 12 9 135 | W 5/8 -LH | 062 |4 L] 4 L] 4 L] 4 L]
95 32 - 14 11 165 | W 3/4 -LH | 075 |4 L] 4 L] 4 " 4 L]
100 32 - 18 14,5 1925 | W 7/8 -LH 087 |4 4 4 4
110 36 - 18 145 | 21,75 | W1 -LH | 100 |4 L] 4 L] 4 " 4 L]

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 101 W 1/2-LH = 1061010100050

195



= i

w BOF

Maschinen-Gewindebohrer
Whitworth-Feingewinde BS 84
Machine taps

Whitworth fine thread BS 84
Tarauds machine

Filetage Whitworth a pas fin BS 84

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
S Nodular graphite, Malleable cast iron
l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable
55° 2
T HSSE-V (3%V)
= p ' Q
sl L2 LOCHFORM =Toxd
HOLE
TROU
=]
DIN e A C=2,5xP
371 TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
Revétement
- D * DIN DIN 371 | 376
| N © 376 BESTELL.-Nr./ORDER Nr. DIN 371
T‘<—2—j h U? REFERENCE 105A
., EDP =Nr. + 2062010500*
L 3?} . |DIN371 | DIN376 %) d o DIN376
1 2| 3 LS 1 *
mm mmiS§mm|d> a|d a mm h/1" 105
mm mm mm|mm mm| mm 2562010500*
| Z |
70 15 25 |6 49 4 BSF 3/16 32 018 |3 | m
80 17 30 |7 55 52 BSF 1/4 26 025 |3 m
90 20 35 (8 62 6,6 BSF 5/16 22 031 3| m
100 22 -9 7 7 55| 8] BSF 3/8 20 037 |3 ]
100 22 - 8 62| 95 BSF 7/16 18 043 |3 [ ]
110 24 - 9 7 1l BSF 1/2 16 050 | 3 n
10 27 - 12 9 14 BSF 5/8 14 062 | 4 [ ]
125 30 - 14 1 16,5 BSF 3/4 12 075 | 4 ]
140 32 - 18 14,5 19,5 BSF 7/8 n 087 | 4 [ ]
160 36 - 18 14,5( 22,5 BSF 1 10 100 | 4 ]
196 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105A BSF 5/16 = 2062010500031



w BSF

GS

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,

Tempergul3 vergitet

Nz Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
N

= i

Hand-Gewindebohrer
Whitworth-Feingewinde BS 84
Hand serial taps
Whitworth fine thread BS 84
Tarauds a main
Filetage Whitworth a pas fin BS 84

Nodular graphite, Malleable cast iron : : é : _§
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite : = =
sphéroidal et Fonte malléable : 3 é =
8 | & i
55° 2
N4
P‘\/‘\/‘\ (z s
s| [P
© | LOCHFORM
HOLE
TROU
; | ~ A ~ A ~ A
RN 3/32+ a0l C=25xP
t I, o o 14 TOLERANZ
L, © LIMIT m m
' DIN TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
352 X
I, Revétement
L — : 5/16 DIN ~352 =352 ~352
°
Tm“ +2 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
B L _© _‘ REFERENCE
EDP = r. 4+ 101/1 | 101/3 101
| | | d @ d p 1162010100 | 1362010100* 1062010100*
1 2 3 2 a [y 1 *
mm mm | mm [ mm mm mm mm
mm
Z |1 Z | 1 Z]
50 19 25 6 4,9 4 BSF 3/16 32 018 |3 u 3 u 3 u
50 20 28 6 4,9 5,2 BSF 1/4 26 025 (3 L] 3 u 3 L]
56 20 - 6 4,9 6,6 BSF 5/16 22 031 |3 u 3 u 3 u
63 22 = 7 55 81 BSF 3/8 20 037 (3 L] 3 u 3 u
70 22 - 8 6,2 9,5 BSF 7/16 18 043 |3 u 3 u 3 u
75 25 = 9 7 11 BSF 1/2 16 050 | 4 L 4 u 4 L]
80 27 - 12 9 14 BSF 5/8 14 062 |4 L 4 u 4 u
95 32 = 14 11 16,5 BSF 3/4 12 075 | 4 L 4 u 4 L]
100 32 - 18 14,5 19,5 BSF 7/8 11 087 |4 L 4 u 4 u
110 36 = 18 14,5 22,5 BSF 1 10 100 | 4 L 4 u 4 L]

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: 101 BSF 1/2 = 1062010100050

