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EG-M Metrisches ISO-Regelgewinde (fur Drahteinsatz) - DIN 8140-2 78
MF Metrisches ISO-Feingewinde - DIN 13 79
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M Metrisches ISO-Regelgewinde - DIN 13 168
MF Metrisches 1ISO-Feingewinde - DIN 13 172
VOLLHARTMETALLMASCHINENGEWINDEBOHRER SERIE “H” [ e
M Metrisches 1ISO-Regelgewinde - DIN 13 176
MF Metrisches ISO-Feingewinde - DIN 13 180
SCHNEIDEISEN “F" -
M Metrisches ISO-Regelgewinde - DIN 13 204
MF Metrisches ISO-Feingewinde - DIN 13 205
UNC Einheits Grobgewinde - UNC ASME B1.1 208
UNF  Einheits Feingewinde - UNF ASME B1.1 209
G Whitworth Rohrgewinde - EN ISO 228 210
BSW Whitworth Gewinde - BS 84 211
NPT  Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde, Kegel 1:16 - ASME/ANSI B 1.20.1 212
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ISO  VHM - Gewindefraser 217
UN VHM - Gewindefraser 220
GAS VHM - Gewindefraser 223
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A15L M 53 A43 NITR. M 41 A110 VAP M 44
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A15S M 45 A44 NITR. M 42 A119 8-UN 119
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A15STIN M 45 A45 NITR. MF 86 A120 M 69
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A15S4HTIN M 47 A48 TICN G 123 A150 VAP M 54
A15S 6G M 48 A49 NITR. UNC 105 A150 TiX2 M 54
A15S 6G TiN M 48 A49 TiCN UNC 105 A159 S Rp (BSPP) ' 129
A15S7G M 49 A50 NITR. UNF 113 A159 STIN Rp (BSPP) ' 129
A15S7GTIiN M 49 A50 TiCN UNF 113 A160 8-UN 120
A15S LH M 50 A59 S G 126 A160 TiN 8-UN 120
A15S LHTIN M 50 A59 S VAP G 126 A170 VAP M 70
A16S M 51 A59 STIN G 126 A170 TiX2 M 70
A16 STIN M 51 A59 STICN G 126 A190 EG-M 78
A17S MF 87 A59 S TiX2 G 127 A701S M 64
A17 S VAP MF 87 A60 S UNC 109 A701 STIN M 64
A17 STIN MF 87 A60 S TiN UNC 109
A17 STICN MF 87 A60 S TiICN UNC 109
A17 STiX2 MF 90 AB60 S TiX2 UNC 109
A17 S 6G MF 91 A61 S UNF 17
A17 S6GTIN MF 91 A61STIN UNF 117
A18 S G 124 A61 S TICN UNF 117
A18 S VAP G 124 A61 S TiX2 UNF 117
A18 STICN G 124 A62 M 71
A18 S TiX2 G 124 A62 TiH1 M 71
A19 S UNC 106 AB5 UNC 110
AT9STIN UNC 106 A66 UNF 118
AT9 STICN UNC 106 A67 M 43
A19 S 3B UNC 106 A67 TiH1 M 43
A19 S TiX2 UNC 107 A70 L M 68
A20 S UNF 114 A70 L TiN M 68
A20 STIN UNF 114 A70S M 60
A20 STICN UNF 14 A70 S VAP M 60
A20 S 3B UNF 14 A70 STIN M 60
A20 S TiX2 UNF 115 A70 S TICN M 60
A21 FC M 38 A70S 4H M 61
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A22 FC TiN M 40 A70 S6G TIN M 62
A23 FC MF 83 A70S 7G M 63
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A24 FC BSW 132 A70 SE TiN M 65
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A26 FC G 122 A70 SLHTIN M 66
A26 FP G 122 A71S MF 95
A27 FC UNC 104 A71 S VAP MF 95
A27 FCTIN UNC 104 A71STIN MF 95
A27 FP UNC 104 A71 STICN MF 95
A27 FPTIN UNC 104 A71STiX2 MF 96
A28 FC UNF 112 A71S6G MF 97
A28 FC TIN UNF 112 A71S6GTIN MF 97
A28 FP UNF 112 A72 M 72
A28 FP TiN UNF 112 A72 TiH1 M 72
A29 M 55 A76 S M 67
A29 VAP M 55 A76 STIN M 67
A29 TiN M 55 A80 TiN M 74
A29 6G M 57 A80 TiCN M 74
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WERKZEUGBESCHREIBUNG
A... Gewindebohrer fir den allgemeinen Einsatz
P...  Hochleistungsmaschinengewindebohrer
S...  Synchronmaschinengewindebohrer
H... Vollhartmetall Maschinengewindebohrer
B...  Gewindewerkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr

...FC Gewindewerkzeuge fur Grundlochgewinde Bearbeitung
..FP Gewindewerkzeuge fur Durchgangsgewinde Bearbeitung

Gewindewerkzeuge mit erhdhten Hinterschliffwerten fur zéhere Werkstoffe

S
..L verlangerte Gewindewerkzeuge
..N Gewindeformer mit Schmiernuten

R Gewindeformer mit radialem Kuhlbohrungsaustritt
...E Gewindewerkzeuge mit kurzer Anschnittldnge
..EG Gewindewerkzeuge fir Gewindeeinsatze
..LH Gewindewerkzeuge als Linksgewinde

GRUNDWERKSTOFFE

HSS Herkdémmlicher Schnellarbeitsstahl
HSSE Herkdmmlicher Schnellarbeitsstahl
HSSK Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
HSSZ Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
HSSP Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

HM Hartmetall

KUHLSCHMIERSTOFFE

E Emulsion
O Schneidal
MQL Minimalmengenschmierung

ANWENDUNGSTABELLE

Al 34 Artikel-Nr. / Seite
® 20-25 Empfohlene Schnittdaten m/min

O 1520  Geeignete Schnittdaten m/min

IS0 513 Werkstoff Gruppe Bezeichnung
P.1  Magnetweicheisen
P.2  Baustahl, Einsatzstahl
P.3  Kohlenstoffstahl
P Stahl P4  Legierter Stahl / Vergtungsstahl
P.5 Legierter Stahl / Vergtungsstahl
P.6  Legierter Stahl mit erhohter Festigkeit
P.7  Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch
) M.1 Rostfreierstahl Austenitisch
M Rostfreier Stahl ) " "
M.2 Rostfreierstahl Ferritisch+Austenitisch (Duplex)
K.1 Grauguss
K Gusswerkstoffe  K.2  Kugelgraphitguss, Temperguss
K.3 ADI
N.1  Reinaluminium / unlegiert
Aluminium / N.2  Guss- und Knetlegierungen Si < 0,5% (langspanend)
Legierungen N.3  Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlange )
N.4  Gusslegierungen Si >10% (kurzspanend)
N.5 Reinkupfer / Elektrolytkupfer

N Kupfer /
Legierungen N.6  Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend)
Messing N.7 Kupferlegierungen (kurzspanend), Messing (kurzspanend)

Bronze

N.8 Kupferlegierungen mit erhéhter Festigkeit
Magnesium / N.9 Reinmagnesium / Legierungen
Legierungen  N.10 Magnesiumlegierungen mit erhohter Festigkeit

Titan / S.1  Reintitan
. Legierungen 8.2  Titanlegierungen
Nickel / S.3  Reinnickel
Legierungen  s.4  Nickellegierungen
H Gehartete H.1 Geharteter Stahl (HRC 44 - 55)

Werkstoffe H.2  Geharteter Stahl (HRC 56 - 62)

*Fur Werkstoffbeispiele siehe Seite 248

Siehe Seite 14 + 32 >

SERIE

SCHNEIDSTOFF

ANSCHNITTFORM
BOHRUNGSTYP
BESCHICHTUNG
KUHLMITTELZUFUHR
4H
6H/6HX
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
VI 6H/6HX
6G/6GX
UNE 2B/2BX
3B
UNF 2B/2BX
3B
8-UN 2B
G ISO 5969/X

Rp (BSPP) -

Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT -
NPTF -

Festig Nimm?  Kiihimittel
200-400 E, O, MQL
350-700 E, O, MQL
350-850 E, O, MQL
500-850 E, O, MQL
850-1200 O, MQL
1200 - 1600 O, MQL
< 1000 E, O, MQL
< 850 0, MQL
< 1000 0, MQL
<1000 O, MQL D
< 1000 E, O, MQL
< 1400 O, MQL
< 300 E, O, MQL
<500 E, O, MQL
<500 E, O, MQL
< 600 E, O, MQL
250-350 E, O, MQL
<700 E, O, MQL
<700 E, O, MQL
700 - 1500 E, O, MQL
120-300 E, O, MQL
240-400 E, O, MQL
400 - 600 E, O, MQL
600 -1000 O, MQL
400-600 E, O, MQL
600-1000 O, MQL
- 0, MQL
- 0, MQL
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Mit Gber 75 Jahren Erfahrung auf dem Sektor der Hochprazisionswerkzeuge gehért Vergnano zu den
flihrenden Unternehmen bei der Herstellung von Gewindewerkzeugen, Schaft-Frasern, Abwalzfrasern und
Schneideisen.

Mit der Herkunftsregion eng verbunden und unter Bewahrung gewachsener Traditionen steht Vergnano
auf dem Weltmarkt gleichzeitig fir Qualitdt, Zuverladssigkeit, Flexibilitat, Innovation und Einsatzbereitschaft.

1944

Firmengrindung
Fertigung von Schaftfrasern

f_;,

=

1949

Beginn der Gewindebohrerfertigung

1950

Umzug ins neue Werk
Corso Torino, Chieri

1960

Erweiterung des Stammwerkes



1.000.000

1980

Fertigung erreicht
1 Million Gewindebohrer pro Jahr

2002

Umzug ins neue moderne Stammwerk
Corso Olia, Chieri

2016

Bau des neuen GmbH Gebaudes
in Achern

1992

Grindung der deutschen Filiale,
Vergnano GmbH in Tibingen

)
N\

2008

Grindung der stidkoreanischen Filiale,
Vergnano Korea

VER
S

7944 = 20‘\9

2019

75. Grindungsjubildum



NEUE PRODUKTE 2019

P29E
Neue P29 Variante mit
Anschnittform E fur
Grundlochgewinde

P K N S

A

P76L TiH1

Lange P70 Variante
mit Uberlaufschaft fur
Grundlochgewinde

M WE

P M K N S

A

P70 7GX TiH1
Neue P70 Variante
mit Toleranz 7GX fur
Grundlochgewinde

e -
- S

A
200

P M K N S

P8ON LH TiN

Neue

Hochleistungsgewindeformer
fur Linksgewinde fur Grund-
und Durchgangsgewinde

L‘

2

P M N S

= N 28
= :

88




P8ON L TiN

Neue
Hochleistungsgewindeformer
mit langem Schaft fur Grund-
und Durchgangsgewinde

))))
)))»

»
I

P M N S

HB45E V-MAXX
Neue HB45 Variante
mit Anschnittform E far
Grundlochgewinde

Ul W 2,5x0 |
s

K

e

NNK
200

HB43E V-MAXX
Neue HB43 Variante
mit Anschnittform E far
Grundlochgewinde

HB81NRE V-MAXX
Neue VHM-Gewindeformer mit
Anschnittform E und IKZ-R fur

Grundgewinde

el

P M N S




WERKZEUGAUSWAHL MIT ANWENDUNGSTABELLE

WERKZEUGBESCHREIBUNG
A... Gewindebohrer fur den allgemeinen Eins
P...  Hochleistungsmaschinengewindebohrer
S...  Synchronmaschinengewindebohrer
H... Vollhartmetall Maschinengewindebohrer
B...  Gewindewerkzeuge mit innerer KihImitt:

FC Gewindewerkzeuge fiir Grundlochgewin:
FP Gewindewerkzeuge fir Durchgangsgewi
K Gewindewerkzeuge aus HSSK Werkstoff

Gewindewerkzeuge mit erhohten Hinters
verlangerte Gewindewerkzeuge
Gewindeformer mit Schmiernuten
Gewindeformer mit radialem Kuhlbohrur
Gewindewerkzeuge mit kurzer Anschnitt
Gewindewerkzeuge fir Gewindeeinsatze
Gewindewerkzeuge als Linksgewinde

mZrn

=mm
=}

GRUNDWERKSTOFFE

HSS Herkémmlicher Schnellarbeitsstahl
HSSE Herkommlicher Schnellarbeitsstahl
HSSK  Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
HSSZ Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
HSSP Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

HM Hartmetall

KUHLSCHMIERSTOFFE
E Emulsion

O Schneidol
MQL Minimalmengenschmierung

ANWENDUNGSTABELLE

Al 34 Artikel-Nr. / Seite

e 20-25 Empfohl {daten m/min

O 15220 Geeign en m/min

1S0513  Werkstoff
Magnetweicheisen
P2 Baustahl, Einsatzstahl
P33 Kohlenstoffstahl
Stahl P4 Legierter Stahl / Vergl
P.5  Legierter Stahl / Vergi
P.6  Legierter Stahl mit erh
P.7  Rostfreierstahl Ferritisc
M.1  Rostfreierstahl Austen
M.2  Rostfreierstahl Ferritisc
K.1  Grauguss
K Gusswerkstoffe ~ K.2  Kugelgraphitguss, Terr
K.3  ADI
N.1  Reinaluminium / unlec
Aluminium / N.2  Guss- und Knetlegierur
Legierungen N.3  Guss- und Knetlegierur
N.4  Gusslegierungen Si >1
N.5  Reinkupfer / Elektrolyt

M Rostfreier Stahl

N Kupfer /

Q\Verenano

9

4H
6H/6HX
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
B6H/BHX
6G/6GX
2B/2BX A27 FP 104 A2
3B

ANWENDUN

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17S 87
A17S 91
104 A19S 106
A19S 106

2B/2BX A28 FP 112 A28 FP 112 A20S 14

UNF
3B

8-UN 2B
G 1SO 5969/X A26 FP 122
Rp (BSPP) =
Rc (BSPT) -
BSW mc A24 FP 132
NPT -
NPTF -
IS0 513 Gruppe
P.1 12-15
P.2 . 10-12 LJ
P.3 L] 8-10 L]

o
L]

12-15
10-12
10-12

2
N
00
00 e

N.5 o 10-12
N.6 o 8-10 o

Legierungen N.6  Kupferlegierungen (lai

Messing N.7
Bronze N.8

Magnesium/ ~ N.9
Legierungen  N.10

Titan / s
3 Legierungen S.2
Nickel / s.3
Legierungen S.4
a H.1

H Gehartete

Werkstoffe H.2

*Fur Werkstoffbeispiele siehe Seite 248

Kupferlegierungen (ku
Kupferlegierungen mi
Reinmagnesium / Legi
Magnesiumlegierunge
Reintitan
Titanlegierungen
Reinnickel
Nickellegierungen
Gehérteter Stahl (HRC
Gehaérteter Stahl (HRC

(")

16

A20S 14
A119 19
A18S 124

20-25
15-20
12-15

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

O e e e O

5-7
57
23

000

12-15 . 15-20

20-25 Qo 18-20
15-20 . 20-25
15-20 . 20-25

1520 O 1548

12-15 (]

Zur richtigen Werkzeugauswahl, Schritte 1 bis 9 folgen.

Werkstoffgruppe
Werkstoffuntergruppe
Bohrungstyp
Gewindetiefe
Gewindeart

Toleranz

Beschichtung
Artikel-Nr. (Seite)
Schnittdaten

O oONOOULANWN —
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WERKZEUG-DATENBLATT ERKLARUNG

\OVERGNANO

Gerade genutet mit Schalanschnitt

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

Verweis zur Preislisten-Seite

o me Pl o
P3 e 25-35 e 2535
P4 e 20-30 e 20-30
P P5 e 10-20 e 10-20
P6 e 38-10 e 3810
P7 e 10-20 e 10-20
M.1 e 10-20 e 10-20
M
M.2 . 6-8 . 6-8
K K.2 e 25-35 e 2535
N N.2-3 e 30-40 e 30-40
N.6 e 25-35 e 2535
@d; P Ly L L3
js 16
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M8 1 90 16
10 1 90 18
10 1,25 100 18
12 1 100 22
12 1,25 100 22
12 1,5 100 22
14 1,5 100 22
6 15 100 22
18 1,5 110 25
20 1,5 125 25
158
1 Gewindeart
2 Anwendungsangaben
3 Baunorm
4 Empfohlene Einsatzfelder
5  Abmessungen
6
7

(e) Standard Ausfihrung

P17 6GX

TiH1
25-35
20-30
10-20

8-10
10-20
10-20

6-8
25-35
30-40
25-35

BP17
TiH1

25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20

25-35
30-40
25-35

EREBEBEEEMWWW

0

[mm]

838

10,8
105
125
14,5
16,5
185

€ p4s

10
11
12
13
14

P17 P17 P17 6GX
TiN TiH1 TiH1

”1

i

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde @

B8
3

\:

RH RH RH
> >

P17 P17 P17 6GX BP17
TiN TiH1 TiH1 TiH1
Kahlmittelzufuhr
Schnittrichtung
Bohrungstyp
Anschnittform
Toleranz
Beschichtung
Artikel-Nr.



GEWWINDEFRASER-DATENBLATT ERKLARUNG

O '©Verenano

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR40

VR40

ot

EINSATZFELDER INT INT
VR40 VR45
1so TIAIN TIAIN
P . .
M 3 . 3xD
K . . V.
-
N . .
S . .
Einsatzdaten auf Seite 215 RH
P M @D, @D L L
2 ‘ 2 1 VR40 VR45
{mm] {mm] {rmm] 3] {mm) {mm] AN AN
03 M1,4 3 1,05 3 4 39 VR4501010300400
0,35 M1,6 3 1,2 3 4,8 39 VR4501210350400
04 M2 6 1,53 3 4,5 58 'VR4001510400400
04 M2 3 1,53 3 6 39 VR4501510400600
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58 VR4002310500600
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 58 VR4502310500900
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 105 VR450231050090L
0,7 M4 6 31 3 9 58 VR4003110700900
0,7 M4 6 31 3 12,5 58 VR4503110701200
0,7 M4 6 31 3 12,5 105 VR450311070120L
0,8 M5 6 38 3 12,5 58 VR4003810801200
0.8 M5 6 3,8 3 16 58 VR45038I0801:
0,8 M5 6 38 3 16 105 VR450381080160L
1 M6 6 4,65 3 14 58 VR4004611001400
1 M6 6 4,65 3 20 58 VR4504611002000
1 M6 6 4,65 3 20 105 VR450461100200L
1,25 M8 6 5,95 3 18 58 VR4005911251800
1,25 M8 6 6 3 24 58 VR4506011252400
15 M10 8 7.8 3 23 64 VR4007811502300
1,75 M12 10 9 3 26 73 'VR4009011752600
2 M16 12 11,8 4 35 84 VR4011812003500
218 € P6
1 Gewindeart 7 Artikel-Nr.
2 Anwendungsangaben 8  Schnittrichtung
3 Technische Zeichnung 9  Bohrungstyp
4 Empfohlene Einsatzfelder 10 Gewinde
5  BaumaBe 11  Beschichtung
6  Verweis zur Preislisten-Seite 12 Bezeichnung



GEWINDESCHNEIDFUTTER-DATENBLATT ERKLARUNG

\OVERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufiihrung (')

DIN 69893 HSK A

ikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D od Spannzange L Lror
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAO1A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8 64 43 20 ER 16 20,5 84,5
VAQ1A06302CH250 HSK-A63 M6 - M20 97 60 32 ER 25 23,5 120,5
VAD1A10002CH400 HSK-A100 M14 - M33 15 87 50 ER 40 28,5 143,5

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kihlschmierstoffzufiihrung (')

DIN 1835 B+E

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L oD od Spannzange L Lyor
@ Dy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01C02502CH160 25 M3 - M8 34 43 20 ER 16 20,5 54,5
VA01C02502CH250 25 M6 - M20 56 60 32 ER 25 235 79,5
VA01C04002CH400 40 M14 - M33 80 87 50 ER 40 28,5 108,5

(') Far Kahlschmierstoffdruckwerte tiber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)

228 € P67

Anwendungsangaben
Technische Zeichnung
BaumalBe

Artikel-Nr.

Verweis zur Preislisten-Seite

N WwWN =

11



1-2 3
Zu beabeitender Werkstoff wahlen Bohrungstyp wahlen

B0 Dverenano OO0

Bhstsing o
1

4 5 6
Gewindebohrer oder Former wahlen Gewindetyp wahlen Toleranz wahlen
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Y\VerenaNO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513
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4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

A27 FP 104
A28 FP 112
A26 FP 122
A24 FP 132

Q 12-15

° 10-12

o 8-10

° 8-10

Q 12-15

Q 10-12

Q 10-12

Q 10-12

6] 8-10

ANWENDUNGSTABELLE

TiN
A27 FP 104
A28 FP 112
o 20-25
° 15-20
° 12-15
[} 12-15
o 20-25
Qo 15-20
Q 15-20
o 15-20
Q 12-15

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17S 87
A17S 91
A19S 106
A19S 106
A20S 114
A20S 114
A119 119
A18S 124

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25
20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

C e @ @0 O

000

VAP

A15S

A17S

A18S

45

87

124

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7
5-7
2-3

15-20

18-20

20-25

20-25

15-18
15-18

TiN

e e 0 0 O

O

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17 S 87
A17S 91
A19S 106

A20S 114

A119 119

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35
30-35

25-30
25-30

12-15

e o 0 0 O

A15S 45

A17 S 87

A19S 106

A20S 114

A18S 124

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35
30-35

25-30
25-30

12-15

A17 S

A195S

A20S

A18S

90

107

115

124

10-15
10-15
6-8
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o 15-18
° 15-18
o 8-10
o 8-10
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o 30-35
° 30-35
° 25-30
° 20-25
° 10-15
° 10-15
° 10-15
o 6-8
° 25-30
o 30-35
° 30-35
° 30-35
o 25-30
° 25-30
o 12-15

50

ANWENDUNGSTABELLE

i

C e o @0 O

O 0 0O

A16 S

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25

20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

51

TiN
A16 S

o 30-35
[) 30-35
° 25-30
° 20-25
° 10-15
° 10-15
° 10-15
o 6-8
° 25-30
o 30-35
° 30-35
° 30-35
o 25-30
° 25-30
o 12-15

51

A15 AZ
° 18-20
) 18-20
[} 15-18
° 15-18
° 12-15
o 6-8
o 6-8

52

A15 AZ
° 30-35
° 30-40
) 30-40
) 30-35
° 30-35

52

A15L

18-20
15-18
12-15
10-12

3-5

3-5

2-3
12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

8-10

53

=)

'—wv

o

@ [| m

QO e o o

O 0O

A15L

30-35
25-30
20-25
15-20

6-8
6-8
3-5

20-25

30-35

25-30

25-30

25-30
20-25

53
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Y\VerenaNO

A

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513
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4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

e

A150

10-12
10-12
8-10

54

A150
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18-20
18-20
10-12

54

TiN

e 6 0 06 06 0 0 O

©)

P15

P17

P18

143

158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

e 6 06 06 06 06 0 O

P15
P15

P17
P17

P18

143
143

158
158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

e 6 0 06 0 0 0 O

BP15

BP17

143

158

30-40
25-30
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

TiN

S15

S17

169

173

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60

45-55

45-55

40-50
35-45

15-25
10-20

O e Qe

$15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20
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ANWENDUNGSTABELLE

C e QO e

BS15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20

A21FC 38
A23 FC 83
A27 FC 104
A28 FC 112
A26 FC 122
A24 FC 132

o 12-15

o 10-12

o 8-10

o 8-10

o 12-15

o 10-12

o 10-12

) 10-12

Qo 8-10

C(2-3)

:

oE

A

e

=ik

A23 FCLH
o) 1215
° 10-12
° 8-10
° 8-10
o} 12-15
o} 10-12
o) 10-12
o} 10-12
o 810

83

C(2-3)

J

B
\

TiN

A

A21FC 38

A23 FC 83

A27 FC 104

A28 FC 112

(@)

20-25
15-20
12-15

12-15

20-25
15-20
15-20

15-20
12-15

A
C(2-3)
%
e
A22 FC
@] 12-15
[ 10-12
° 8-10
[ 8-10
o 12-15
o 10-12
o 10-12
@] 10-12
@] 8-10

40

C(2-3)
Y

V7

__
TiN

A22 FC 40

° 20-25
° 15-20
() 12-15
() 12-15
° 20-25
o 15-20
o 15-20
° 15-20
o 12-15

A29

A30
A33
A33
A34
A34

A32

A31

55
57

92

108
108
116
116

125

133

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8
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Y\VerenaNO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

20

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

55

O

A30

A33

A34

A32

A31

ANWENDUNGSTABELLE

55
57

92

108

116

125

133

30-35
25-30
20-25
15-20
5-10

20-25

30-35
25-30
25-30

25-30
20-25

A29 376

° 18-20
° 15-18
® 12-15
° 10-12
° 12-15
° 18-20
° 15-18
[ 15-18
° 15-18
° 12-15
Qo 6-8
o 6-8

58

C(2-3)

m

_
TiN

A29 376

° 30-35
° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 25-30
° 20-25
o 8-10

58

A29 L

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

59

C(2-3)
i
TiN
A29 L

° 30-35
° 25-30
° 20-25
) 15-20
° 5-10
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 25-30
° 20-25
o 8-10

59

A70S
A70S
A70S
A70S
A7015S
A71S
A71S
A60 S

A61S

A160

A59S
A159 S

Qe o o

O 0

6-8

6-8

61
60
62
63
64
95
97
109

117

120

126
129

15-20

12-15

10-12
6-8

[ 12-15

Qo 18-20
[ 15-18

o 15-18

6-8

6-8
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C(2-3)

\

|
A\

VAP

A70S

A71S

A59S

C e o o

[O}N@)

60

95

126

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

C(2-3)

/EEH

N
k‘

TiN

A70S 61

A70S 60
A70S 62

A70S 63
A701S 64
A71S 95
A71S 97
A60 S 109

A61S 17

A160

120

A59S 126
A159 S 129

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

A A A A
C(2-3) C(2:3) E(1,52)
7 7 7 N
N A _ h
TiCN TiX2 w TiN
A70S 60 A70 SE A70 SE
A71S 95 A71S 9%
A60S 109  A60S 109
A61S 17 A61S 117
A59S 126  A59S 127
° 25-30 ° 15-20 ° 25-30
° 20-25 ° 12-15 ° 20-25
° 15-20 ° 10-12 ° 15-20
° 5-10 o) 6-8 ° 5-10
° 8-10 ° 8-10 o) 6-8 ° 8-10
° 8-10 ° 8-10 o) 6-8 ° 8-10
o) 3-5 ° 5.7 o) 35
° 20-25 ° 12-15 ° 20-25
o) 30-35 o) 18-20 o) 30-35
° 25-30 ° 15-18 ° 25-30
° 25-30 ° 15-18 ° 25-30
o) 6-8
o) 8-10 o) 6-8 o) 8-10

A
C(2-3)
f/”/
I
h
A70S LH
) 15-20
) 12-15
() 10-12
@] 6-8
@] 6-8
o 6-8
[ ] 12-15
@] 18-20
° 15-18
[} 15-18
@] 6-8
o 6-8

66

A

C(2-3)

2

_
TiN
A70S LH
° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

66
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Y\VEreNnANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513
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4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

O e o @

[O}N@)

A76 S

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

ANWENDUNGSTABELLE

C(2-3)
7
]

Z

TiN
67 A76 S

° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

67

C(2-3)

KA

A70 L
° 12-15
° 10-15
o] 8-10
0] 8-10
° 12-15
] 12-15
o 10-12
° 10-12
° 10-12

68

C(2-3)
7,
7/" 2
TiN
A70 L 68
° 25-30
° 20-25
o 15-20
o 15-20
o 25-30
° 25-30
(@] 20-25
o 20-25
° 20-25

C (2-3)

i

[ ]
[ ]
Q

N

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
[ ]
Q

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
[ ]
Q

(@)

A120

69

25-30
20-25
15-20

15-20

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25
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C(2-3)
Ejﬂl
_

A170

6-8
6-8
3-5

70

C(2-3)

IR

A170

8-10
8-10
=7/

70

A62

A65

A66

ANWENDUNGSTABELLE

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

6-8

6-8

Al

110

18

A

C(2-3)

AN

A62

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25

10-12

10-12

71

A

C (2-3)

[ 2,5%0 |
i

A72

12-15

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

72

A72

25-30

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25

72

C(2-

,
S| &

HE

P29

P30

144

159

15-18
12-15
8-10
3-5
8-10

15-18

15-18

15-18
12-15

2-3

TiN

P29

P30

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3
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MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

24

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

P29

P30

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

BP29

BP30

ANWENDUNGSTABELLE

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

P29 E 145

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

e o 0 O 0 0 0 O

(@)

P70

P71

P59

146

160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

e e 0 OO0 0 0 O

(@)

P70
P70
P70

P71
P71

P59

146
146
146

160
160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

e o 0 OO0 o0 0 O

(@)

BP70

BP71

147

160

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

P70 E

e o 0 O e 0 0 O

(@)

148

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15



Y\VerenaNO

P70 E 148
P70 E 148

P71E 161

P59 E 165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

e o 0 O 0 0 0 O

20-30

(@)

30-40
° 25-35

[ 25-35

[} 10-15

° 10-15

C(2-3)

o
TiH1

P76 L 149

o 25-35
° 20-30
° 15-25
° 5-15
o 5-8
° 10-15
° 10-15
° 5-7
° 20-30
o 30-40
° 25-35
° 25-35
° 10-15
° 10-15

(@)

S70

S71

ANWENDUNGSTABELLE
I Y S

170

174

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20

15-20

40-50

45-55

40-50

40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

C e O e

S70

170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

C (2-3)

N

N\

NN

=
T
=

C e Qe

BS70 170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

2]
~
w

2

=

N

=
=
=
=
<

BP43 140
BP45 157

° 40-50

@] 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

° 45-55

E(1,5-2)

‘ N

P43 E 141
PAS E 157

° 40-50

6] 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

] 45-55

E(1,5-2)

MAXX

HEE

BP43 E 141
BP45 E 157

° 40-50

o 10-20

° 40-50

° 40-50

° 45-55

[ 45-55

25



Y\VEreNnANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

26

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

S43 E
[ 55-65
Q 20-30
° 55-65
° 55-65
[ 55-65
[ 55-65

168

ANWENDUNGSTABELLE

C(2-3) (1,5-2)
Py, /
7
b7 T
B B
V-MAXX V-MAXX
BS43 168  BS43E 168
BS45 172
(] 55-65 ® 55-65
6] 20-30 6] 20-30
[} 55-65 [} 55-65
° 55-65 [} 55-65
[} 55-65 [} 55-65
[} 55-65 () 55-65

C(2-3)

7,
7/" 2

HB43 176
HB45 180

° 40-50

o 10-20

) 40-50

° 40-50

° 45-55

° 45-55

HB43

HB45

176

180

55-65

20-30

55-65

55-65

55-65
55-65

S
:j
S

HB43 E 176
HB45 E 180
o 55-65
Q 20-30
° 55-65
o 55-65
° 55-65
° 55-65

2]
~

i

&

A
B
s‘

3

HB29

O 0

177

15-40
10-20

15-30
15-30
20-30
15-20

20-25



ANWENDUNGSTABELLE

Y\VerenaNO

=R ~ =
& N T
o Ny =

o ———

— N
St mg @
o i

=3 N
HEEH
o ~i
HEE8H8
Y] N

=3 o)
= ~ \Y

At

]
N\

TiCN

NIT

NITR

41 A43 41 Ad4 42 Ad4 42 A67 43 A67 43

A43

177

HB29

86 A45 86

A45

105 A49 105

A49

13 A50 13

A50

123 A48 123

A48

12-15 o 20-25

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

40-80
15-40

Q
Q

20-25
15-20

12-15
10-12

25-50
25-50
30-50
25-40

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

15-20
12-15

10-12 °
[ ]

8-10

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

30-40

45-50
45-50

20-25

45-50

20-25

20-25

20-25

45-50

27
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ANWENDUNGSTABELLE

ef ¢
iR

@«

R
=

=
\E

4H
6H/6HX A110 44 A110 44  A190-EG 78 P43 140 P130 142 P130 142 sS43 168
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX PAS 157 S45 172
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
8-UN 2B
G 1SO 5969/X
Rp (BSPP) -
Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT -
NPTF -
ISO 513 Gruppe
P.1 o 12-15
P.2 10-12
P.3 [] 8-10
P P4
P.5
P.6 [ 2-3 ° 5-8
P.7
M.1
M.2
K.1 (] 40-50 [ 55-65
K K.2 [] 8-10
K.3 o 10-20 o 20-30
N.1 12-15
N.2 10-12
N.3 10-12
N.4 (] 40-50 [ 55-65
N.5 o 10-12
N.6 o] 8-10
N.7 ® 40-50 [ 55-65
N.8 [ 3-5 ° 8-10
N.9 ° 45-55 ° 55-65
N.10 [ 45-55 [ 55-65
S.1 [ 6-8 [ ] 10-12
S.2 [ 3-5 [ 6-8
S.3
S.4
H.1
H.2

O 0 O

28



Y\VEreNnANO

ANWENDUNGSTABELLE

==
w
w
m

C(2-3) C(2-3) C(2-3)
7 % W)
mi a aa

TiN TiN

H130 178 H130 178 A80 74 A80 74 A8ON 76 A8ON 76 P80 150
A80 75 A80 75 A8ON 77 A8ON 77 P80 150

P80 150

A81 99 A81 99 A81N 101 A81N 101 P81 162

A81 100 A81 100 A81N 102 A81N 102 P81 162

A82N 128 A82N 128

° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40
° 30-35
° 15-20
o} 2-5 o} 5-10
o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 o} 15-20 ° 15-20
o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 o) 15-20 ° 15-20
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 10-15
o} 5-10
° 2-3 ° 3-6
° 17 ° 2-4
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MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

30

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B
1SO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

(@)

P80

P81

150

162

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

P P P P
C(2-3) C(2-3) E(1,5-2) E(1,5-2)
77\ A AN A/m
? ' ' % 7 V. @' ' 7
ar a _ .
TiN V-MAXX TiN TiN
P8O N 151 P8O N 151 P80 E 152 P8ONE 152
P8O N 151 P8ONE 152
P8O N 151
P81N 163 P81N 163
P81N 163
P82 N 166 P82 N 166
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40
° 30-35 ° 30-35 ° 30-35 ° 30-35
° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20
° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20
° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45
° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15
(o} 5-10 o} 5-10 [} 5-10 (e} 5-10

PS8ONE 152

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

BP8O N 153
[) 40-45
° 40-45
) 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
[) 10-15
o 5-10



Y\VEreNnANO

BP8BONR 153
° 40-45
) 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
L] 40-45
[ ] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
[) 10-15
o 5-10

P
BP80 N R

° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
[ ] 40-45
[ ] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

153

3 3 P 3
E(15-2) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
/ %

0 ‘ i i = |
%I!J ‘-%/!é ‘-/&EZ e
V-MAXX TiN TiN TiN

BPSONE 153 P8O NLH 154 PSONL 155 P180 N

° 40-45 ° 40-45 ° 40-45

° 40-45 ° 40-45 ° 40-45

® 35-40 ) 35-40 ) 35-40

e 3035 e 3035 e 3035

e 1520 e 1520 e  15-20

e 1520 e 1520 e 1520 e 1520

e 1520 e 1520 e 1520 e  10-15

° 8-10

® 40-45 ) 40-45 ) 40-45

® 40-45 ) 40-45 ) 40-45

e 3540 e 3540 e 3540

® 40-45 ) 40-45 ) 40-45

e 4045 e  40-45 e  40-45

e 1015 e 10415 e  10-15

o 5410 o 5410 o 510

156

\.
NS &

NN
0
A\

i
N

P180 N

15-20
10-15
8-10

156

C(2-3)
V1)
an
TiN
S80 N 171
S80 N 171

° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

31
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MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

32

ANWENDUNGSTABELLE

E(1,5-2)
A

)

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

ISO 5969/X

mc

Gruppe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

V-MAXX
S80 N 171

° 50-60
) 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

BS80 N R

° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
[} 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

171

HB80 N R

® 40-50
° 40-50
() 35-45
° 30-40
) 15-25
[ 15-25
° 15-25
° 40-50
[ 40-50
) 35-45
° 40-50
° 40-50
° 10-20
o 5-15

179

7,
7/" b

V-MAXX

HB81NRE 181

40-50
40-50
35-45
30-40
15-25

15-25
15-25

40-50
40-50
35-45

40-50
40-50

10-20
5-15

\Q\VERGNANO

VT0-100

CUTTING FLUID
Olio-da taglio,

VTO-100

Fur alle
Gewindeschneidanwendung mit
Gewindebohrer oder
Former geeignet

€ P69



A

SERIES

Gewindebohrer fur den allgemeinen Einsatz



V\VerenaNO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
3er Satz

Al A1l Al Al
g VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 352 ) a
< M6 N
Uﬂ7/9mmm:ﬂ7%
I — J = !
L, £
L i
L =
1 x
DIN 352 |
> M7 < : e
S E
- W %7 {=
&Ibwm—/ =
L jE
L ! 1 E
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
IO MG VORSCI-!\-I‘II\IEIDER MI'I'I'ELSACEINEIDER FERTIGSACI‘-lINEIDER Sl:'I:IZ
P1-4 ° ° °
P
P7 ° ° °
K K.2 ° ° ° °
N.1-3 ° ° ° °
N N.5-7 ° ° ° °
G P bk b sk e o m mom
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,4 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,6 ° ° ° °
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,75 ° ° ° °
23 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,9 ° ° ° °
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° °
2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2.1 ° ° ° °
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 45 1 20 4 3 3 2,9 ° ° ° °
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
4,5 0,75 50 13 23 6 4,9 3 3,7 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 49 3 4,2 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 49 3 5 ° ° ° °
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 ° ° ° °
8 1,25 63 22 - 6 49 3 6,8 ° ° ° °
9 1,25 63 22 - 7 5,5 3 7.8 ° ° ° °
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ° ° ° °
11 1,5 70 24 - 8 6,2 3 9,5 ° ° ° °
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° ° °
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ° ° ° °
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° °
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ° ° ° °
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ° ° ° °
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ° ° ° °
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 ° ° ° °

34 € P02



HANDGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde

]\ ]

DIN 352 o a
e
MBS
g}:%ﬁ
&
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A1 A1 A1
IS0 MG |/ ORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER
P1-4 °
P
P7 o e °
K K.2 ° ° °
N.1-3 ° ° °
N
N.5-7 ° ° °
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M 36 4 150 56 - 28 22
39 4 150 60 - 32 24
42 45 150 60 - 32 24
45 45 160 65 - 36 29
48 5 180 70 - 36 29
52 5 180 70 - 40 32
56 5,5 180 70 - 40 32

oW
[mm]
32
35
37,5
40,5
43
47
50,5

[C RN, I U N NN

€ Ppo02

\Y\VEereNANO

3er Satz

A1l Al Al
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER

Al
SATZ

£
3
i
i
=|
H
-

3]
—
e
w
&
[3)
—
B
w
=

=)
s\

7
- - %ﬁ‘
RH RH RH

Al A1l A1l
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER

Al
SATZ

35



V\VerenaNO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

3er Satz
A1 LH A1 LH A1 LH A1 LH
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 352
<M6
o_ —
° 1
£
DIN 352 I
> M8 o a =
N =
7] {———— SRR s ~
° | U —— -
- u
L, =
— | E
| 1=
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
L J L]
1SO MG A1LH A1LH A1LH A1LH
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
P
P7 o ° ° °
K K.2 ° ° ° °
N.1-3 ° ° ° °
N
N.5-7 ° ° ° °
ad p L L L ad a z
! e 2 3 R i A1LH A1LH A1LH A1LH
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2.1 3 2,1 ° ° ° °
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ° ° ° °
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ° ° ) °
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ° ° ° °
10 1,5 70 24 7 55 3 8,5 ] [ ° °
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° ° °
14 2 80 30 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 1" 4 15,5 ° ° ° °
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° °
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ] () ) °
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ° ° ) °
30 35 125 45 - 22 18 4 26,5 ° ° ° °

36 € P02



Y\VErenANO

HANDGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
3er Satz

A100 A100 A100 A100
m HSSE VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 352 .
<M6 B

EI e ——— 1 —

I
B .
1010101 e

DIN 352
> M8 < a
Q
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min — —
1SO MG A100 A100 A100 A100
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
P1.5 S ° ° ° C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
: A A AN
P ) W) A\ y/\
P7 (] ° ° °
M M.1-2 ° ° ° °
1 % 1
N NO e . . . ar my o
5.1 . . . . - -n - -
s S.3 ° [} ° °
RH RH RH RH
ad P L L 5 ad a z
! 16 2 3 R i A100 A100 A100 A100
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 36 7,5 13 2,8 2,1 3 1,6 ° ° ° °
2,5 0,45 40 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° °
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 45 11 18 4 3 3 2,9 ° ° ° °
4 0,7 45 12 21 45 34 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 49 3 4,2 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ° ° ° °
8 1,25 63 22 - 6 4,9 4 6.8 ° ° ° °
10 1,5 70 24 7 5,5 4 8,5 ° ° ° °
12 1,75 75 28 9 7 4 10,2 ° ° ° °
14 2 80 30 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 12 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ° ° ° °
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° °
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M1

ISO

38

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
Gerade genutet

ol g e

o L pemmms——L|

A21 FC
BLANK

A21FC
TiN

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

me AL AAVC
P1 ® 20-25
P.2 e 10-12 e 1520
P3 e 3-10 ® 12-15
K.2 e 810 o 1215 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.1 e 20-25 ”@' W
N.5 e 1520 _ / Z
P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° °
0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° °
0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
0.8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 ° °
1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
1 80 16 29 7 5,5 3 6 ° °
1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 ° °
1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ° °
1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ° °
2 110 25 - 11 3 12 ° °
2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ° °
2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° °
3 160 36 - 18 145 4 21 ° °
3 160 36 - 20 16 4 24 ° °
3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° °
3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ° °
200 55 - 28 22 4 32 ° °
4 200 60 - 32 24 4 35 °
4,5 200 60 - 32 24 4 37,5 °
4,5 220 65 - 36 29 4 40,5 °

£ PoO3



\Y\VEereNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

Gerade genutet
‘It HSSE A21FC
. E BLANK

DIN 376

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A21 FC
ISO MG BLANK

b P2 e 10-12 &%)
P3 e 310 2
K K.2 e 310

f’ﬁ

RH
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
2 W a2k
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 48 5 250 70 - 36 29 4 43
52 5 250 70 - 40 32 4 47
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DIN 376

ISO

@d,

[mm]
M4
5

6
7
8
9

10

40

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
Gerade genutet / Uberlaufschaft

IVENES3EE

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

MG A22 FC A22 FC

BLANK TiN
P1 ® 20-25
P.2 e 10-12 e 15-20
P3 e 3-10 ® 12-15
K.2 e 3-10 e 12-15
N.1 e 20-25
N.5 e 15-20
P |_1 L2 |_3 @dz a z %
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3
0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2
1 80 16 - 4,5 3,4 3 5
1 80 16 - 5,5 4,3 3 6
1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8
1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8
1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5

€ P04

A22 FC
BLANK

o

RH
T

A22 FC
BLANK

A22 FC
TiN

f’l

RH

A22 FC



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

I
R A43 A43
>, R .
“ ORGT HSSE NITRIERT TiCN

DIN 371 R
<M10

1 L%
LB |JH
e —
AT

DIN 376
> M11
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX
so w6 AR AR
K K.1 e 1520 ® 40-45 &%)
N.4 e 1520 ® 40-45 2
N N.7 e 1520 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m m
7 I
4y 4y
RH RH
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12 N#}:ﬁﬁ ?gﬁ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 4 ° °
7 1 80 16 29 7 5,5 4 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 4 7.8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ° °
1 1,5 100 22 - 8 6.2 4 9,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 4 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 5 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 5 24 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 5 26,5 ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °
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od,

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss / Uberlaufschaft

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

DIN 376
< | St
&L\WLL L
ISO MG Jhaa
K K.1 ® 15-20
N.4 e 15-20
N N.7 ® 15-20
N.9-10 e 20-25
@d, P L4
js16
[mm] [mm] [mm]
M4 0,7 63
5 0,8 70
6 1 80
8 1,25 90
10 1,5 100
42

L

[mm]

12
14
16
18
20

A4d4
TiCN
40-45
40-45
40-45
45-50
L3 @d,
h9
[mm] [mm]
- 2,8
3,5
- 4,5
6

- 7

h12
[mm]
2,1
2,7
3,4
49
5,5

A A M W w o

[mm]
3,3
42

6,8
8,5

€ P04

Ad4
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(@]
—
}J
w
~

NN

\\:E %
= ¢
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Ad4
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / ausgesetzte Zahne / fir Leichtmetalle

A67 A67
BLANK TiH1
DIN 371 o a
<M10 s
'cﬁrjm [ | R I
o | Y |
L, !
L. I [4
s £ i
L | E 3

DIN 376

> M12 o
Q
] — %

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so me AR oo
P Pl e 1215 e 2025 ,
N1 e 1215 e 2025 2 A ,
N.2 ° 10-12 e 15-20
N N5 e  10-12 e 1520 m m
N.6 e 810 e 12-15 glym 4“]7 iy
- -
e T R S X AG7
(mml  [oml fml mm] om] [oml [oml (O fml OOANK T
M3 05 56 10 18 55 | 27 | 8 | 28 . z
4 0.7 63 12 21 45 34 3 33 . .
5 038 70 14 24,5 6 49 3 42 . .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . .
8 1,25 90 18 33 8 62 3 68 . .
10 15 100 20 36 10 8 3 85 o .
12 1,75 110 24 7 3 102 . o
14 2 110 25 ; 1 9 3 12 . o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o c
18 2,5 125 32 - 14 M3 155 . .
20 25 140 32 : 16 | 5 | s . .
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

44

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

Gerade genutet / fur Titan und Titanlegierungen

N

o L4 I I - )
8 [ ool =
L .
L|
EFIHWW—/ l =

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

wo AL A
S.1 e 6-8 e 10-12
S.2 e 35 e 6-8
P ‘|_1 |_2 |_3 @dz a z Z%
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6
0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05
0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5
0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3
0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2
1 80 16 29 6 4,9 4 5
1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8
1,5 100 20 36 10 8 4 8,5
1,75 110 24 - 7 4 10,2
2 110 25 - 11 9 4 12
2 110 28 - 12 9 4 14
2,5 125 32 - 14 11 4 15,5
2,5 140 32 - 16 12 4 17,5

€ P05

A110
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A110
CrN
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15S A15S A15S A15S
BLANK VAP TiN TiCN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M11 < 2
Q
HE s =
T
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we AmE Ams  ams ans
P2 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 /', 5 /’,/ ' % /’,/
P3 e 1520 e 1520 e 2530 e 25-30 Ii/ i/‘ ” H/
P P.4 e 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 ‘ / g /A /A
P.5 ® 10-15 e 10-15
P7 ® 10-15 e 10-15
M M.1 ® 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 15-20 ® 25-30 ® 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D
@d; P o= s 8% a2z Arss A15S A15 S A15 S
(mml  foml mml [oml fm] o fmm] o fmml [ mmp OEANK VAP TN TIEN
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 ° ° ° Y
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 2 1,75 ° ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° ° Y
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° °
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 () ) °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ) ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 () ) ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° ° Y
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° ° ° Y
7 1 80 16 29 7 SA5) 3 6 ° ° ° Y
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° ° ° Y
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ° ) ° Y
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 [ ° ° Y
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 [ ) ) °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 [ ) ) ) °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° ° ° Y
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° ° ° Y
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° ° Y
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° Y
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° ) ° Y
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° ) ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 [ ) ° ) °
33 3.5 180 40 - 25 20 5 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °
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W\VeErRGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15 S

DIN 376 . a

o
Q
! [
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A15S
ISO MG BLANK
P P3 e 1520 ,//‘
P4 e 12-15
K K.2 e 1520
N N.2-3 ® 20-25
N.6 e 15-18
RH
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
js16 h9 h12 % ?L‘IASNE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]

M 39 4 200 60 - 32 24 5 35 °
42 45 200 60 - 32 24 5 37,5 °
45 45 220 65 - 36 29 5 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 5 43 °
52 5 250 70 - 40 32 5 47 °

46 € P06



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

AI5S4H  A15S4H

DIN 371
<M10

DIN 376
>M12 @

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A15S4H  A15S4H
IS0 MG BLANK TiN

P2 ® 20-25 ® 30-35 % ;%
P.3 e 15-20 e 2530 ’/ /‘
P P4 e 12-15 e 20-25 ‘ / o
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M. 1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 15-18 e 2530
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 2 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 33 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °

€ P06 47



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

\ [-]8

A1556G A15S6G
BLANK TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12 =

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A1556G A1556G

BLANK TiN
P2 ® 2025 e 3035
P3 e 15-20 e 25-30
P P4 e 1215 ® 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 15-18 e 2530 = =
@d1 B |_1 L2 |_3 @dz a z %
js 16 h9 h12 A1BEAS'\IEG Al 5Tii 6G
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  [mm] [l [mm]

M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1.6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3205 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 27 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 El) 18 33 8 62 3 6,8 ° °
10 1.5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 4 102 ° °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 = 12 9 4 14 ° o

48 € P07



\Y\VEereNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A1557G A15S7G
BLANK TiN

DIN 371
<M10

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

DIN 376
>M12 @
o =]

1SO MG A15S7G A15S7G

BLANK TiN
) e 2025 e 3035 %}
P3 e 1520 e 2530 m
P P4 e 12415 e 2025
PS5 ® 10-15
P7 o 10-15
M M.1 o 10-15
K K.2 e 1520 o 2530 o o
N2-3 e 2025 e 3035
N.6 e 1518 e 2530 & &
@di P L L2 s 84 @z Wi A1557G  A15S7G
516 ho ni2 BLANK TiN

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M3 05 56 10 18 35 27 3 25 o o
4 07 63 12 21 45 34 3 33 o .
5 08 70 14 24,5 6 49 3 42 o .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o .
8 1,25 El) 18 33 8 62 3 68 o .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 85 o o
12 1,75 110 24 - 7 4 102 o o
14 2 110 25 ; 11 9 4 12 o .
16 2 110 28 . 12 9 4 14 o o

€ P07 49



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15SLH  A15SLH
BLANK TiN

DIN 371 .
<M10 v ;t;
DIN 376
>M12 < :
Q
{I@”Wﬁx =
o | mmmmmmmr—

Ji

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A15SLH  A15SLH

BLANK TiN
P2 ® 2025 e 3035
P3 e 15-20 e 25-30
P P4 o 1215 ® 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530
N N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 15-18 e 2530
@d1 B |_1 L2 |_3 @dz a z %
js 16 h9 h12 A‘IIBEASNII(-H Al sle LH
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  [mm] [l [mm]

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6,8 ° °
10 15 100 20 36 10 8 3 8,5 o °
12 175 110 24 - 7 4 102 ° °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 175 ° °

50 € PO7



\Y\VEereNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / Uberlaufschaft

A16 S A16 S
BLANK TiN

DIN 376 2

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we  flEF AES
P2 ® 20-25 ® 30-35 /” . /
P3 e 1520 e 2530 ’/ /‘
P P4 e 12-15 e 20-25 ‘ / o
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M. 1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 15-18 e 2530
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12 QL‘IAGNE Alij S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 ° °
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 ° °
7 1 80 16 - 5,5 43 3 ° °
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8 ° °
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ° °

€ P07 51



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / ausgesetzte Zahne

AI5AZ  A15AZ
HSSE BLANK TiH1

DIN 371 .
<M10 v

EEW e

L. : .
L3
L1
DIN 376
> M12 =
Q
iE_—— =
L ‘

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

dZ

ISO MG A15 AZ A15 AZ

BLANK TiH1
P P1 e 1820 e 30-35 % %
N.1 e 18-20 ® 30-40 / ’/
N.2 e 15-18 ® 30-40 ,// g A
N N.5 e 15-18 e 30-35
N.6 e 12-15 e 30-35
RH RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °

52 € P08



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / mit langem Schaft

A5 L A5 L
BLANK TiN

VERGNANO WERKSNORM

ed,

<M10

o |
s |
I

L

| [ —

VERGNANO WERKSNORM
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we  ABE AR
P1 e 1820 ® 30-35 % E.%
P P2 e 15-18 e 2530 ’/ /‘
P3 e 12-15 ® 20-25 ‘ / o
N.1 e 18-20
N N.2 e 15-18 e 25-30
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 e 20-25
B B
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
s w2 AISL  AI5L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 112 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ° °
16 2 200 28 - 12 3 14 ° °
20 2,5 225 32 - 16 12 4 17,5 ° °

€ Ppos8 53



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A150 A150
HSSE VAP TiX2

DIN 371
<M10
:
3
DIN 376
> M12 < =
Q
1| — =
L
Ll
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX 6HX
so W A A
P P7 e 10-12 e 1820 % %
" M.1 e 1012 e 1820 ,// ) M
M.2 e 3-10 e 10-20
ad P L Lt L ad a z
1 .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 16 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °

54 € P08



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A29 A29 A29
BLANK VAP TiN

DIN 371 .
<M10

od,

DIN 376
> M11 < 2
Q
I | =
—— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so me A% e g —
P e 1820 e 1820 e 30-35 : % o
P2 e 15-18 e 15-18 e 2530 A "
P P3 o 1215 o 12415 e 2025
P4 e 10-12 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5-10 7m 7 17
K K.2 o 1215 o 12-15 e 2025 % Z / Z ,/ Z
N1 e 1820 e 1820 o = oE
N.2-3 o 1518 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 e 1518 & & =
N.6 o 1215 o 12415 e 2025
@di P L b B8Rz A29 A29 A29
(mml  [oml fml mm] om] [oml [oml (O fml OOANK VAP TN
M2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,6 o o o
2,2 0,45 45 8 13 28 21 3 1,75 o
2,3 0,4 45 8 13 28 21 3 1,9 o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 205 o o o
2,6 0,45 50 9 15 28 21 3 2.1 o
3 0.5 56 10 18 35 27 3 2,5 o
3,5 06 56 11 20 4 3 3 2,9 o
4 07 63 12 21 4,5 34 3 33 o o
45 0,75 70 14 24,5 6 49 3 3,7 o
5 08 70 14 24,5 6 49 3 42 o o o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o o
7 1 80 16 29 7 55 3 6 o o o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6.8 o o o
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 o o .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o o
1 1,5 100 22 ; 8 62 3 95 o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 102 o o o
14 2 110 25 - 1 9 3 12 o o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o o
18 25 125 32 - 14 1 3 155 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 175 o o o
22 25 140 32 ; 18 145 4 195 o o o
24 3 160 36 - 18 145 4 21 o o o
27 3 160 36 ; 20 16 4 24 o o o
30 35 180 40 ; 22 18 4 265 o o o
33 35 180 40 ; 25 20 5 295 o o o
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A29
DIN 376 . R
o
Q
S = =]
#J
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A29
ISO MG BLANK
P1 e 18-20 C (Z-i)
P2 e 1518
P 7
P3 e 12-15
P4 e 10-12 [ 1,5xD |
K K.2 e 1215 ”@'
N.1 e 18-20 %
N N.2-3 e 1518 RH
N.5 e 1518
N.6 e 1215 /D
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
R
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 36 4 200 56 = 28 22 5 32 °
39 4 200 60 32 24 5 35 °
42 45 200 60 - 32 24 5 37,5 °
45 45 220 65 36 29 5 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 5 43 °
52 5 250 70 40 32 5 47 °
56 € P09



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A29 6G A29 6G

BLANK TiN
DIN 371 i .
<M10 5
e | =
L :
i {4
e Lw E
1
DIN 376
>M12 < @
Q
= =8
—— |
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
P1 e 1820 e 30-35 ﬂé)
P2 e 15-18 ® 2530 2
P P3 e 12-15 o 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 ?@ 7/@
K K.2 e 12415 o 2025 Z
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 & &
N.6 e 12415 e 2025
oo P b b3 @ ez g p2966  A296G
= BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2.8 2.1 3 1,6 . o
2,5 0,45 50 9 15 2.8 2.1 3 2,05 . o
3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 . o
4 07 63 12 21 4,5 34 3 33 . o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 . o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6,8 . o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . o
12 1,75 110 24 3 102 . o
14 2 110 25 - 11 3 12 . o
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / Uberlaufschaft

me!

A29DIN 376 A29 DIN 376

BLANK TiN
DIN 376 " a
P Q
3 [ ==k
L2
I‘1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A29 DIN 376 A29 DIN 376
IO MG BLANK TiN
P1 e 1820 e 30-35 C (Z'i) C (2'3)
P2 e 15-18 e 2530 4 2
P P3 e 12-15 e 2025
P4 o 10-12 ® 1520 m m
P5 e 510 ”@' 7 m
K K.2 e 12-15 e 20-25 % % b
N.1 o 1820 RH RH
N.2-3 o 1518 ® 2530
N N.5 o 15-18 T "
N.6 o 12-15 e 20-25
ad P L Lt L ad a
! . 2 3 2 Ul A29DIN376 A29DIN376
Js16 ho ni2 BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 472 . .
6 1 80 16 - 45 34 3 5 . .
8 1,25 90 18 s 6 49 3 6,8 . .
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 . .
58 € P10




VERGNANO WERKSNORM
<M10

NMEnE

od,

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / mit langem Schaft

< | JHi——
PR By

> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

SO MG A29 L
P1 ® 18-20
P2 e 15-18
P P3 e 12-15
P4 e 10-12
P5
K K.2 ® 12-15
N.1 ® 18-20
N N.2-3 e 15-18
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15
@d, P L4
js 16
[mm] [mm] [mm]
M4 0,7 112
5 0,8 125
6 1 125
8 1,25 140
10 1,5 160
12 1,75 180

A29 L
TiN
® 30-35
e 25-30
® 20-25
e 15-20
e 5-10
e 20-25
® 25-30
e 20-25
L2 L3
[mm] [mm]
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24

@dy
ho
[mm]
45
6
6

10

a
h12

[mm]
3,4
49
49
6,2

8
7

e

[mm]
3,3
42

6,8
8,5
10,2

w w w w w w

€ P10

A29 L
BLANK

A29 L
BLANK

A29 L
TiN

—

_
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RH
"

A29 L
TiN
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

nEEs
DIN 371

<M10 v

GO
a 1N "i \ ] [
=

L.

3

A70 S A70S A70 S A70S
BLANK VAP TiN TiCN

i T
APy,

DIN 376
>MN < g
o)
HESNS== %
— |
L‘ 1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we RS WS AmS s
P2 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 ; M
P3 ° 12415 e 1215 e 2025 e 20-25 "
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 ® 1520
P5 o 510 e 510 [ 2,5xD | [ 2,5xD |
P7 e 310 e 310 %WV M %WV VA
M M.1 e 3810 e 3810 ] __ i __
K K2 ° 1215 e 1215 e 2025 e 2025 RH RH RH RH
N3 e 1518 e 1518 e 2530 e 2530
N N.6 e 1518 e 158 e 2530 e 2530 = = = =
T e T - - A70'S A70'S A70'S A70'S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm] BLANK Vol TiN TIiCN
M2 04 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 o o o o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 o o o o
3 0,5 56 7 15 35 27 3 2,5 o o o o
3,5 0,6 56 8 18,5 4 3 3 2,9 o o o o
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 o o o o
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 o o o o
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o o o
7 1 80 12 29 7 55 3 6 o o o o
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 o o o o
9 1,25 ) 15 33 9 7 3 7.8 o o o o
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o o o o
1 1,5 100 17,5 - 8 62 3 9,5 o o o o
12 1,75 110 18 - 9 7 4 102 o o o o
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 o o o .
16 2 110 20,5 2 12 9 4 14 o o o .
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 155 o o o o
20 2,5 140 29,5 s 16 12 4 175 o o o o
22 2,5 140 29,5 - 18 145 4 195 o o o o
24 3 160 35,5 - 18 145 4 21 o o o o
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24 o o o o
30 35 180 42 - 22 18 5 265 o o o o
33 35 180 435 - 25 20 5 295 ° o o
36 4 200 47 - 28 22 5 32 o o o
a2 45 200 55 - 32 24 6 375 o
a8 5 250 59,5 5 36 29 6 43 o
52 5 250 59,5 - 40 32 6 47 o
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70S4H A70S4H
BLANK TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 < =
Q
R % )
e N i
LZ
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A70S 4H A70S 4H
ISO MG BLANK TiN
P2 e 1520 & 2530 Kool (Z'i) o (Zf\)A
P3 o 1215 e 2025 2
P P4 e 10-12 ® 15-20
P7 e 3810 M N
M M.1 o 810 i //"
K K2 o 12415 ® 2025 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 & &
ad P L L 5 ad a z
! o 2 3 R Bl A70S4H  A70S4H
BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] :
M 2 0,4 45 6 12 2,8 2.1 3 1,6 . o
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 205 . o
3 0,5 56 7 15 35 27 3 2,5 . o
4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 3,3 . o
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 . o
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . o
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 ° o
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° o
12 1,75 110 18 4 102 . o
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

nEEs
DIN 371

<M10 v

IS S ———
L §

A705S6G A70S6G
BLANK TiN

L.

3

DIN 376
> M12 < @
Q
HESNS== %
— |
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min Ig(g
P2 e 1520 e 2530 = (Z'i) ﬂc_(zé)
P3 o 12-15 ® 2025 / 2
P P4 e 10-12 ® 15-20
p7 e 3810 ZWA M
M M.1 e 310 %@% 9)!' Z
K K2 ® 12-15 ® 20-25 RH RH
N.3 ® 15-18 e 25-30
N N.6 e 15-18 e 25-30 /D /D
R s @b ez g A7056G  A7056G
ml  fmml fmm] om] foml fmm] w0 [mm) OANK TN
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 [ ] o
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° °

62 € P11



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

=

@d,

[mm]

\Y\VEereNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

f
¢

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

MG A70S7G A70S7G

BLANK TiN
P2 e 15-20 e 25-30
P3 ® 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 5-10
P7 e 8-10
M.1 e 3-10
K2 e 12-15 e 20-25
N.3 e 15-18 ® 25-30
N.6 e 15-18 e 25-30
P |_1 |_2 L3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,5 56 7 15 3,5 2,7
0,7 63 8,5 21 4,5 3,4
0,8 70 10 24,5 6 4,9
1 80 12 29 6 4,9
1,25 90 15 33 8 6,2
1,5 100 17,5 38 10 8
1,75 110 18 - 7
2 110 20,5 - 11 9
2 110 20,5 - 12 9

i

[mm]
2,5
3,3
42

5
6,8
8,5
10,2

12

14

A DA DWW W WWW

€ PN

A70S 7G
BLANK

~
B

~
3

(@]
—
N
w
-

!

§N
&\

A70S 7G
BLANK

A70S 7G
TiN

(@]
—
N
w
~

=
B

E:

A70S7G
TiN
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

nEEs
DIN 371

<M10 v

IS S ———
L §

A701S A701S
BLANK TiN

L.

3

DIN 376
> M12 < @
o)
HESNS== %
— |
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6H 6H
+0,Imm +0,Imm
s e AS AW
P2 e 1520 e 2530 C(Z'f) ﬂ%)
P3 o 12-15 ® 2025 / 2
P P4 o 10-12 e 1520
p7 e 3-10 7z M/
M M.1 e 810 %!% 9)!' Z
K K2 ® 12-15 ® 2025 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 & =
ad P L Lt L ad a z
! A W ams a0t
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4,2 . .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . .
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 o .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 102 ° .
14 2 110 20,5 2 11 9 4 12 ° .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° .

64 € P11



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

A70 SE A70 SE
BLANK TiN

DIN 371
<M10

DIN 376

> M12 <
Q
] =1

I

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A70 SE A70 SE

BLANK TiN
P2 e 1520 e 2530 E(1,52)
P3 e 12415 ® 20-25 M
P P4 e 10-12 e 15-20
p7 e 38-10 2/ VA
M M.1 e 3-10 //‘!4 %/M
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
v
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° °
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

DIN 371
<M10 v ?E
-gf > | | T R

A70SLH A70SLH
BLANK TiN

DIN 376
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A70SLH A70SLH
IS0 MG BLANK TiN

P2 e 15-20 e 2530
P3 e 12-15 e 2025
P P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 5.10
P7 e 810
M M.1 e 810
K K2 e 12-15 e 2025
N N.3 e 1518 e 2530
N.6 e 1518 e 2530
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ° .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 4.2 ° .
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ° .
8 1,25 90 15 33 8 6.2 3 6,8 ° .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . °
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2 ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 Y nNEw Y new |
16 2 110 20,5 s 12 9 4 14 ° °
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 ° .
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5 o @ (Y new
24 3 160 35,5 - 18 145 4 21 0y New ] 1Y new |
27 3 160 37,5 s 20 16 5 24 0y new | o @@
30 3,5 180 42 - 22 18 5 26,5 Y new | Y new |
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DIN 376

ISO

=

@d,

[mm]
M4

10

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschréagung / Uberlaufschaft

°

©
o | Ay W I |
o Ul s I

: ‘

2

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

me  f7%%  ARS
P2 ® 15-20 e 2530
P3 e 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 e 15-20
P5 e 5-10
P7 e 3-10
M. 1 e 3-10
K2 e 12-15 e 20-25
N.3 e 15-18 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,7 63 8,5 - 2,8 2,1 3 33
0,8 70 10 - 3,5 2,7 3 4,2
1 80 12 - 4,5 3,4 3 5
1,25 90 15 - 6 4,9 3 6,8
1,5 100 17,5 - 7 5,5 3 8,5
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A76 S
BLANK

A76 S
BLANK

A76 S
TiN
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N
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E:

A76 S
TiN
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<M10

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / mit langem Schaft

ez |

VERGNANO WERKSNORM

od,

=y

od,

VERGNANO WERKSNORM
> M12

o |_

) e ® |

e

ISO MG
- P1
P2
N.1
. N.2
N.5
N.6
@d, P
[mm] [mm]
M3 0,5
4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75
16 2
20 2,5

68

A70 L
BLANK

12-15
10-15
12-15
12-115
10-12
10-12

js16
[mm]
112
112
125
125
140
160
180
200
225

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A70 L
TiN
e 2530
e 20-25
e 2530
e 20-25
|_2 |_3 @dz a
h9 h12
[mm] [mm] [mm]  [mm]
7 15 3,5 2,7
8,5 21 4,5 3,4
10 24,5 6 4,9
12 29 6 4,9
15 33 8 6,2
17,5 38 10
18 - 9 7
20,5 - 12
29,5 - 16 12

N

il

[mm]
2,5
3,3
42

6,8
8,5
10,2

A AP WW W WWW

17,5
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A70 L
BLANK

A70 L
BLANK

A70 L
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A120 A120 A120
HSSE @ BLANK VAP TiN

DIN 371 .

<M10 v
HIR U = ;% . -
=
| | |
L'\
!
DIN 376
>M12 - 2
Q
HENNS== % -
- |
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
0 we A Am
P P1 e 12-15 ® 12-15 e 25-30 ﬁc_(zy:?i) % ﬁc_(zy:ii)
P2 e 10-15 e 10-15 ® 2025 2 ,
N.1 e 12-15 ® 12-15
N N.2 e 12-15 e 12-15 e 25-30 Vm_!y:l Vm_y’:. ?m!':.
N.5 e 10-12 ® 10-12
N.6 e 10-12 e 10-12 ® 20-25 //‘nl A %/'!‘ %! A
S T T S BV A120 A120
(mml  foml mml [oml fm] o fmm] o fmml [ mmp OEANK VAP TN
M2 0,4 45 5 14 2,8 21 3 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 5 18 2,8 21 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 5 21 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
4 0,7 63 5 27 4.5 3,4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 6,5 30 6 4,9 3 4,2 () ) °
6 1 80 7 34,5 6 49 3 5 ° ) °
8 1,25 90 9 38,5 8 6,2 3 6,8 ° ° °
10 1,5 100 M 43 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 13 7 3 10,2 ° ° °
14 2 110 16,5 - 11 9 3 12 ° ° °
16 2 110 19,5 - 12 9 3 14 ° ° °
18 2,5 125 24 - 14 11 3 15,5 ° ° °
20 2,5 140 25,5 - 16 12 3 17,5 ° ) °
22 2,5 140 25,5 - 18 14,5 3 19,5 ° ) °
24 3 160 32 - 18 14,5 3 21 [ ) ) °
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / fur VA-Stahle

A170 A170
HSSE VAP TiX2
DIN 371 .
<M10 T
N T l -
L 3
DIN 376
>M12 < =
E—
i |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX 6HX
A170 A170
IO MG VAP TiX2
P P7 e 638 e 810 - (2'3) ﬂ_ﬁ (2'3)
M.1 e 638 e 3810 2
M 7
M.2 ° 5-7
o ol
0
RH RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
s S @ a0 a0
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 11 9 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
18 2,5 125 32 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
70 € P13



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale, 2-nutig / fur Leichtmetalle

A62 A62
BLANK TiH1

DIN 371
<M10
DIN 376
> M11 < 2
"
_ |
!
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so me AR oo
N N.1-2 o 12415 e 2530 ﬂ%) %
N.5-6 e 10-12 e 20-25 2 ,
S ° 6-8 e 10-12
° 3 e 68 e 1012 2,5xD [ 2,5xD )
T 20
.
S A v R AL B Y7 AG2
(mml  foml mml [oml fm] o fmm] o fmml [ mmp OEANK T
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 ° °
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 2 1,75 ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,05 ° °
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 () °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 ° )
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 2 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 2 5 ° °
7 1 80 16 29 7 SA5) 2 6 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 [ °
11 1,5 100 20 - 8 6,2 2 9,5 [ ) °
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 2 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / fir Leichtmetalle

A72 A72
BLANK TiH1

DIN 371
<M10

od,

DIN 376

> M12 @
o)
e === =1
® S I

d2

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so  me MR e
P P1 e 12-15 e 2530 C(Z'f) ﬂc_(zé
N1-2 e 12115 e 2530 / 2
N N.3 e 10-12 ® 20-25
N.5-6 e 10-12 e 20-25 [ 2,5xD | [2,5%D |
7z M/
-
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
1516 ne n2 B?,ZNZK ‘%:12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 18 - 7 3 10,2 ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 25,5 - 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 29,5 - 16 12 3 17,5 ° °

72 € P14



\Y\VEereNANO

MUTTERNGEWINDEBOHRER
Gerade genutet

A9
HSSE BLANK

od,
i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A9
P1 e 1820 —
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
0w
RH
@d1 P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z % A9
js 16 h9 h12 BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M4 0,7 90 25 - 2,8 2,1 3 3,3 °
5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 °
6 1 110 32 - 45 3,4 3 5 °
8 1,25 125 40 - 6 4,9 3 6.8 °
10 1,5 140 45 - 7 5,5 3 8,5 °
12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 °
14 2 200 56 - 11 9 3 12 °
16 2 200 63 - 12 9 3 14 °
18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 °
20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 °
22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 °
24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 °
27 3 315 90 - 20 16 3 24 °
30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 °
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L

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

(17—

==
= vsse

<[ D=
L

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

HE

3

od,

ISO MG
- P.1-2
P3
N.1-2
N N.3
N.5-6
@d, P
[mm] [mm]
M2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75
14 2
16 2

74

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A80
TiN
40-45
35-40
40-45
35-40
40-45

js16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
110

L

[mm]

10
11
12
14
16
18
20
24
25
28

A80
TiCN

40-45
35-40
40-45
35-40
40-45

[mm]
11
15
18
20
21

24,5
29
33
36

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
4
45

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7

N

il

[mm]
1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7.4
9,3
11,2
13,1
15,1

[-

o o Ul Ll U1 Ul LU DWW
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

(117 d—

> A80 6GX  A80 6GX
|| :)))))g HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A80 6GX A80 6GX

TiN TiICN
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ﬂ_ﬁ (2'3) ﬂ_ﬁ (Zi)A
P3 e 3540 e 35-40 2
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 e 40-45 e 40-45 wznz V)]
oW
ad P L L 5 ad a z
L 16 g e R /] AS%SGX Asgciex
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 04 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2.3 ° .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 ° .
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 ° .
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° .
14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 ° .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° .
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V\VerenaNO

Mit Schmiernuten

(17—

==
B

HSSE

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

> M12
i =
A

od,

ne

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG ASON ASON

b P1-2 e 40-45 e 40-45

P3 e 35-40 e 3540

N.1-2 ® 40-45 ® 40-45

N N.3 e 35-40 ® 35-40

N.5-6 ® 40-45 ® 40-45
@d, P L4 Ly L3 @d,
js16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8
2,5 0,45 50 9 15 2,8
3 0,5 56 10 18 3,5
3,5 0,6 56 11 20 4
4 0,7 63 12 21 4,5
5 0,8 70 14 24,5 6
6 1 80 16 29 6
8 1,25 90 18 33 8
10 1,5 100 20 36 10

12 1,75 110 24

14 2 110 25 - 11
16 2 110 28 - 12
18 2,5 125 28 - 14
20 2,5 140 30 - 16

76

a
h12

[mm]
2,1
2,1

=

1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7.4
9,3
11,2
13,1
15,1
16,9
18,9

0 00 ooy UTUT LT LT LT UL D D W W
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

b;;)/);’a A80 N 6GX A80N 6GX
|| ’)))))i HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

e

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO mG A80N6GX A80N 6GX

TiN TiCN
R P1-2 e 4045 e 40-45 % %
P3 e 3540 e 3540 2 A ,
N2 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 giym 47 iy
7 -
Aul e R s 8% a2z I AS0NG6GX AS0N 6GX
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN TieN
M 2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,85 o o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 23 o .
3 05 56 10 18 35 27 4 28 o .
35 06 56 11 20 4 3 4 325 o .
4 0,7 63 12 21 45 34 5 37 o o
5 0.8 70 14 24,5 6 49 5 465 o .
6 1 80 16 29 6 49 5 555 o o
8 1,25 90 18 33 8 62 5 74 o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 93 o 5
12 1,75 110 24 7 50 112 o o
14 2 110 25 ; 11 9 6 13,1 o o
16 2 110 28 ; 12 9 6 15,1 o .
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EG-M BT

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Gewindedrahteinsatze

l
A190

DIN 8140-2

DIN 40435 .
< EG-M8 'g“
gj:‘hm:'—/} } 7'
L]
L3
L|
1
DIN 40435
> EG-M10 - 2
Q
T I .
7] f—— =R
LZ
LI
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A190
ISO MG BLANK
P2 e 10-12 C(2-3)
[ Y,
P3 e 310 7
K K.2 e 310
VL 2]
W
RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
N
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
EG-M3 0,5 63 12 17 45 3,4 3 3,15 °
4 0,7 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
5 0,8 80 16 29 6 49 3 5,25 °
6 1 90 18 33 8 6,2 3 6,3 °
8 1,25 100 20 36 10 8 3 8,4 °
10 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 °
12 1,75 110 25 - 11 9 3 12,5 °
14 2 110 28 - 12 9 3 14,5 °
16 2 125 28 - 14 11 4 16,5 °