197



3

Q

Tempergul3 vergitet

Nodular graphite, Malleable cast iron

= i

sphéroidal et Fonte malléable

= i

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite

Maschinen-Gewindebohrer
Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430
Machine taps

Steel conduit thread DIN 40430

Tarauds machine

Filetage pour tubes électriques DIN 40430

\:v;l
= 4
80° 2 HSSE-V (3%V) ;
< Y 0 =
m HSS (@ > Pg 21) =
SR (z
© LOCHFORM =T5xd
HOLE
TROU
~ A
@O C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
= | - DIN DIN 5156
T | N © 5156 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
‘<—2—j h '0? REFERENCE
EDP =Nr. + % 1 05
I I d @ P 2569010500*
1 2 2 a L d, *
mm mm mm mm h/1"
mm
|1 Z |
100 22 9 7 11,35 Pg 7 20 070 | 3 L]
100 22 12 9 13,95 Pg 9 18 090 | 3 u
110 25 14 11 17,35 Pg 11 18 110 | 4 L]
125 25 16 12 19,15 Pg 13,5 18 135 | 4 u
125 25 18 14,5 21,25 Pg 16 18 160 | 4 L]
150 28 22 18 26,95 Pg 21 16 210 | 4 u
170 30 28 22 35,6 Pg 29 16 290 | 6 L]
190 32 36 29 45,6 Pg 36 16 360 | 6 u
190 32 40 32 52,6 Pg 42 16 420 | 6
220 36 45 35 579 Pg 48 16 480 | 6
198 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105 Pg 16 = 2569010500160



3

Q

= i

Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

Hand-Gewindebohrer
Stahlpanzerrohr-Gewinde DIN 40430
Hand serial taps

Steel conduit thread DIN 40430

Tarauds a main

Filetage pour tubes électriques DIN 40430

Nodular graphite, Malleable cast iron : z%—
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite =
sphéroidal et Fonte malléable : é
g
80° 2
<7
AV VAN ,(z 0
s P
© | LOCHFORM = 15xd
HOLE
TROU
~ i
@20 C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT m
TOLERANCE
Beschichtung / Coating /
I, Revétement
R —— : ~DIN DIN 40432
Rl
T: Zﬂ © ‘ 352 BESTELL.-Nr./ORDER Nr.
L h o | REFERENCE
EDP =Nr.+ 101/3
I I d @ p 1369010100*
1 2 2 a [y d, *
mm mm mm mm h/1"
mm
|1 Z |
70 20 9 7 11,35 Pg 7 20 070 | 3 ]
70 20 12 9 13,95 Pg 9 18 090 | 3 ]
80 22 14 1A 17,35 Pg 11 18 110 | 4 ]
80 22 16 12 19,15 Pg 13,5 18 135 | 4 ]
80 22 18 14,5 21,25 Pg 16 18 160 | 4 ]
90 22 22 18 26,95 Pg 21 16 210 | 4 ]
100 25 28 22 35,6 Pg 29 16 290 | 6 ]
140 32 36 29 45,6 Pg 36 16 360 | 6 ]
140 36 40 32 52,6 Pg 42 16 420 | 6 ]
160 36 45 35 57,9 Pg 48 16 480 | 6 ]

m = Lager / Stock / Magasin

EDP:101/3 Pg 13,5 = 1369010100135

199



il |

Maschinen-Gewindebohrer
@) Metrisches ISO-Feingewinde fir Elektroinstallationsrohre DIN EN 60423
N4 Machine taps
- I1SO Metric fine thread conduit system for cable management DIN EN 60423
l] Tarauds machine
Filetage métrique ISO a pas fin pour conduites électriques DIN EN 60423

GS

- Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Ny Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),
S Nodular graphite, Malleable cast iron
l] Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm?, Fonte a graphite
sphéroidal et Fonte malléable

\:v;l
= 4
0
\/6\0/ = HSSE-V (3%V) ;
w z HSS (@ > M 25x1,5) =
- p < '|
sl L LOCHFORM =15xd,
HOLE
TROU
~ A
e A C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 1503
TOLERANCE (6G)
Beschichtung / Coating /
L * Revétement
= | - * DIN DIN 374
T R © 374 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr.
‘<_2_j Iy 'o? REFERENCE
EDP =Nr. + % 1 05
I R d, a E@ﬁ did, xP P . 2512210500%
mm mm mm mm mm h/1"
mm
|1 Z |
90 20 6 49 7 M 8 x1-6G | 0843
90 16 7 5.5 9 M 10 x1-6G | 104 | 3
100 22 9 7 10,5 M 12x1,5-6G | 126 | 4 L
100 22 12 9 14,5 M 16x1,5-6G | 166 | 4 L
125 25 16 12 18,5 M 20x1,5-6G | 206 | 4 L
140 28 18 14,5 | 23,5 M 25x1,5-6G | 256 | 4 L
150 28 22 18 30,5 M 32x1,5-6G | 326 | 6 L
170 30 32 24 38,5 M 40x1,5-6G | 406 | 6 L]
190 32 36 29 48,5 M 50x1,5-6G | 506 | 6 L
275 36 50 39 61,5 M 63x1,5-6G 636 | 6