78 € P16



\Q\Verenano VI
HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz DIN 13

A2 A2 A2
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2181 a
< M6

od,

B ————————a —

DIN2181
> M7 ¥ 2 =
T 3
fj—— = -
L =
— | =
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
A2 A2 A2
Iso MG VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDE SATZ
P7 . . . /"
R 7 = . . 7/
N z 5
N.5-7 ° ° . 7 7 /V 7 7
o o G
RH RH RH

@d‘| P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z %g A2 A2 AZ
Bile n n2 VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,25 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,75 ° ° °
23 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
2,5 0,35 40 8,5 14,5 2,8 21 3 2,15 ° ° °
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,25 ° ° °
3 0,35 40 8 18 3,5 2,7 3 2,65 ° ° °
3,5 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 ° ° °
4 0,5 45 10 21 4,5 3,4 3 3,5 ° ° °
4,5 0,5 50 12 23 6 4,9 3 4 ° ° °
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 ° ° °
6 0,5 56 14 28 6 4,9 3 5,5 ° ° °
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 5,2 ° ° °
7 0,75 56 14 - 6 4,9 3 6,2 ° ° °
8 0,75 56 18 - 6 4,9 3 7.2 ° ° °
8 1 63 22 - 6 49 3 7 ° ° °
9 1 63 22 - 7 5,5 3 8 ° ° °
10 0,75 63 20 - 7 5,5 4 9,2 ° ° °
10 1 63 20 - 7 5,5 4 9 ° ° °
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 ° ° °
11 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ° ° °
12 0,75 70 22 - 9 7 4 11,2 ° ° °
12 1 70 22 - 9 7 4 11 ° ° °
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 ° ° °
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 ° ° °
14 1 70 22 - 11 9 4 13 ° ° °
14 1,25 70 22 - 1 9 4 12,8 ° ° °
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ° ° °
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V\VerenaNO

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz

A2 A2 A2
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2181
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
IO MG VORS({I\-I%\IEIDER FERTIGSAcﬁNEIDER SQTZZ
p P1-4 ° ° %
P7 [ ] [ ] [ ] ,
K K.2 ° ° °
N N.1-3 ° o ° m m
N.5-7 . E B al il al
- .. -
®d1 P ‘L1 |_2 |_3 @dz a z g% AZ A2 AZ
i no m2 VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 15 1 70 22 - 12 9 4 14 ° ° °
15 1,5 70 22 - 12 9 4 13,5 ° ° °
16 1 70 22 - 12 9 4 15 ° ° °
16 1,25 70 22 - 12 9 4 14,8 ° ° °
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ° ° °
18 1 80 22 - 14 11 4 17 ° ° °
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ° ° °
18 2 80 22 - 14 11 4 16 ° ° °
20 1 80 22 - 16 12 4 19 ° ° °
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ° ° °
20 2 80 22 - 16 12 4 18 ° ° °
22 1 80 22 - 18 14,5 4 21 ° ° °
22 1,5 80 22 - 18 14,5 4 20,5 ° ° °
22 2 80 22 - 18 14,5 4 20 ° ° °
24 1 90 22 - 18 14,5 4 23 ° ° °
24 1,5 90 22 - 18 14,5 4 22,5 ° ° °
24 2 90 22 - 18 14,5 4 22 ° ° °
25 1,5 90 22 - 18 14,5 4 23,5 ° ° °
25 2 90 22 - 18 14,5 4 23 ° ° °
26 1,5 90 22 - 18 14,5 4 24,5 ° ° °
26 2 90 22 - 18 14,5 4 24 ° ° °
27 1,5 90 22 - 20 16 4 25,5 ° ° °
27 2 90 22 - 20 16 4 25 ° ° °
28 1,5 90 22 - 20 16 4 26,5 ° ° °
28 2 90 22 - 20 16 4 26 ° ° °
30 1,5 90 22 - 22 18 4 28,5 ° ° °

80 € P16



\Q\Verenano VI
HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz DIN 13

A2 A2 A2
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2181
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
A2 A2 A2
IS0 MG | oRSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
> P1-4 o . . m : M
TR v B
K K.2 L] . .
N ’ s
N.5-7 ° . ° 7 7 2 M 7
o o G
RH RH RH

@d‘| P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z %g A2 A2 AZ
Bile n n2 VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 30 2 90 22 - 22 18 4 28 ° ° °
32 1,5 90 22 - 22 18 5 30,5 ° ° °
32 2 90 22 - 22 18 4 30 ° ° °
33 2 100 25 - 25 20 4 31 ° ° °
35 1,5 100 25 - 28 22 5 33,5 ° ° °
35 2 125 30 - 28 22 5 33 ° ° °
36 1,5 100 25 - 28 22 5 34,5 ° ° °
36 2 125 30 - 28 22 5 34 ° ° °
36 3 125 40 - 28 22 4 33 ° ° °
38 1,5 100 25 - 28 22 5 36,5 ° ° °
39 2 125 32 - 32 24 5 37 ° ° °
39 3 125 40 - 32 24 4 36 ° ° °
40 1,5 110 25 - 32 24 6 38,5 ° ° °
40 2 125 32 - 32 24 5 38 ° ° °
40 3 125 40 - 32 24 4 37 ° ° °
42 1,5 110 25 - 32 24 6 40,5 ° ° °
42 2 125 32 - 32 24 5 40 ° ° °
42 3 125 40 - 32 24 4 39 ° ° °
45 1,5 110 25 - 36 29 6 43,5 ° ° °
45 2 125 32 - 36 29 5 43 ° ° °
45 3 125 40 - 36 29 5 42 ° ° °
48 1,5 140 25 - 36 29 6 46,5 ° ° °
48 2 140 32 - 36 29 6 46 ° ° °
48 3 140 40 - 36 29 5 45 ° ° °

€ P16 81



\V/ =B "©Verenano

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz

A2 LH A2 LH A2 LH
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 13

DIN 2181 .
<M6 °
. O\
[ C=————————. —
;J
L3
L1
DIN 2181
> M8 < a f
PR i
[ ——T
L, 3
L, b
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
A2 LH A2 LH A2 LH
Iso MG VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
°7 )

N.1-3

o

=2

e o o o
e o o o
;
NN

=]
=l

5 I
@y I
LH LH L

C S

L A O By 1Y A2 LH A2 LH
VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 4 0,5 45 10 21 45 3,4 3 3,5 ° ° °
5 0,5 50 12 24 6 49 3 4,5 ° ° °
6 0,75 56 14 28 6 49 3 5,2 ° ° °
8 1 63 22 6 49 3 7 ° ° °
10 1 63 20 - 7 5,5 4 ° ° °
10 1,25 70 24 7 5,5 3 8,8 ° ° °
11 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ° ° °
12 1 70 22 9 7 4 11 ° ° °
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 ° ° °
12 1,5 70 22 9 7 4 10,5 ° ° °
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ° ° °
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ° ° °
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ° ° °
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ° ° °
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

MF

DIN 13

A23 FC A23FC  A23FCLH

BLANK TiN BLANK

DIN 374 ) s
o I
e
3| -—-——
LZ 3 3
: E E
8 8
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so  me  ABFC AZFC AZICLH
P1 ® 20-25 C (2 3)
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 2 A
P3 e 38-10 e 12-15 e 8-10
K K2 e 310 e 12-15 e 810 m
N N.1 e 2025 7!‘ %} M
N.5 e 1520 %

P B E
eh P bk Ak a 2 Wl A23FC A23FC A23FCLH
(mml  foml mml [oml fm] o fmm] o fmml [ mmp OEANK TN BLANK

M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 °
3,5 0,35 56 9 - 2,5 21 3 3,15 °
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 °
5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4.5 °
6 0,5 80 16 - 4.5 3,4 3 55 °
6 0,75 80 16 - 4.5 3,4 3 5,2 ) °
7 0,75 80 16 - 5,5 4,3 3 6,2 °
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 °
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 °
10 0,5 90 18 - 7 SA5) 4 9,5 ° °
10 0,75 90 18 - 7 5,5 3 9,2 °
10 1 90 18 - 7 5,5 3 9 °
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ° °
11 1 90 20 - 8 6,2 3 10 °
12 0,75 100 22 - 9 7 4 11,2 ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ° °
14 1 100 22 - 11 9 4 13 ° °
14 1,25 100 22 - 11 9 3 12,8 ° °
14 1,5 100 22 - 11 9 3 12,5 [ ) ) °
15 1 100 22 - 12 9 4 14 °
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 °
16 1 100 22 - 12 9 4 15 °
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 °

£ P18
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DIN 374

ISO

@d,

[mm]
M 16
17
17
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
25
25
25
26
26
26
27
27
28
28
30

84

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
Gerade genutet

A23 FC
- a
Q
EIW—’}
L ‘ :
- z
3
E
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
MG A23 FC A23 FC A23 FCLH
BLANK TiN BLANK
P1 ® 20-25 C(Z'i)
P2 o 10-12 e 1520 e 10-12 /
P3 e 3-10 ® 12-15 e 8-10
K.2 e 810 o 1215 e 810 [ 1,5xD |
N.1 e 2025 %@'
N.5 e 15-20 _
2
ml  [mml fmml mm] fom] foml [ fmm) AN
1,5 100 22 . 12 9 3 145 o
1 100 22 - 12 9 4 16 o
1,5 100 22 - 12 9 4 155 o
1 110 25 - 14 11 4 17 o
1,5 110 25 - 14 11 4 165 o
2 125 28 ; 14 11 4 16 o
1 125 25 : 16 12 4 19 o
1,5 125 25 ; 16 12 4 185 o
2 140 28 - 16 12 4 18 o
1 125 25 ; 18 145 4 21 o
1,5 125 25 - 18 145 4 205 o
2 140 28 - 18 145 4 20 o
1 140 25 - 18 145 4 23 o
1,5 140 25 ; 18 145 4 22,5 o
2 140 28 - 18 145 4 22 o
1 140 25 ; 18 145 4 24 o
1,5 140 25 - 18 145 4 235 o
2 140 28 ; 18 145 4 23 o
1 140 25 - 18 145 4 25 o
1,5 140 25 - 18 145 4 245 o
2 140 28 - 18 145 4 24 o
1,5 140 28 - 20 16 4 255 o
2 140 28 - 20 16 4 25 o
1,5 140 28 ; 20 16 4 265 o
2 140 28 - 20 16 4 26 o
1 150 25 ; 22 18 5 29 o

€ P18
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RH
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BLANK
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\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

DIN 13

A23 FC
BLANK

DIN 374

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A23 FC
ISO MG BLANK

P2 e 10-12
P3 e 310 2 A

K K.2 e 3-10

BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 °
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 °
33 2 160 30 - 25 20 4 31 °
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 °
35 2 170 30 - 28 22 5 33 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 °
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
39 3 200 60 - 32 24 5 36 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 5 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 °
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 °
52 2 190 32 - 40 32 6 50 °
52 3 225 50 - 40 32 5 49 °
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V\VerenaNO

Gerade genutet / fir Grauguss

DIN 374 a

od,

k

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so w6 AR AR
K K.1 e 15-20 ® 40-45
N.4 ® 15-20 ® 40-45
N N.7 ® 15-20 ® 40-45
N.9-10 ® 20-25 ® 45-50
@d, P L4 Ly L3 @d,
js16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M4 0,5 63 10 - 2,8
5 0,5 70 12 - 3,5
6 0,75 80 14 - 4,5
8 1 90 16 - 6
9 1 90 16 - 7
10 1 90 18 - 7
10 1,25 100 18 - 7
1 1 90 20 - 8
12 1 100 22 - 9
12 1,25 100 22 - 9
12 1,5 100 22 - 9
14 1 100 22 - 1"
14 1,25 100 22 - 1"
14 1,5 100 22 - 1
16 1 100 22 - 12
16 1,5 100 22 - 12
18 1.5 110 25 - 14
20 1,5 125 25 - 16
22 1.5 125 25 - 18
24 1,5 140 25 - 18
24 2 140 28 - 18
27 1,5 140 28 - 20
27 2 140 28 - 20
30 1,5 150 28 - 22
30 2 150 28 - 22

86

a
h12

[mm]
2,1
2,7
3,4
49
5,5
5,5
5,5

©wWwowoo~N~N~D

S

52

[mm]
3,5
45
5.2

7

8

9
8,8
10
11

10,8
10,5

13

12,8
12,5
15
14,5
16,5
18,5

20,5

22,5
22

25,5
25

28,5
28

vty DD DMDAMDMNDDMDAEDMNDDDAEDNDDWWW

€ P19
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MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

A45
TiCN

an

=l

==

A45
TiCN



DIN 374

ISO

=

[mm]

N.2-3
N.6

[mm]
0,5
0,5

0,75

0,75

0,75

0,75

1,25

1,25

1.5

1,25

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A17 S
BLANK

20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
e 15-18

js 16
[mm]
63
70
80
80
80
90
90
90
90
100
90
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
110
110
125
125
125

A17 S
VAP

® 20-25

15-20
12-15

® 15-20

L

[mm]
12
14
16
16
16
16
16
18
18
18
20
22
22
22

20-25
15-18

L3

[mm]

A17 S
TiN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

@dy
ho
[mm]
2,8
3,5
45

—_ A s e s s w
PO REARERNRNNNISIZIZIOVLOO®NNNNO O]

a
h12

[mm]
2,1
2,7
3,4
43
49
4,9
5,5
5,5
5,5
5,5
6,2

N (- V- R R (e B (e RV Rt RN NN

14,5

A17 S
TiCN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

El
3

10,8
10,5
13
12,8
12,5
14
13,5
15
14,5
17
16,5
19
18,5
21

A AP PAEPMAEPMPDAEAEDNMNPWUPAEDSNDPDPOUDDPDNLDULWLWWWW
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A17 S
BLANK

RH
"

A17 S
BLANK

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17 S A17 S
VAP TiN

)

RH RH

A17 S A17 S
VAP TiN
° °
° °
° °
° °
° °

MF

DIN 13

A17 S
TiCN

TRwhAe

RH

A17 S
TiCN

87



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A7 A17S
HSSE BLANK TiN

DIN 374 -
Q
Y —
LZ
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
s we AmE AT
P2 ® 20-25 e 30-35 m
P3 e 1520 e 2530 '7»‘ 7/
P P4 ® 12-15 ® 20-25 // g / A
P5 ® 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D /D
(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK TN
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ° °
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ° °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 ° °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 ° °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 °
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 3
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
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\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

e ik

DIN 374 a

DIN 13

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A17S
P2 ® 20-25 /',/ o
P P3 e 15-20 //
P4 e 12-15 //A
K K.2 e 15-20
N N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
RH
(mml  mm]  mml [mm) (ml  fmm] [ mm SHANK
M 45 2 180 32 36 29 5 43 °
45 3 200 50 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 36 29 5 46 °
48 3 225 50 36 29 5 45 °

€ P20
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\V/ =B "©Verenano

DIN 13 MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fir VA-Stahle

A7

DIN 374 - a
B —
Q:J: W—/\ 7

TRwVAe

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A17S

M M.1 e 10-15 %

®d1 P L1 |_2 |_3 @dz a

N

is 16 h9 h12 L A17s
(oml  (oml fmml [mm] fm] o mm] o fmml [ mm] X2
M 6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5,2 °
8 1 90 16 6 4,9 3 7 °
10 1 90 18 7 5.5 4 °
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 °
12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 )
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 3
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 °

90 € P21



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

o [

DIN 374 a

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A1756G A17S6G

BLANK TiN
P2 ® 20-25 ® 30-35
P3 e 1520 e 2530
P P4 e 12-15 e 20-25
P5 e 10-15
P7 e 10-15
M M. 1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 15-18 e 2530
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a
s 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M6 0,75 80 16 - 4,5 3,4
8 1 90 16 6 4,9
10 1 90 18 7 5,5
10 1,25 100 18 7 5,5
12 1,5 100 22 9 7
14 1,5 100 22 11 9

i

%

[-] [mm]
3 5,2
3 7
4

3 8,8
3 10,5
4 12,5

€ P21

A17 S 6G
BLANK

A17 S 6G
TiN

1503
6G

A17 S 6G
BLANK

1503
6G

RH

A17 S 6G
TiN

MF

DIN 13
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A30 A30
HSSE BLANK TiN

DIN 374 i ]
<
Q
i = -
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
o we AN A
P1 e 18-20 e 30-35 C(Z'i) ;
P2 e 1518 e 2530
P P3 e 12415 e 20-25 g A
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7/my 7 m/
K K.2 e 12-15 e 2025 %// Z // Z
N.1 ° 1820 - o
N2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 & =
N.6 o 1215 e 2025
ml  fmml fmm] om] foml fmm] w0 [mm) OANK TN
M3 035 56 8 . 2.2 - 3 265 o
35 035 56 9 ; 25 21 3 3,15 o
4 0,5 63 12 ; 28 21 3 35 o
0,5 70 14 ; 35 27 3 45 o
6 0,75 80 16 - 45 34 3 5,2 o o
7 0,75 80 16 - 55 43 3 6.2 o
8 0,75 80 16 ; 6 49 3 7.2 o
8 1 90 16 ; 6 49 3 7 . o
9 1 90 16 ; 7 55 3 8 o
10 0,75 90 18 ; 7 55 3 9.2 o
10 1 90 18 ; 7 55 3 9 o o
10 1,25 100 18 ; 7 55 3 8.8 o o
1 1 90 20 . 8 62 3 10 o
12 1 100 22 ; 9 7 3 1 o
12 1,25 100 22 ; 9 7 3 108 o
12 15 100 22 ; 9 7 3 105 o
14 1 100 22 ; 11 9 3 13 o
14 1,25 100 22 ; 1 9 3 128 o
14 1,5 100 22 ; 1 9 3 125 o
15 1 100 22 ; 12 9 4 14 o
15 15 100 22 ; 12 9 3 135 o
16 1 100 22 ; 12 9 4 15 o
16 1,25 100 22 ; 12 9 4 148 o
16 1,5 100 22 ; 12 9 4 145 o o
17 1 100 22 ; 12 9 4 16 o
17 15 100 22 ; 12 9 4 155 o

92 € P21



\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale
A30 A30
g BLANK TiN

DIN 13

DIN 374 ) .
<
Q
e = =
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so me A% gt

P1 e 1820 e 3035 )

P2 e 1518 e 2530 //
P P3 e 12415 e 2025

P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD |

P5 e 510 7m VA
K K.2 e 12415 o 2025 // Z /// b

N.1 o 1820 o =

N23 e 1518 e 2530
N N.5 o 1518 " "

N.6 o 12415 e 2025
S VA B ) A30
(mml  [oml fml mm] om] [oml [oml (O fml OOANK T

M 18 1 110 25 ; 14 1n 4 17 o

18 1,5 110 25 ; 14 1M 4 165 o .
20 1 125 25 ; 16 12 4 19 o
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 o .
2 1 125 25 ; 18 145 4 21 o
2 15 125 25 ; 18 145 4 205 o .
24 1 140 25 ; 18 145 4 23 o
24 1,5 140 25 ; 18 145 4 225 o .
24 2 140 28 ; 18 145 4 22 o
25 1 140 25 ; 18 145 4 24 o
25 1,5 140 25 ; 18 145 4 235 o
25 2 140 28 ; 18 145 4 23 o
26 1 140 25 - 18 145 4 25 o
26 15 140 25 ; 18 145 4 245 o
26 2 140 28 ; 18 145 4 24 o
27 1,5 140 28 ; 20 16 4 255 o o
27 2 140 28 ; 20 16 4 25 o
28 1,5 140 28 ; 20 16 4 265 o
28 2 140 28 ; 20 16 4 26 o
30 1 150 25 ; 22 18 5 29 o
30 1,5 150 28 - 22 18 4 285 o .
30 2 150 28 ; 22 18 4 28 o
32 15 150 28 - 22 18 5 305 o
32 2 150 28 ; 22 18 4 30 o
36 1,5 170 30 ; 28 2 5 345 o
36 2 170 30 ; 28 2 s 34 o
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

ne

MF

DIN 13

A30
BLANK

DIN 374 ) .
5
Q
i = -
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG A30
P1 e 18-20 C (Z'i)
p P2 ® 15-18 %
P3 ® 12-15
P4 e 10-12 [ 1,5xD |
K K.2 e 12-15 7/m
N.1 e 18-20 ////A
N N.2-3 ® 15-18 RH
N.5 ® 15-18
N.6 ® 12-15 /D
o ’ st ] 6 g E Qh(sjaz h?z ‘ L A30
(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK
M 36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 5 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 )
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
94 € p22



\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

@ @ A715S A71S A715S A715S
g BLANK VAP TiN TiCN

DIN 374 a

DIN 13

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we ALE AUs ans o oas
P2 e 15-20 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 .
P3 e 12-15 ® 12-15 e 20-25 ® 20-25 2 A / A /,
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 ® 15-20
Ei ° Z—lg ° Z-;g &W V/WV 7/|||7 ?WV
M M.1 e 810 e 310 ////" Z ///74 ///" Z ////"A
K K.2 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
N N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
ods F L b B8R a2z g ans A71S A71S A71S
(mml  oml fmml [oml fm] o fmm] o fmml o mmp o OEANK VAP TN TIEN
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 3,4 3 5,2 ° ° ° °
8 1 90 10 6 4,9 3 7 ° ° [ °
10 1 90 10 7 SA5) 3 ° ° ° °
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 ° ° ° °
12 1 100 13 9 7 4 11 () ) ) °
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 ° ) ) °
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 [ ) ° ° °
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ° ° ° °
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ° ) ° °
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° ° ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 ° ° °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 °
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 °
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 e °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 ° °
30 2 150 29 - 22 18 5 28 °
36 3 200 46 - 28 22 5 33 [
42 3 200 51 - 32 24 6 39 ()
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V\VerenaNO

MEE

DIN 374 a

o =
o

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG AT1S
P P7 e 3-10
M.1 e 3-10
M
M.2 ° 5-7
®d1 P L1 |_2 |_3 @dz a
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M 6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4
8 1 90 10 6 4,9
10 1 90 10 7 5,5
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5
12 1,25 100 13,5 9 7
12 1,5 100 14 9 7
14 1,5 100 15,5 - 11 9
16 1,5 100 15,5 - 12 9
20 1,5 125 17 - 16 12

96

N

A A DB DA WWWW D

.
i

[mm]
5,2
7

8.8
10,8
10,5
12,5
14,5
18,5

€ p23

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / fur VA-Stahle
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\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

NEE
g BLANK TiN

DIN 374 a
gEoNS== ==
‘ ‘ E ;

DIN 13

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min I1SO3 1SO3
1SO MG A71S 6G A71 ‘S 6G 6G 6G
BLANK TiN
P2 e 1520 e 25-30 ,
P3 e 1215 e 2025 % A "
P P4 e 10-12 e 15-20
P7 e 38-10 2/ VIV
M M.1 e 310 //‘!| ) %/‘!‘
K K.2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 15-18 e 25-30 /D /D
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z
js 16 h9 h12 A7BEASNEG A71Tiz 6G
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M6 0,75 80 7,5 - 45 3,4 3 52 ° .
8 1 90 10 6 4,9 3 7 ° .
10 1 90 10 7 5,5 3 ° °
10 1,25 100 11,5 7 5,5 3 8,8 ° °
12 1 100 13 9 7 4 11 ° .
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 ° .
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 ° .
14 1,5 100 15,5 11 9 4 12,5 ° °

€ p23 97



\V/ =B "©Verenano

MUTTERNGEWINDEBOHRER
Gerade genutet

INES

VERGNANO WERK- a
SNORM
'D'IF—'
SR T ———

DIN 13

od,
i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A0
P1 e 1820
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z g%
js16 h9 h12 .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,5 80 20 - 2,8 2,1 3 3,5
5 0,5 85 22 - 3,5 2,7 3 45
8 1 115 30 - 6 49 3 7
10 1 130 35 - 7 5,5 3 9
10 1,25 140 45 - 7 5,5 3 8,8
12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,8
12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5
14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5
16 1,5 190 48 - 12 9 3 14,5
18 1,5 200 48 - 14 11 3 16,5
20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5

98 € P24
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\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

17 -a—.
))>>-> A81 A81
)))>> TiN TiCN

DIN 2174 (371)

a
< M10x1,25 ;

DIN 13

DIN 2174 (374)
> M12x1

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX
0 we A A8
R P1-2 e 4045 e 40-45
P3 e 3540 e 3540 2 A
N.12 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 A0
uN
S-S
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN TieN
M3 0,35 56 10 18 35 27 4 285 o o
4 05 63 12 21 45 34 5 38 o .
5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 o .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 o .
8 1 El) 18 33 6120 s 75 o .
10 1 % 18 34 10 8 6 955 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o .
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 ; 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 ; 11 9 6 133 o .
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o .
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\V/ =B "©Verenano

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

DIN 13 Ohne Schmiernuten

e ——

> A816GX  A816GX
”))))g HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371)

< M10x1,25 <
R 111 e
kAETJ

|

1

DIN 2174 (374)

> M12x1 :
< A= ==
LS ‘

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

SO MG  AB16GX  A816GX

TiN TiCN
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) %
P3 e 3540 e 3540
N.1-2 e 40-45 e 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 3540 [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 L) VL)
w o
2
O P bk @ 2 Wl AB16GX  AB16GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 0,35 56 10 18 35 27 4 2,85 o o
4 0,5 63 12 21 45 34 5 3.8 o o
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 48 o o
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 o o
8 1 90 18 33 61215 755 o o
10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9.4 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o o
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 - 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 - 11 9 6 133 o o
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o o

100 € P24



\Q\Verenano VI

MASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde

Mit Schmiernuten
D> A81N A81N
> TiN TICN

DIN 13

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

DIN 2174 (374)
> M12x1 a

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX
o me AN AnN
> P1-2 e 40-45 e 40-45 %
P3 e 3540 e 3540 2 A "
N.1-2 ® 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 gi%m 47 iy
- -
RH RH
ad P L L 5 ad a z
1 is 16 : ’ h92 h12 A%L N ATsigNN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 285 ° °
4 0,5 63 12 21 45 3,4 5 3,8 ° .
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 4,8 ° o
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 ° .
8 1 90 18 33 6,2 5 7,55 ° .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 . .
12 1 100 22 - 7 6 11,55 ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 6 1,4 ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 ° .
14 1,25 100 22 = 11 9 6 13,4 ° o
14 1,5 100 22 - 1 9 6 13,3 ° o
16 1,5 100 22 - 12 9 6 15,3 ° .
18 1,5 110 22 - 14 1 8 17.3 . .
20 1,5 125 25 = 16 12 8 19,3 ° °

€ P25 101



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

> A81N6GX A81N 6GX
B

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

DIN 2174 (374)
> M12x1 2

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A81N 6GX A81N 6GX
IS0 MG TiN TiCN

p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) %
P3 e 3540 e 3540
N.1-2 e 4045 e 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 3540 [ 2,5xD | [2,5%D |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 27‘@; z:@
- -
di P Sk b Bh a2 A81N 6GX A81N 6GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 035 56 10 18 35 27 4 2,85 o o
4 05 63 12 21 45 34 5 38 o o
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 48 o o
6 075 80 16 29 6 49 5 565 o o
8 1 90 18 33 61215 755 o o
10 1 90 18 34 10 8 6 955 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o
12 1 100 22 7 6 11,55 o o
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 ; 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 ; 11 9 6 133 o o
16 1,5 100 22 . 12 9 6 153 o o
18 1,5 110 22 ; 14 1 8 173 o o
20 1,5 125 25 ; 16 12 8 193 o o

102 € P25
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HANDGEWINDEBOHRER - fiir Grund- und Durchgangsgewinde

Sall ASME B1.1
A7 A7 A7 A7
g VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 2184-2 . "
<@ 1/4" E ”
< \ — =
o | Nurpprern ‘ = a
L, )
—J <
L1
DIN 2184-2 )
> @ 5/16" ¥ = ) i
'O'I = ; 4 3 i
° | bwersresrprir—— é E :
T 3
i | a

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A7 A7 A7 A7
VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

> P1-4 ° ° o ° ~ m
P7 W% W/l:
]

RH RH
" "

N.1-3
N.5-7

\S

=l
A\
n i

‘E
=
\\

AN
A\

B IF

==
=

y
y

7

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a 4 %

UNC is16 i b i A7 A7 A7 A7
. VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/M"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
Nr.1 64 1,854 36 7.5 12 2,8 2,1 3 1,55 ° ° ° °
Nr.2 56 2,184 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,85 ° ° ° °
Nr.3 48 2,515 40 8,5 14,5 2,8 21 3 2,1 ° ° ° °
Nr.4 40 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 235 ° ° ° °
Nr.5 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 265 ° ° ° °
Nr.6 32 3,505 45 11 20 4 3 3 285 ° ° ° °
Nr.8 32 4,166 45 12 21 4,5 34 3 3,5 ° ° ° °
Nr.10 24 4,826 50 14 23 6 49 3 3,9 ° ° ° °
Nr.12 24 5,486 56 16 28 6 49 3 45 ° ° ° °
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 49 3 5,1 ° ° ° °
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 49 3 6,6 ° ° ° °
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 55 3 8 ° ° ° °
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 62 3 9,4 ° ° ° °
1/2" 13 12,7 75 28 - 9 7 3 10,8 ° ° ° °
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12,2 ° ° ° °
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ° ° ° °
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22,25 ° ° ° °
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 25 ° ° ° °
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 28 ° ° ° °
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IV [@l ©\Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde (FC) und Durchgangsgewinde (FP)
Gerade genutet

“ HSSE A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
: § BLANK TiN BLANK TiN

DIN 2184-1
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

’-z—ch’
I

aah bR AL
S iiiibiiies

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP

BLANK TiN BLANK TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25 C(Z'i) % /E_,iﬁv‘ /@@
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 e 15-20 // //"
P3 o 310 ° 1215 e 310 o 1215 g A /A /A
K K.2 e 810 o 1215 e 810 o 1215 [ 1,5xD | [1,5%D |
N.1 e 20-25 e 20-25 7/my 7 m/
N N.5 e 1520 e 1520 ////ﬁ // Z
e P bk b Ph @2 Wl a27Fc A27FC A27FP A27FP
Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  (mm]  mm] el [ fmm) PANK TN BLANK TN
Nr.2 56 2,184 45 9 13 28 21 3 1,85 o o o o
Nr.3 48 2,515 50 9 15 28 21 3 2 o o o o
Nr.4 40 2,845 56 10 18 35 27 3 235 o o o o
Nr.5 40 3,175 56 10 18 35 27 3 265 o o o o
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 o o o .
Nr.8 32 4,166 63 13 22 45 34 3 35 o o o o
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 o o o o
Nr.12 24 548 80 16 265 6 49 3 45 o o o o
14" 20 6,35 80 17 30 7 55 | 3 | G o o o 5
5/16" 18 7938 90 18 - 6 49 3 66 o o o o
3/8” 16 9525 100 22 - 7 55 3 8 o o o o
7/16” 14 11,113 100 24 - 8 62 3 94 o o o o
12" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o o o
9/16” 12 14288 110 28 ; 11 9 3 122 . o o .
5/8" 11 15875 110 28 ; 12 9 3 135 o o o o
3/4" 10 1905 125 32 - 14 M 4 165 o o o o
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 195 o o o 0
1" 8 254 160 36 - 18 145 4 2225 o o o o
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 25 o o
118" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 o o
13/8" 6 34925 200 50 - 28 2 4 3075 o o
112" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 o o

104 € Pp27



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

A49 A49
NITRIERT TiCN
pe]
L, :
L3
L1

UNC

ASME B1.1

DIN 2184-1
<@ 1/4"
E’I—J
DIN 2184-1
> @ 5/16" ¥ g
EEW—/} %W
L
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so w6 A48 AR
K K.1 e 1520 ® 40-45 @ ,
N.4 e 1520 e 40-45 ” ,/
N N.7 e 15-20 ® 40-45
N9-10 e 20-25 ® 4550 [2,5%D | [2,5%D |
wi wnn
- -n
P @d‘| L1 |_2 |_3 @dz a z %g A49 A49
UNC js16 he hi2 NITRIERT TiCN
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] []  [mm]
Nr.2 56 2,184 45 9 13 28 21 3 185 . o
Nr.3 48 2,515 50 9 15 28 21 3 24 . o
Nr.4 40 2,845 56 10 18 35 27 3 235 . o
Nr.5 40 3,175 56 10 18 35 27 3 265 . o
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 ° o
Nr.8 32 4,166 63 13 22 45 34 3 35 . o
Nr.10 24 4826 70 16 26,5 6 49 3 39 . o
Nr.12 24 5486 80 16 26,5 6 49 3 45 . o
1/4" 20 635 80 17 30 7 55 3 | 51 . o
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 4 66 . o
3/8" 16 9,525 100 22 2 7 55 4 8 . o
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 4 94 . o
12" 13 127 110 26 = 9 7 4 108 . o
9/16" 12 14288 110 28 - 11 9 4 122 . o
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 4 135 . o
3/4~ 10 1905 125 32 - 14 11 4 165 ° o
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 195 . o
1 8 25,4 160 36 - 18 145 5 22,25 . o
11/8" 7 28575 180 40 2 22 18 5 25 .
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 5 28 .
13/8" 6 34925 200 50 = 28 22 5 30,75 .
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 2 5 34 .

€ Pp27
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UNC

ASME B1.1

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

DIN 2184-1
<@ 1/4"
g—E' - \
L]
L3
DIN 2184-1
> @ 5/16"
I
|
ISO MG A19 8
P2 e 20-25
P3 e 1520
P P4 e 1215
P5
P7
M M.1
K K.2 ® 1520
N N.2-3 ® 2025
N.6 e 1518
P @d L
UNC js16
[Gg/1"]  [mm]  [mm]
Nr.2 56 2,184 45
Nr.3 48 2,515 50
Nr.4 40 2,845 56
Nr.5 40 3,175 56
Nr.6 32 3,505 56
Nr.8 32 4,166 63
Nr.10 24 4,826 70
Nr.12 24 5,486 80
1/4" 20 6,35 80
5/16" 18 7,938 90
3/8" 16 9,525 100
7/16" 14 11,113 100
12" 13 12,7 110
9/16" 12 14,288 110
5/8" 11 15875 110
3/4" 10 19,05 125
7/8" 9 22225 140
17 8 25,4 160
11/4" 7 31,75 180
11/2" 6 38,1 200

106

A19S
TiN
e 30-35
e 2530
e 20-25
e 10-15
e 10-15
e 10-15
e 2530
e 30-35
e 2530
L L3
[mm]  [mm]
8 13
9 15
10 18
10 18
11 20
13 22
16 26,5
16 26,5
17 30
18 -
22 -
24 -
26 -
28 -
28 -
32 -
32 -
36 -
40 -
50 -

A19S

TiCN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

@d,
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

A19S 3B
BLANK

® 20-25

e 15-20

12-15

15-20

20-25

15-18
a VA

h12

[mm] [
2,1 2
2,1 3
27 3
27 3
3 3
34 3
49 3
49 3
55 3
49 3
55 3
62 3
7 3
9 3
9 3
11 4
145 4
145 4
18 4
22 4

7
U

Ay

[mm]
1,85
2,1
2,35
2,65
2,85
3,5
3,9
4,5
5,1
6,6
8
9,4
10,8
12,2
13,5
16,5
19,5
22,25
28
34

€ p2s8

A19 S
BLANK

A19S
TiN

A19S
TiCN

A19S 3B
BLANK

RH RH RH RH

A19S
BLANK

A19 S
TiN

A19S
TiCN

A19S 3B
BLANK



‘QVerenano @I @

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fur VA-Stahle

e

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

ASME B1.1

od,

DIN 2184-1
> 5/16"

i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A19S
ISO MG Tix2

P P7 ® 10-15 m
M M.1 ® 10-15 W/‘:

RH

P @d‘| L1 |_2 |_3 @dz a 4 7

UNC js 16 ho h12 o A19S

(Gg/1"] (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  mm] (] (mm] TiX2
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 °
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 °
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4.5 °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 51 °
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4.9 3 6,6 °
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 3 8 ()
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 )
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 °
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 3 12,2 °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 3 13,5 °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 °
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 °

€ P28 107



IV [@l ©\Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A33 A33 A33 3B
§ BLANK TiN BLANK

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

o me A3 £
P1 e 18-20 e 30-35 e 1820 C(2-3) % %
P2 e 15-18 e 2530 e 15-18 2 ,’
P P3 e 1215 e 2025 e 1215 g A
P4 e 10-12 e 1520 e 10-12 [ 1,5xD | [1,5%D | [ 1,5%D |
P5 e 5.0 7/m 7z 7
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 ////ﬁ // Z ////ﬁ
N.1 o 1820 o 1820 o = =
N2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 e 1518 e 1518 & = &
N.6 e 1215 e 2025 e 12-15
T T SR A33 A33 A33 3B
Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  (mm]  mm] el [ fmm) PANK TN BLANK
Nr.2 56 2,184 45 8 13 28 21 3 185 o o
Nr.3 48 2515 50 9 15 28 21 3 2 o o
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 27 3 235 o o
NK.5 40 3175 56 10 18 35 27 3 265 o o
NI.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 285 o o .
Nr.8 32 4166 63 13 20 45 34 3 35 o o .
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 o o o
Nr.12 24 5486 80 16 29 6 49 3 45 o o o
174" 20 635 80 17 30 7 55 3 51 o o c
5/16" 18 7,938 90 18 ; 6 49 3 66 o o .
3/8" 16 9525 100 22 ; 7 55 3 8 o o .
7/16" 14 11,113 100 24 ; 8 62 3 94 o o .
172" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o .
9/16" 12 14288 110 28 ; 11 9 3 122 o . .
5/8" 11 15875 110 28 ; 12 9 3 135 o o o
3/4" 10 1905 125 32 ; 14 M 4 165 o o .
7/8" 9 22225 140 32 ; 18 145 4 195 o o
1" 8 254 160 36 ; 18 145 4 22,25 o o
11/8" 7 28575 180 40 ; 22 18 4 25 o
114" 7 3175 180 40 ; 22 18 4 28 o
13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 30,75 o
112" 6 38,1 200 50 - 2 22 4 34 o
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DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> 5/16"

ISO MG
P2
P3
P P4
P5
P7
M M.1
M.2
K.2
N N.3
N.6
P
UNC
[Gg/1"]
Nr.2 56
Nr.3 48
Nr.4 40
Nr.5 40
Nr.6 32
Nr.8 32
Nr.10 24
Nr.12 24
1/4" 20
5/16" 18
3/8" 16
7/16" 14
1/2" 13
9/16" 12
5/8" 11
3/4" 10
7/8" 9
1" 8
11/4" 7
11/2" 6

NMEE

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A60 S
BLANK

® 15-20

12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

@d, L4
js16
[mm] [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 100
11,113 100
12,7 110
14,288 110
15,875 110
19,05 125
22,225 140
25,4 160
31,75 180
38,1 200

A60 S
TiN
® 25-30
® 20-25
e 15-20
e 5-10
e 3-10
e 3-10
20-25
e 25-30
25-30
L L3
[mm] [mm]
6 13
6 15
6,5 21
6,5 21
7,5 22,5
7.5 26
10 28,5
10 28,5
11,5 32
13 -
14 -
17 -
19 -
21 -
22,5 -
26 -
30 -
36,5 -
42 -
49 -

A60 S

TiCN

25-30

20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

O 00 N O NN O O

1

14
18
18
22
28

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7
2,7

3,4
4,9
4,9
5,5
4,9
55
6,2

1
14,5
14,5

18

22

A60 S

TiX2

8-10
8-10
5-7

N

7
U

[mm]
1,85
2,1
2,35
2,65
2,85
3,5
3,9
45
5,1
6.6
8
9,4
10,8
12,2
13,5
16,5
19,5
22,25
28
34

U U1l A DDA DD P WWWWWWWWWW W W

€ P29

A60 S
BLANK

A60 S
TiN

A60 S
TiCN

A60 S
TiX2

E:

IN >

O:u

A60 S
TiN

E:

A60 S
TiCN

S

NS

= N

O:u

A60 S
TiX2

‘QVerenano @I @

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

109

ASME B1.1

A SERIES




IV [@l ©\Verenano

ASME B1.1 40° Rechtsspirale, 2-nutig / fir Leichtmetalle

\ /]

DIN 2184-1

<@ 1/4" EN *N‘XL
E'M ——
L2

—

L

3

DIN 2184-1
> @ 5/16"

d!
de
g

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A65
ISO MG BLANK
N N.1-2 e 12-15
N.5-6 e 10-15
S.1 e 68
S
S.3 e 68

P @d1 |_1 |_2 L3 @dz a VA %g

UNC js 16 h9 h12 ¥
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]

Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 2 2,35
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 2 2,65
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 2 2,85
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4,5 34 2 3,5
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 2 3,9
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 49 2 4,5
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 2 5,1
5/16" 18 7,938 90 18 6 49 2 6,6

3/8" 16 9,525 100 22 7 55 2 8

110 € P30

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde

A65
BLANK

E:

A65
BLANK



‘QVerenano MEINIE
HANDGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durch ind
ar Grund- und Durc gangsgg;\:l;\a; ASME B1.1

A8 A8 A8
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2184-2 . a
<@ 1/4" H 0
o d (| =
o PMuperveenervees 1 — A
LZ
—J <
L1
DIN 2184-2
> @ 5/16" ¥ -
o p—— |

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

il T ——
B

IS0 MG VORSCAH?IEIDER FERTIGSACENEIDER Sﬁ?z
] Y A
K K.2 L] o °
N.1-3 ° ° ° m
N s 5
N.5-7 g . . n Al 7
oy av &t
RH RH RH

y
y
y

UNF T st i 2B gh(iz e 1 A8 A8 A8
[Gg/1"]  [mm] sl il i i mml -] Tl VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
Nr.2 64 2,184 36 9 15 2,8 2,1 3 1,85 ° ° °
Nr.3 56 2,515 40 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° ° °
Nr.4 48 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ° ° °
Nr.5 44 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ° ° °
Nr.6 40 3,505 45 11 20 4 3 3 2,95 ° ° °
Nr.8 36 4,166 45 12 21 4,5 3,4 3 3,5 [ ° °
Nr.10 32 4,826 50 14 23 6 49 3 41 ° ° °
Nr.12 28 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,6 ° ° °
1/4" 28 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5.5 ° ° °
5/16" 24 7,938 63 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° °
3/8" 24 9,525 63 18 - 7 5,5 3 8,5 ° ° °
7/16" 20 11,113 70 20 - 8 6,2 3 9,9 ° ° °
1/2" 20 12,7 70 20 - 9 7 4 11,5 ° ° °
9/16" 18 14,288 70 22 - 11 9 4 12,9 [ ° °
5/8" 18 15,875 70 22 - 12 9 4 14,5 ° ° °
3/4" 16 19,05 80 22 - 14 1 4 17,5 [ ° °
7/8" 14 22,225 80 22 - 18 14,5 4 20,4 ° ° °
1" 12 25,4 90 22 - 18 14,5 4 23,25 ° ° °
11/8" 12 28,575 90 22 - 22 18 4 26,5 ° ° °
11/4" 12 31,75 90 22 - 22 18 4 29,5 ° ° °
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I\l YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde (FC) und Durchgangsgewinde (FP)
Gerade genutet

“ HSSE A28FC  A28FC  A28FP  A28FP
= g BLANK TiN BLANK TiN

DIN 2184-1
<@ 1/4"
HR == i
L
L3
L|
DIN 2184-1
> @ 5/16" 2
I —
“Lﬁmwmwt—” =
LZ
LI

ASME B1.1

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP

e}
<
Sl w
N O
~
Sl
§§E E o
A\

BLANK TiN BLANK TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25 m
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 e 15-20 ‘ '/‘
P3 e 8-10 e 12-15 e 3-10 e 12-15 g // o
K K2 ° 810 e 125 e 810 e 1215 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N N.1 e 2025 e 2025 ”@' ?@
N.5 e 1520 e 1520 Z b
VT - R B - I [l A28FC  A28FC  A28FP  A28FP
Gg1") [mml  [ml o] fo] o] o] [ o) O " PLANK i
Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 2,1 B 1,85 ° ° ° °
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° ° ° °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 o ° ° °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ° ° ° °
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 o ° ° °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ° ° ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ° ° ° °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ° ° ° °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ° ° ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 ° ° ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ° ° ° °
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 11,5 o ° ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 1 9 3 12,9 ° ° ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 3 14,5 ° o ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 A 4 17,5 ° ° ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 o ° ° °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ° ° ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 4 26,5 ° °
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 ° °
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 4 32,75 o °
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 ° °
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‘QVerenano MEINIE

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

ASME B1.1

A50 A50
HSSE NITRIERT TiCN

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"
5T 2 e ,,
14 =,
L
L ; 4
: L g
3
DIN 2184-1
> @ 5/16" 4 =
T,
H§ =) =
L]

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

od,

od

A SERIES

d?

i

so me A% A%
K K.1 e 1520 e 40-45 ,
N.4 e 1520 e 40-45 2 A "
N N.7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m m
al il

=l
S

=
A\
-l

y
y

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a 4 7

S
AN\

UNF js 16 h9 h12 “ A50 A.50
B NITRIERT TiCN
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]

Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 3,5 ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 49 3 41 ° °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4,6 ° °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 5,5 ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 49 4 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 4 8,5 ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 4 9,9 ° °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 4 12,9 ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 4 14,5 ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 145 4 20,4 ° °
1 12 25,4 140 28 - 18 145 5 23,25 ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 5 26,5 °

11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 5 29,5 °

13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 °

11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 °
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I\l YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

ASME B1.1

A20 S A20S A20S A20S 3B
BLANK TiN TiCN BLANK

DIN 2184-1 R
<@ 14" ¥
'g ibipataies —— _
b ]
L, :
L E

DIN 2184-1
> @ 5/16" < :

rrraes

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so ws NS A0S ams g
P2 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25 %
P.3 e 15-20 ® 25-30 ® 25-30 ® 15-20 ,/
P P4 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 e 12-15 /A
P.5 e 10-15 ® 10-15
P.7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 ® 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 e 25-30 e 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25
N N.6 e 15-18 ® 25-30 ® 25-30 e 15-18 /D /D /D /D
o oho kb Bha 2 g azs A20S A20S  A2053B
Go/*l fmml  fmml  faml foml ol fom) G mm] PN i Tien BLANK
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 . . °
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ] . °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 o ° °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 . ° °
Nr.6 40 3,505 56 " 20 4 3 3 2,95 . . ° °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3.4 3 3,5 o ° ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 41 L] . . °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 o . ° .
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 . . ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . . ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 . ° ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 . . ° °
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 . . ° °
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 o ° ° °
5/8" 18 15,875 100 22 = 12 9 4 14,5 o ° ° [}
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 1N 4 17,5 o ° ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 o . .
1 12 25,4 140 28 - 18 145 4 23,25 . ° °
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 °
112" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 °

114 € P32



‘QVerenano MEINIE

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fir VA-Stahle ASME B1.1

DIN 2184-1 .
<@1/4" <
Q
T = -
LJ
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" < :

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A20 S
ISO MG Tix2
P P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15

RH

UNF ’ = st ]6 E . @h(sj;z h?z c A20S
(Gg/1"] (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  mm] (] (mm] TiX2
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4.1 °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4.6 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 55 °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4.9 3 6,9 °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 3 8,5 °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 4 12,9 °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 4 14,5 °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 °
1 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 °
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I\l YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A34 A34 A34 3B
HSSE BLANK TiN BLANK

ASME B1.1

DIN 2184-1
<@ 1/4"
=
L3
L|
DIN 2184-1
> @ 5/16" < :

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so me A3 AR
P1 e 18-20 e 30-35 e 18-20 C(Z'i) %
P2 e 1518 e 2530 e 1518 ) "
P P3 e 1215 e 2025 e 1215
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5-10 %@' ?@ %@}
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 _ / Z ]
N.1 o 1820 o 1820 - o o
N2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 e 1518 e 1518 & =
N.6 e 1215 e 2025 e 12-15
T T S A34 A34 A34 3B
Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  (mm]  mm] el [ fmm) PANK TN BLANK
Nr.2 64 2,184 45 8 13 28 21 3 185 o o
Nr.3 56 2515 50 9 15 28 21 3 215 o o
Nr.4 48 2845 56 10 18 35 27 3 24 o o
NK.5 44 3175 56 10 18 35 27 3 27 o o
NI.6 40 3505 56 11 20 4 3 3 295 o o o
Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 35 o o o
Nr.10 32 4826 70 14 245 6 49 3 4 o o o
Nr.12 28 5486 80 16 265 6 49 3 46 o o o
174" 28 635 80 16 30 7 55 3 55 o o 3
5/16" 24 7938 90 18 ; 6 49 3 69 o o o
3/8" 24 9525 90 18 . 7 55 3 85 o o o
7/16" 20 11,113 100 20 ; 8 62 3 99 o o o
172" 20 127 100 22 . 9 7 3 115 o o o
9/16" 18 14288 100 22 ; 11 9 3 129 o o .
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145 o o o
3/4" 16 19,05 110 25 ; 14 M4 175 o o .
7/8" 14 22225 125 25 : 18 145 4 204 o o
1" 12 254 140 28 ; 18 145 4 2325 o o
11/8" 12 28575 150 28 . 22 18 4 265 o
11/4" 12 31,75 150 28 ; 22 18 4 295 o
13/8" 12 34925 170 30 . 28 2 5 3275 o
112" 12 381 170 30 - 28 2 5 36 o

116 € P33



DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> 5/16"

ISO MG
P2
P3
P P4
P5
P7
M M.1
M.2
K.2
N N.3
N.6
P
UNF
[Gg/1"]
Nr.2 64
Nr.3 56
Nr.4 48
Nr.5 44
Nr.6 40
Nr.8 36
Nr.10 32
Nr.12 28
1/4" 28
5/16" 24
3/8" 24
7/16" 20
1/2" 20
9/16" 18
5/8" 18
3/4" 16
7/8" 14
1" 12
11/4" 12
11/2" 12

NMEEC

=
Q
IR s SS=———
LZ
;J
L1
~ a
el
Q

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A61S
BLANK

15-20

12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

@d, L4
js16
[mm] [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 90
11,113 100
12,7 100
14,288 100
15,875 100
19,05 110
22,225 125
25,4 140
31,75 150
38,1 170

A61S A61S
TiN TiCN
® 25-30 e 25-30
e 20-25 ® 20-25
e 15-20 e 15-20
e 5-10 e 5-10
e 810 e 810
e 810 e 810
20-25 20-25
e 25-30 ® 25-30
25-30 25-30
Ly L3 @d,
h9
[mm] [mm] [mm]
5.5 13 2,8
6 18 2,8
6 18 3,5
6 18 3,5
6,5 22 4
7 26,5 4,5
8 29 6
9 29,5 6
10 32 7
1 - 6
12 - 7
13,5 - 8
14,5 - 9
15,5 - 1
16 - 12
18 - 14
23,5 - 18
26 - 18
26 - 22
29 - 28

a
h12

[mm]
2.1
2,1
2,7
2,7

3
3,4
4,9
4,9
5,5
49
5,5
6.2

7

9

9

11

14,5
14,5
18
22

A61S

TiX2

8-10
8-10
5-7

N

U U1l A DDA D DDA WWWWWWWWWW W W

7
/
%

7]

[mm]
1,85
2,15
2,4
2,7
2,95
3,5
41
4.6
5,5
6,9
8,5
9,9
11,5
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25
29,5
36

€ P33

A61S
BLANK

A61S
BLANK

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A61S
TiN

A61S
TiN

A61S
TiCN

(@]
—
N
w
-

T
&‘ S

A61S
TiCN

A61S
TiX2

A61S
TiX2

117



UNF

ASME B1.1

<@ 1/4"

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale, 2-nutig / fur Leichtmetalle

DIN 2184-1

DIN 2184-1

> @ 5/16"

ISO

UNF

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"

118

od,

MG

N.1-2
N.5-6
S.1
S.3

P

[Gg/1"]
64
56
48
a4
40
36
32
28
28
24
24

A66
BLANK
e 12-15
e 10-15
e 68
e 6-8
@d, L4
js16
[mm]  [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 90

L

[mm]
8
9
10
10
11
12
14
16
16
18
18

L3

[mm]
13
15
18
18
20
21

24,5

26,5
30

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

@d,
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5
4
4,5

6
6
7
6
7

a
h12

[mm]  [-

2,1
2,1
2,7
2,7
3
3,4
4,9
4,9
55
4,9
55

N

P
Ay

S
N\

[mm]
1,85
2,15
2,4
2,7
2,95
3,5
41
4,6
5,5
6,9
8,5

N NN NN N NN NN

€ P34

A66
BLANK

& NSE

E:

A66
BLANK



ISO

M

8-UN

11/8"
11/4"
13/8"
11/2"
15/8"
13/4"
17/8"
o

P2
P.3
P4
P.5
P.7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

P

[Gg/1"]
8

0 00 00 00 0O 00 0o

WVerenano FLE N

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

ASME B1.1

A119
BLANK

A119
TiN

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A119
BLANK

@d

[mm]
28,575
31,75
34,925
38,1
41,275
44,45
47,625
50,8

20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
15-18

Ly
js16
[mm]
180
180
200
200
200
200
225
225

=

A119

TiN

e 30-35 %

e 2530 m

® 20-25

® 10-15

® 10-15

® 10-15

® 25-30 RH RH

® 30-35

o 2530 & &
L L @d a z
Z 5 R !% A119 A119

(ml  (mml ol fom] [ fmm] BANK TN
40 - 22 18 4 25,4 ° °
40 - 25 20 4 28,6 ° °
50 - 28 22 4 31,8 ° °
50 - 32 24 4 35 ° °
50 - 32 24 5 38,1 ° °
50 - 36 29 5 41,3 ° °
60 - 36 29 5 44,5 ° °
60 - 40 32 5 47,7 ° °

€ P34 119



S-UUN BT

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

ASME B1.1

ISO

8-UN

11/8"
11/4"
13/8"
11/2"
15/8"
13/4"
17/8"
2

120

MEE

VERGNANO WERKSNORM

o
R

P2
P.3
P4
P.5
P7
M.1
K.2
N.3
N.6

P

[Gg/1"]

A160
BLANK

@4

[mm]
28,575
31,75
34,925

38,1
41,275
44,45
47,625

50,8

15-20
12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

Ly
js 16
[mm]
180
180
200
200
200
200
225
225

A160
TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

L L3

[mm] [mm]
40 -
41,5 -
50 -
50 -
52 -
52 -
53,5 -
61,5 -

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

@d;
h9
[mm]
22
25
28
32
32
36
36
40

a
h12

N

il

[mm]  [[]  [mm]
18 4 254
200 4 286
22 4 311
24 5 35
24 5 381
29 5 413
29 5 445
32 5 47,7

€ P34

A160
BLANK

A160
BLANK

A160
TiN

A160
TiN



Y\VErenANO

HANDGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz

A5 A5 A5
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 5157

01011 e
—

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min — 1SO ISO
AS AS AS 5969 5969
ISO MG VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
P Y ; Y
p7 ° ° ° /”
[ . . . 7 Y
N i
N.5-7 ° ° ° ’ 7 /V ' 7
oy v an
RH RH RH

y
y
y

[Gg/1"]  [mm] sl il i T Tl VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
1/8" 28 9,728 63 18 - 7 5,5 3 8,8 ° ° °
1/4” 19 13,157 70 20 - " 9 4 11,8 ° ° °
3/8" 19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 ° ° °
172" 14 20,955 80 22 - 16 12 4 19 ° ° °
5/8" 14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 ° ° °
3/4” 14 26,441 90 22 - 20 16 4 24,5 ° ° °
7/8" 14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 ° ° °
1 1" 33,249 100 25 - 25 20 4 30,75 ° ° °
11/8" 1" 37,897 125 32 - 28 22 5 35,5 ° ° °
11/4" 1" 41,91 125 32 - 32 24 5 39,5 ° ° °
11/2" 1" 47,803 140 32 - 36 29 6 45,25 ° ° °
13/4” " 53,746 140 36 - 40 32 6 51 ° ° °
2" " 59,614 160 36 - 45 35 6 57 ° ° °
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DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"
1
11/8"
11/4"
11/2"
13/4"
2"
21/2"

122

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde (FC) und Durchgangsgewinde (FP)

Gerade genutet

INES

od,

"z—"dE
-

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

we  ARE ARE
P.2 e 10-12 e 10-12
P.3 e 38-10 e 38-10
K.2 e 38-10 e 38-10

P ®d1 .L'] Lz L3 @dz a VA g%
js16 h9 h12 ¢
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8
19 13,157 100 22 - 1 9 3 11,8
19 16,662 100 22 - 12 9 3 1525
14 20,955 125 25 - 16 12 4 19
14 22,911 125 25 - 18 145 4 21
14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5
14 30,201 150 28 - 22 18 4 28725
11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75
11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5
1 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5
11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525
11 53,746 190 32 - 40 32 6 51
11 59,614 220 40 - 45 35 6 57
11 75,184 250 50 - 45 35 8 72,8

£ P35

A26 FC
BLANK

ETTrrTT

-

A26 FC
BLANK

A26 FP
BLANK




i3

DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"
17
11/8"
11/4"
11/2"

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

A48 A48
,< HSSE NITRIERT TiCN
~ a
el
Q
- m
i |
LZ
L i
| 3
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ISO ISO
A48 A48
MG NITRIERT TiICN
K.1 e 1520 ® 40-45 ;
N.4 e 1520 e 40-45 9 A "
N.7 e 15-20 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m m
/ Y
a wnn
[~ -
RH RH
P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a z %é
516 ho hi2 “ N#lg SRT ?gﬁ
|
[Gg/M"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
28 9,728 90 18 - 7 55 4 88 . o
19 13,157 100 22 - 11 9 4 18 . o
19 16,662 100 22 5 12 9 4 1525 . o
14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 . o
14 22911 125 25 = 18 145 4 21 . o
14 26,441 140 28 - 20 16 5 245 . o
14 30,201 150 28 5 22 18 5 2825 . o
11 33249 160 30 - 25 200 5 30,75 ° °
11 37,897 170 30 - 28 2 6 355 .
11 41,91 170 30 - 32 24 6 395 .
11 47,803 190 32 = 36 29 6 4525 .
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DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"

11/8"

11/4"
11/2"

124

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

P2
P3
P4
P5
P7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

P

[Gg/1"]

28
19
19
14
14
14
14
1"
1"
1"
"

0 [

D

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A18S A18S A18S
BLANK VAP TiCN
® 20-25 ® 20-25 ® 30-35
e 1520 15-20 ® 2530
e 12-15 12-15 e 20-25
e 10-15
e 10-15
e 10-15
e 15-20 15-20 e 2530
e 20-25 20-25 e 30-35
e 15-18 15-18 e 2530
@d, L4 L, L3 @d,
js16 h9
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]
9,728 90 18 - 7
13,157 100 22 - 11
16,662 100 22 - 12
20,955 125 25 - 16
22,911 125 25 - 18
26,441 140 28 - 20
30,201 150 28 - 22
33,249 160 30 - 25
37,897 170 30 - 28
41,91 170 30 - 32
47,803 190 32 - 36

A18S
TiX2

e 10-15

e 10-15
[mm]  [[]  [mm]
55 4 8,8
9 4 11,8
9 4 1525
12 4 19
145 4 21
16 4 24,5
18 4 2825
20 4 30,75
22 5 35,5
24 5 39,5
29 5 4525

£ P36

A18 S
BLANK

A18 S
VAP

A18 S
TiCN

A18 S
BLANK

SO
5969

A18 S A18 S
VAP TiCN
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °

A18 S
TiX2

TRwVAe

IS0
5969

A18 S
TiX2



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A32 A32
BLANK TiN

DIN 5156 - s
Q
o]
: |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 5589 55(6)9
so  me 32 A
P1 e 1820 e 3035 ,
P2 e 1518 e 2530 2 A ,
P P3 e 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7m V7
K K.2 e 12415 o 2025 // Z /// b
N1 e 1820 o or
N23 e 1518 e 2530
N N5 o 1518 " "
N.6 e 12-15 ® 20-25
Gg/1"] [mm] [mm]  (mm]  (mm]  mm] fmm] (] fmm] POANE T
178" 28 9728 9 18 . 7 55 3 88 o .
14" 19 13,157 100 22 . 1 9 3 118 o .
3/8" 19 16662 100 22 . 12 9 3 1525 o .
72" 14 20955 125 25 . 16 12 4 19 o .
5/8" 14 22911 125 25 . 18 145 4 21 o o
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ) °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 ] °
" 11 33249 160 30 . 25 20 4 3075 o o
11/8" 11 37897 170 30 . 22 2 5 355 o
114" 11 4191 170 30 . 32 24 5 395 o
112 11 47803 190 32 . 36 29 6 4525 o
13/4" 11 53746 190 32 . 4 32 6 5 o
2" 11 59614 220 40 . 45 35 6 57 o
21/2" 11 75,184 250 50 - 45 35 8 72,8 °

€ P36 125



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"

11/8"

11/4"
11/2"

126

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

MEE

I ASSS
e

P2
P3
P4
P.5
P7
M.1
K.2
N.3
N.6

P

[Gg/1]

28
19
19
14
14
14
14
1"
1"
"
"

od,

A59 S
BLANK

e 15-20

® 12-15

e 10-12

12-15

15-18

15-18

@d, L4
js16
[mm] [mm]
9,728 90
13,157 100
16,662 100
20,955 125
22,911 125
26,441 140
30,201 150
33,249 160
37,897 170
41,91 170
47,803 190

A59S
VAP

15-20
12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

[mm]  [mm]

17
23
23
29
29
29
32

34,5
34,5
34,5
37,5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A59S

TiN
25-30
20-25
15-20

5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

@d,
h9
[mm]
7
11

A59 S

TiCN

e 2530

e 20-25

e 15-20

e 5-10

e 3-10

e 3-10

e 20-25

e 2530

e 2530
a VA

h12

[mm] [
55 3
9 4
9 4
12 5
145 5
16 5
18 5
20 5
22 5
24 5
29 6

7

.
i

7)

f

[mm]
8,8
11,8
15,25
19
21
24,5
28,25
30,75
35,5
39,5
45,25

£ P36

A59 S
BLANK

SO
5969

(@]
Al
NI)
Slw

E\

=\
N
N

y

A59 S
VAP

S U1_

E:

A59 S
VAP

A59 S
TiN

A59 S
TiN

A59 S
TiCN

N
N



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / fur VA-Stahle

\ [-]=

DIN 5156 ) ,
NS
ISO
i
250

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A59 S
ISO MG T

P P7 e 8-10
M.1 e 3-10
M.2 e 57

¢ % ono kb 8L e Wl ases
(Gg/1"] (mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  mm] (] (mm] TiX2
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 °
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 [ )
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 °

€ P37 127



DIN 2189

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
3/4”

128

2

V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

Mit Schmiernuten

>N hissE
~ a
E—
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A82 N A82 N
MG TiN TiCN
P1-2 o 40-45 e 40-45
P3 ® 35-40 ® 35-40
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N.3 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45

P @d L Ly L3 @d,
js16 h9

[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]
28 9,728 90 18 - 7
19 13,157 100 22 - 1
19 16,662 100 22 - 12
14 20,955 125 25 - 16
14 26,441 140 28 - 20
11 33,249 160 30 - 25

[mm]  [[]  [mm]
55 6 9,25
9 6 12,5
9 6 16

12 6 20

16 6 25,5
20 8 32

€ Pp37

A82 N
TiN

= E
88
><

(@]
S
=

NN

\\:E

al

N\ N

N

i

A82 N
TiN

A82 N
TiCN

IS

@m
><

(@}
—
N
w
-

!

B
= H §
=

A82 N
TiCN



DIN 5156

ISO

=

Rp

1/8"
1/4"
3/8"
172"
3/4"

NMEEC

MG

P.2
P3
P4
P.5
P.7
M.1
K.2
N.3
N.6

P

[Gg/1”]
28

A159 S
BLANK

® 15-20
e 12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

@d, L4
js16
[mm] [mm]
9,728 90
13,157 100
16,662 100
20,955 125
26,441 140

A159S
TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

L

[mm]
17
23
23
29
29

L3

[mm]

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

@d,

h9

[mm]

7
"
12
16
20

Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A159 S A159 S
BLANK TiN

5
EE

\\N
&\

E:

a 4 7

=
N\

o A159 S A159 S
BLANK TiN
[mm] [  [mm]
55 3 8,6 ° O
9 4 11,5 ° °
9 4 15 ° o
12 5 18,5 ° o
16 5 24 ° ]

€ Pp37

129




e WVerenano

DIN EN MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
10226-2 Gerade genutet

I
A6
e

VERGNANO WERK-

ed,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

L J
IS0 MG Rov
P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 e 8-10
K K.2 e 10-12

P @d1 L1 L2 |_3 @dz a z %

Rc js16 h9 h12 BLI,\AgK
[Go/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 55 4 82() °
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 1) °
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 9 4 145 (a) °
172" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18(a) °
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 23,5(a) °
1" 11 33,249 110 36 - 25 20 5 29,5(a) °
11/4" 11 41,91 125 44 - 32 24 5  38() °
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44(a) °
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 55,5 ) °

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 256)

130 € P37



WVerenano B ISV

HANDGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
3er Satz

A4 A4 A4 A4
E VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2184-2

<@ 14" v
=y /]7%
|

BS 84

=
i
-
-
-

DIN 2184-2
> @ 5/16" < a {
s |
WLZ e ‘ |
g ;
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG \/ORS?H?IEIDER MITTELSACT-II.NEIDER FERTIGSéﬁNEIDER s‘/:fz
P1-4 [ [ ) [ ) [ ] ﬁc_(zr:i)
P P7 [ ] [ ) [ ] ?/\
K K.2 ° ° ° °
N N.1-3 . . . . m m
N.5-7 . ° E E ] al 7/ |
- - - i
RH % RH
P @d1 .L1 |_2 |_3 @dz a z % Ad Ad Ad Ad
= B i no n2 VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/M"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8 21 3 1,9 ° ° ° °
1/8" 40 3,175 40 10 18 3,5 27 3 255 ° ° ° °
5/32" 32 3,969 45 12 21 4,5 34 3 3,2 ° ° ° °
3/16" 24 4,763 50 14 23 6 49 3 3,7 ° ° ° °
7/32" 24 5556 56 16 28 6 49 3 4,5 ° ° ° °
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 49 3 5,1 ° ° ° °
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 49 3 6.5 ° ° ° °
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 55 3 7.9 ° ° ° °
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 62 3 925 ° ° ° °
12" 12 12,7 75 28 - 9 7 4 10,5 ° ° ° °
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12 ° ° ° °
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ° ° ° °
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,4 ° ° ° °
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 145 4 19,25 ° ° ° °
1 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22 ° ° ° °
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 2475 ° ° ° °
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 27,75 ° ° ° °
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BS\W EBUYEETTE

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde (FC) und Durchgangsgewinde (FP)
Gerade genutet

I
A24 FC A24 FP
u HSSE BLANK BLANK

BS 84

DIN 2184-1 .
<@3/8" v
gE——== =
Lz =
QL 2
3 ] 3
1
DIN 2184-1
>0 7/16" - 2
Q
T S .
EIHWWW—/} =R
,L,‘
LI
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min m
A24 FC A24 FP
Iso MG BLANK BLANK
p P2 e 10-12 e 10-12 - (Z'i) @
O
P3 e 3810 e 810 ) M
K K.2 e 3810 e 810
Vﬁ'
|
RH RH
P ad L L 2 ad a z
- r 2 e 2 l@ A24 FC A24 FP
is16 he o m2 BLANK BLANK
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 21 3 1,9 ° °
1/8" 40 3,175 56 1 17 3,5 27 3 255 ° °
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ° °
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ° .
7/32" 24 5556 80 15 28 6 49 3 45 ° .
1/4" 200 635 80 16 29 7 55 3 5,1 o .
5/16" 18 7,938 20 18 33 8 62 3 6,5 ° °
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ° °
7/16" 14 11,113 100 22 = 8 62 3 925 ° °
12" 12 12,7 110 25 - 9 7 3105 ° .
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 3 12 ° °
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ° .
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1M 4 164 ° .
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 1925 ° .
1” 8 25,4 160 36 - 18 145 4 22 ° °
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 4 24,75 ° °
11/4" 7 31,75 180 40 = 22 18 4 27,75 ° °

132 € P38



"QVerenano WISV

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale
A31 A31
HSSE BLANK TiN

DIN 2184-1
<@ 3/8"

BS 84

CAVHGRLY

DIN 2184-1
> @ 7/16"

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

5o me A3 g
P e 1820 e 30-35
P2 e 1518 e 25-30
P P3 e 12115 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 75" 7/@
K K.2 e 1215 e 2025 / Z h
N.1 ® 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 15-18 & &
N.6 e 1215 e 2025
P ad L L L ad a z %
BSW 1 js ]6 ’ ’ h92 h12 B‘?ATK ;0%3\11
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
3/32" 43 2,381 50 9 15 2,8 21 3 1,9 ° .
1/8" 40 3,175 56 1 17 3,5 27 3 255 ° .
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ° °
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ° °
7/32" 24 5556 80 15 28 6 49 3 4,5 ° .
1/4" 20 635 80 16 29 7 55 3 5,1 ° .
5/16" 18 7,938 20 18 33 8 62 3 6,5 ° .
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ° .
7/16" 14 11,113 100 22 = 8 62 3 925 ° °
172" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 105 ° °
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 9 3 12 ° °
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1M 4 164 ° °
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 19,25 ° .
= 8 25,4 160 36 = 18 145 4 22 ° .
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 °
11/4" 7 31,75 180 40 = 22 18 4 27,75 °
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NPT BUYEET

ASME MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
B1.20.1 Gerade genutet

l
A6 B
UmeE

VERGNANO WERKSNORM 5 a
MM z
{ - )

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

L J
ISO MG A6B
P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 e 8-10
K K.2 e 10-12

NPT e st s E = @h(:z h?z L0 A6 B

G/l [mm]  [mm]  [mm] [mm] fmm] foml (G [mmp o CANK
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,85 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23,2 (a) )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) °
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 44 (a) °
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 256)

134 € P39



\QVerenano [N[=aE

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir konische Grundlochgewinde ASME
Gerade genutet / ausgesetzte Zahne B1.20.1

A6 BZ
HSSE BLANK

DIN 374 ) .
S @
=
] | <
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
0 we A0
P P1 e 12-15 %
P7 o 23 2 A
M M1 ) 2-3
N.1-2 o 1215 ?‘?
N N.5 e 10-12 M
N.6 e 638 Z
NPT T st i 2B gh(;z e A6 BZ
(Gl [mml  [mm]  mm] [mm] mm] fmml [ [mm] CANK
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) °
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,85 (a) ()
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23,2 (a) [ )
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) °

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 256)
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N2apa \©Verenano

ASME MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
B1.20.3 Gerade genutet

l
A6 F
UmeE

VERGNANO WERKSNORM < a

2

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

L J
ISO MG A6 F
P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 e 8-10
K K.2 e 10-12

NPTF e st s E = @h(:z h?z L0 A6 F
G/l [mm]  [mm]  [mm] [mm] fmm] foml (G [mmp o CANK
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,8 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23 (a) )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) °
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 43,8(a) °
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 256)

136 € P40



\QVerenano BN[>AR=

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir konische Grundlochgewinde ASME
Gerade genutet / ausgesetzte Zahne B1.20.3

A6 FZ
HSSE BLANK

DIN 374 ) .
S —
: | .
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
ISO MG A6 Fz
P P1 e 12-15 %
P7 o 23 2 A
M M1 ) 2-3
N.1-2 o 1215 W
N N.5 e 10-12 ﬂ
N.6 e 638 Z
NPTF — st e E = gh(;z h?z Lo A6 FZ
(Gl [mml  [mm]  mm] [mm] mm] fmml [ [mm] CANK
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) °
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8 (a) °
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23 (a) [ )
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) °

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 256)
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SERIES

Hochleistungsmaschinengewindebohrer



W\VeErRGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

Y

P43 BP43
V-MAXX V-MAXX

AL

288
288

DIN 371 ]
<M10 v
7 [ om—1— -
LZ
L3
L'\
DIN 376
> M12 < 2
Q
? %
LZ
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX 6HX
P43 BP43
ISO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 4050 e 4050 ﬁc_(z,ff) ﬂ%)
N.4 e 40-50 e 40-50 4 2
N N.7 e 4050 e 40-50
N9-10 e 4555 e 45.55 3xD [ 3xD |
M N
/ |
ar
RH RH
ad P L Lt L ad a z
! . g ’ : i) P43 BP43
5516 ne n2 V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M3 05 56 10 18 35 27 3 25 o
4 0.7 63 12 21 45 34 4 33 o
5 08 70 14 24,5 6 49 4 42 o o
6 1 80 16 29 6 49 4 5 o o
8 1,25 90 18 33 8 62 4 68 o o
10 15 100 20 36 10 8 4 85 o .
12 1,75 110 24 - 7 4 102 o o
14 2 110 25 : 1 9 4 12 o o
16 2 110 28 . 12 9 4 14 o o
18 2,5 125 32 . 14 M 4 155 o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 175 o o

140 € P41



\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss / Anschnittform E

P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX

DIN 371 R
<M10
| el —
LZ
-
L1
DIN 376
> M12 2
T — =1

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

-
f —
——
v
o)
5
o)
-
S
5
Ad
YY

288
200

od,

I

od,

PA3E BP43 E
Iso MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 40-50 e 40-50 ELLLZ)
N.4 e 4050 e 40-50 W
N N.7 ® 40-50 e 40-50
N.9-10 e 45-55 e 4555 m m
7]
/ -A s
RH RH
@d P L L 5 ad a z
! 16 & s R /] P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 33 .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 4 4,2 . o
6 1 80 16 29 6 49 4 5 . o
8 1,25 90 18 33 8 62 4 6.8 . o
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 . o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 102 . o
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W\VeErRGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Werkstoffe mit erhohter Festigkeit

inm

DIN 371
<M10
HE -
DIN 376
>M12 2
Q
EEM :
5
LI

P130 P130
BLANK V-MAXX

i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX
so  wme PR30 R0
p b6 . 3 e 53 C (2-3\) C (z-i)
N.8 e 35 e 310 4 2
VL 2] V7] ]
W | 7
5
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
@ o B e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M4 0,7 63 12 21 45 3,4 4 3,4(% ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 4 43(%) ° °
6 1 80 16 29 6 49 5  51(% ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 69(%) ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5  86(* ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 5 10,4 (%) ° °
14 2 110 25 - 11 9 5 12,2 (%) ° °
16 2 110 28 - 12 9 5 14,2 (%) ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 5 17,7(%) ° °

(*) = Der Vohrbohrdurchmesser ist um 0,1 mm gréBer als normal.