200 m = Lager / Stock / Magasin EDP: 105 M 20x1,5-6G = 2512210500206



Gutspanbare Stihle Rm < 750 N/mm?, KugelgraphitguB,
Tempergul3 vergitet
Steels with good machinability Rm < 750 N/mm? (101,500 PSI),

= i

Hand-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Feingewinde fiir Elektroinstallationsrohre DIN EN 60423

Hand serial taps

I1SO Metric fine thread conduit system for cable management DIN EN 60423

Tarauds a main

Filetage métrique I1SO a pas fin pour conduites électriques DIN EN 60423

Nodular graphite, Malleable cast iron : é
Aciers de bonne usinabilité Rm < 750 N/mm? Fonte a graphite =
sphéroidal et Fonte malléable : é
g
60°
Oy L]
{ INAA '('z s
3 P
© | LOCHFORM =15xd,
HOLE
TROU
=]
@AM C=2,5xP
TOLERANZ
LIMIT 1503
TOLERANCE (6G)
Beschichtung / Coating /
I, Revétement
+ ‘ . ~DIN DIN 2181
Rl
TD:* 2181  BESTELL.-Nr./ORDERNr.
I , st re
| ] | REFERENCE
EDP =Nr. + % 101/3
@ %
I L d, a d, xP . 1312210100
mm mm mm mm mm
mm
|1 Z |
56 20 6 49 7 M 8 X1-6G 084 | 3
63 18 7 55 9 M 10 x1-6G 104 | 3
70 20 9 7 10,5 M 12x1,5-6G 126 | 4 u
70 20 12 9 14,5 M 16x1,5-6G 166 | 4 u
80 22 16 12 18,5 M 20x1,5-6G 206 | 4 u
90 22 18 14,5 23,5 M 25x1,5-6G 256 | 4 u
90 22 22 18 30,5 M 32x1,5-6G 326 | 6 u
110 25 32 24 38,5 M 40x1,5-6G 406 | 6 u
140 33 36 29 48,5 M 50x1,5-6G 506 | 6 u
160 36 50 39 61,5 M 63x1,5-6G 636 | 6 u

m = Lager / Stock / Magasin

EDP:101/3 M 25x1,5-6G =1312210100256
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Vollhartmetall-Gewindefraser
Solid carbide thread milling cutters

Fraises a fileter en carbure monobloc
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Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde
Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads
Fraises a percerfileter en carbure monobloc pour filetage intérieur

Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase
Solid carbide thread milling cutters with counterbore
Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein

Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde
Solid carbide thread milling cutters for internal threads
Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur

Vollhartmetall-Gewindefraser
Solid carbide thread milling cutters
Fraises a fileter en carbure monobloc
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@) Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde - BGF

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads - BGF

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - BGF

5 1.- Heranflihren an das Werkstuick.

2.- Arbeitsgang des BGF Frasers Bohren und Senken

3.- Rucklauf zur Regulierung der Gewindeldnge

4.-180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrdsabmessung

5.-360° Drehung zum Gewindefrdsen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse
6.- 180° Ausdrehung zum Rucklauf des Frasers zur Bohrungsachse

7.- Rucklauf des BGF Frésers zur Ausgangsposition

Einsatzgebiete in kurzspanenden Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze,
Aluminium, Aluminiumlegierungen.

1.- Positioning BGF mill.

2.- Drilling and countersinking.

3.- Backing off for thread length adjustment.

4.- Run-in loop 180°, adjust to the thread milling size.

5.- Turn 360° for thread milling, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
6.- Run-out loop 180°to return the mill to the hole axis.

7.- Retracting the BGF mill to the start position.

The application range is in short chipping materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bron-
ze, Aluminium, Aluminium alloys.

1.- Positionnement de la fraise.

2.- Percage et chanfreinage.

3.- Retrait et ajustement a la longueur de filetage.