142 € P4



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

A

AL
Y

288
200

od,

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

wo T rts Pt
P3 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35
P4 e 20-30 ® 20-30 ® 20-30
P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 8-10 e 810 e 8-10
P.7 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 e 68 e 638 e 6-8
K.2 ® 25-35 ® 2535 ® 25-35
N.2-3 e 30-40 e 30-40 e 30-40
N.6 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35
P L4 L L3 ad,
js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,25 40 5.5 7,5 2,5
0,25 40 5,5 7.5 2,5
0,3 40 7 10 2,5
0,35 40 8 1" 2,5
0,35 40 8 1 2,5
0,35 40 8 11 2,5
0,4 45 7 11 2,8
0,45 50 9 15 2,8
0,5 56 10 18 3,5
0,7 63 12 21 4,5
0,8 70 14 24,5 6
1 80 16 29 6
1,25 90 18 33 8
1,5 100 20 36 10
1,75 110 24 - 9
2 110 25 - 11
2 110 28 - 12
2,5 125 32 - 14
2,5 140 32 - 16
3 160 36 - 18
3 160 36 - 20
3,5 180 40 - 22
3,5 180 40 - 25
4 200 55 - 28

(*) = Toleranz 5HX

h12
[mm]
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1

BP15
TiH1
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8
25-35
30-40
25-35

2y
[mm]
0,75
0,95
11
1,25
1,35
1,45
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6,8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5
21
24
26,5
29,5
32

vl D MDA DD DAEDWWWLWWWWWWNNDNDNDNDNN

€ P4

\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

P15 P15
TiN TiH1

RH RH

P15 P15
TiN TiH1

P15 6GX BP15
TiH1 TiH1
| |
6HX

RH
P

P15 6GX
TiH1

BP15
TiH1

143



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

144

V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

AL

> ®
> @ @
z-x
<
Q
|

=
Q

I
;J

L

1

e

MG

P3
P.4
P.5
P.6
P7
K.2
N.3
N.6
N.7
S.2
S.4

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25

1.5
1,75

2,5
2,5

3,5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P29
BLANK

15-18
12-15
8-10
355
8-10
15-18
15-18
15-18
12-15
2-3
2-3

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
160
160
180
200

L

[mm]

P29
TiN

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25

2-3

L3

[mm]
12
15
18
21
25
30
35
39

P29
TiH1

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25
2-3
2-3

ho
[mm]

BP29
TiH1

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25
2-3
2-3

N

[-

A DA AP PAPWWWWWWWWWWW

il

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

15,5

17,5
21
24

26,5
32

€ p4a2

P29
BLANK

(=)
X
x

(@]
—
}J
w
~

S]
A\ R\

E:

P29

los}
=
>
z
=~

P29
TiN

P29

=
=

P29
TiH1

[=))
-
>

>
x E

N

\

NE:

P29

=
T
=

BP29
TiH1

BP29
TiH1



\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / Anschnittform E

3 : P29 E
33 TiH1
DIN 371 .
<M10 o
HE .. = |
)
L}
L1
DIN 376
>M12 < @
Q
T ==
— |
I‘|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
ISO MG P29 E
P3 e 2530
P4 e 2025 W
P P5 e 10-15
P6 e 510 [ 2xD |
p7 e 10-15 7 |§|V
K K.2 e 2530 i
N.3 e 2530 RH
N N.6 e 2530
N.7 e 20-25 /D
S.2 e 23
3
S.4 e 23
@d P L L 5 ad a z
| deo B S L 7 Wl e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 Y new |
4 0,7 63 7 21 45 3,4 3 3,3 Y new |
5 0,8 70 9 25 6 4.9 3 42 Y new |
6 1 80 11 30 6 49 3 5 Y new |
8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 Y new |
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 o @D
12 1,75 110 15 - 9 7 3 10,2 Y new |
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

MEE

% P70 P70 P70 6GX P70 7GX
TiN TiH1 TiH1 TiH1

> @
> @
x

288

DIN 371 .
<M10 )
K =
g
|
DIN 376
>M12 < @
Q
O OSSS—— =
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 7GX
so ws O mb o Moo
P3 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 ﬂc_(zrff) % ﬁc_(zr%)
o P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 ) "
P5 o 5.5 o 515 o 5.5 e 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 m m m
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7zl N 7/" i
M M.2 o 57 o 57 o 57 o 57 /|!|A //EA /U ] /|!|/
K K.2 e 2030 e 2030 e 20-30 e 20-30 oE = - o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 25.35
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 & = & =
S.1 e 1015 e 10-15 e 10-15
s s.3 e 1015 e 1015 e 1015 e 10-15
ody i I b @b ez g P70 P70 P706GX P70 7GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN Tk T T
M2 0,4 45 6 12 28 21 3 16 o o
25 0,45 50 6,5 15 28 21 3 2,05 o o
3 05 56 7 15 35 27 3 25 o o o 8 \Ew |
4 07 63 85 21 45 34 3 33 o o . W
5 08 70 10 24,5 6 49 3 42 o o . I NEW
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o . W
8 1,25 90 14 33 8 62 3 68 o o o N |
10 15 100 17 39 10 8 3 8.5 o o . " New
12 1,75 110 18 : 7 4 102 o o o 9 New
14 2 110 20,5 ; 1 9 4 12 o o .
16 2 110 20,5 : 12 9 4 14 o o o
18 25 125 255 ; 14 11 4 155 o o .
20 25 140 255 - 16 12 4 175 o o .
24 3 160 32 ; 18 145 4 21 o o
27 3 160 32 - 20 16 5 24 o o
30 35 180 37 ; 22 18 5 265 o o
33 35 180 37 : 25 20 5 295 o o
36 4 200 4 28 2 5 32 o o
Iy 45 200 45 : 32 24 5 375 Y New | % New |
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\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / innere Kuhlmittelbohrung

BP70

> > o TiH1
P & «

1A
A A4

DIN 371 a
<M10

DIN 376
>M12 < @
~F— -
: |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
ISO MG BP70
P3 e 20-30 ﬂé)
> P.4 e 1525 )
P5 e 515
P7 e 10-15 £
M.1 e 10-15 T
M M.2 e 57 /EIA
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 e 10-15 ,
s s3 e 10-15 “
@d P L L 5 ad a z
| S .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 °
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 °
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6.8 °
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 °
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 °
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

7 a9 P70 E P7OE P70 E 6GX
é’ $$ TiN TiH1 TiH1
DIN 371 ) .
<M10 k4
Ty -] —
L,
DIN 376
> M12 - @
Q
HEC NS =
L, ‘
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX
P70 E P70 E P70 E 6GX
IO MG TiN TiH1 TiH1
P3 e 2030 e 2030 e 2030 E(1,5-2)
o P4 e 1525 e 1525 e 1525 m W
P5 e 5.5 e 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 E £ E
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 ] N ?m
M M.2 o 57 o 57 o 57 P /“A i
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 o = -
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 & = &
. S.1 e 10-15 e 10-15
s.3 e 1015 e 10-15 e 10-15
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z %
5 ho b2 P70 E P70 E P70 E 6GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN Tk Tk
M2 0,4 45 6 12 28 21 3 1,6 Y NEw | Y New |
2,5 0,45 50 6.5 15 28 21 3 2,05 Y NEw | « @B
3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 o o o
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 o o .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 o o .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 o o o
8 1,25 90 14 33 8 62 4 68 o o o
10 1,5 100 17 39 10 8 4 85 o o o
12 1,75 110 18 - 7 4 102 o o o
14 2 110 20,5 ; 1 9 5 12 o o .
16 2 110 20,5 - 12 9 5 14 o o o
20 2,5 140 25,5 - 16 12 5 17,5 o o
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\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschréagung / mit langem Uberlaufschaft

3 3 P76 L
22 TiH1
VERGNANO WERKSNORM . |
.
RN == =y
o
L1
| [

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
ISO MG P76 L
P3 e 20-30 ﬂ%)
p P4 e 1525 7
P5 e 515
P7 e 10-15 £
M.1 e 10-15 T
M M.2 e 57 /EIA
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 e 10-15
s S.3 e 10-15
@d P L L 5 ad a z
1 is }6 : ’ h92 h12 % P-z& L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M4 0,7 112 8 - 2.8 2,1 3 3,3 Y new |
5 0,8 125 9 3,5 2,7 3 42 Y new |
6 1 125 11 - 45 3,4 3 5 Y nNew |
8 1,25 140 14 6 4,9 3 6.8 Y new |
10 1,5 160 16 - 7 55 3 8,5 Y new |
12 1,75 180 17 9 7 3 10,2 Y nNew |
16 2 220 19,5 - 12 4 14 Y new |
20 2,5 280 23 16 12 4 17,5 'Y new |

€ P44
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

(117 at—

2

AL

3 P80 P80 P80 6GX P80 7GX
33 TiN V-MAXX TiN TiN

>

DIN 2174 (371) . a
<M10 I
HE | Ee——
L]
L

=N

DIN 2174 (376)

> M12 5 :
I ] = /=R
— |
LI
!
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 7GX
o we ™ m mex o
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ﬁc—(z;f—\) ﬁc—(zﬁ-?ﬁ) % ﬁc_(zy:ii)
P3 ® 35-40 e 35-40 ® 35-40 ® 35-40 % 2 ,
P P4 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 z!r‘@; )] L) ZMV‘@’
M M1 ® 15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20 - A " A A "
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 RH RH RH RH
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 /D /D /D /D
S S.3 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15
R b @b ez g P80 P80 P80 6GX P80 7GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN VIMAXX TN TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 2.1 3 1,85 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 ° ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 ° ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 5 4,65 ] ° ) °
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 ° ° ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 ° ° ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° ° ) °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° ° ) °
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ° ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° ° ° °
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DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

= :
]

od,

e

ISO MG
P1-2

P3

P P4
P5

P7

M M.1
N.1-2

N N.3
N.5-6

S S.3
@d, P
[mm] [mm]
M2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8

6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75

14 2

16 2
18 2,5
20 2,5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P80 N

TiN

40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

js 16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

P80 N
V-MAXX
® 40-45
e 35-40
e 30-35
e 1520
e 1520
e 15-20
® 40-45
® 35-40
® 40-45
® 10-15
L L3
[mm] [mm]
7 1
9 15
10 18
1 20
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24
25 -
28
28 -
30

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

@dy
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7

3,4
4,9

6,2

O O N

"

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

N

0 00 OV Oy U1 LT UTUIT LT U A D W W

i

[mm]
1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3
11,2
13,1
15,1
16,9
18,9

€ P44

Y\VErenANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

P8O N P8O N
TiN V-MAXX
: :
6HX 6HX
c(2:3) c(2:3)
o

{ W
x
!

7/
a 4y
RH RH

U
y

P8O N P80 N

TiN V-MAXX
[ ) [ ]
[ [ ]
[ ] [ ]
[ ] [
] °
L] [ ]
] (]
L] [ ]
[ [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [
] °
L[] [ ]

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

SN

TiN

~
Q
x

(@]
—
N
w
-

E\;

N\
=
=
A

=

=

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

TiN
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fiur Grundlochgewinde
Anschnittform E

DIN 2174 (371) R

<M10 =
— vy

I

17—
> HSSK % P8O E P8O N E PSONE P80ONE 6GX

>)))))>;- 3% TiN TiN V-MAXX TiN

>M12 a

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX
P8O E PSO N E PSONE P80 N E 6GX

ISO MG TiN TiN V-MAXX TiN

P1-2 ® 40-45 e 40-45 e 4045 e 40-45 E(1,5-2)

P3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540 m W m
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 30-35

P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | £ E E

P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 ”@'/ ?H/ ?m V. |'|i|/
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 Z s 4 3

N1-2  ® 4045 e 40-45 e 40-45 e 40-45 o = - o
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540

N5-6  ® 4045 e 4045 e 4045 e 4045 & & & P
s 5.3 e 1015 e 1015 e 10-15 e 10-15
ad P L L L ad a z

! 16 & e R i/ P80 E P8O N E PSONE P80N E 6GX
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN TN VIMAXX TN
M3 0,5 56 10 18 35 27 4 28 o o o o

35 06 56 1 20 4 3 4 325 o o o o
4 0,7 63 12 21 45 34 5 37 o o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 465 o o o o
6 1 80 16 29 6 49 5 555 o o o o
8 1,25 90 18 33 8 62 5 7.4 o o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 o o o o
12 1,75 110 24 ; 9 7 5 112 o o
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 o o
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Y\VErenANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kiihimittelbohrung

(lee———
> 3 : BP8O N BPSONR BPSONR BPSONE
})))))‘»‘.- 3 TiN TiN V-MAXX V-MAXX

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

>M12 'g“
ey
: |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
So we MW mun wmoun e
P12 e 40-45 e 4045 e 40-45 e 40-45 ﬂ%) ﬁc_(zrff) E(1,52)
P3 © 3540 e 3540 e 3540 e 35-40 2
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 3035
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 M hn M %’
M M1 e 1520 e 1520 e 1520 e 15-20 /!A & !Z &41/'1!% !J
N1-2  ® 40-45  ® 40-45 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 3540 e 3540 e 35-40 R RH RH
N5-6 e 40-45 e 4045 e 4045 e 4045 2
s 53 e 1045 e 1015 e 10415 e 10-15
o P bk @k ezl ppgoN  BPSONR BPSONR  BPSBONE
TiN TiN V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm] [mm] -] [mm]
M5 08 70 14 245 6 49 5 465 . . . .
6 1 80 16 29 6 49 5 555 . . . .
8 1,25 9 18 33 8 62 5 74 . . . .
10 15 100 20 36 10 8 5 93 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 75 112 . . . .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 . . . .
20 2,5 140 30 - 16 12 8 189 . .
2 3 160 35 - 18 145 8 227 .
27 3 160 35 - 20 16 8 257 .
30 3,5 180 40 - 22 18 8 2845 .
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

lee———

>

3 3 P80 N LH

it .
> & < TiN
b @& «

>

DIN 2174 (371) a
<M10

od,

DIN 2174 (376)
> M12

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX
ISO MG PSOTm LH
P1-2 ® 40-45 ﬁc_(zrff)
P3 ® 35-40 7
P P4 e 30-35
P5 e 15-20 3xD
P7 e 1520 ﬁ[ﬂ]ﬂﬂ?
)
M M.1 e 15-20 —415‘
N.1-2 ® 40-45 LH
N N.3 e 35-40
N.5-6 ® 40-45 C\
S S.3 e 10-15
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z
js 16 h9 h12 % P80Ti|,\\‘| LH
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 Y new |
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 Y new |
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 Y new |
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 Y new |
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7.4 Y new |
10 1,5 100 20 36 10 5 9,3 1Y new |
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 Y new |
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\Y\VEereNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / mit langem Schaft

)))» % PS8ON L
’))));. TiN

VERGNANO WERKSNORM

IN!
200

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX
ISO MG PEONL
P1-2 e 40-45 ﬂ%)
P3 e 35-40 2
P P.4 e 30-35
P5 e 1520 ER
p7 e 1520 %ﬂ?
M M.1 e 1520 it
N.1-2 e 40-45
N N.3 e 35-40 RH
N.5-6 e 40-45 /D
3 S.3 e 10-15
@d P L L 5 ad a z %
1 j516 : ’ h92 h12 PS%’:\I L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M3 0,5 115 10 18 3,5 2,7 4 2.8 Y nNew |
4 0,7 115 12 21 45 3,4 5 3,7 Y new |
5 08 125 14 24,5 6 4.9 5 4,65 Y new |
6 1 125 16 29 6 4,9 5 5,55 Y new |
8 1,25 140 18 33 8 6,2 5 7,4 Y new |
10 1,5 160 20 36 10 8 5 9,3 o @B
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W\VeErRGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / fur VA-Stahle

l=—

> HEE PI8ON  P18ON

> 33 TiN V-MAXX
DIN 2174 (371)

<M10

HE —— e
‘L.‘ L.

= |

1

DIN 2174 (376)
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX 6HX
T
P P7 ® 1520 e 1520 ﬂc_(zrff) ﬂ%)
M.1 e 10415 e 1015 2
M 7
M.2 e 3-10 e 3-10
3xD [ 3xD |
M V7
ody P L L2 s @b &z g pigon  PISON
5516 ne n2 TiN V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M3 0,5 56 6 18 3,5 27 4 2,8 o @@ Y new |
4 0,7 70 7 18 45 3,4 5 3,7 . .
5 0,8 70 8 23 6 49 5 465 o .
6 1 80 10 29 6 49 5 5,6 . .
8 1,25 90 14 33 8 6,2 5 745 o .
10 1,5 100 16 36 10 8 5 935 . °
12 1,75 110 18 5 9 7 5 11,25 ° .
16 2 110 20 - 12 9 6 15,1 ° .
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‘QVerenano EV/I=

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

Gerade genutet / fir Grauguss DIN 13

I
S 3 3 P45 BP45 P45 E BP45 E
: e 33 V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
DIN 374 & 2
Q
| o =
L)
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX m
P45 BP45 P45 E BP45 E
IsO MG V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 4050 e 40-50 e 40-50 , -
N.4 e 4050 e 4050 e 4050 e 40-50 2 A " m %
N N.7 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50 e 40-50
N9-10 e 4555 e 4555 e 4555 e 4555 ER E £ [ 3xD |
M A V1 7
/ 7 i
4’4';“-'; s o /- Z
RH RH RH RH
@di P 15]6 L2 L3 ﬁ‘;z S P45 BP45 P45 E BP45 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 16 - 6 49 4 7 o o o o
10 1 90 18 7 55 4 9 o . o o
10 1,25 100 18 7 55 4 88 o o o o
12 1,25 100 22 9 7 4 108 o o o o
12 1,5 100 22 9 7 4 105 o o o o
14 1,25 100 22 - 11 9 4 128 o o
14 1,5 100 22 - 11 9 4 125 o o
16 1,5 100 22 ; 12 9 4 145 o o
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 o o
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

a/ P17 P17 P17 6GX BP17
g 33 TiN TiH1 TiH1 TiH1

Y

DIN 374 ) .
s
g
==t
: |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
o we FYPw Py o
P3 e 25-35 e 25-35 e 25-35 e 25-35 % % % %
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 ,//‘ m % %
P P5 ® 10-20 ® 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 8-10 e 3-10 e 3-10 e 3-10
P7 ® 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
+ M.1 ® 10-20 ® 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 RH RH RH RH
K K.2 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 e 25-35
N N.2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40
N.6 e 25-35 e 25-35 e 25-35 e 25-35 )
I
L A T T A P17 P17 P176GX  BP17
(oml  (ml fmml foml o] fom] o fmm] (O (mm) TN T T T
M8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
10 1 90 18 7 55 3 9 ° ° °
10 1,25 100 18 - 7 5.5 3 8,8 ° ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ° ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 ° ° ° Y
12 1,5 100 22 9 7 4 10,5 ) ° ) °
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 () ° ° °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 [ ) () ° °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ° ° ) Y
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° ) °
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‘QVerenano EV/I=

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale DIN 13

HE P30 P30 P30 BP30
33 BLANK TiN TiH1 TiH1
DIN 374 i ,
%
e = =
LZ
LW
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX m
P30 P30 P30 BP30
ISO MG BLANK TiN TiH1 TiH1
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 ﬂé) ﬂ,ij ,,c_({%\
P4 ° 1215 e 2025 e 2025 e 2025 2 7
P PS5 e 310 e 1015 e 10-15 e 10-15
P6 e 35 e 510 e 5.0 e 5410 [ 2xD | [ 2xD | [ 2xD |
p7 e 38-10 e 10-15 e 10-15 e 10-15 U yMV %!\V ?@V
K K.2 e 15-18 e 25-30 e 2530 e 2530 i // Z it _
N.3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 o o o =
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N.7 e 1215 e 2025 e 2025 e 2025 & & = =
. 5.2 o 23 e 23 o 23 ,
s4 o 23 o 23 o 23 o 23 “
ad P L L 5 ad a z
! o1 2 3 R i P30 P30 P30 BP30
ml foml ] foml oml m] oml (] O T T Tik
M8 1 90 10 - 6 49 3 7 o o o
10 1 90 1 7 55 3 9 o . o
10 1,25 100 12 7 55 3 88 o o o o
12 1,25 100 14 9 7 3 108 o o o o
12 1,5 100 15 9 7 3 105 o o o o
14 1,5 100 16 - 11 9 3 125 o o o o
16 1,5 100 16 - 12 9 3 145 o o o o
18 1,5 110 18 ; 14 1 4 165 o o o o
20 1,5 125 18 - 16 12 4 185 o o o o
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\V/ =B "©Verenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

DIN 13 45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

P71 P71 P71 6GX BP71
TiN TiH1 TiH1 TiH1

Y

d2

DIN 374 .
. Q
ST RN ¥
f&.‘i. o -
L |
L1

0SS ——

£

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX
so me PN A S A
P3 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 C(Z'i) ﬂé) M
> P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 4 2 "
PS5 e 5.5 o 5.5 o 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 m m m m
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7zl 0 ?" i
M M.2 o 57 o 57 o 57 o 57 /|!|A //!A U 7 /|!|/
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 - o o o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 & = & =
. S.1 e 1015 o 1015 e 1015 “
$3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 g
di P J.SL]G L2 = @h‘iz S P71 P71 P71 6GX BP71
ml  fmml fmm] (om] fom] [mml [mml () [mm] TN Tk T TiH
M 8 1 90 12 . 6 49 3 7 o o o o
10 1 9 12 7 55 3 9 o o °
10 1,25 100 14 - 7 55 3 8.8 o o o
12 1 100 14 9 7 4 11 o o .
12 1,25 100 14 - 9 7 4 108 o o o o
12 1,5 100 15 9 7 4 105 o o o .
14 1,5 100 16 - 1 9 4 125 o o o o
16 1,5 100 16 12 9 4 145 o o o o
18 1,5 110 18 - 14 11 4 165 o o o 5
20 1,5 125 18 16 12 4 185 o o o o
22 1,5 125 19 - 18 145 4 205 Y New |
24 1,5 140 19 18 145 4 225 B
27 1,5 140 21 - 20 16 5 255 Y new |
30 1,5 150 22 2 18 5 285 Y NEw |

160
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\Q\Verenano VI

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

moEn &

DIN 374 X .
R -
L
L q

DIN 13

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
P71E
ISO MG Tt
P3 e 20-30
%
P4 e 15-
P5 e 515
P7 e 10-15 £
i, M.1 e 10-15 ?‘ﬁ/
M.2 e 57 s
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N
N.6 e 2535 /D
s S.1 e 10-15
S.3 e 10-15
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %z
516 ho h12 i PT7_J1E
I
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M8 1 90 12 - 6 49 4 7 °
10 1 90 12 7 5,5 4 9 °
10 1,25 100 14 7 5,5 4 8,8 °
12 1 100 14 - 9 7 4 11 °
12 1,25 100 14 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 °
14 1,5 100 16 - 11 9 5 12,5 °
16 1,5 100 16 - 12 9 5 14,5 °
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

117
m{ )))>'I @ 125 P81 P81 P81 6GX

))))» 23 TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) a
< M10x1,25

{W ==

DIN 2174 (374)

> M12x1 v
I 11 = ==F
—— |
LI
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX

o we 7 e meieex

P1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 C(Z'i) M :

P3 e 3540 e 3540 e 35-40 . 5 ,
P P4 e 3035 e 3035 e 30-35

PS5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |

P7 e 1520 e 1520 e 1520 z!r‘@; )] L)
M P1 e 1520 e 1520 e 15-20 W, - W

N1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 on = T
N N.3 e 3540 e 3540 e 35-40

N5-6  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 & P "
s 5.3 e 1015 e 1015 e 1015
G T | B Y P81 P816GX
oml  fmml (mm] mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN VIMAXX TN

M4 05 63 12 21 45 34 5 38 . . c

5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 . . .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 . . .
8 1 90 18 33 62 5 755 . . .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 . . .
12 1 100 2 : 7 6 11,55 . o o
12 1,25 100 2 ; 9 7 6 114 . o o
12 15 100 2 : 9 7 6 113 . o c
14 1,25 100 2 ; 11 9 6 134 . . .
14 15 100 2 : 11 9 6 133 . . .
16 15 100 2 ; 12 9 6 153 . . .

162 € P47



\Q\Verenano VI

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde

Mit Schmiernuten DIN 13
17 .
’)))))g 3I¥EF P81 N P81 N P81 N 6GX
> 33 TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) R

< M10x1,25

DIN 2174 (374)

> M12x1 < 2
"
: |
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX
so we PN ren o eeinoox
P12 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 % ﬁC_(ZP;)
P3 e 3540 e 3540 e 3540 7 "
P pa e 3035 e 3035 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | ER [ 3xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 glzm? z“]@ gﬂ@ﬂ?
M P1 ® 1520 e 1520 ® 1520 -’/ L -
NA-2  ® 40-45  ® 40-45 e 40-45 = o RH
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540
N5-6  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 P P "
s 53 e 1015 e 10415 e 10-15
L T O I L P8IN  P81N 6GX
(ml  [oml  fmm] mm] mm] [mml [mml [ [mm] TN VIMAXX TN
M 4 05 63 2 21 45 34 5 38 . R e
5 0.5 70 14 24,5 6 49 5 ag . . .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 . . .
8 1 90 18 33 62 5 755 . . .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 . . .
12 1 100 2 7 6 1155 . . .
12 125 100 2 ; 9 7 6 114 . o o
12 15 100 2 - 9 7 6 113 . . 5
14 1,25 100 22 - 1 9 6 134 . . .
14 15 100 2 : 1 9 6 133 . . .
16 15 100 2 ; 12 9 6 153 . . .
18 15 110 22 ; 14 1n 8 173 . . .
20 15 125 25 ; 16 12 8 193 . . .
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

3 < P18 P18
§ = TiN TibH

DIN 5156 i .
el
Q
7 ﬂ
L‘ |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min X 5£8X
5o we P
P3 e 2535 e 2535 %
P4 e 2030 e 20-30 M
P P5 e 1020 e 10-20
P6 e 810 e 810
P7 e 1020 e 10-20
" M.1 e 1020 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 RH RH
K K.2 e 2535 e 2535
\ N.2-3 e 3040 e 30-40 & =
N.6 e 2535 e 2535
P ad L L L ad a  z
6 R I
[Gg/1"]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] []  [mm]
18" 28 9728 90 18 - 7 55 3 88 . .
14" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 1,8 . .
3/8" 19 16662 100 22 - 12 9 4 1525 . .
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 25 - 18 145 4 21 . .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 24,5 ] °
1" 11 33249 160 30 2 25 20 5 30,75 . .
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Y\VErenANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

:!@’ 3 P59 P59 P59 E
@ @ > < TiN TiH1 TiH1

200

DIN 5156 ) .
el
Q
IS
LZ
L\
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 9%8 9Iztg) glzg
ISO MG P59 P59 P59 E
TiN TiH1 TiH1
P3 e 2030 e 2030 e 2030 ﬂ%) .
> P4 ® 1525 e 1525 e 1525 2 m
P5 o 515 e 515 e 515
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 £ £
M M.1 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ?‘ﬂ/ ?m le
M.2 o 57 o 57 o 57 i - )
K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 RH RH RH
N.3 e 2535 ® 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 & & =
s S e 10-15 e 10-15
s3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
P ad L L L ad a z
c v 3 R i P59 P59 P59 E
Is X . !
. TiN TiH1 TiH1
[Gg/M"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 13 - 7 55 3 88 ° o .
1/4" 19 13,157 100 16 - 11 9 4 18 . o .
3/8" 19 16,662 100 16,5 5 12 9 4 1525 . o .
172" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 . o .
5/8" 14 22911 125 20,5 = 18 145 5 21 . o .
3/4" 14 26441 140 21,5 - 20 16 5 245 ° o .
a 11 33,249 160 255 5 25 20 5 30,75 ° .
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V\VerenaNO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

7 —
> an P82 N P82 N
)))))))j‘_ 33 TiN V-MAXX
DIN 2189 R ﬂ ﬂ
. |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ISO ISO
P82 N P82 N 5%69X 5%69 X
IO MG TiN V-MAXX
P1-2 ® 40-45 o 40-45 C(Z_i) ﬂ—ﬁ (2-3\)
P3 e 3540 e 3540 ) %
) P4 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 3xD [ 3xD |
P7 e 1520 e 1520 ﬁ[ﬂ]ﬂﬂ? ?lﬂ'm?
% V
M M.1 e 15-20 e 15-20 —415‘ -4’1"2
N.1-2 ® 40-45 o 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 = =
s s3 e 10-15 e 10-15
P @d1 |_1 Lz L3 @dz a VA
G < 8 e e
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 6 925 . .
1/4" 19 13,157 100 22 11 9 6 125 . .
3/8" 19 16,662 100 22 5 12 9 6 16 . .
12" 14 20955 125 25 16 12 6 20 . .
3/4" 14 26441 140 28 5 20 16 6 255 . .
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S

SERIES

Synchronmaschinengewindebohrer



V\VerenaNO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M16 (*) < 2
g = i—
) |
— |
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so wme S Ee . sar
K K.1 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N.4 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N N.7 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N.9-10 ® 55-65 ® 5565 ® 55-65
@d, P L4 Ly L3 @d,
js16 h6
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M3 0,5 70 5 15 6
4 0,7 70 7 18 6
5 0,8 70 8 23 6
6 1 80 10 29 6
8 1,25 90 1" 33 8
10 1,5 100 13 36 10
12 1,75 110 16 42 12
16 2 110 18 - 12
20 2,5 140 23 - 16

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

168

a
h12

[mm]
4,9
49
49
49
6,2

8
9

12

BS43 E
V-MAXX

55-65
55-65
55-65
55-65

=

[mm]
2,5
3,3
42

6,8
8,5
10,2

A A DDA BAEDWWW

17,5

€ P49

S43
V-MAXX

BS43
V-MAXX

S43 E
V-MAXX

(@]
—
N
w
-

:

{
S

N

NE:

BS43
V-MAXX

S43 E
V-MAXX

BS43 E
V-MAXX




Y\VErenANO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

$15 S15 BS15
TiN TiH1 TiH1

~DIN 371
<M12 (*)
~DIN 376
> M14 (*)
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we S S e
P1-2 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 %
P3 ® 45.55 ® 4555 ® 45.55 m
P P4 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50
P5 e 1525 e 1525 e 1525
P7 e 1525 e 1525 e 1525
iy M. 1 e 1525 e 1525 e 1525
M.2 e 10-20 e 10-20 e 10-20
K.2 e 4555 ® 45.55 e 45.55 RH RH
N.1 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 /D /D
N N.2-3 ® 45.55 ® 4555 ® 45.55
N.5 ® 40-50 e 40-50 ® 40-50
N.6 e 35-45 e 3545 e 35-45
S.1 e 1525 e 1525
s S3 e 15-25 e 1525 e 1525
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
> s s e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 2,5 ° °
4 0,7 70 7 18 6 4,9 3 3,3 ° °
5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 ° ° °
6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 12,5 35 8 6,2 3 6,8 ° ° °
10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 17,5 42 12 9 3 10,2 ° ° °
14 2 110 20 - 12 9 3 12 ° °
16 2 110 20 - 12 9 4 14 ° ° °

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage
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~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M14 (*)

ISO

@d,

[mm]

V\VerenaNO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

R E RS

od,

MG

P.1-2
P.3
P4
P.5
P7

M.1
K.2

N.1
N.2-3
N.5
N.6
S.1
S.3

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

S70

TiN
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40

e 15-20

js16
[mm]
70
70
70
80
90
100
110
110
110

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

170

L

[mm]
5,5
7,5
8,5
10,5
11,5
14
16,5
19
19

S70

TiH1
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

L3

[mm]
14
18
25
30
35
40
42

BS70
TiH1
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

@d,
h6
[mm]

a
h12

[mm]
4,9
49

N

il

[mm]
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

A W W W W W W W W

€ P49

S70
TiN

570

S70
TiH1

[=))
-
>

(@]
—
N
w
-

:

k\

570

BS70
TiH1




= s
=6
~DIN 371 (*)

ISO MG
P1-2
P3
P P4
PS5
P7
o M.1
M.2
N.1-2
N N.3
N.5-6
S S.3
@d, P
[mm] [mm]
M4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75

=

=
i.‘ L.

L

1

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

S80 N

TiN

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

js 16
[mm]
70
70
80
90
100
110

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

S80 N

V-MAXX

L

[mm]
7
8
10
11
13
16

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

L3

[mm]
18
23
29
33
36
42

S80 N 6GX

TiN
50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

@dy
h6
[mm]
6
6
6
8
10
12

a
h12

BS80 N R
TiN

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

[mm] [

4,9
4,9
4,9
6,2
8
9

(2R, RO NG B RN, |

i

[mm]
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3
11,2

€ P49

S80 N
TiN

=)
-
>

(@]
—
N
w
-

!

S
\\\E

o) '
Y=
A\

S80 N

Y\VErenANO

SYNCHRONMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

S80 N
V-MAXX

S80 N 6GX BS80NR

TiN

TiN

(@]
—
N
w
-

NN
-E 4
\

' H
v

S80 N 6GX BS8ONR

TiN

TiN

171



V\VerenaNO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

TE S45 BS45
LG V-MAXX V-MAXX

~DIN 371
< M12x1,5 (*)

~DIN 376
> M14x1,5 (*)

od,
@

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX 6HX
so me B B
K K1 ® 55-65 ® 5565 C(Z'i) ﬁ_ﬁ (Z'i)
N.4 ® 5565 e 5565 4 2
N N.7 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 55-65 e 5565 ER £
MY VT
&y v
RH RH
@d1 P ‘L1 |_2 |_3 @dz a z g% S45 BS45
5516 ne n2 V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 10 33 8 6.2 4 7 ° °
10 1 90 10 33 10 8 4 9 ° °
10 1,25 100 12,5 33 10 8 4 8,8 ° °
12 1,25 100 12,5 33 12 9 4 10,8 ° °
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15 - 12 9 4 12,5 ° °
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 ° °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

172 € P50



\Q\Verenano VI

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

DIN 13

S17
TiN

ANES RS

~DIN 371

< M12x1,5 (¥) ° -
- ——— s
L2
—Ju
L’\
1
~DIN 376
> M14x1,5 (¥) v =
TR
L‘ |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG s17
P1-2 ® 50-60 o
P3 e 4555 m
P P4 ® 40-50
P5 e 15-25
P7 e 15-25
N M.1 e 15-25
M.2 e 10-20 RH
K.2 ® 45-55
N.1 ® 50-60 /D
N.2-3 ® 45-55
N N.5 ® 40-50
N.6 ® 35-45
S.3 e 15-25
e R
(mml  (oml fmm] [oml (om] o fom] o fmml [ (mm] TN
M8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 °
10 1 90 10 39 10 8 3 9 °
10 1,25 100 12,5 39 10 8 3 8,8 °
12 1,25 100 12,5 42 12 9 3 10,8 °
12 1,5 100 15 42 12 9 3 10,5 ()
14 1,5 100 15 - 12 9 3 12,5 °
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 [ )

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

€ P50 173



V\VerenaNO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

N E S

< M12x1,5 (*)

S71
TiN

Bl -
,L,‘

L

3

~DIN 376
> M14x1,5 (*)

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
ISO MG s71
P1-2 e 45.55 C (Z'i)
P.3 ® 40-50 %
P P4 ® 35-45
P5 e 1520 m
R7 e 15-20 7 "7
M M.1 ® 15-20 %///}I!é
K K.2 ® 40-50 RH
N.1 ® 45-55
N N.2-3 ® 40-50 /D
N.5 ® 35-45
N.6 ® 30-40
S S.3 ® 15-20
e S R4
(oml  (oml fmml [mml fm] o fmm] o fmml [ [mm] TN
M 8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 °
10 1 90 10 40 10 8 3 9 °
10 1,25 100 11,5 40 10 8 3 8,8 °
12 1,25 100 11,5 40 12 9 3 10,8 °
12 1,5 100 14 42 12 9 3 10,5 °
14 1,5 100 14 - 12 9 4 12,5 °
16 1,5 100 14 - 12 9 4 14,5 °

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

174 € P50
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Vollhartmetall Maschinengewindebohrer




W\VeErRGNANO

VHM-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde
Gerade genutet / innere KihImittelbohrung / fir Grauguss

HB43
BLANK

DIN 371 i .
e
Q
7] — )
LZ
L3
L'\
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX
HB43 HB43 HB43 E
ISO MG BLANK V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 5565 ® 5565 C12:3) (2'3)
N.4 ® 40-50 ® 5565 ® 5565 /
N N.7 ® 4050 e 5565 ® 5565
N9-10 e 4555 e 5565 ® 5565 [ 2,5xD |
2
o
RH
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
N
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]
M 3(%) 0,5 56 8 18 35 27 3 2,5 .
a*) 0,7 63 10 21 4,5 34 4 33 .
5 0,8 70 10 25 6 49 4 42 .
6 1 80 12 30 6 49 4 5 .
8 1,25 90 16 35 8 62 4 6,8 .
10 1,5 100 18 39 10 8 4 8,5 .

(*) = Gewindebohrer ohne KuhImittelzufuhr

176 € P51

HB43
V-MAXX

HB43
V-MAXX

HB43 E
V-MAXX




\Y\VEereNANO

VHM-MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / innere Kihimittelbohrung

HB29 HB29
BLANK V-MAXX

DIN 371 .
— 2 Y
EE:;, —
L
L3
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX GHX
HB29 HB29
IsO MG BLANK V-MAXX
N.1-2 e 1530 e 2550 ﬁc—(zé) ﬁc—(z%
N N.3 e 2030 e 3050 /A
N.4 e 1520 e 2540
N.7 e 2025 e 30-40 [2,5D | [ 2,5xD |
7
.
RH RH
/ M
“ é
il it
d P L L L @d
@di b 2 3 2 2 Z Wl HB29 HB29
i 16 he ni2 BLANK V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 3(*) 0,5 56 8 18 35 27 3 2,5 . o
4(%) 0,7 63 10 21 4,5 34 3 33 . o
5 0,8 70 10 25 6 49 3 42 . o
6 1 80 12 30 6 49 3 5 . o
8 1,25 90 16 35 8 62 3 6,8 . o
10 1,5 100 18 39 10 8 3 8,5 ° o

(*) = Gewindebohrer ohne KuhImittelzufuhr

€ P51 177



W\VeErRGNANO

VHM-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Werkstoffe mit erhohter Festigkeit

! H130 H130
: BLANK V-MAXX
NORMA VERGNANO L | L |
< M5

NORMA VERGNANO

od,

> M6
E’E%ﬂmfw#i

L

”

=

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

H130 H130
IS0 MG BLANK V-MAXX
" H.1 e 23 e 36 'mm %
o ey,
a!?tlil’ V7] ]
w 7
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z % H130 H130
js16 h6 h12
BLANK V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M3 0,5 56 12 17 3,5 2,7 3 2,6(% ° °
4 0,7 63 14 19 45 3,4 4 3,4(%) ° °
5 0,8 70 17,5 22 6 49 4 43(% ° °
6 1 80 20 - 6 49 5 51(% ° °
8 1,25 90 20 - 8 6,2 5 69(% ° °
10 1,5 100 24 - 10 8 5 86(*% ° o
12 1,75 110 28 - 12 9 5 10,4 (%) ° °

(*) = Der Vorbohrdurchmesser ist gréBer als normal.

178

€ P51



\Y\VEereNANO

VHM-MASCHINENGEWINDEFORMER fuir Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kiihimittelbohrung

e —

> HB8O N R
=
DIN 371 L,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
ISO me HBSONR
P1-2 e 40-50 ﬂ%
P.3 e 3545
P P4 e 30-40
P5 e 1525
p7 e 1525 ﬂiyﬂ
M M.1 o 1525 bt
N.1-2 e 40-50
N N.3 e 35-45
N.5-6 e 40-50
3 s.3 e 10-20
@d P L L 5 ad a z
| deo 7B S L 7 W wesone
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm] i
M 3(*) 0,5 56 6 18 3,5 2,7 4 2,8 °
4(%) 0,7 63 7,5 21 45 3,4 5 3,7 °
5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 5 4,65 °
6 1 80 1 30 6 4,9 5 5,55 °
8 1,25 90 14 35 8 6,2 5 7,4 °
10 1,5 100 16 39 10 8 5 9,3 .

(*) = Gewindebohrer ohne KuhImittelzufuhr

€ P51 179



V\VerenaNO

VHM-MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grundlochgewinde
Gerade genutet / innere KihImittelbohrung / fir Grauguss

HB45
BLANK
DIN 374 - a
Q
==
] | ‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
HB45 HB45 HB45 E
ISO MG BLANK V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 5565 ® 5565 C(Z'f)
N.4 ® 40-50 ® 5565 ® 5565 /
N N7 e 4050 e 5565 ® 5565
N9-10 e 4555 e 5565 ® 5565 [ 2,5xD |
2
o
RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
A
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 10 1 90 18 - 7 55 4 9 .
12 1,25 100 22 - 9 7 4 108 .
12 1,5 100 22 - 9 7 4 105 .
14 1,5 100 22 - 11 9 4 125 .
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 .

180 € P52

HB45
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V-MAXX
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\Q\Verenano VI

VHM-MASCHINENGEWINDEFORMER fuir Grund- und Durchgangsgewinde

Mit Schmiernuten / innere KihImittelbohrung / Anschnittform E DIN 13
== HB81NRE
== V-MAXX
DIN 2174 (371) .
< M10x1,25 B
o —— = |

DIN 2174 (374)
> M12x1,25

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX
ISO me HB8INRE
P1-2 e 40-50
P3 o 3545 M
P P4 o 30-40
P5 e 1525 m
P7 e 1525 gi%m
M M.1 o 1525 L]
N.1-2 e 40-50
N N.3 e 35145 R
N56 e 40-50
s 5.3 e 1020
@d; P 15]6 L2 L3 ﬁ‘gz S % Wl HBBINRE
(ml  foml fmml (om] om] [mml fmml [ [mmp XX
M 8 1 90 14 35 8 62 5 755 Y NEw |
10 1 90 14 35 10 8 6 955 Y \Ew |
10 1,25 100 15 39 10 8 6 94 « @@
12 1,25 100 15 - 9 7 6 114 @D
12 1,5 100 15 - 9 7 6 113 Y \Ew |
14 1,5 100 16 - 11 9 6 13,3 o @D
16 1,5 100 16 - 12 9 6 15,3 Y new

€ P52 181
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Auslaufartikel




V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
Gerade genutet

l
A21FC LH

DIN 371

<M10 v
5 Wﬂ
&T‘ﬁm:'—” ‘ 7'

DIN 376
> M12 < 2
Q
< p—— ==
— |
Ll
‘
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A70S LH
-0 C(2-3)
*V—V‘T
7
[ 1,5xD |
% m'
.
&
ad P L Lt L ad a z
1 deoo B2 W Ak
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 °
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 °
24 3 160 36 - 18 145 4 21 °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 °

184 £ P53



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde

Gerade genutet
A21FP A21FP
HSSE BLANK TiN

DIN 371

<M10 v
< Wﬁ
NIW—/J [

DIN 376
> M11 - g
Q
ST M -
7 —— -
— |
L1
‘
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
(pp. 45) @ m
vy :
% Y
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° °
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 21 3 1,9 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2.1 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° °
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6.8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ° °

£ P53 185



W\VeErRGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

l
A21FP
1D

DIN 376
'cN a
Q
E_IW | %7
LZ
LI
3
E
i
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
7]
RH
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
s 2 W e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [[]  [mm]

M 39 4 200 60 - 32 24 4 35 °
42 45 200 60 - 32 24 4 37,5 °
45 45 220 65 - 36 29 4 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 4 43 °
52 5 250 70 - 40 32 4 47 °

186 € P53



\Y\VEereNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet / Uberlaufschaft

It 0
HSSE /A 4 A22 FP A2_2 FP
EVMEEE

DIN 376 a
o T g ==
#J
L'\

od,

AL,
S

ARTIKEL ERSETZT DURCH
A16 S
om O
£ -
77/
RH RH
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z
C R N
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M4 0,7 63 12 - 2.8 2,1 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 3,5 2,7 3 4,2 ° °
6 1 80 16 45 3,4 3 5 ° °
7 1 80 16 5,5 43 3 6 ° °
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 ° °
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ° °

€ P54 187



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15 A15 A15
HSSE BLANK VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 < a
Q
1| — =R
L
LI
‘
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
NN 2 % /
7 R
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o T
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 33 ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6.8 ° ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° ° °

188 € P54



MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Durchgangsgewinde

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

@d,

[mm]

od,

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A15S 6G
(pp. 48)
P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
0,4 45 7 1 2,8 2,1 2 1,6
0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05
0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5
0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 33
0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2

1 80 16 29 6 49 3 5
1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8
1,5 100 20 36 10 8 3 8,5
1,75 110 24 - 7 3 10,2

2 110 25 - 11 9 3 12

2 110 28 - 12 9 3 14

€ P54

\Y\VEereNANO

Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15 6G A15 6G
BLANK TiN

B
i

I1SO3

IS

\
\

RH RH
" "

A15 6G A15 6G
BLANK TiN

189



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70 A70 A70
. E BLANK VAP TiN
DIN 371
<M10
i :
: :
DIN 376
>M12 < 2
Q
HESNS== %
— |
L1
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A70'S
{pp-60) C(2-3) C(2-3) %
A )
, %
[ 2,5xD | [ 2,5xD | [ 2,5xD |
T 20 T
W BB
adi P J.SL]G L2 = @h‘iz S /] A70 A70 A70
(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK VAP TN
M2 0,4 45 6 12 2,8 2.1 3 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
4 0,7 63 8,5 21 4,5 3.4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° °
6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ° ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2 ° ° °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ° ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° ° °
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 15,5 ° ° °
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 ° ° °
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5 () ) °
24 3 160 35,5 - 18 14,5 4 21 ° 3 °
27 3 160 37,5 - 20 16 4 24 ° ° °
30 35 180 42 - 22 18 4 26,5 o ° °
33 3,5 180 43,5 - 25 20 4 29,5 ° ° °
36 4 200 47 - 28 22 4 32 ° ° °

190 € P55



Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70 6G A70 6G A70 6G
BLANK VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 < =
Q
T ==
LZ
_— ] |
ARTIKEL ERSETZT DURCH I1SO3 1S03 I1S03
6G 6G 6G
A70 S 6G
‘pp. 62) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
AR
ol o 7!'
. i
RH RH RH
@d P L L L ad
1 s g 2 4@ 2 Il A706G  A706G  A706G
BLANK VAP TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm] [mm]  [mm] [ [mm] '
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° °
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 ° o .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 18 4 10,2 ° ° °

€ P55 191



\V/ =B "©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

“ . HSSE A23 FP A23 FP A23 FP LH
: BLANK TiN BLANK

DIN 13

DIN 374 ) ,
§
EVIW}
LZ
— . |
|
A23 FP A23 FP A23 FP LH
BLANK TiN BLANK
ARTIKEL ERSETZT DURCH
o wp oame B el e
S I I b 8% 2z Ui A23FP  A23FP  A23FPLH
(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK TN BLANK
M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 °
3,5 0,35 56 9 - 2,5 2.1 3 3,15 °
4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 °
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 °
6 0,5 80 14 - 4,5 3,4 3 5,5 ° °
6 0,75 80 14 - 4,5 3,4 3 52 ° ° °
7 0,75 80 14 - 5,5 4,3 3 6,2 ° °
8 0,75 80 16 6 4,9 3 7,2 °
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
9 1 90 16 7 55 3 °
10 0,5 90 18 - 7 5.5 4 9,5 ° °
10 0,75 90 18 7 55 3 9,2 °
10 1 90 18 - 7 55 3 9 ° °
10 1,25 100 18 7 5,5 3 8,8 L[] °
1 1 90 20 - 8 6,2 3 10 °
12 0,75 100 22 9 7 4 11,2 ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 1M ° °
12 1,25 100 22 9 7 3 10,8 ° ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ° ° °
14 1 100 22 11 9 4 13 ° °
14 1,25 100 22 - 11 9 3 12,8 ° °
14 1,5 100 22 11 9 3 12,5 () ) °
15 1 100 22 - 12 9 4 14 °
15 1,5 100 22 12 9 3 13,5 °
16 1 100 22 - 12 9 4 15 °
16 1,25 100 22 12 9 4 14,8 °

192 £ P55



IME

DIN 374

@d,

[mm]
M 16
17
17
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
25
25
25
26
26
26
27
27
28
28
30

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde

_ H
T
ELW—’}
— |
L1
‘
A23 FP A23 FP A23 FP LH
BLANK TiN BLANK
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S A17 S A23 FCLH
(pp. 87) (pp. 87) (pp. 84)
P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z %g
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
1,5 100 22 - 12 9 3 14,5
1 100 22 - 12 9 4 16
1,5 100 22 - 12 9 4 15,5
1 110 25 - 14 11 4 17
1,5 110 25 - 14 11 4 16,5
2 125 28 - 14 1 4 16
1 125 25 - 16 12 4 19
1,5 125 25 - 16 12 4 18,5
2 140 28 - 16 12 4 18
1 125 25 - 18 14,5 4 21
1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5
2 140 28 - 18 14,5 4 20
1 140 25 - 18 14,5 4 23
1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5
2 140 28 - 18 14,5 4 22
1 140 25 - 18 14,5 4 24
1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5
2 140 28 - 18 14,5 4 23
1 140 25 - 18 14,5 4 25
1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5
2 140 28 - 18 14,5 4 24
1,5 140 28 - 20 16 4 25,5
2 140 28 - 20 16 4 25
1,5 140 28 - 20 16 4 26,5
2 140 28 - 20 16 4 26
1 150 25 - 22 18 5 29

£ P56

A23 FP
BLANK

%

2

RH

A23 FP
BLANK

‘QVerenano EV/I=

A23 FP
TiN

A23 FP
TiN

DIN 13

Gerade genutet

A23 FP LH
BLANK

i

LH

A23 FP LH
BLANK

193



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

A23 FP
HSSE BLANK

DIN 374 i .
B
EVIW}
I
: |
1
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S
(pp. 88-89) M
T
7]
RH
BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 °
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 °
33 2 160 30 - 25 20 4 31 °
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 °
35 2 170 30 - 28 22 5 33 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 °
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
39 3 200 60 - 32 24 5 36 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 5 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 °
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 °
52 2 190 32 - 40 32 6 50 °
52 3 225 50 - 40 32 5 49 °

194 £ P56



‘QVerenano EV/I=

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

DIN 13

A17 A17 A17
BLANK VAP TiN

DIN 374
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S
A% AN %
vV, Y Y
@di P L L2 s @4 a2z g A17 A17 A17
1516 no h2 ) BLANK VAP TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 4 05 63 10 ; 28 21 3 35 o
5 05 70 12 ; 35 27 3 45 o
6 0,75 80 14 ; 45 34 3 52 o . o
7 0,75 80 14 - 55 43 3 62 o
8 0,75 80 16 - 6 49 3 72 o
8 1 90 16 - 6 49 3 7 o . o
9 1 9 16 ; 7 55 3 8 o
10 0,75 90 18 ; 7 55 4 92 o
10 1 9 18 ; 7 55 4 9 o
10 1,25 100 18 ; 7 55 3 88 o
1 1 9 20 ; 8 62 4 10 o
12 1 100 22 ; 9 7 4 11 o
12 1,25 100 22 - 9 7 4 108 o
12 15 100 22 ; 9 7 3 105 o
14 1 100 22 - 1 9 4 13 o
14 1,25 100 22 ; 11 9 4 1238 o
14 1,5 100 22 ; 11 9 4 125 o
15 1 100 22 ; 12 9 4 14 o
15 1,5 100 22 ; 12 9 4 135 o
16 1 100 22 ; 12 9 4 15 o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 o o o
18 1 110 25 ; 14 1M 4 17 o
18 15 110 25 ; 14 1M1 4 165 o o o
20 1 125 25 ; 16 12 4 19 o
20 1,5 125 25 ; 16 12 4 185 o o o
2 1 125 25 ; 18 145 4 21 o

€ Pp57 195



V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17
HSSE BLANK

DIN 374
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17S
(pp. 88) m
'IHW/

2

o

(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 °
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 °
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 3
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °

196 € P57



‘QVerenano EV/I=

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

|
L s I

DIN 13

DIN 374 .
—
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S
(pp. 89)
% NV
7
RH
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z 1
s 16 h9 h12 i BIL\A‘IIZK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 5 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
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V\VerenaNO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

AT1 A1

DIN 374 ,
EN W
gl =
L ‘ 4
. . g
: | E
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A71S
{pp.95) C(2-3) C(2-3)
2
97
[ 2,5xD | [ 2,5xD |
.
i i
S S RO I A71
(oml  (oml mml foml [om] fom] o fmm] [ mm) BEANK TN
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 3,4 3 5,2 ° °
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ° °
10 1 90 10 - 7 5.5 3 9 ° )
10 1,25 100 11,5 - 7 55 3 8,8 ° °
12 1 100 13 - 9 7 4 11 ° °
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 ) )
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ° °
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ° °
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 °
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 °
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 3
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 °
30 2 150 29 - 22 18 4 28 °
36 3 200 46 - 28 22 4 33 °
42 3 200 51 - 32 24 5 39 ()

198 € P58



‘QVerenano @I @

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / fur VA-Stahle

A60 A60

ASME B1.1

DIN 2184-1 .
<@ 1/4" v

R NS

Q

|5
L3
L1

DIN 2184-1
> Q@ 5/16" 2

f
/
¢

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A60 S
(pp. 109)

]
%\

T =

E:
O:u

P @d‘| ‘|_1 |_2 |_3 @dz a z %g AGO AGO
UNC 516 ne n2 BLANK TiN
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
Nr.2 56 2,184 45 6 13 2,8 2,1 3 1,85 ° °
Nr.3 48 2,515 50 6 15 2,8 2,1 3 21 ° °
Nr.4 40 2,845 56 6,5 21 3,5 27 3 2,35 ° °
Nr.5 40 3,175 56 6,5 21 3,5 27 3 2,65 ° °
Nr.6 32 3,505 56 7,5 22,5 4 3 3 2,85 ° °
Nr.8 32 4,166 63 7,5 26 4,5 34 3 3,5 ° °
Nr.10 24 4,826 70 10 28,5 6 49 3 3,9 ° °
Nr.12 24 5,486 80 10 28,5 6 49 3 4,5 ° °
1/4" 20 6,35 80 11,5 32 7 55 3 5,1 ° °
5/16" 18 7,938 90 13 - 6 49 3 6.6 ° °
3/8" 16 9,525 100 14 - 7 55 | 3 8 ° °
7/16" 14 11,113 100 17 - 8 62 3 9,4 ° °
1/2" 13 12,7 110 19 - 9 7 4 10,8 ° °
9/16" 12 14,288 110 21 - 11 9 4 12,2 ° °
5/8" 11 15,875 110 22,5 - 12 9 4 13,5 ° °
3/4" 10 19,05 125 26 - 14 11 4 16,5 ° °
7/8" 9 22,225 140 30 - 18 145 4 19,5 ° °
1" 8 25,4 160 36,5 - 18 145 4 22,25 ° °
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I\l YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A61 A61

ASME B1.1

DIN 2184-1 . a
<@ 14" H
R S S
ey
;J
L'\
DIN 2184-1

>@5/16" < @
Q

ARTIKEL ERSETZT DURCH

B ¢
=g ——
s — —

A61S
(pp. 117)

(@}
S
=
(@]
al
RS
w

E\

N
N‘
=

E:
E:

UNF " i st 1 6 . . @h(:z h?z ‘o A61 A61
G/l [mm]  [mm]  [mm] [mm] fmm] foml (G [mmp o CANK TN
Nr.2 64 2,184 45 5.5 13 2,8 2,1 3 1,85 ° °
Nr.3 56 2,515 50 6 18 2,8 2,1 3 2,15 ° °
Nr.4 48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 3 2,4 ° )
Nr.5 44 3,175 56 6 18 3,5 2,7 3 2,7 ° °
Nr.6 40 3,505 56 6,5 22 4 3 3 2,95 ° °
Nr.8 36 4,166 63 7 26,5 4,5 3,4 3 3,5 ° °
Nr.10 32 4,826 70 8 29 6 4,9 3 4.1 ° °
Nr.12 28 5,486 80 9 29,5 6 4,9 3 4.6 ° °
1/4" 28 6,35 80 10 32 7 5,5 3 5,5 ° °
5/16" 24 7,938 90 11 - 6 4,9 3 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 12 - 7 5.5 3 8,5 ° °
7/16" 20 11,113 100 13,5 - 8 6,2 3 9,9 ° °
1/2" 20 12,7 100 14,5 - 9 7 4 11,5 ° °
9/16" 18 14,288 100 15,5 - 11 9 4 12,9 ° °
5/8" 18 15,875 100 16 - 12 9 4 14,5 ° °
3/4" 16 19,05 110 18 - 14 11 4 17,5 ° °
7/8" 14 22,225 125 23,5 - 18 14,5 4 20,4 ° °
1" 12 25,4 140 26 - 18 14,5 4 23,25 ° °
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Y\VErenANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A59 A59

DIN 5156 ﬂ

ARTIKEL ERSETZT DURCH IS I1SO

(0]
5969 5969
A59 S

(pp. 126)
Y %
[ 2,5xD |

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a

N

9
G is 16 ho h12 i A59 A59

(Gl [mml  [mm]  mm] [mm] mm] fmml [ [mm] CANK TN
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ° °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ° °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ° )
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 4 21 ° °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 4 24,5 ° °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 4 28,25 ° °
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 4 30,75 ° °
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5 35,5 °
11/4" 11 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 °
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F

SERIES

Schneideisen




W\VeErRGNANO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X200 X200 LH
g BLANK BLANK

DIN EN 22568
od2
‘\ Ll
gk
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min E E
so  me A X300
7 E E 2 W
M M.1 ° .
K K.2 ° ° RH LH
\ N.1-3 . . & [y
N.5-7 ° °
adi P 2dz h X200 X200 LH
BLANK BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm]
M2 0,4 16 5 °
2.2 0,45 16 5 .
2,5 0,45 16 5 °
3 0,5 20 5 ° .
3,5 0,6 20 5 .
4 0,7 20 5 ° .
5 0,8 20 7 ° °
6 1 20 7 ° °
7 1 25 9 °
8 1,25 25 9 ° .
9 1,25 25 9 °
10 1,5 30 1 ° .
1 1,5 30 1 °
12 1,75 38 14 °
14 2 38 14 °
16 2 45 18 °
18 2,5 45 18 °
20 2,5 45 18 °
22 2,5 55 22 °
24 3 55 22 .
27 3 65 25 °
30 3,5 65 25 °
33 3,5 65 25 °
36 4 65 25 °
39 4 75 30 °

204 € P60



O]\ |

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

@d,

[mm]

2,2

MG

P1-4
P7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

\Q\Verenano VI

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

DIN 13

X201
BLANK

odz
odi

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min E
X201

BLANK
:
8 )
’
°
° /D
P @dy h1 X201
[mm] [mm] [mm] BLANK
0,25 16 5 °
0,25 16 5 °
0,35 16 5 °
0,35 20 5 °
0,5 20 5 °
0,5 20 5 °
0,75 20 7 °
0,75 25 9 °
0,75 25 9 °
1 25 9 °
1 25 9 °
0,75 30 1" °
1 30 1" °
1,25 30 1 °
1 30 11 °
1 38 10 °
1,25 38 10 °
1,5 38 10 °
1 38 10 °
1,25 38 10 °
1,5 38 10 °
1 38 10 o
1,5 38 10 °
1 45 14 °
1,5 45 14 °
1 45 14 °
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\V/ =B "©Verenano

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X201
g BLANK

DIN 13

DIN EN 22568
Ll
\ i
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min E
ISO MG X201
o P1-4 c
P7 . %
M M.1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 . /D
N.5-7 °
@d, P ad, hi ]
[mm] [mm] [mm] [mm] BLANK
M 18 1,5 45 14 .
18 2 45 14 .
20 1 45 14 .
20 1,5 45 14 .
20 2 45 14 .
22 1 55 16 .
22 1,5 55 16 °
22 2 55 16 .
24 1 55 16 °
24 1,5 55 16 .
24 2 55 16 .
25 1 55 16 .
25 1,5 55 16 .
25 2 55 16 .
26 1,5 55 16 .
27 1,5 65 18 .
27 2 65 18 °
28 1,5 65 18 .
28 2 65 18 .
30 1 65 18 .
30 1,5 65 18 .
30 2 65 18 .
32 1,5 65 18 °
32 2 65 18 .
33 2 65 18 °
35 1,5 65 18 .

206 € P61



O]\ |

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

@d,

[mm]
M 36

36

36

MG

P1-4
P7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X201
BLANK

[mm]
1,5

@d,

[mm]
65
65
65

\Q\Verenano VI

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

DIN 13

X201
BLANK

7

RH

n X201
BLANK

[mm]

18

18

25

€ P61 207



IV [@l ©\Verenano

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X204
§ BLANK

ASME B1.1

DIN EN 22568
»
\ i
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ﬂ
ISO MG X204
P14 . 1,75xP
P P7 . %
M M.1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 . “
N.5-7 °
P ad ad h1
UNC 1 : s
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm]
Nr. 2 56 2,184 16 5 .
Nr. 4 40 2,845 20 5 .
Nr. 5 40 3,175 20 5 .
Nr. 6 32 3,505 20 7 .
Nr. 8 32 4,166 20 7 .
Nr. 10 24 4,826 20 7 .
Nr. 12 24 5,486 20 7 °
1/4" 20 6,35 20 7 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 11 .
7/16" 14 11,113 30 11 .
172" 13 12,7 38 14 .
9/16" 12 14,288 38 14 .
5/8" 1 15,875 45 18 .
3/4" 10 19,05 45 18 .
7/8" 9 22,225 55 22 .
1" 8 25,4 55 22 .

208 € P62



O]\ |

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

UNF

MG

P1-4
P.7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

odz
odi

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X205

BLANK

[ ]

[ ]

[ )

)

[ )

)
P @d;

[Gg/1"] [mm]

56 2,515
48 2,845
44 3,175
40 3,505
36 4,166
32 4,826
28 5,486
28 6,35
24 7,938
24 9,525
20 11,113
20 12,7
18 14,288
18 15,875
16 19,05
14 22,225
12 25,4

@d,

[mm]

16
20
20
20
20
20
20
20
25
30
30
38
38
45
45
55
55

‘QVerenano MEINIE

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

ASME B1.1

X205
BLANK

7

RH

n X205
T BLANK
5 °
5 °
5 °
5 °
7 °
7 °
7 °
7 [}
9 °
11 °
11 °
10 °
10 °
14 °
14 °
16 [}
16 °

€ P62 209



V\VerenaNO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X203
g BLANK

DIN EN 24231
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min n
ISO MG X203
. P14 . 1,75xP
P7 ° %
M M.1 ]
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 °
) p 2d; d, h1 %203
(Gg/1"] (mm] [mm] [mm] BLANK
1/8" 28 9,728 30 11 °
1/4" 19 13,157 38 10 °
3/8" 19 16,662 45 14 °
1/2" 14 20,955 45 14 °
5/8" 14 22,911 55 16 °
3/4" 14 26,441 55 16 )
7/8" 14 30,201 65 18 °
1" 11 33,249 65 18 °
11/4" 11 41,91 75 20 °
11/2" 11 47,803 90 22 °
2" 11 59,614 105 22 °

210 € P63



WVerenano B ISV

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

BS 84

X202
E BLANK

DIN EN 22568
odz
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min m
ISO MG X202
- P.1-4 ° 1,75
p7 ° '%
M M.1 °
K K.2 ° RH
N N.1-3 . "
N.5-7 °
P ad @d h1
s | 2
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm]
3/32" 48 2,381 20 5 .
1/8" 40 3,175 20 5 .
3/16" 24 4,763 20 7 .
1/4" 20 6,35 25 9 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 11 .
7/16" 14 11,113 30 11 .
172" 12 12,7 38 14 °
5/8" 1 15,875 45 18 .
3/4" 10 19,05 45 18 .
7/8" 9 22,225 55 22 .
1 8 25,4 55 22 .

£ P63 211



NPT BUYEET

ASME SCHNEIDEISEN
B1.20.1 Mit Schalanschnitt
BLANK
DIN EN 22568

o dz

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

-_——
ISO MG X206
- P1-4 ° 1,75xP
P7 ° ?
)
M M.1 °
K K.2 ° RH
N.1-3 °
N =
N.5-7 °
P ad ad h1
L g X206
N BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm]
1/16" 27 7,938 25 10 °
1/8" 27 10,287 30 10 °
1/4" 18 13,716 38 15 °
3/8" 18 17,145 45 15,3 °
172" 14 21,336 45 20 °
3/4" 14 26,67 55 20,2 °
1" 11,5 33,401 65 25 °

212 £ P63



VR

SERIES

Gewindefraser



ISO
513 Werkstoff Gruppe
P.1
P2
P3
P Stahl P4
P.5
P6
P.7
M.1
M Rostfreier Stahl
M.2
K.1
K Gusswerkstoffe K2
K.3
N.1
N.2
Alu-
Legierungen
N.3
N.4
N.5
N
N.6
Kupfer
Legierungen
N.7
N.8
N.9
Magnesium
Legierungen
N.10
S
Titan
Legierungen
S.2
S.3
Nickel
Legierungen
S.4

214

VR10 - VR20 - VR30

Anwendung

Magnetweicheisen

Baustahl, Einsatzstahl

Kohlenstoffstahl

Legierter Stahl, Vergltungsstahl

Legierter Stahl, Vergltungsstahl

Legierter Stahl mit erhohter
Festigkeit

Rostfreier Stahl ferristisch / marten-
sitisch

Austenitisch

Ferritisch+austenitisch (Duplex)

Grauguss

Kugelgraphitguss

ADI

Reinaluminium / unlegiert

Aluminium Legierungen Si < 0,5%
(langspanend)

Aluminium Legierungen Si < 10%
(mittlere Spanlange)

Aluminium Legierungen Si > 10%
(kurzspanend)

Reinkupfer

Kupfer Legierungen, Messing
(langspanend)

Kupfer Legierungen, Messing
(kurzspanend)

Bronze mit erhohter Festigkeit

Reinmagnesium / Magnesium
Legierungen

Magnesiumlegierungen mit
erhohter Festigkeit

Reintitan

Titan Legierungen

Reinnickel

Nickel Legierungen

N/mm?

200 - 400

350 - 700

350 - 850

500 - 850

850 - 1200

1200 - 1600

< 1000

< 850

< 1000

< 1000

< 1000

< 1400

<300

<500

<500

<600

250 - 350

<700

<700

700 - 1500

120 - 300

240 - 400

400 - 600

600 - 1000

400 - 600

600 - 1000

Ve,
m/min

100-250

100-250

100-250

110-180

90-160

90-140

110-180

60-120

50-100

70-150

100-250

70-120

150-350

150-350

150-350

100-250

150-350

150-350

100-250

90-140

150-350

150-350

20-90

20-80

20-90

20-80

22

0,03

0,02

0,02

0,02

0,02

24

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

Vorschub (mm/Zahn)

26

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

o8

210

0,08

0,04

0,03

0,04

0,03

212

0,09

0,05

0,04

0,09

0,09

0,04

0,03

0,04

0,03

0,06

0,05

0,05

0,04

0,05

0,04

0,12

0,1

0,07

0,12

0,12

0,09

0,12

0,12

0,12

0,12

0,12

0,07

0,06

0,12

0,12

0,08

0,07

0,12

0,08

0,08

0,15

0,15

0,1

0,15

0,15

0,15

0,08

0,15

0,15

0,08

0,07

0,15

0,15

0,05

0,04

0,05

0,04



VR40 - VR45

I1SO vV Vorschub (mm/Zahn)
513 Werkstoff = Gruppe Anwendung N/mm?2 m/nc1in
@1 @15 @2 @3 @4 @5 @6 @7 @8 @9 @10 @12 @14 @16
P Magnetweicheisen 200-400 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P2 Baustahl, Einsatzstahl 350-700 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15/0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P3 Kohlenstoffstahl 350-850 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P Stahl P4 Legierter Stahl, Vergltungsstahl 500 - 850 60-90 0,03/0,04 0,05 0,06 008 009 0,1 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16/0,17 0,18

P5 Legierter Stahl, Vergutungsstahl 850 - 1200 50-80 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1 0,172 0,13 0,14

Legierter Stahl mit erhdhter

P6 1200-1600 = 50-70 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 007 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13

Festigkeit

py  eeliie Sian s <1000 | 60-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1 0,12 0,130,14 0,14 0,16 0,17 0,18
martensitisch

M.1  Austenitisch <850 60-90 | 0,02 0,03|0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,13

M Rostfreier

Stahl
M.2 Ferritisch+austenitisch (Duplex) < 1000 50-80 |0,02 0,03/0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 008 009 0,1 0,11 0,12/0,13

K1 Grauguss < 1000 40-80 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K Gusswerkstoffe  K.2 Kugelgraphitguss < 1000 60-120 | 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K.3 ADI < 1400 40-70 10,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,12 0,12
N.1 Reinaluminium / unlegiert <300 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18

Aluminium Legierungen Si <

N.2 <500 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18

Alu- 0,5% (langspanend)
Legierungen i ; ;
g | Awminn LegEiingen 5 < <500 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
10% (mittlere Spanlange)
Nz | A LEgtEnigen i <600 | 60-140 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14
10% (kurzspanend)
N.5  Reinkupfer 250-350 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
N Kupfer Legi Messi
N.6 <|;fg§;asgfé;mgen' €s8Ing <700 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14/0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Kupfer
Legierungen ; ]
N.7 ﬁfiggﬁgfgnge”' b=l <700 | 60-140 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14
N.8  Bronze mit erhdhter Festigkeit = 700 - 1500  60-100 0,03 0,03 | 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,1
N.9 fe'hmagnes'“m/'\”agnes'“m 120-300 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Magnesium egierungen
Legierungen : : :
e | Vel g 240-400 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
erhohter Festigkeit
S.1 | Reintitan 400-600 = 20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Titan
Legierungen
S2  Titan Legierungen 600-1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
S3  Reinnickel 400-600 @ 20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Nickel
Legierungen
S.4  Nickel Legierungen 600-1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
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ANWENDUNGS- UND SCHNITTGESCHWINDIGKEITSTABELLE

VR50 - VR55
I1SO Vi Vorschub (mm/Zahn)
513 Werkstoff = Gruppe Anwendung N/mm?2 m/nrclin
@1 @15 @2 @3 @4 @5 ©O6 @7 @8 @9 10 @12 @14 16
Titan s2 | Titan Legierungen 600- 1000 = 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
S Legierungen
) Nickel s4  Nickel Legierungen 600- 1000 = 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
egierungen
H.1 Geharteter Stahl, HRC 44-55 - 50-60 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1
H Gehértete
Werkstoffe B
H.2 | Gehérteter Stahl, HRC 56-62 . 40-50 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09

VR10 - VR20 - VR30

Ol @ & @

1 i

1 Ausgangspunkt - Bohrungsmitte
2 Vertikale Bewegung zur gewunschten Gewindetiefe, dann 45° Einfahrbogen
3 Frasen des Gewindes (360°)
4 45° Ausfahrbogen, dann vertikale Bewegung zum Ausgangspunkt
VR40 - VR45 - VR50 - VR55
3
)
7 =)
% %// % // //
} _
1 Ausgangspunkt - Bohrungsmitte
2 45° Einfahrbogen
3 Frasen des Gewindes bis zur gewlnschten Gewindetiefe
4 45° Ausfahrbogen
5 Vertikale Bewegung zum Ausgangspunkt
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ISO

Z A= v

EINSATZFELDER
VR10 VR20
TIAIN TIAIN
(] ]

] ]
(] o
° L]
° L]

Einsatzdaten auf Seite 214

[mm]
0,5
0,7

0,75
0,8

[ T e Gy

1,25
1,25
1,25
1,25
25
1,5
o
1,5
1.5
175
1,75

22D)

M4

M5
M6
M6
M6
M6

M8
M8
M8
M8
M10
M10
M10

M12
M12
M16
M20
M24

MF @D,
h6
[mm]
M5x0,5 6
6
M6x0,75 6
6
6
6
6
M7x1 6
M10x1 8
M12x1 10
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M12x1,5 8
M12x1,5 8
M12x1,5 8
M14x1,5 10
M16x1,5 12
8
10
12
16
20

Q
O

E}
2

3.8
3,1
4,5
3,6

—- S B
\I\lCS\U'!G“\U'|OOOmOc'J>-l>

=
[

o T o

11,8
15
18

VR30
TIAIN

A U A WW DA D WWWWWWWMADPEWWWWWWW W

[mm]
10,3
7,4
10,1
9,2
10,5
14,5
10,5
14,5
16,5
24,5
14,4
14,4
19,4
19,4
17,3
24,8
17
21,8
26,3
20,1
20,1
27
48,8
58,5

105
120

€ P64

Y\VErenANO

VR10
TIAIN

INT

VR1003810501000
VR1003110700700

VR1003610800900

VR10040117001000

VR1004011001400

VR1008011001600

VR1005011251400

VR1005011251900

VR1007011501700
VR1007011502400

VR1010011502100

VR1008011752000

VHM-GEWINDEFRASER

Rechtsspirale

SO

VR20
TIAIN

INT

VR30
TIAIN

INT

VR20
TIAIN

VR2003110700700
VR20045I0751000
VR2003810800900

VR2004611001400
VR2008011001600
VR2010011002400
VR2006011251400

VR2006011251900

VR2007811501700

VR2012011502600

VR2009011752000
VR2011812002700
VR2015012504800
VR2018013005800

VR30
TIAIN

VR3004811001000

VR3008011001600

VR3006011251900

VR3007811501700
VR3010011502100
VR3012011502600
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V\VerenaNO

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

—
oD,
ey

ISO

2 RARE v

w

EINSATZFELDER

Einsatzdaten auf Seite 215

[mm]
0,3
0,35
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,7
0,7
0,7
0,8
0,8
0,8

1,25
1,25
1.5

175

218

VR40 VR45
TIAIN TIAIN
[ ]
[ ] [ ]
° °
° °
° °
M @D, @D
h6
[mm] [mm]
M1,4 3 1,05
M1,6 3 1,2
M2 6 1,53
M2 3 1,53
M3 6 2,37
M3 6 2,37
M3 6 2,37
M4 6 3,1
M4 6 3,1
M4 6 3,1
M5 6 3,8
M5 6 3,8
M5 6 3,8
M6 6 4,65
M6 6 4,65
M6 6 4,65
M8 6 5,95
M8 6 6
M10 8 7,8
M12 10 9
M16 12 11,8

AW W W WwWwwwwwwwwwwwwwwww

12,5

12,5

12,5
16
16
14
20
20
18
24
23
26
35

105
58
58

105
58
58

105
58
58

105
58
58
64
73
84

€ P64

VR40
TIAIN

VR40
TIAIN

VR4001510400400

VR4002310500600

VR4003110700900

VR4003810801200

VR4004611001400

VR4005911251800

VR4007811502300

VR4009011752600
VR4011812003500

VR45
TIAIN

VR45
TIAIN

VR4501010300400
VR4501210350400

VR4501510400600

VR4502310500900
VR450231050090L

VR4503110701200
VR450311070120L

VR4503810801600
VR450381080160L

VR4504611002000
VR450461100200L

VR4506011252400



‘QVerenano  |SO

VHM-GEWINDEFRASER fir gehartete Werstoffe
Linkssspirale

VR50 VR55
m TIAIN TIAIN

VR55

|
I —

\
.