4.- Entrée sur 1800 en interpolation circulaire.

5.- Interpolation circulaire sur 360° avec avance de la valeur du pas.

6.- Sortie sur 180° en interpolation circulaire et retour dans I'axe de I'alésage.
7.- Sortir la fraise a sa position initiale.

Application a retenir dans les matiéres a copeaux courts : fonte grise, alliages de fonte grise, laiton et bronze a
copeaux courts, aluminium et alliages d’aluminium, magnésium.
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Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

7 Z=2

au

Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}

Beschichtung / Coating / Revétement

B o B

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

Iy I, 8 I Is d d, d, d; D P % EDP —Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010100000* | 6010100012* | 6011100000* | 6011100012*
48 5,8 54 0,5 36 6 2,5 3,4 3,3 M 3 (0,5) 030 [ ] [ ] [ ] [ ]
48 73 6,8 0,7 36 6 3,3 4,5 4,3 M 4 0,7) 040 [ ] [ ] [ ] [ ]
53 9,2 8,5 0,8 36 6 4,2 5,5 53 M 5 (0,8) 050 [ ] [ ] [ ] [ ]
59 11,5 10,2 1 36 8 5 6,6 6,3 M 6 m 060 [ ] [ ] [ ] [ ]
70 14,4 13,4 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M 8 (1,25) | 080 [ ] [ ] [ ] [ ]
75 18,9 17,6 1,5 45 12 8,5 11 10,3 M10 (1,5) 100 [ ] [ ] [ ] [ ]
84 21,8 20,2 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 [ ] [ ] [ ] [ ]
94 24,8 23 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 2) 140 [ ] [ ] [ ] [ ]
94 29,1 27 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 2) 160 ] [ ] [ ] [ ]
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD BGF2- | BGF2- | BGF2- BGF2-A-
Iy I, I3 ls Is d d; d, ds D P % EDP=Nr.+ =
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010200000* | 6010200012* | 6011200000% | 6011200012*
49 73 6,9 0,5 36 6 2,5 3,4 3,3 M3 (0,5) 030 ] ] [ [
49 9,4 89 0,7 36 6 33 4,5 4,3 M4 (0,7) | 040 ] ] ] ]
55 11,6 10,9 0,8 36 6 4,2 5,5 53 M5 (0,8) 050 ] ] [ [
62 14,5 13,7 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 ] ] ] ]
74 18,2 17,2 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 ] ] [ [
79 234 221 1,5 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 [ ] [ ] [ ] [ ]
89 271 25,5 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 ] ] [ [
102 32,8 31 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 2) 140 [ ] [ ] [ ] [ ]
102 371 35 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 ) 160 ] ] [ [
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD BGF3- | BGF3- | BGF3- |BGF3-A-
Iy [ I3 I Is d d, d, ds D P % EDP — Nt x
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

6010300000* | 6010300012* | 6011300000* | 6011300012*

62 16,8 15,8 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 ] ] [ ] [ ]
74 22,3 21 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 [ ] [ ] [ ] [ ]
79 26,7 25,1 15 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 ] ] [ ] [ ]
89 32,8 30,9 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 [ ] [ ] [ ] [ ]
102 39,8 376 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 ] ] [ ] [ ]
102 46,8 444 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 [ ] [ ] [ ] [ ]

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: BGF3-RA-HA M 10=6011300000100 205



Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

60°
<7 Z=3
< g //>—
Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
L I, s ly Is d d; d, ds D P % EDP_Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010400000* | 6010400012* | 6011400000* | 6011400012*
59 1,5 10,2 1 36 8 5 6,6 6,3 M 6 Q)] 060 v v v v
70 14,4 13,4 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M 8 (1,25) | 080 v v v v
75 18,9 17,6 1,5 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 v v v v
84 21,8 20,2 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
94 24,8 23 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 v v v v
94 291 27 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD BGF5- | BGF5- | BGF5- BGF5-A-
Iy I, I3 la Is d d; d, ds D P % EDP=Nr.++
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010500000* | 6010500012* | 6011500000% | 6011500012*
62 14,5 13,7 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 v v v v
74 18,2 17,2 1,25 40 10 6,75 9 8,3 ms8 (1,25) | 080 v v v v
79 23,4 22,1 1,5 45 12 8,5 n 10,3 M10 (1,5) 100 v v v v
89 27,1 25,5 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
102 32,8 31 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 (2) 140 v v v v
102 371 35 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD BGF6- | BGF6- | BGF6- BGF6-A-
L I, s la Is d d, d, ds D P % EDP = Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010600000* | 6010600012* | 6011600000* | 6011600012*
62 16,8 15,8 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 v v v v
74 22,3 21 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 v v v v
79 26,7 251 1,5 45 12 8,5 " 10,3 M10 (1,5) | 100 v v \4 v
89 32,8 30,9 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
102 39,8 37,6 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 v v v v
102 46,8 44,4 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

206 Vv =auf Anfrage / On request / Sous demande EDP: BGF4-A-HA M 12 = 6010400012120



(Q) 5 Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
NPz Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads
PAR 5O Metric fine thread DIN 13
l] Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

7 Z=2

au

Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}

Beschichtung / Coating / Revétement

B o B

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

BGF1- BGF1-A-| BGF1- BGF1-A-
HA HA |RA-HA |RA-HA
I I, ls s Is d d; d; ds DxP . P
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010102000* | 6010102012* | 6011102000* | 6011102012*
49 76 7 05 36 6 3,5 45 43 M 4x0,5 042
55 93 85 05 36 6 4,5 5,5 5,3 M 5x0,5 052
62 11,3 104 08 36 8 525 66 63 M 6x0,75 | 063 " " n n
74 15 138 1 40 10 7 9 8,3 M 8x1 084 " " " n
79 184 16,8 1 45 12 9 1 10,3 M10x1 104 " " n n
79 188 172 13 45 12 875 11 10,3 M10x1,25 | 105 " " " n
89 208 188 1 45 14 1 13,5 12,3 M12x1 124
89 229 209 13 45 14 1075 135 123 M12x1,25 | 125 " " " n
89 225 205 1,5 45 14 105 135 12,3 M12x1,5 125 " " n n
102 258 236 1,5 48 16 125 155 14,3 M14x1,5 146 " " " n
102 292 266 1,5 48 18 145 175 16,3 M16x1,5 166 " " n n
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
> %D BGF2- | BGF2- | BGF2- [BGF2-A-
HA | A-HA |RA-HA | RA-HA
I I, I la Is d ds d, ds DxP . Fr—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010202000*% | 6010202012* | 6011202000* | 6011202012*
49 96 9 05 36 6 3,5 45 43 M 4x0,5 042
55 11,8 N 05 36 6 4,5 5,5 53 M 5x0,5 052
62 143 134 08 36 8 525 66 63 M 6x0,75 | 063 " " . =
74 19 178 1 40 10 7 9 8,3 M 8x1 084 " " " "
79 234 218 1 45 12 9 n 10,3 M10x1 104 " " . =
79 238 222 13 45 12 875 11 10,3 M10x1,25 | 105 " " " "
89 278 258 1 45 14 n 135 12,3 M12x1 124
89 279 259 13 45 14 1075 135 123 M12x1,25 | 125 " " " "
80 285 26,5 1,5 45 14 105 135 12,3 M12x1,5 125 " " . =
102 31,8 296 1,5 48 16 125 155 14,3 M14x1,5 146 " " " "
102 367 34, 1,5 48 18 145 175 16,3 M16x1,5 166 " " u =

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP:BGF1-HA M 10x1=6010102000104 207



@) Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde - GSFM

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads - GSFM

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur - GSFM

o 12/ © 4 15/ (6]

| t,1/2p

5 1.- Heranflihren an die Vorbohrung
2.- Arbeitsgang des GSFM Frésers Senken
3.- Rucklauf des GSFM Frésers zur Regulierung der Gewindeldnge.
4.- 180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrasabmessung
5.- 360° Drehung zum Gewindefrésen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fréserachse
6.- 180° Ausdrehung zum Riicklauf des Frasers zur Bohrungsachse
7.- Rucklauf des GSFM Frésers zur Ausgangsposition.

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stihle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

%4 .- Positioning GSFM mill.
RS 2.- Advancing GSFM mill and countersinking.
3.- Backing off GSFM mill and full thread depth.
4.- Run-in loop 180 for thread milling size adjustment.
5.- Turn of tool 360°, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
6.- Run-out loop 180° to return the mill to the core hole axis.
7.- Retracting the GSFM mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise pres de I'alésage.
2.- Avance de la fraise GSFM pour le chanfreinage.
3.- Retrait de la fraise GSFM et ajustement de la longueur de filetage.
4.- Déplacement radial et elliptique de 180° pour ajuster en profondeur le perfil du filet.
5.- Mouvement circulaire a 360° de I'outil interpolé avec le pas du filet, autour de I'axe de la fraise.
6.- Une fois terminé le filet, déplacement radial et elliptique de 180° pour le retour de la fraise au centre du trou.
7.- Retrait de la fraise GSFM a la position de départ.
Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?.
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Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