@D,
—y

,%,‘
L

EINSATZFELDER INT INT
VR50 VR55
150 TIAIN TIAIN
H o °
% Z7
Einsatzdaten auf Seite 216 % El/ !|'
LH LH

P M b2 @op ’ L2 L VR50 VRS55
[mm] (mm] (mm] 8 [mm] (mm] TIAN TIAIN
0,4 M2 6 1,53 3 4,5 58 VR5001510400400
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58 VR5002310500600
0,7 M4 6 3,1 3 9 58 VR5003110700900
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 58 VR5503110701200
0,8 M5 6 3,8 3 12,5 58 VR5003810801200
0,8 M5 6 3,8 3 16 58 VR5503810801600
1 M6 6 4,65 3 14 58 VR5004611001400
1 M6 6 4,65 3 20 58 VR5504611002000
1,25 M8 6 6 3 18 58 VR5006011251800
1,25 M8 6 6 3 24 58 VR5506011252400
1,5 M10 8 7,8 3 23 64 VR5007811502300
1,75 M12 10 9 3 26 73 VR5009011752600
2 M16 12 11,8 4 35 84 VR5011812003500

€ P65 219



UN '©YVerenano

VHM-GEWINDEFRASER

Rechtsspirale

Mm

—
2] g™

ISO

2 RARE v

w

EINSATZFELDER

VR10
TIAIN

Einsatzdaten auf Seite 214

P(Gg/1")

220

28
28
24
24
24
24
20
20
20
20
20
18
18
16
16
14
14
13
13
1
11

UNC UNF
1/4"
1/4"
5/16"
3/8"
5/16"
3/8"

1/4"

7/16"-1/2"

1/4"
7/16"
12"

5/16"

5/16"

3/8"

3/8"

7/16"

7/16"

172"

172"

5/8"

5/8"

VR20
TIAIN

@D,
h6
[mm]

© 00 OO OS5 0 OO 0 O

N O o ®

@D z Ly
[mm] [-] [mm]
4 3 11,3
5 3 11,3
5 3 14,3
7 3 20,6
6,6 3 14,3
8 4 20,6
4,5 3 12,1
7 3 21
4,7 3 12,1
8 3 21
10 4 22,3
5 3 14,8
5,6 3 14,8
6 3 16,7
6,7 3 16,7
7 3 20,9
7,7 3 20,9
8 3 22,5
9,2 3 22,5
10 3 28,9
11,4 3 28,9

[mm]

58
58
58
64
64
64
58
64
58
64
73
58
58
58
64
64
64
64
73
73
84

£ P65

VR10
TIAIN

INT

7

oW

RH
o

VR10
TIAIN

VR10040U28T1100
VR10050U24T1400

VR10070U24T2000

VR10045U20T1200
VR10070U20T2100

VR10050U18T1400
VR10060U16T1600
VR10070U14T72000
VR10080U1372200

VR10100U1172800

VR20
TIAIN

INT

VR20
TIAIN

VR20050U28T1100

VR20066U24T1400
VR20080U24T2000

VR20047U20T1200
VR20080U20T2100
VR20100U20T2200
VR20056U18T1400
VR20067U16T1600
VR20077U14T2000

VR20092U1372200

VR20114U1172800



@D,

oD,

EINSATZFELDER
Is0 TN Tn
P ° °
M ° °
K o °
N ° °
S ° °

Einsatzdaten auf Seite 215

P(Gg/1") UNC UNF

28 1/4"
28 1/4"
24 5/16"-3/8"
24 5/16"-3/8"
20 1/4"

20 7/16"
20 1/4"

18 5/16"

18 5/8"
18 5/16"

16 3/8"

14 7/16"

13 12"

1" 5/8"

@D,
h6
[mm]

® 0 O OO0 0O O

N O

@D

[mm]

6,6
6,6
4,75

4,75
12
6,7
7,7

9,2
11,4

[mm]

14,5
19
17
24
14
25
19
17
35
23
22
25

27,5

34,5

£ P66

[mm]

58
58
64
64
58
64
58
58
84
58
64
64
73
84

Y\VErenANO

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR40
TIAIN

VR40
TIAIN

VR40050U28T1400

VR40066U24T1700

VR40047U20T1400
VR40080U20T2500

VR40060U18T1700
VR40120U18T3500

VR40067U16T2200
VR40077U14T72500
VR40092U1372700
VR40114U1173400

VR45
TIAIN

INT

il
W7
RH

VR45
TIAIN

VR45050U28T1900

VR45066U2472400

VR45047U20T1900

VR45060U18T2300

UN
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UN '©YVerenano

VHM-GEWINDEFRASER fir gehartete Werstoffe

Linksspirale

Bl

VR50

VR50
TIAIN

oD,
—y

EINSATZFELDER

VR50 VR55
IsO TIAIN TIAIN
S ° °
H o °

Einsatzdaten auf Seite 216

P(Gg/1")  UNC UNF @D,

h6
[mm]
28 1/4" 6
28 1/4" 6
24 5/16"-3/8" 8
24 5/16"-3/8" 8
20 1/4" 6
20 7/16" 8
20 1/4" 6
18 5/16" 6
18 5/8" 12
18 5/16" 6
16 3/8" 8
14 7/16" 8
13 172" 10
11 5/8" 12

222

@D

[mm]

6,6
6,6
4,75

4,75
12
6,7
7.7

9,2
11,4

INT

z L2 L VR50

[ mm] (] TIAIN

3 14,5 58 VR50050U28T1400
3 19 58

3 17 64 VR50066U24T1700
3 24 64

3 14 58 VR50047U20T1400
3 25 64 VR50080U20T2500
3 19 58

3 17 58 VR50060U18T1700
4 35 84 VR50012U18T3500
3 23 58

3 22 64 VR50067U16T2200
3 25 64 VR50077U14T2500
3 27,5 73 VR50092U13T2700
3 34,5 84 VR50114U11T3400

£ P66

VR55
TIAIN

INT

VR55
TIAIN

VR55050U28T1900

VR55066U2472400

VR55047U20T1900

VR55060U18T2300



‘QVerenano GAS

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR10 VR20
m TIAIN TIAIN

=

EINSATZFELDER ‘ INT ” EXT] [ INT H EXT ’
VR10 VR20
ISO TIAIN TiAIN
P () °
= - : 20, ymw‘wm
H H
K ] ° ==
E . . - o
S ° °
Einsatzdaten auf Seite 214 RH
P (Gg/1” G @D @D z L L
(Gg/1") 2 2 1 VR10 VR20
TIAIN TIAIN
[mm] [mm] [-] [mm] [mm]
28 116" - 1/8" 6 6 3 9,5 58 VR10060G28T0900
28 1/8" 8 7,8 3 14,1 64 VR20078G28T1400
19 1/4" - 3/8" 3 8 3 14 64 VR10080G19T1400
19 1/4" - 3/8" 10 10 4 16,7 73 VR20100G19T1600
14 12" -7/8" 12 12 4 19 84 VR10120G14T1900
14 12" -7/8" 16 16 5 26,3 105 VR20160G14T2600
1 1" -112" 12 12 3 24,2 84 VR10120G11T2400
1 1" -112" 16 16 4 38,1 105 VR20160G11T3800

€ P66 223
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SERIES

Synchron-Gewindeschneidfutter
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Die neuen Vergnano Synchrongewindeschneidfutter wurden speziell zur Leistungs
optimierung der Vergnano Serie S Gewindewerkzeuge fir den Synchroneinsatz entwickelt.

Die Synchronbearbeitung

Modernste Bearbeitungsmaschinen gewahrleisten eine Synchronisation der Spindeldrehbewegung
mit der Vorschubachse wahrend des gesamten Gewindeschneidprozesses. Auf Maschinen mit
Synchrongewindeschneidprogramm wird es nicht empfohlen mit herkémmlichen Ausgleich-
sfutter zu arbeiten, da sich der groBe Langenausgleich negativ auf die Werkzeuge auswirken
kann.

Die Vergnano Synchrongewindeschneidfutter verfligen tber einen Minimalausgleich, welcher
die auftretenden Axialkrafte auf Zug und Druck reduziert und somit die Werkzeugstand-
zeiten deutlich erhéhen kann. Aufgrund der Synchronisation von Maschine, Gewindeschneid-
futter und Werkzeug lassen sich sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten realisieren. Dies bedeutet
langere Werkzeugstandzeiten und erhéhte Produktivitat.

Schnellwechselsystem

Das innovative Schnellwechselsystem, bestehend aus Gewinde-
schneidfutter und Werkzeugeinsatz, erméglicht einen einfachen
und schnellen Werkzeugwechsel ohne den kompletten Gewinde-
schneidfutter zu wechseln. Das spart viel Zeit. Deshalb wird
empfohlen, sich als Maschinenausstattung separat einen
zweiten Werkzeugeinsatz zu bestellen (zusatzlich zu dem
mit den Gewindeschneidfutter gelieferten Werkzeugeinsatz).
Im Programm sind auch verlangerte Schnellwechseleinsatze mit
schmalen Schaftdurchmessern erhaltlich. Damit lassen sich schwer
erreichbare oder tiefliegende Gewinde problemlos bearbeiten.
Mit dem flexiblen Schnellwechselsystem lassen sich mit einem
einzigen Gewindeschneidfutter viele verschiedene Bearbeitungs-
bedurfnisse erfillen, was die Anschaffungskosten deutlich mindert.

Einsatz zusatzliche Verlangerung Endeinsatz
(auf Anfrage)

Der verlangerte Schnellwechseleinsatz besteht aus zwei Teilen (Einsatz und Endeinsatz).
Auf Anfrage sind zusatzliche Verlangerungen erhaltlich.



Differenzierter Minimalausgleich

Wahrend des Reversiervorgangs werden hohe Axialkrafte an der Werkzeuggewindeflanke er-
zeugt, die schnell zu kleinsten Rissen und Verschleil3 fihren: dies beeintrachtigt Standzeit und
Prazision des Gewindewerkzeuges. Deswegen werden die Vergnano Synchrongewinde-
schneidfutter mit differenziertem Ausgleich auf Zug und Druck ausgelegt, der den Gleichlauf
nicht beeintrachtigt. Der minimale Langenausgleich in Zugrichtung (1 mm) erfolgt mit einer
Feder wahrend der Langenausgleich in Druckrichtung (0,2 mm) Uber einen Elastomer-Ring

erfolgt.

Stahlfeder fir Langenausleich in Zugrichtung (1,0 mm)

Elastomer-Ring fur Ladngenausgleich in Druckrichtung (0,2 mm)

KUhlschmierstoffzuflhrung

Alle Vergnano Synchrongewindeschneidfutter sind fir die innere Kuhlschmierstoffzufiihrung
bis 50 bar ausgelegt; fur hohere Druckwerte ist eine separate Spannmutter notwendig (auf
Anfrage lieferbar). Der Kuhlschmierstoff wird seitlich zur Werkzeuge zugefihrt um den
Langenausgleich nicht zu beeintrachtigen.
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V\VerenaNO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fiir ER Spannzangen
Mit Kuhlschmierstoffzufiihrung (')

DIN 69893 HSK A

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L s D zd Spannzange Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAO01A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8 64 43 20 ER 16 20,5 84,5
VAO01A06302CH250 HSK-A63 M6 - M20 97 60 32 ER 25 23,5 120,5
VAO1TA10002CH400 HSK-A100 M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufiihrung (')

DIN 1835 B+E

8 e
Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L s D zd Spannzange Ly Lot
@ Dq [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M8 34 43 20 ER 16 20,5 54,5
VA01C02502CH250 25 M6 - M20 56 60 32 ER 25 23,5 79,5
VA01C04002CH400 40 M14 - M33 80 87 50 ER 40 28,5 108,5

(") Fur Kuhlschmierstoffdruckwerte Gber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)

228 € P67
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SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fuir ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufihrung (')

SK DIN 69871 AD

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D zd Spannzange L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01B04002CH160 SK 40 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B05002CH160 SK 50 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B04002CH250 SK 40 AD M6 - M20 90 60 32 ER 25 23,5 113,5
VA01B05002CH250 SK 50 AD M6 - M20 74 60 32 ER 25 23,5 97,5

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufihrung (')

SK DIN 69871 AD+B

| <o

L L,
L tor
Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D zd Spannzange L4 Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAQ01B05002CH400 SK 50 B M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

(") Far Kthlschmierstoffdruckwerte tber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)
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SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fiir ER Spannzangen
Mit Kuhlschmierstoffzufiihrung (')

MAS 403 BT

<o

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L s D zd Spannzange Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA0TMO04002CH160 BT 40 M3 - M8 61 43 20 ER 16 20,5 81,5
VA01TM05002CH160 BT 50 M3 - M8 72 43 20 ER 16 20,5 92,5
VA01TM04002CH250 BT 40 M6 - M20 82 60 32 ER 25 23,5 105,5
VA0TM05002CH250 BT 50 M6 - M20 93 60 32 ER 25 23,5 116,5

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fiir ER Spannzangen
Mit Kuhlschmierstoffzufiihrung (')

MAS 403 BT - B

Jc

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L zD zd Spannzange Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA0TM05002CH400 BT 50 B M14 - M33 124 87 50 ER 40 28,5 152,5

(") Fur Kuhlschmierstoffdruckwerte Gber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)

230 € P67
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SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fuir ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufihrung (')

Aufnahme POLIGONAL ISO 26623-1

a i
L
L L
L ror

Artikelnummer Aufnahme Abmessung L L, 2D od Spannzange [ Lot
2 D4 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAO1P04002CH160 C40 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VAO01P05002CH160 C50 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VAO01P06302CH160 C63 M3 - M8 57 35 43 20 ER 16 20,5 77,5
VAO01P08002CH160 €80 M3 - M8 66 36 43 20 ER 16 20,5 86,5
VAO01P04002CH250 C40 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VA01P05002CH250 C50 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VA01P06302CH250 C63 M6 - M20 77 55 60 32 ER 25 23,5 100,5
VA01P08002CH250 C80 M6 - M20 86 56 60 32 ER 25 23,5 109,5
VA01P08002CH400 C80 M14 - M33 116 86 87 50 ER 40 28,5 144,5

(") Far Kthlschmierstoffdruckwerte tber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)

€ P68 231
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SCHNELLWECHSELEINSATZ fur Synchrongewindeschneidfutter

-9

Anschlag %
[
f
D

d
4

Artikelnummer Abmessung Schaft @ zd @D [ Spannzange
f [mm] [mm] [mm] [mm]
*CHADAP160310000 M3 - M8 3-8 20 28 20,5 ER 16
CHADAP250316000 M6 - M20 3-16 32 42 23,5 ER 25
CHADAP400626000 M14 - M33 6-25 50 63 28,5 ER 40

VERLANGERTER SCHNELLWECHSELEINSATZ fir Synchrongewindeschneidfutter

Anschlag
|
Artikelnummer Abmessung Schaft @ zd @D L4 Spannzange
f [mm] [mm] [mm] [mm]
*CHEXAD160310000 M3 - M8 3-8 20 28 51,5 ER 16
CHEXAD250316000 M6 - M20 3-16 32 42 80,5 ER 25
CHEXAD400626000 M14 - M33 6-25 50 63 90,5 ER 40

* Sechskant-Spannmutter
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SPANNZANGE ER

mit Dichtung
DIN 6499
Artikelnummer Spannzange 2 d, a L, L3
[mm] [mm] [mm] [mm]

SLERGB160103500 ER 16 3,5 2,7 18 24
SLERGB160104500 ER 16 4,5 3,4 18 24
SLERGB160105500 ER 16 55 4,3 18 25
SLERGB160106000 ER 16 6 4,9 18 26
SLERGB160107000 ER 16 7 5,5 18 26
SLERGB160108000 ER 16 8 6,2 22 31
SLERGB250103500 ER 25 3,5 2,7 18 24
SLERGB250104500 ER 25 4,5 3,4 18 24
SLERGB250105500 ER 25 5,5 4,3 18 25
SLERGB250106000 ER 25 6 4,9 18 26
SLERGB250107000 ER 25 7 5,5 18 26
SLERGB250108000 ER 25 8 6,2 22 31
SLERGB250109000 ER 25 9 7 22 32
SLERGB250110000 ER 25 10 8 25 36
SLERGB250111000 ER 25 11 9 25 37
SLERGB250112000 ER 25 12 9 25 37
SLERGB250114000 ER 25 14 11 25 39
SLERGB250116000 ER 25 16 12 25 40
SLERGB400106000 ER 40 6 4,9 18 26
SLERGB400107000 ER 40 7 5,5 18 26
SLERGB400108000 ER 40 8 6,2 22 31
SLERGB400109000 ER 40 9 7 22 32
SLERGB400110000 ER 40 10 8 25 36
SLERGB400111000 ER 40 11 9 25 37
SLERGB400112000 ER 40 12 9 25 37
SLERGB400114000 ER 40 14 1 25 39
SLERGB400116000 ER 40 16 12 25 40
SLERGB400118000 ER 40 18 14,5 25 42
SLERGB400120000 ER 40 20 16 28 47
SLERGB400122000 ER 40 22 18 28 49
SLERGB400125000 ER 40 25 20 33 56

€ P69 233



ASCHADAP1620000 ER 16 20
ASCHADAP2532000 ER 25 32
ASCHADAP4050000 ER 40 50

KEO2ER160200000 Sechskant ER 16
KEO4ER250200000 Standard ER 25
KEO4ER400200000 Standard ER 40



GEWINDESCHNEIDFUTTER: BEGRIFFE UND AUFBAU

Gewindebohrer

Gewindeschneidfutter
Schnellwechseleinsatz

|
|
n Synchro-Gewindebohrer
|
!
|
F——
1
I
|
i
\
i
|

- - - Spannmutter

W Spannzange (dichtend)
|

Schnellwechseleinsatz

Montageblock

Schnellwechseleinsatz in den Montageblock einfihren

Spannzange in der Spannmutter positionieren

Spannmutter an den Schnellwechseleinsatz leicht festziehen

Gewindebohrer bis zum Anschlag in den Schnellwechseleinsatz stecken

Spannmutter mit Spannschlissel anziehen

Hulse des Gewindeschneidfutters nach hinten ziehen und den Schnellwechseleinsatz einflihren

AUl h WN =

DREHMOMENTTABELLE

Die Spannmutter mit folgenden Drehmomentwerten anziehen:

Spannzange Drehmoment [Nm]
ER 16 45
ER 25 70
ER 40 150
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d

Au‘&endurchmesser

Durchmesser, welcher als NennmaB gilt.

d

Flanmkendurchmesser

Durchmesser in den Flanken gemessen an
der Stelle, in der die Gewindebreite gleich
wie die Halfte der Gewindesteigung
darstellt.

d

Schaftdurchmesser
Durchmesser des Schafts, wichtig fur die
Werkzeugaufnahme.

238

Anschnittdurchmesser

Durchmesser im Anschnittbereich.

d

Halsdurchmesser
Durchmesser der Halsabsetzung.

Kerndurchmesser
Durchmesser des Kerndurchmessers
im Gewindeprofil.

Anschnitt

Konischer und hinterschliffener
Gewindeeinlauf, welcher die Hauptlast
bei der Gewindeherstellung Gtbernimmt,
insbesondere die Spanbildung.

d

Vierkant

Die parallel zur Achse laufenden Flachen,
welche verrundet sind, dienen der
Kraftubertragung.



L

Vierkantlange
Lange der Vierkantflachen.

I'1
Gesamtlinge

Die Gesamtlange des Werkzeuges,

gemessen ohne eventuelle Spitzen.

L

Gewindelange
Lange des Gewindeteils.

L

Nutzbare Lange

Die nutzbare Lange stellt die Lange
zwischen Gewindeanfang und

Ende der Halslange dar, welche beim
verstarkten Schaft die maximale
Einsatztiefe darstellt.

L

Anschnittlange
Lange des Anschnitts ohne

Bericksichtigung eventueller Suchfasen.

L

Nutenldnge
Lange der Nuten, inbegriffen ist hier der
Nutenauslauf.

C

m, .
Gewindebohrerspitze
Gewindebohrerspitze Vollspitze -
abgesetzte Spitze.

»
P

@

Gewindebohrerzentrum
Zentrum in der Spitze wie auch am
Vierkant.

P

Steigung
Steigung gemessen zwischen zwei
Gewindespitzen.

o

Gewindeprofil

Winkel zwischen dem Gewindeprofil
zwischen linker und rechter Flanke
(gemessen parallel zur Mittelachse).

o

Gewindeneigung
Neigungswinkel des Gewindes, gemessen

parallel zur Mittelachse.

P

Anschnittwinkel
Winkel zwischen Anschnitt und
Gewindebohrer Mittelachse.

)

Spanwinkel

Spanwinkel, gemessen in der Spanbrust,
bei Durchgangsgewindebohrer gemessen
nach dem Schalanschnitt.

T

Stollenbreite
Breite der Schneide.

od,
zd,

S

Nuten

Die Nuten gewahrleisten die Spanabfuhr
wahrend des Einsatzes, wie auch die
Versorgung mit Ktihlschmierstoff beim
Einsatz.

A1

Drallwinkel
Winkel des Dralls zwischen Nut und
Mittelachse.

A

Flankenhinterschliff

Dieser Winkel stellt die Freiheit des
Stollens auf der gesamten Breite dar, dies
gewahrleistet einen relativreibungslosen
Prozess.

€

Anschnitthinterschliff

Dieser Hinterschliff dient, abhangig vom
Einsatzfall, der optimalen Spanbildung.

d

Nenn-Durchmesser

d

Au%endurchmesser

h

Schneideisenh6éhe
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GERADE NUTEN

Diese Ausfuhrung wird fur Stahle bis zu einer
Zugfestigkeit von 750 N/mm? bzw. bei spréden
Werkstoffen wie z.B. Guss und Bronze eingesetzt.

SPIRALNUTEN - 15° RECHTSSPIRALE

Die 15° Rechtsspirale erleichtert die Spaneabfuhr
nach hinten. Sie schneiden gut in zéhe Werkstoffe bei
Sacklécher mittlerer Tiefe.

SPIRALNUTEN - 40° RECHTSSPIRALE

Der starke Drall garantiert eine sichere Spaneabfuhr
nach hinten auch bei zahen Werkstoffen und tiefen
Bohrungen.

SPIRALNUTEN - 40° RECHTSSPIRALE FUR
LEICHTMETALLE

Der starke Drall und die breiten Nuten dieses
Gewindebohrers ermdoglichen eine sichere
Spaneabfuhr auch bei einem groBen Spanvolumen.

(MANAARAAAAAAAN




GERADE NUTEN MIT AUSGESETZTEN
ZAHNEN

Dieser Gewindebohrer ist besonders geeignet fiir zahe
und schmierende Wekstoffe. Durch die ausgesetzten
Zahe wird die Flankenreibung vermindert.

GERADE NUTEN MIT SCHALNUTEN

Die Schalnuten, durch ihren starken Neigungswinkel
und vergroBerten Spanwinkel, fordern die Spane eng
gerollt nach vorne. Ein Verstopfen der Spannuten und
die damit verbundene Bruchgefahr wird vermieden.

GEWINDEFORMER OHNE
SCHMIERNUTEN

Der Gewindeformer stellt ein Gewinde durch spanloses
Verformen her, dies ist jedoch nur bei flieBfahigen
Werkstoffen moglich.

Es entstehen keine Spane, das Gewinde ist sehr
maBgenau, die Flanken sind sauber und zusatzlich
kaltverfestigt.

GEWINDEFORMER MIT SCHMIERNUTEN
Durch die Schmiernuten wird die KihIimittelzufuhr im
Anfurchkegel verbessert, um auch tiefe Gewinde zu
bearbeiten.

MO
LLLLCCERREALLL

RAALAAAAAAAAAAS

241



ANSCHNITTFORMEN

Anschnittformen nach DIN 2197 fir Gewindebohrer bsw. nach DIN 2175 fur Gewindeformer.

Form F

Form E

i

Form D

g=
7))

‘*‘

Form A Form B

Form und
Anschnittlange

I

Nuten-
ausfuhrung

ZENTRIERARTEN

Zentrumsausfihrungen sind konstruktiv in Abhangigkeit von der Abmessung und Anwendung ausgelegt.

Zentrierausfuhrungen sind in der Regel wie folgt ausgeflihrt, in Sonderfallen sind Ausnahmen maoglich:

Form A Form B Form C Form D Form E
n M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 -
VellpiEs m M2 < @ < M6 M4 < @ < M6 M2 <@ < M6 M5 < @ < M6 -
ief Nr.2-56 <@ < 1/4"-18 | Nr.2-56 < @ < 1/4"-18 | Nr.2-56 < @ < 1/4"-18 = Nr2-56<@< 1/4"-18 -
m Nr.2-64 < @ < 1/4"-28 | Nr.2-64 <@ < 1/4"-28 | Nr.2-64 < @ < 1/4"-28 - -
n M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 -
Abgesetzte Spitze m M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 -
19[ 5/16"-18 <@ < 3/8"-16 | 5/16"-18 <@ <3/8"-16 | 5/16"-18 <@ < 3/8"-16 - -
m 5/16"24 < @ < 3/8"-24 | 5/16"-24 < @ < 3/8"-24 | 5/16"-24 < @ < 3/8"-24 - -
@ =1/8"-28 @ =1/8"-28 @ =1/8"-28 - -

n @ >M10 @ >M10 @ >M10 @ >M10 ALLE

TR m @>M10 @ >M10 @>M10 @>M10 ALLE
iﬂ; UNC @ >7/16"-14 @ >7/16"-14 @ >7/16"-14 @ >5/16"-18 -
m @ > 7/16"-20 @ > 7/16"-20 @ > 7/16"-20 - -
@>1/4"19 @ >1/4"19 @>1/4"19 - -
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Parameter

Schnittgeschwindigkeit

Drehzahl

Drehmoment (*)

Antriebsleistung
am Werkzeug

Nenndurchmesser

Vorschub

(*) Berechnetes Drehmoment bezieht sich auf ein neues
schneidendes Gewindewerkzeug. Fur verschlissene Werkzeuge
kann sich dieser Wert um dass 2-3 fache erhohen. Beim
Gewindeformeristdieser Wertumdass 1,5-2 fache zu multiplizieren.

Zug-
festigkeit

R
[N/mm?]
3400
3120
2960
2890
2770
2240
2190
2140
2100
2050
2010
1970
1930
1890
1850
1810
1780
1730
1680
1630
1590
1560
1520
1480
1440

HB
Brinell
700
688
676
670
659
650
635
627
613
600
587
574
561
548
536
524
512
500
488
476
464
453
442
430
419

Formel

_ N-m-d,

1000

1000 -V,

N=
w-d,

MI
10

P=
60

d;

_K.opt 20

4

M,-2-m- N

Gewindesteigung

Anzahl der Schnei

Spezifischer Schnittkraf-

tkoeffizient

(Abhangig von Material

den

und Werkzeugver-

schleiB)

Harte

HRC HV
Rockwell C  Vickers

68
67
66
65
64
63
62
61

60
59
58
57
56
55
54
53
52
51

50
49
48
47
46
45
44

1008
955
920
885
850
826
797
772
746
720
693
666
646
623
604
585
567
549
528
513
497
482
468
453
440

Einheit

mm?

Zug-
festigkeit

R
[N/mm?]
1400
1360
1320
1300
1260
1230
1190
1150
1120
1100
1060
1040
1010
980
960
940
910
890
870
850
830
810
790
770

HB
Brinell
408
398
389
377
367
357
347
337
327
319
309
301
294
286
279
272
265
259
253
247
241
235
230
225

M.G.

P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7
M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1
S.2
S.3
S.4

Harte

HRC HV
Rockwell C  Vickers

43
42
41
40
39
38
37
36
35
34
33
32
31
30
29
28
27
26
25
24
23
22
21
20

Kc
[N/mm?]

1300
1400
1400
1600
1700
2000
1400
1600
1800
1100
1500
1600
600
800
900
1000
700
850
900
2500
400
500
1200
1900
1300
2400

427
416
404
391

381

371

357
345
332
323
314
304
296
288
280
273
266
259
253
247
241

235
230
225
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WERKZEUGSTAHLE FUR DIE GEWINDEBOHRERHERSTELLUNG

Bezeichnung  Bezeichnung nach

Vergnano 1SO 11054 Harte Zahigkeit Anwendungen
HSS . . Nur Handgewindebohrer
(auBer A100).
HSS-E . oo Fur allgemeine Anwendungen.

Fur Anwendungen, bei denen ein
HSS-E-PM oo oo Kompromiss zwischen erhohter
Harte und Zahigkeit verlangt wird. #

Fur Anwendungen, bei denen sehr

A * ot hohe Leistungen verlangt werden.

Flr zéhe Werkstoffe und

HSS-E-PM oo °° extreme Anwendungen.

Fur geharteten Stahl und
abrasive Werkstoffe.

BESCHICHTUNGEN - EIGENSCHAFTEN

Max. Anwen-

Be- Reibungs-

schichtungsart Schichtaufbau Harte koeffiziant dungstem- Eigenschaften
peratur
TiN Monolayer ° o ° o ° VerschleiBfestigkeit
TiCN Monolayer o o °o o ° VerschleiBfestigkeit
. . VerschleiBfestigkeit,
TiX2 Multilayer ¢ e ° verbesserte Spanabfuhr
: VerschleiBfestigkeit,
il e ¢ ¢ ° verbesserte Spanabfuhr
Monolayer ° °o o °o o VerschleiBfestigkeit
Monolayer o o o °o o o o o VerschleiBfestigkeit
. . Verbesserte
Oxidschicht = O 0 S Spanabfuhr
Obegfléchen ° ° ° VerschleiBfestigkeit
arte

Hervorragend® o @
Sehrgut © @
Gut °
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BESCHICHTUNGEN - GEWINDEBOHRER

ISO Werkstoff

P Stahl

M Rostfreier Stahl

K Gusswerk-
stoffe

Aluminium /
Legierungen

Kupfer /
Legierungen
Messing
Bronze

Magnesium /
Legierungen

Titan /
Legierungen

Nickel /
Legierungen

H Gehdrtete
Werkstoffe

I1SO Werkstoff

P Stahl

M Rostfreier Stahl

Aluminium /
Legierungen

Kupfer /
Legierungen
Messing Bronze

Titan /
Legierungen

Nickel /
Legierungen

® Empfohlen
O Geeignet

Gruppe

P.1
P.2
P3
P4
P.5
P.6

P.7

M.1
M.2
K1
K.2
K3
N.1

N.2

N.3

N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9
N.10
S
S.2
S3
S4
H.1
H.2

Bezeichnung
Magnetweicheisen
Baustahl, Einsatzstahl
Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl / Vergiitungsstahl
Legierter Stahl / Vergiitungsstahl
Legierter Stahl mit erhGhter Festigkeit

Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch

Rostfreierstahl Austenitisch

Rostfreierstahl Ferritisch-+Austenitisch (Duplex)
Grauguss

Kugelgraphitguss, Temperguss

ADI

Reinaluminium / unlegiert

Guss- und Knetlegierungen Si < 0,5% (langspanend)

Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlange )

Gusslegierungen Si >10% (kurzspanend)

Reinkupfer / Elektrolytkupfer

Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend)
Kupferlegierungen (kurzspanend), Messing (kurzspanend)
Kupferlegierungen mit erhohter Festigkeit
Reinmagnesium / Legierungen

Magnesiumlegierungen mit erhéhter Festigkeit
Reintitan

Titanlegierungen

Reinnickel

Nickellegierungen

Geharteter Stahl (HRC 44 - 55)

Geharteter Stahl (HRC 56 - 62)

BESCHICHTUNGEN - GEWINDEFORMER

Gruppe
P.1
P.2
P3
P.4
P.5
P.7
M.1
M.2
N.1
N.2
N.3
N.5
N.6
S
S.2
S3
S.4

Bezeichnung
Magnetweicheisen
Baustahl, Einsatzstahl
Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl / Vergitungsstahl
Legierter Stahl / Vergitungsstahl
Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch
Rostfreierstahl Austenitisch
Rostfreierstahl Ferritisch+Austenitisch (Duplex)
Reinaluminium / unlegiert
Guss- und Knetlegierungen Si < 0,5% (langspanend)
Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlange )
Reinkupfer / Elektrolytkupfer
Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend)
Reintitan
Titanlegierungen
Reinnickel
Nickellegierungen

O OO0 O e e O

Beschichtung

(@)

O 0 0O e

[ BYCAN BN RECRICANCRNOAN RE RN RN RNC)

(@)

e e o O 0O

(@)

e o O O

(@)

e o OO

O

Beschichtung

e e 0 0 0 O

e O O

(@)
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Die Gewindeherstellung ist eine komplexe Bearbeitung, welche in der Regel als einer der letzten Arbeitsgéange

durchgefuhrt wird. Dies hat zur Folge, dass bei Fehlern das gesamte Bauteil in Mitleidenschaft gezogen

wird. Zahlreich sind Einflussfaktoren, welche sich auf das Gelingen dieser Bearbeitung auswirken kénnen:

Schnittgeschwindigkeit, Vorbohrdurchmesser, Kiihlschmierstoffauswahl, Maschinenzustand und verwendete

Werkzeugaufnahme. Naturlich ist die richtige Werkzeugauswahl entscheidend.

In dieser folgenden Aufzahlung sind die immer wiederkehrenden Beanstandungen und eventuelle Hinweise

zur Abhilfe angegeben:

Fehler

Ausgebrochene
Gewindegange

Frihzeitiger
Werkzeugver-
schleiss

Schlechte
Spanabfuhr aus
der Gewinde-
bohrung und
den Nuten

Schlechte
Gewindeober-
flache

Aufbauschneide

246
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Abhilfe / Ursache

Auswahl des richtigen Masch.Gew.Bohrers, mit entsprechenden geometrischen Vorgaben; geringerem
Spanwinkel, ldngerem Anschnitt.

Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit.

Uberpriifung des vorgegebenen Vorbohrdurchmessers (Gewindekernloch zu eng).

Rundlauf der Spindel prufen, auf korrekte Werkstickaufspannung achten (Achsenversatz).

Fur tiefe Gewinde (> 2,5xD) unbedingt abgeschragte Gew.Bohrer-Ausfihrung verwenden.

Kuhlschmierstoffqualitat verbessern (Emulsion besser anreichern, Schneidél verwenden) bzw. den
Druck der Zufuhr erhéhen.

Empfohlene Ausfiihrung verwenden, mit ggf. héheren Hinterschliffwerten und falls moglich langerer
Anschnittform.

Dem Anwendungsfall entsprechende Beschichtungsart verwenden.

Schnittgeschwindigkeit verringern und den auf den Katalogen vorgegebenen Parametern folgen.

Verwendung eines hochspiraligen Masch.Gew. Bohrers.

Auswahl des fur entsprechenden Einsatz empfohlenen Gewindebohrertyps, mit entsprechender Geo-
metriefestlegung (Spanwinkel und Hinterschliffwerte).

Einsatz eines scharfen Werkzeuges, aufgeschliffene Spanbrust (unbeschichtet oder vaporisiert).

Verschleissmarke am Werkzeug priifen, danach nachschleifen oder ersetzen.

Kihlschmierstoff verbessern und / oder Druck erhéhen.

Dem Anwendungsfall entsprechende Werkzeugausfiihrung wahlen, mit geeignetem Spanwinkel und
Hinterschliffwerten fur den zu bearbeitenden Werkstoff.

Verwendung von Einsatzparametern fir entsprechenden zu bearbeitenden Werkstoff.

Einsatz eines geeigneten Werkzeuges mit geringerem Spanwinkel u./o. hoherem Hinterschliff.
Auswahl einer geeigneten Werkzeugbeschichtung fur entsprechende Anwendung.

Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit.

Kthlschmierstoff verbessern und Erhohung der Kthimittelzufuhr.



Fehler

Aufschweilun-
gen

Materialabplatzun-
gen im Anschnitt-
bereich

Werkzeugbruch

Lehrenhal-
tigkeit: Gewin-
de zu groB

Lehrenhal-
tigkeit: Gewin-
de zu eng

Erhohte
Lei-
stungsaufnahme
am
Gewinde-
schneidfutter

Abhilfe / Ursache

Einsatz eines geeigneten Werkzeuges mit geringerem Spanwinkel u./o. hoherem Hinterschliff.
Auswahl einer geeigneten Werkzeugbeschichtung fur entsprechende Anwendung.

Erhohung der Schnittgeschwindigkeit.

Kthlschmierstoff verbessern und Erhéhung der Kihimittelzufuhr.

Einsatz eines geeigneten Werkzeuges ggf. aus Pulvermetall (HSSE-PM).
Auswahl eines beschichteten Gewindewerkzeugs
Kthlschmierstoff verbessern und Menge der Zufuhr erhohen.

Prufen des Vorbohrdurchmessers.

Achsenversatz zwischen Werkzeug und Vorbohrdurchmesser (Werksttick) prufen.
Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit.

Bei Grundloch-Bearbeitung darauf achten, dass der Auslauf nicht zu kurz ausgefthrt wurde.
Verwendung eines Gewindeschneidfutters mit Ldngenausgleich.

Priifen Sie die verwendete Gewindebohrer-Toleranz mit der zu prtifenden Toleranzvorgabe.

Dem Anwendungsfall entsprechenden Gewindebohrertyp wahlen (Spanwinkel und Hinterschliffwerte
abgestimmt auf den zu bearbeitenden Werkstoff).

Reduzierung des Vorschubs gegentiber dem theoretischem Wert (Minusprogrammierung) oder Verwe-
dung eines Gewindeschneidfutters ohne Ausgleich (Minimal-Ausgleichsfutter).

Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit.

Achsenversatz zwischen Werkzeug und Vorbohrdurchmesser (Werksttick) priifen.

Spdne aus der Bohrung vor dem Gewindeschneiden entfernen.

Vorbohrdurchmesservorgabe auf Einhaltung prufen.

Prufen Sie die verwendete Gewindebohrer-Toleranz mit der zu prifenden Toleranzvorgabe.
Verwendung von beschichteten Werkzeugen zur Vermeidung von KaltaufschweiBungen.

Bei Gewindeformereinsatz auf vorgegebene Vorbohrdurchmesser achten.