-
N L7
(A
il

< Y y4
A
Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
1,5xD GSFM1-RA-HA | GSFM1-RR-HA
o mm mm mm o om o mm o omm mm 2| P o |
6021100000* 6022100000*
53 82 36 4 6 5,5 53 3 M5 (08 |O050 " ;
59 102 36 4,38 8 6,6 6,3 3 M 6 (1) 060 " v
70 141 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 u v
75 169 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 U v
84 197 45 99 14 135 12,3 3 M12  (1,75) | 120 u v
94 245 48 16 16 155 14,3 4 M14 (2 140 U v
94 285 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 u
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-RA-HA | GSFM2-RR-HA
mm mm mm mmo ommo mm omm owm 2| P |
6021200000* 6022200000*
55 106 36 4 6 5,5 53 3 M5 (08 |o050 " v
62 132 36 48 8 6,6 6,3 3 M6 (1) 060 " v
74 178 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 " A
79 214 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 " v
89 267 45 99 14 135 12,3 3 M12  (1,75) | 120 " A
102 30,5 48 16 16 155 14,3 4 M14 140 " v
102 345 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 " v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD GSFM3-RA-HA | GSFM3-RR-HA
n':lm rr:zm mlsm n::'n n?rln mdm rr(ljrzn r:rsn z D um * EDP = Nr. + #
6021300000* 6022300000*
55 13 36 4 6 55 53 3 M5 (08 |050 " v
62 162 36 48 8 6,6 6,3 3 M6 (1) 060 " A
74 216 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 " v
79 274 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 " A
89 31,9 45 99 14 135 12,3 3 M12 (1,75 | 120 " v
102 385 48 116 16 155 14,3 4 M14 140 " A
102 425 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 " v

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

Vv = auf Anfrage / On request / Sous demande

EDP: GSFM1-RA-HA M 8 = 6021100000080 209



Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises afileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

60°
7 y 4
-6{ P
A
Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
TiAIN | TiAIN
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
h kL l la d d d ds z D P * EDP = Nr. + *
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021100000%* 6022100000%
53 8,2 36 4 6 5,5 53 3 M5 (0,8) 050 u v
59 10,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 (1 060 u v
70 141 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
75 16,9 45 8,2 12 1" 10,3 3 M10 (1,5) 100 L] v
84 19,7 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M 12 (1,75) | 120 u v
94 24,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M 14 (2) 140 L] v
94 28,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M 16 (2) 160 u v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-A-RA- | GSFM2-A-RR-
h . l la d d dx ds z D P * EDP=Nr. + %
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021200000* 6022200000*
55 10,6 36 4 6 5,5 53 3 M5 0,8) 050 u v
62 13,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 Q) 060 u v
74 17,8 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
79 214 45 8,2 12 1l 10,3 3 M10 (1,5) 100 u v
89 26,7 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M12 (1,75) | 120 u v
102 30,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M 14 (2) 140 u v
102 34,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M16 (2) 160 u v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
25xD GSFM3-A-RA- | GSFM3-A-RR-
Iy I, Is la d, d dz ds z D P * EDP =Nr. + %
mm mm mm mm mm mm mm  mm mm
6021300000* 6022300000*
55 13 36 4 6 5,5 53 3 M 5 (0,8) 050 u v
62 16,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 Q)] 060 L] v
74 21,6 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
79 27,4 45 8,2 12 1" 10,3 3 M10 (1,5) 100 L] v
89 31,9 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M12 (1,75) | 120 L) v
102 38,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M14 (2) 140 L] v
102 42,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M16 (2) 160 u v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSFM1-A-RA-HA M 8 =6021100012080



Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
ISO Metric fine thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas fin DIN 13

3

-
N L7
(A
il

z
Ao
=<3
Q Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
1,5xD
! GSFM1-RA-HA | GSFM1-RR-HA
I I, I3 Iy d, d d, ds; 7 DxP % EDP=Nr.t=
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021102000* 6022102000%
[ v
70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 - v
75 155 45 8,7 12 3 M10x1 104 - v
75 157 45 8,4 12 3 M 10 x 1,25 105 - v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12x1 124 - v
84 182 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 - v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12x1,5 126 - v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 - v
94 248 48 14 18 4 M16 x1,5 166
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD
GSFM2-RA-HA | GSFM2-RR-HA
I I, I3 Iy d, d d, ds 7 DxP % EDP = Nr.+ %
mmoommoommoommommeommommemm mm 6021202000% 6022202000%
70 125 40 67 10 3 M 8 x1 084 = M
75 155 45 8,7 12 3 M10x1 104 " y
75 157 45 8,4 12 3 M 10 x 1,25 105 " M
84 18,5 45 10,6 14 4 M12x1 124 " y
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 " M
84 18,8 45 10,1 14 4 M12x1,5 126 " y
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 " :
94 248 48 14 18 4 M16 x 1,5 166 "

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: GSFM2-RA-HA M 12x1,5 = 6021200000126 211
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Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
ISO Metric fine thread DIN 13
Fraises afileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas fin DIN 13

y 4
A
Schaft / Shank /Queue =DIN 6535 HA [ )
Beschichtung / Coating / Revétement
TiAIN | TiAIN |
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
Iy l I3 la d, d d, d; 7 DxP % EDP=Nr.+ =
mm  mm mm mm mm mm mm mm mm
6021102000* 6022102000*
70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 - v
75 15,5 45 8,7 12 3 M10 x1 104 — v
75 15,7 45 8,4 12 3 M10 x 1,25 105 - v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12 x1 124 — v
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 - v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12 x1,5 126 — v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 - v
94 24,8 48 14 18 4 M16 x1,5 166 — v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-A-RA- | GSFM2-A-RR-
Iy l, I3 ly d, d d, d; 7 DxP % EDP=Nr.+#
mm  mm mm mm mm mm mm mm mm
6021202000% 6022202000%

70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 [] v
75 15,5 45 8,7 12 3 M10 x1 104 [ ] v
75 15,7 45 8,4 12 3 M10 x 1,25 105 ] v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12 x1 124 [ ] v
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 [ ] v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12 x1,5 126 [ ] v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 [ ] v
94 24,8 48 14 18 4 M16 x1,5 166 [ ] v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSFM1-A-RA-HA M 8x1 = 6021100012084



(Q) Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde - GSF
Solid carbide thread milling cutters for internal threads - GSF

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - GSF

5 1.- Heranfiihren des GSF Frésers an die Kernbohrung.
2.- ZUFUHR GSF Fraser und Regulierung der Gewindeldnge
3.- Eindrehung 90° zur Tiefenregulierung des Gewindeprofils
4.- 360° Drehung zum Gewindefrasen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse.
5.- Ausdrehung 90° zur Riickkehr des Frdsers zur Achse der Kernbohrung.
6.- Rucklauf des GSF Frasers zur Ausgangsposition

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stéhle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

1.- Positioning GSF mill.
2.- Feed GSF mill and adjust to full thread depth.
3.- Run-in loop 90° for the depth adjustment of the thread profile.
4.- Turn 360° for thread milling, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
5.- Run-out loop 180° to return the mill to the hole axis.
6.- Retracting the GSF mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise GSF prées de I'alésage.
2.- Entrer la fraise et ajuster la longueur de filetage.
3.- Entrée sur 90° en interpolation circulaire et ajustement de la profondeur de filet.
4.- Effectuer une interpolation a 360° avec une avance de la valeur du pas.
5.- Effectuer une rotation a 90° pour ramener la fraise dans I'axe du trou.
6.- Sortir la GSF a la position initiale.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?.
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Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
Solid carbide thread milling cutters for internal threads

ISO Metric thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique DIN 13

TAAA :
6‘ P
N “n||II|||||||“
| MR - =
° ::lliiiilulllnll‘
| " | | - Schaft / Shank /Queue =DIN 6535 HA [ )
2 3
! | Beschichtung / Coating / Revétement
: |
P_1 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF10-RA-HA | GSF10-RR-HA
d;xl,xP @ D min. d I R , . EDP_Nrx

mm mm mm mm mm 6010310000% 6010320000*
10x10x1 14 10 63 40 4 100 [ ] v
10x16x1 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1 16 12 70 45 4 121 [ ] v
12x20x1 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P_.I 5 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
=y
mm GSF15-RA-HA | GSF15-RR-HA
d1X|2XP @ D min. d hh s . “ EDP=Nr. + %

mm mm mm mm mm 6015310000* 6015320000*
10x10x1,5 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1,5 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1,5 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x1,5 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1,5 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1,5 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1,5 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1,5 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P-2 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF20-RA-HA | GSF20-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d Iy ls , . EDP=Nr.+

mm mm mm mm mm 6020310000% 6020320000*

16 x16x2 22 16 80 48 5 163 [ ] v
16 x25x2 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x2 27 20 92 50 5 205 "m v
20x32x2 27 20 105 50 5 208 [ ] v
P_3 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF30-RA-HA | GSF30-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d I R , . D —Nr1x

mm mm mm mm mm 6030310000% 6030320000%
20x20x3 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x3 27 20 105 50 5 208 [ ] v

n

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

214 EDP: GSF20-RA-HA 16x16x2 = 6031020000163



Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches 1ISO-Gewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters for internal threads

ISO Metric thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique DIN 13

=M+ MF 3

< Y 4
-~y g
Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}
| Beschichtung / Coating / Revétement
1 o o
AN AN
P_1 - BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF10-A-RA-HA|GSF10-A-RR-HA
d;xl,xP @D min. d I R , . EDP_Nrax

mm mm mm mm mm 6010310012* 6010320012*
10x10x1 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x 1 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1 22 16 80 48 5 163 "m v
16 x25x1 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1 27 20 105 50 5 208 ] v

P_1 5 ° BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
=1y
mm GSF15-A-RA-HA | GSF15-A-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d Iy ls ) N EDP =Nr. + %

mm mm mm mm mm 6015310012* 6015320012*
10x10x1,5 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1,5 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1,5 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x1,5 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1,5 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1,5 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1,5 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1,5 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P_z - BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF20-A-RA-HA|GSF20-A-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d I ls i . EDP = Nr. + «

mm mm mm mm mm 6020310012*% 6020320012
16 x16x2 22 16 80 48 5 163 [ ] v
16 x25x2 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x2 27 20 92 50 5 205 "m v
20x32x2 27 20 105 50 5 208 [ ] v

D
P_3 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF30-A-RA-HA|GSF30-A-RR-HA
d]XIzXP @ D min. d I, I3 7 % EDP = Nr. + %

mm mm mm mm mm 6030310012* 6030320012*
20x20x3 27 20 92 50 5 205 [ ] v
20x32x3 27 20 105 50 5 208 [ ] v

n

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSF15-A-RR-HA 10x16x1,5 =6032015012103 215



@) Vollhartmetall-Gewindefraser fir Innengewinde - GF

Solid carbide thread milling cutters for internal threads - GF

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - GF

5 1.- Heranfiihren an die Vorbohrung
2.- Arbeitsgang des GF Frasers zur Regulierung der Gewindeldnge.
3.- 180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrasabmessung
4.- 360° Drehung zum Gewindefrdsen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse
5.- 180° Ausdrehung zum Riicklauf des Frasers zur Bohrungsachse
6.- Ricklauf des GF Frasers zur Ausgangsposition.

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stihle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

Y% 1.- Positioning GF mill.

2.- Advancing GF mill and full thread depth.

3.- Run-in loop 180¢ for thread milling size adjustment.

4.- Turn of tool 360°, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
5.- Run-out loop 180° to return the mill to the core hole axis.

6.- Retracting the GF mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise GF pres de I'alésage.
2.- Avance de la fraise GF et ajustement de la longueur de filetage.
3.- Déplacement radial et elliptique de 180° pour ajuster en profondeur le perfil du filet.
4.- Mouvement circulaire a 360° de I'outil interpolé avec le pas du filet, autour de I'axe de la fraise.
5.- Une fois terminé le filet, déplacement radial et elliptique de 180° pour le retour de la fraise au centre du trou.
6.- Retrait de la fraise GF a la position de départ.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?’.
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Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a normal fin DIN 13

= i

< Y zZ

A

Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :

| Beschichtung / Coating / Revétement
2
<—J | TiaIN

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

|<—d1'|
d |

3xD
GF3-RA-HA | GF3-A-RA-HA
n:'m mlin mdm r:% z D um * EDP = Nr. +
6041400000* 6041400012*
M 3 (0,5) 030
M 4 (0,7) 040
M 5 (0,8) 050
60 19,5 4,5 6 3 M 6 (1) 060 | | n
62 26,8 6 6 3 M 8 (1,25) | 080 [ | L}
72 32,2 7,5 8 4 M10 (1,5) 100 | | n
74 37,6 9,5 10 4 M12 (1,75) | 120 ] [ ]
85 42,9 11 10 4 M14 ) 140 [ ] [ ]
102 489 12 12 4 M16 (2) 160 [ | [ ]

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: GF3-A-RA-HA M 12 = 6041400012120 217