Verschleissmarke beachten und ggf. nachscharfen oder Werkzeug ersetzen.

Dem Einsatzfall entsprechend geeignetes Werkzeug wahlen (auf richtige Geometrie achten).
Einsatz von Synchrongewindeschneidfutter.

Kthlschmierstoff verbessern und Menge der Zufuhr erhohen.

Bei Einsatz in hochfesten Werkstoffen ist der max. zulassige Vorbohrdurchmesser zu empfehlen.
Verschleissmarke beachten und ggf. nachscharfen oder Werkzeug ersetzen.

Dem Einsatzfall entsprechend geeignetes Werkzeug wahlen (auf richtige Geometrie achten).
Kthlschmierstoff verbessern und Menge der Zufuhr erhéhen.
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STAHL

Anwendung

Magnet-
weicheisen

Baustahl

Einsatzstahl

Nitrierstahl

Automatenstahl

Vergutungsstahl

Kugellagerstahl

Federstahl

Stahl fur
Ob.-hértung

W.Nr.

1015
.1014
1013
.0037
.0044
.0050
.0060
.0570
.0301
.0401
7131
7147
7243
.5919
.6523
.6587
.8515
.8519
.8507
.8509
.0711
.0715
.0718
.0726
.0736
.0737
.0406
.0528
.0501
.0511
.0503
.0540
.0535
.0601
.7035
.8159
7218
7220
7225
7228
.6580
.6582
.6511
.6773
.3505
.3536
1231
1248
.1269
1274
.5021
.5026
.5027
.7108
.8159
7176
.7701
.1183
1193
1213
.7005
.7043
.7034
1.7223

I I I N I Y (UG N DEIQ) PG (RN JEEY) PEIY) I (RN JEIG) DEIY ENG) PEIN JEQ) EIFY) DI (NI VG JEIY) JEIG) DI VIR PEITY) JEIG) JEFG) DI JEING) DG Q) DEITY) I PN DI PEIPY) PN DG DEIFG) JEIY) PG DY) Q) DEIN DEIG) DEIFG) G PRI PRI DI I JEY) JERQ) JEIRG) JEI) (VG PG PRI PN

Deutschland

DIN

RFe60
RFe80
RFe100
St 37-2
St 44-2
St 50-2
St 60-2
St 52-3
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
15CrNi6
21NiCrMo2
17CrNiMo1106
31CrMo12
31CrMoV9
34CrAIMo5
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7-3
Ck67
Ck75
Ck85
Ck101

55Si7

60SiCr7
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
Cf 35
Cf 45
Cf 53
45Cr2
38Cr4
37Cr4
41CrMo4

Italien

UNI

Fe360B
Fe430B
Fe490
Fe590
Fe510B
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
16CrNi4
20NiCrMo2
18NiCrMo5-7
31CrMo12
31CrMoV10
34CrAIMo7
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7
C67
C75
C85
C100
48Si7
55Si7
60Si7
60SiCr8
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
C36
C43
C53
45Cr2
38Crd
36CrMn4
41CrMo4

Frankreich

AFNOR

E 24-2
E 28-2
A 50-2
A 60-2
E 36-3
Cc10
c18
16 MC 5
20 MC 5

16 NC 6
20 NCD 2

18 NCD6/18 NCD7

30CD 12

30 CAD 6.12
40 CAD 6.12

S 250

S 250 Pb
35 MF 4
S 300

S 300 Pb

AF 50 C 30

AF 55 C 35
AF 60 C 40
AF 65 C 45

C54
C60
41Cr4
50 CV 4
25CD 4
35CD 4
42 CD 4
50CrMo4
30 NCD 8
35 NCD 6
40 NCD 3

100C6

XC 68

C90
C100

565C7
60Si7

50CV4
55C3

XC 68 H1TS
XC 42 H1TS
XC 48 H1TS

38C4
42 CD 4TS

USA

AISI/SAE/ASTM

1013
1021

A 570 (50)

A 572 (65)
1024
1010
1015
5115
5120

4320

8620

4320
A/B

A355CI.D
E7140
1212
1213
12L13
1140
1215
12L14
1025
1030
1035
1040
1045
1050
1055
1060
5140
6150
4130
4137
4140
4150

4337
9840

52100

1070
1074
1086
1095

9255
9260
9262
6150
5155

1050

5135
4142



Russland

GOST

20860
20880
20895
St3kp/St3ps
Stdps/Stdsp
St5ps/St5sp
Stéps/Stésp
17G1S
10
15
18ChG
18 ChG

15ChGN2T
20ChGNM
20ChN2M

38Ch2MJuA
ATl

A35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Ch
50Ch
30ChM
35ChML
38ChA
50Ch

38Ch2N2MA
40ChGMN

SChCh15

65
75A
85A

5552/5552A
6052
6052G
50Ch
50ChGA

50

35Ch
40ChFA

Japan

JIS

STKM12C
STK400
SS490
S45C
STK490
S10C
S15C
SCR415
SMnC420H

SNCM415M
SNCM220M

SBV1A/SBV1B

SACM645
SUM21
SUM22

SUM22L

SUM25
SUM24L
525C
530C
S35C
S40C
S45C
S50C
S55C
S58C
SCr440(H)
SUP10
SCCrM1
SCM435
SCM440
SCM445(H)
SNCM431
SNCM439

SuJ2/sula
S70C-CSP
S75CM
SK85
SK4-CSP

SUP6

SUP10
SUP9(A)

S50C

SCr435H
SNB22

China

GB

Q235A
Q275B
Q275
45
16Mn
10
15
20CrMn
20CrMn

20CrNiMo

38CrMoAl
Y12
Y15
Y15Pb
Y35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Cr
50CrVA
30CrMo
35CrMo
42CrMo
ZG50Cr1Mo

40CrNiMoA

GCr15

65

75

85
T10A

55Si2Mn
60Si2Mn
60Si2CrA
50CrVA
55CrMnA

38CrA
35Cr
42CrMo

Indien

Fed440
Fe490
Fe570
Fe540

14C6
16Mn5Cr4
20Mn5Cr5

15Cr6Ni6

16Ni6Cr7Mo3

40Cr7AI10Mo2

25C4
30C8
35C8
40C8
45C8
50C8
55C8
C604
40Cr4
50Cr4v2
21Cr4Mo2

40CrMoH

70C6

98C6

55Si7
60Si7

50Cr4Vv2
55Cr3

40Cr4Mo3

4 (weichg.) / P5 (verglitet
4 (weichg.) / P5 (vergutet
4 (weichg.) / P5 (vergltet
4 (weichg.) / P5 (vergltet
P4 (weichg.) / P5 (vergutet
P4 (weichg.) / P5 (vergutet
5 (weichg.) / P6 (vergltet
5 (weichg.) / P6 (vergltet
4 (weichg.) / P5 (vergutet
5 (weichg.) / P6 (vergtet

MG Vergnano

P1
P1
P1
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P4
P5
P4
P5
P1
P1
P1
P2
P1
P1
P3
P3
P3
P.3
P3
P3
P.3
P.3

oo oo o s

P4 (weichg.)
P4 (weichg.)
P.3
P3
P3
P.3
4 ( .)/ P5 (vergutet)
4 ( .)/ P5 (vergutet)
4 ( .)/ P5 (vergtitet)
(vvelchg )/ P5 (vergutet)
4 ( .)/ P6 (vergutet)
4 ( .)/ P6 (vergtitet)
4 ( .)/ P6 (vergutet)
P3
P3
P.3
P4
P5
P.5
P.5

Anwendung

Magnet-
weicheisen

Baustahl

Einsatzstahl

Nitrierstahl

Automatenstahl

Vergutungsstahl

Kugellagerstahl

Federstahl

Stahl fur
Ob.-hértung

ISO 513

P
STAHL
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M
ROSTFREIER STAHL

GUSSWERK-
STOFFE

NE-METALLE

Anwendung

Werkzeugstahl
fir Warmarbeit

Rostfreier
Stahl - Ferritisch

Rostfreier
Stahl -
Martensitisch

Hochfeste
Legierungen

Austenitisch

Ferritisch+Austenitisch

(Duplex)

Grauguss

Kugelgrafitguss/
Temperguss

Temperguss
vergutet

ADI

Reinaluminium

Aluminium
Knet-
Legierungen

W.Nr.

1.2767
1.2713
1.2311

1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581

1.4002
1.4512
1.4016
1.4104
1.4006
1.4005
1.4021

1.4028
1.4057
1.4125

1.4542

1.4319
1.4305
1.4301
1.4306
1.4303
1.4828
1.4841
1.4401
1.4404
1.4541
1.4550
1.4462
1.4501
0.6010
0.6015
0.6020
0.6025
0.6030
0.6035
0.6040
0.7040
0.7050
0.7060
0.7070
0.8035
0.8055

3.0205
3.0305
3.0505
3.0915
3.3315
3.3525
3.3527
3.3545
3.3555
3.0615

Deutschland

DIN

45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrVo-3
X6CrAl13
X2CrTi12
X6Cr17
X14CrMoS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X17CrNi16-2
X105CrMo17

X5CrNiCuNb16-4

X3CrNiN17-8
X8CrNiS18-9
X5CrNi18-10
X2CrNi19-11
X4CrNi18-12
X15CrNiSi20-12
X15CrNiSi25-20

X5CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2

X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuWN25-7-4

GG10
GG15
GG20
GG25
GG30
GG35
GG40
GGG40
GGG50
GGG6O
GGG70
GTW35-04
GTWS55
EN-GJS-800-8
EN-GJS-1000-5
EN-GJS-1200-2
EN-GJS-1400-1
Al99
Al99.9
AIMn0.5Mg0.5
AlFeSi
AlMg1
AlMg2Mn0.3
AlMg2Mn0.8
AIMg4Mn
AlMg5
AIMgSiPb

Italien

UNI

40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrV9-3 KU
X6CrAlI13
X6CrTi12
X8Cr17
X10CrS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X16CrNi16

X10CrNi1809
X10CrNiS1809
X5CrNi1810
X2CrNi1811
X8CrNi1812
X16CrNi2314
X22CrNiSi2520
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo 1712
X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuWN25-7-4
G10
G15
G20
G25
G30
G35
G40
GS400-12
GS500-7
GS600-3
GS700-2

9001/1

8011
9005/1

9005/4

Frankreich

AFNOR

Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9
Z8CA12
Z3CT12
Z28C17
Z13CF17
Z10C13
Z11CF13
Z20C13
Z30C13

Z 15 CN 16-02

Z100 CD 17

Z 7 CNU 15-05

Z 8 CNF 18-09
Z4 CN19-10 FF
Z1CN18-12
Z5CN18-11 FF
Z9 CN 24-13
Z 15 CNS 25-20

Z3 CND 17-11-01

Z2 CND 17-12
Z 6 CNT 18-10
Z6 CNNb 18-10

Z 3 CND 22-05 Az

Ft10D
Ft15D
Ft20D
Ft25D
Ft30D
Ft35D
Ft40D
FGS400-12
FGS500-7
FGS600-3
FGS700-2

1200 (A4)

3105
8011
5005 (AIMg1)
5251
5049
5086 (AG4MC)

6012

USA
AISI/SAE/ASTM

L6

H10
H11
H13
H14
H21
405
409
430
430F
410
416
420
420
431
440C

630

302
303
304
304L
305
309
310
316
316L
321
347
S31803
$32760
A48-20B
A48-25B
A48-30B
A48-40B
A48-45B
A48-50B
A48-60B
60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03

1200

5005
5251
5049
5086



Russland
GOST

5ChNM

3Ch3M3F

4Ch5MFS
4Ch5MF1S
4Ch2W5MF

3Ch3W8F

20Ch13

30Ch13
14Ch17N2

95Ch18

08Ch18N10
03Ch18N11
12Ch18N12T

20Ch25N20S2
08Ch16N11M3

08Ch18N10T
08Ch18N12B

Sc10
Sc15
Sc20
Sc25
Sc30
Sc35
Sc40
VC 42-12
VC 50-2
VC 60-2
VC 70-2

Japan
JIS

SKT4

SKD7
SKD6
SKD61
SKD4
SKD5
SUS405
SUS409TB
SUS430
SUS430F
SUS410
SUS416
SUS420J1
SUS420J2
SUS431
SUS440C

SUS630/5CS24

SUS302
SUS303
SUS304
SUS304L/SCS19
SUS305J1
SUH309
SUH310
SUS316
SUS316L
SUS321
SuUS347
SUS329J3L

FC10
FC15
FC20
FC25
FC30
FC35

FCD40
FCD50

FCD60
FCD70

A1200

A3105

A5005

A5086
A5056

China
GB

5CrNiMo

4Cr3Mo3SiV
4Cr5MoSiV
4Cr5MoSiV1
30W4Cr2VA
3Cr2W8Vv
0Cr13Al
022Cr11NbTi
1Cr17
Y1Cr17
1Cr13
Y1Cr13
2Cr13
3Cr13
1Cr17Ni2
108Cr17

0Cr17Ni4Cu4Nb

0Cr18Ni9
00Cr19Ni10
1Cr18Ni12
1Cr20Ni14Si2
1Cr25Ni20Si2
0Cr17Ni12Mo2
00Cr17Ni14Mo2
OCr18Ni10Ti
0Cr18Ni11Nb
022Cr22Ni5Mo3N
022Cr25Ni7Mo3WCuN

HT150
HT200
HT250
HT300

QT400-15
QT500-7
QT600-3
QT700-2

Indien
IS

T55Ni7Cr3Mo3V1

XT35Cr5Mo1V3
XT35Cr5Mo1V1

XT33W9Cr3v4
X04Cr13

X07Cr17

X12Cr12

X20Cr13
X30Cr13
X15Cr16Ni2
X108Cr17Mo

X04Cr18Ni10
X02Cr19Ni10

X15Cr24Ni13
X20Cr25Ni20
X04Cr17Ni12Mo2
X02Cr17Ni12Mo2
X04Cr18Ni10Ti
X04Cr18Ni10Nb

FG150
FG200
FG260
FG300

SG500/7
SG600/3
SG700/2

MG Vergnano
P5 (weichg.)

P.7
P.7
P.7
P.7
P.7
P.7
P.7
P.7
P.7
P.7

M.2

M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.2
M.2
K1

K.1

K.1

K1

K1

K.1

K.1

K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.3
K.3
K.3
K.3
N.1

N.1

N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2

Anwendung

Werkzeugstahl
fir Warmarbeit

Rostfreier
Stahl - Ferritisch

Rostfreier
Stahl -
Martensitisch

Hochfeste
Legierungen

Austenitisch

Ferritisch+Austenitisch
(Duplex)

Grauguss

Kugelgrafitguss/
Temperguss

Temperguss
vergutet

ADI

Reinaluminium

Aluminium
Knet-
Legierungen

ISO 513

X

GUSSWERK-

STAHL

ROSTFREIER STAHL

NE-METALLE

STOFFE
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ISO 513
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GEHARTETE
WERKSTOFFE

SUPER-LEGIERUNGEN UND

NE-METALLE

TITANLEGIERUNGEN

Anwendung

Aluminium
Knet-
Legierungen

Aluminium Guss-
Legierungen

Reinkupfer

Kupfer
Knet-
Legierungen

Messing

Bronze

Reintitan

Titan-
Legierungen

Reinnickel

Nickel-
Legierungen

Kugellagerstahl

Werkzeugstahl
fir Warmarbeit

W.Nr.

3.1255
3.1325
3.1355
3.1645
3.4335
3.1371

3.2134
3.3241

3.3261

3.3541

3.2373
3.2381

3.2383
3.2581

3.2583
2.0060
2.0065
2.1525
2.0855
2.1247
2.1285
2.0240
2.0250
2.0265
2.0280
2.0321

2.0360
2.0410
2.0550
2.1016
2.1020
2.1030
2.1086
2.0978
2.0940
2.0882
3.5312
3.5632
3.5912
3.5161

3.7024
3.7034
3.7165
3.7174
1.3911

1.3926
2.4858
2.4668
2.4630
2.4665
1.3505
1.3536
1.2767
1.2713
1.2311

1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581

Deutschland

DIN

AlCuSiMn
AlCuMg1
AlCuMg2
AlCuMgPb
AlZn4.5Mg1
G-AlCu4TiMg
G-AlISi5Cu1Mg
G-AlMg3Si
G-AlMg5Si
G-AlMg3
G-AlSi9Mg
G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg(Cu)
G-AlSi12
G-AISi12(Cu)
E-Cu57
E-Cu58
CuSi3Mn
CuNi2Si
CuBe2
CuCo2Be
CuzZn15
CuzZn20
CuzZn30
CuZn33
CuzZn37
CuZn40
CuZn44Pb2
CuZn40AI2
CuSn4
CuSn6
CuSn8
G-CuSn10Zn
CuAl11Ni6Fe6
CuAl10Fe
CuNi30Mn1Fe
MgAI3Zn
MgAI6Zn3
MgAI9Zn1
MgZn6Zr
Ti99.5
Ti99.7
TiAl6V4
TiAl6V4Sn2
RNi24
RNi12

NiCr2 1Mo (Incoloy 825)
NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718)
Ni-Cr20Ti (Nimonic 75)
NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X)

100Cr6
100CrMo6
45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrVvo-3

Italien

UNI
9002/3
9002/2
9002/4
9002/8
9007/1

5649
CuSi3Mn1
CuNi2Si
Classe IV
Classe Il

CuZn43Pbh2Al
CuZn37Mn3AI2PbSi

7013
CuAl11Fe6bNi6
5274

100Cr6
100CrMo7
40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrv9-3 KU

Frankreich

AFNOR

2014
2017 A (AU4G)
2024 (AU4GT)
2030 (AU4PB)

7020 (AZ5G)

CuA1

U-E12P7U-E872

T-A6V

INCONEL 718
NIMONIC 75

100C6
100CD7
Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9

USA

AISI/SAE/ASTM
2014
2017A
2024
2030
7020

C11000
C11000
C65500
C64700
C17200
C17510

C26000

C27450

C28000

C38000
C67410

C90500

C95400

52100

L6

H10
H11
H13
H14
H21



Russland Japan China Indien

GOST JIS GB IS MG Vergnano Anwendung ISO 513

A2014 N.2
A2017 N.2 Aluminium
A2024 N.2 Knet-
N.2 Legierungen
A7NO1 N.2
AC1B N.2
AC4D N.3
N.2
N.2
N.2 Aluminium Guss-
AC4A N.3 Legierungen
N.4
ADC3 N.4
AC3A N.4
ADC1 N.4
C1100 N.5
C1100 N.5
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
C2600 N.6
N.6
C2700 N.6
C2800 N.7
N.7
N.7
N.6
N.6
N.6
CAC403C (BC3) N.7
N.8
CAC702C N.8 Bronze
N.8
N.9
N.9
N.9
N.10
S.1
S
S.2 Titan-
S.2 Legierungen
S3
S.3
NCF825 S4
S.4 Nickel-
S.4 Legierungen
S.4
H.2 (vergltet)
H.2 (vergutet)
H.1 (vergltet)
H.1 (vergltet)
H.1 (vergltet)
H.1( )
H.1( )
H.1( )
H.1 ¢ )
H.1 ( )

Reinkupfer

Kupfer
Knet-
Legierungen 2

NE-METALLE

Messing

Reintitan

Reinnickel (") ]

SUPER-LEGIERUNGEN UND
TITANLEGIERUNGEN

SChCh15 SuUJ2/suja GCr15

Kugellagerstahl
SKT6

5ChNM SKT4 5CrNiMo T55Ni7Cr3Mo3V1

3Ch3M3F SKD7 4Cr3Mo3siV

4Ch5MFS SKD6 4Cr5MoSiV XT35Cr5Mo1V3
4Ch5MF1S SKD61 4Cr5MoSiv1 XT35Cr5Mo1V1
4Ch2W5MF SKD4 30W4Cr2VA

3Ch3W8F SKD5 3Cr2waVv XT33W9Cr3v4

vergutet
vergutet
vergutet
vergutet
vergutet

Werkzeugstahl fur
Warmarbeit

GEHARTETE
WERKSTOFFE
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WWV g,
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Metrisches ISO Regelgewinde Metrisches ISO Feingewinde
DIN 13 DIN 13
Stei- Mutterkern  Kernloch- Stei- Mutterkern  Kernloch- Stei- Mutterkern  Kernloch-
D gung Durchmesser  bohrung* D gung  Durchmesser  bohrung* D gung Durchmesser  bohrung*
[mm] max(toll. 6H) [nm]  [mm] [mm] max(toll. 6H) [mm]  [mm] [mm] max(toll. 6H) [nm]  [mm]
M1 0,25 0,785 0,75 M2® 0,25 1,774@ 1,75 | M25 1 24,153 24
11 0,25 0,885" 0,85 2,39 0,25 2,085 2,05 25 1,5 23,676 23,5
1,2 0,25 0,985® 0,95 2,5 0,35 2,221 2,15 25 2 23,210 23
1,4 0,3 11420 1,1 3 0,35 2,721 2,65 26 1,5 24,676 24,5
1,6 0,35 1,321 1,25 3,5 0,35 3,221 3,15 27 1 26,153 26
1,79 1 0,35 1,421 1,35 4 0,5 3,599 3,5 27 1,5 25,676 25,5
1,8 0,35 1,521 1,45 4,5 0,5 4,099 4 27 2 25,210 25
2 0,4 1,679 1,6 5 0,5 4,599 4,5 28 1 27,153 27
2,2 0,45 1,838 1,75 5,5 0,5 5,099 5 28 1,5 26,676 26,5
2,30 0,4 1,938 1,9 6 0,75 5,378 5,2 28 2 26,210 26
2,5 0,45 2,138 2,05 7 0,75 6,378 6,2 30 1 29,153 29
2,69 | 0,45 2,238 2,1 8 0,75 7,378 7.2 30 1,5 28,676 28,5
3 0,5 2,599 2,5 8 1 7,153 7 30 2 28,210 28
3,5 0,6 3,010 2,9 9 0,75 8,378 8,2 30 3 27,252 27
4 0,7 3,422 3,3 9 1 8,153 8 32 1,5 30,676 30,5
4,5 0,75 3,878 3,7 10 0,75 9,378 9,2 32 2 30,210 30
5 0,8 4,334 4,2 10 1 9,153 9 33 1,5 31,676 31,5
6 1 5,153 5 10 1,25 8,912 8,8 33 2 31,210 31
7 1 6,153 6 1 0,75 10,378 10,2 33 3 30,252 30
8 1,25 6,912 6,8 1N 1 10,153 10 35 1,5 33,676 33,5
9 1,25 7,912 7,8 12® 0,75 11,378 11,2 36 1,5 34,676 34,5
10 1,5 8,676 8,5 12 1 11,153 1 36 2 34,210 34
Il 1,5 9,676 9,5 12 1,25 10,912 10,8 36 3 33,252 33
12 1,75 10,441 10,2 12 1,5 10,676 10,5 38 1,5 36,676 36,5
14 2 12,210 12 14 1 13,153 13 39 1,5 37,676 37,5
16 2 14,210 14 14 1,25 12,912 12,8 39 2 37,210 37
18 2,5 15,744 15,5 14 1,5 12,676 12,5 39 3 36,252 36
20 2,5 17,744 17,5 15 1 14,153 14 40 1,5 38,676 38,5
22 2,5 19,744 19,5 15 1,5 13,676 13,5 40 2 38,210 38
24 3 21,252 21 16 1 15,153 15 40 3 37,252 37
27 3 24,252 24 16 1,5 14,676 14,5 42 1,5 40,676 40,5
30 3,5 26,771 26,5 17 1 16,153 16 42 2 40,210 40
33 3,5 29,771 29,5 17 1,5 15,676 15,5 42 3 39,252 39
36 4 32,270 32 18 1 17,153 17 45 1,5 43,676 43,5
39 4 35,270 35 18 1,5 16,676 16,5 45 2 43,210 43
42 4,5 37,799 37,5 18 2 16,210 16 45 3 42,252 42
45 4,5 40,799 40,5 20 1 19,153 19 48 1,5 46,676 46,5
48 5 43,297 43 20 1,5 18,676 18,5 48 2 46,210 46
52 5 47,297 47 20 2 18,210 18 48 3 45,252 45
56 5,5 50,796 50,5 22 1 21,153 21 50 1,5 48,676 48,5
606 5,5 54,796 54,5 22 1,5 20,676 20,5 50 2 48,210 48
6403 6 58,305 58 22 2 20,210 20 50 3 47,252 47
68 6 62,305 62 24 1 23,153 23 52 1,5 50,676 50,5
24 1,5 22,676 22,5 52 2 50,210 50
24 2 22,210 22 52 3 49,252 49

(*) Gewindekernlécher nach DIN 336

(") Toleranz 5H

(?) Toleranz 4H

(3) Abmessung nicht in DIN 336 enthalten
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Metrisches ISO EG Regelgewinde
DIN 8140 Teil 2

UNC

Gangzahl
auf 1 Zoll

Nr. 1 64
Nr. 2 56
Nr. 3 48
Nr. 4 40
Nr. 5 40
Nr. 6 32
Nr. 8 32
Nr. 10 24
Nr. 12 24
1/4" 20
5/16" 18
3/8" 16
7/16" 14
172" 13
9/16" 12
5/8" 1
3/4" 10
7/8" 9
1" 8
11/8" 7
11/4" 7
13/8" 6
11/2" 6
13/4" 5
2" 4

Einheits - Grobgewinde
UNC ASME - B1.1

Mutterkern
Durchmesser
max (toll. 3B) [mm]

Kern-

lochbohrung*
[mm]

3,15

4,2

5,25

6,3
8,4
10,5
12,5
14,5
16,5

1,582
1,872
2,146
2,385
2,697
2,896
3,528
3,950
4,590
5,250
6,680
8,082
9,441
10,881
12,301
13,693
16,624
19,520
22,344
25,082
28,258
30,851
34,026
39,560
45,367

(*) Gewindekernldcher nach DIN 336

Kernloch-
bohrung*

[mm]
1,55
1,85
2.1
2,35
2,65
2,85
3,5
3,9
45
5,1
6,6
8
9,4

10,8

12,2

13,5

16,5

19,5

22,25

25
28
30,75
34
39,5
45

P
al a

D

11/8"
11/4"
13/8"
11/2"
15/8"
13/4"
17/8"

o

Gangzahl
auf 1Zoll

8

00 00 00 00 00 00 00

Einheits - Gewinde
8-UN - ANSI/ASME B1.1

Mutterkern
Durchmesser
max (toll. 3B) [mm]

25,519
28,694
31,869
35,044
38,219
41,394
44,569
47,744

Kernloch-
bohrung*
[mm]

25,4
28,6
31,8
35,0
38,1
41,3
44,5
47,7

P
alad

D

Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr.
Nr. 8
Nr. 10
Nr. 12
174"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
1
11/8"
11/4"
13/8"
11/2"

o U1 W N = O

Einheits - Feingewinde
UNF ASME - B1.1

Mutterkern
Durchmesser
max (toll. 3B) [mm]

Gangzahl
auf 1Zoll

80
72
64
56
48
44
40
36
32
28
28
24
24
20
20
18
18
16
14
12
12
12
12
12

1,306
1,613
1,913
2,197
2,459
2,741
3,012
3,597
4,168
4,717
5,563
6,995
8,565
9,947
11,524
12,969
14,554
17,546
20,493
23,363
26,538
29,713
32,888
36,063

Kernloch-
bohrung*

[mm]
1,25
1,55
1,85
2,15
2,4
2,7
2,95
3,5
41
4,6
5,5
6,9
8,5
9,9

11,5

12,9

14,5

17,5

20,4

23,25

26,5

29,5

32,75

36
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Whitworth - Gewinde
BSW - BS 84

Mutterkern Kernloch-

D (:3??22?: Durchmesser bohrung*
max [mm] [mm]
3/32" 48 1,912 1,9
1/8" | 40 2,591 2,55
5/32" 32 3,214 3,2
3/16" 24 3,744 3,7
7/32" 24 4,539 4,5
1/4" 20 5,156 5,1
5/16" 18 6,589 6,5
3/8" 16 7,988 79
7/16" 14 9,332 9,25
172" 12 10,589 10,5
9/16" 12 12,177 12
5/8" 11 13,559 13,5
3/4" 10 16,485 16,4
7/8" 9 19,355 19,25
1" 8 22,149 22
11/8" 7 24,831 24,75
11/4" 7 28,006 27,75
13/8" 6 30,528 30,3
11/2" 6 33,703 33,5
15/8" 5 35,961 35,5
13/4" 5 39,136 39
17/8" 4,5 41,702 41,5
2" 4,5 44,877 44,5
21/4" 4 50,465 50
21/2" 4 56,815 56,3
2 3/4" 3,5 62,182 61,5
3" 3,5 68,532 68

(*) Gewindekernldécher nach DIN 336

Rc
(BSPT)

I
[

<1:16 P

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde
Rc (BSPT) - DIN EN 10226-2

Gangzah Kernloch-
D 2uf 1 Zol bohrung* t1 [mm]
mm]

1/16" 28 6,2 11,9
1/8" 28 8,2 11,9
1/4" 19 11 17,7
3/8" 19 14,5 18,1
172" 14 18 24
3/4" 14 23,5 25,3

1" 11 29,5 30,6
11/4" 11 38 32,9
112" 11 44 32,9

2" 11 55,5 37,2

Whitworth - Rohrgewinde
EN - 1SO 228

Mutterkern Kernloch-

D SSQ?ZZZTII Durchmesser bohrung*
max [mm] [mm]
G1/8" 28 8,848 8,8
174" 19 11,890 11,8
3/8" 19 15,395 15,25
172" 14 19,172 19
5/8" 14 21,128 21
3/4" 14 24,658 24,5
7/8" 14 28,418 28,25
1" 1 30,931 30,75
11/8" 1 35,579 35,5
11/4" 1 39,592 39,5
13/8" il 42,005 41,9
11/2" 1 45,485 45,25
13/4" 1 51,428 51
2" 1 57,296 57
21/4" 11 63,392 63,3
23/8" il 67,080 67
21/2" 11 72,866 72,8
2 3/4" " 79,216 79,1
3" 11 85,566 85,5
31/4" 1 91,662 91,5
31/2" 1 98,012 98
33/4" 1 104,362 104
4" 1" 110,712 110,5
il
<116 P

60° L

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde
NPT - ANSI B1.20.1

Gangzahl Kernloch-
D 2uf 1 Zol! bohrung* t1 [mm]
mm]

116" 27 6,15 12
1/8" 27 8,5 12
1/4" 18 11 17,5
3/8" 18 14,5 17,6
1/2" 14 17,85 22,9
3/4" 14 23,2 23

1" 11,5 29 27,4
11/4" 11,5 37,8 28,1
112" 11,5 44 28,4

2" 11,5 56 28,4

** Es wird empfohlen konisch vorzubohren.

Bitte spezifische Tabellen anfordern.
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Whitworth Rohrgewinde
Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1

Ganazahl Mutterkern  Kernloch-
D < Durchmesser =~ bohrung*
auf 1 Zoll
max [mm] [mm]
1/8" 28 8,637 8,6
1/4" 19 11,549 11,5
3/8" 19 15,054 15,0
172" 14 18,773 18,5
3/4" 14 24,259 24,0
i
<11:16 P

60°

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde
NPTF - ANSI B1.20.3

Gangzahl Kernloch-
D auf 1 Zol bohrung* t1 [mm]
mm]

116" 27 6,15 12
1/8" 27 8,5 12
1/4" 18 11 17,5
3/8" 18 14,5 17,6
1/2" 14 17,8 22,9
3/4" 14 23 23

1" 11,5 29 27,4
11/4" 11,5 37,8 28,1
112" 11,5 43,8 28,4

2" 11,5 56 28,4



P P
[a] [a}

Metrisches ISO Regelgewinde

DIN 13
D Steigung
[mm]
M 2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75
14 2
16 2
18 2,5
20 2,5
24 3
27 3
30 3,5

Kernloch-
bohrung*
[mm]
1,85+ 0,03
2,30+ 0,03
2,80 + 0,03
3,25 + 0,03
3,70 + 0,03
4,65 + 0,03
5,55 + 0,05
7,40 + 0,05
9,30 + 0,05
11,20 £ 0,05
13,10 + 0,05
15,10 + 0,05
16,90 + 0,05
18,90 + 0,05
22,70 £ 0,05
25,70 £ 0,05
28,45 + 0,05

Metrisches ISO Feingewinde

DIN 13

Steigung
[mm]

0,35
0,5
0,5
0,75
1

1
1,25
1
1,25
1,5
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5

Kernloch-
bohrung*
[mm]
2,85+ 0,03
3,80 + 0,03
4,80 + 0,03
5,65+ 0,03
7,55 + 0,05
9,55 + 0,05
9,40 + 0,05
11,55 + 0,05
11,40 £ 0,05
11,30 £ 0,05
13,40 + 0,05
13,30 £ 0,05
15,30 + 0,05
17,30 + 0,05
19,30 + 0,05

[a]

Whitworth Rohrgewinde

EN - 1SO 228

Gangzahl

D auf

1 Zoll
G 1/8" 28
1/4" 19
3/8" 19
172" 14
3/4" 14
1" 11

Formel fur die Berechnung der Gewindekernlécher: d = Flanken @ + Steigung / 5

Kernloch-
bohrung*
[mm]
9,25 + 0,05
12,50 + 0,05
16,00 + 0,05
20,00 + 0,05
25,50 = 0,05
32,00 + 0,05

Zur Herstellung lehrenhaltiger Gewinde sind die entsprechenden Vorbohrdurchmesser und deren Toleranzen

einzuhalten, unabdingbar, um auch die Gewindeausformung und Standzeiten der Werkzeuge zu erreichen.

Der Gewinde-Kerndurchmesser ist in Abhangigkeit der FlieBeigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffes

zu sehen, und nicht nur mit dem vorgegebenen Vorbohrdurchmesser, wie dies beim Gewindeschneiden der

Fall ist.

Gewinde-Kerndurchmesser beim Gewindeformen priaft man mit 7H statt 6H beim Gewindeschneiden (fur

weitere Informationen verweisen wir auf die DIN 13 Teil 50).
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TOLERANZFELD
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Tolera

Die Standardtoleranzklasse bei Gewinden entspricht der ISO2, 6H. Fur engere Toleranzklassen mit
eingeschrankter Toleranz empfehlen wir die ISO 1, 4H. Toleranzklassen von 6G und groBer werden in der
Regel fur den Einsatz von Gewinden, die eine anschlieBende Oberflachenbehandlung erhalten, angefragt.

ZwischendenToleranzfeldern 6H und 6G wie auch zwischen 6G und 7G fertigen die Gewindewerkzeughersteller
auch Zwischentoleranzfelder z.B. 6HX und 6GX. Diese kommen verstarkt zum Einsatz bei der Bearbeitung
von abrasiven Werkstoffen wie z.B. Grauguss, Aluminium mit hohem Si-Anteil, um die Werkzeugstandzeit
somit zu erhohen. Ein weiteres Einsatzgebiet dieser Zwischentoleranzfelder ist der Gewindeformer, welcher
den zu bearbeitenden Werkstoff verformt und somit eine einwandfreie Toleranzhaltigkeit gewahrleistet, z.B.
6HX - Formen zulasst und 6H-Lehren.

Die oben aufgefihrten Toleranzen sind in der europdischen Norm EN 22857 zusammengefasst.



Nenndurchmesser (mm)

> <
0,99 1,4
1,4 2,8
2,8 5,6
5,6 11,2
11,2 22,4
22,4 45
45 90

(*) Nach DIN EN 22857

Steigung (mm)

0,2
0,25
0,3
0,2

0,45
0,35
0,5
0,6
0,7
0,75

1,75

5,5

GrenzabmaBe fur Flankendurchmesser (um)*

4H (1SO1)
+ 15
+5
+17
+ 6
+18
+6
+ 16
+5
+18
+6
+ 20
+7
+ 21
+7
+ 23
+8
+ 21
+7
+ 24
+8
+ 27
+9
+ 29
+10
+ 29
+10
+ 30
+ 10
+ 32
+ 11
+ 35
+ 12
+ 38
+ 13
+42
+ 14
+ 38
+ 13
+ 42
+14
+ 45
+ 15
+48
+ 16
+ 51
+ 17
+ 54
+18
+40
+ 13
+48
+ 16
+ 54
+18
+ 64
+ 21
+ 67
+ 22
+71
+ 24
+ 75
+ 25
+ 51
+17
+ 57
+19
+ 67
+22
+ 75
+ 25
+ 80
+ 27
+ 84
+ 28
+90
+ 30

6H (1SO2)

+ 30
+18
+ 34
+ 20
+ 36
+ 21
+ 38
+23
+ 36
+ 21
+40
+ 24
+45
+ 27
+48
+29
+ 48
+29
+ 50
+ 30
+ 53
+ 32
+ 59
+ 35
+ 63
+ 38
+70
+ 42
+ 63
+ 38
+ 70
+42
+75
+45
+ 80
+48
+ 85
+ 51
+90
+ 54
+ 66
+ 40
+ 80
+ 48
+90
+ 54
+ 106
+ 64
+ 112
+ 67
+ 118
+71
+ 125
+75
+ 85
+ 51
+ 95
+ 57
+ 112
+ 67
+ 125
+75
+ 133
+ 80
+ 140
+ 84
+ 150
+ 90

Klasse

6G (I1SO3)

+ 105

+ 112
+ 80
+ 119
+ 85
+ 126
+90
+ 92
+ 66
+ 112
+ 80
+ 126
+90
+ 148
+ 106
+ 157
+ 112
+ 165
+ 118
+ 175
+ 125
+ 119
+ 85
+ 133
+95
+ 157
+ 112
+ 175
+ 125
+ 186
+ 133
+ 196
+ 140
+210
+ 150

+70

+ 107
+ 83
+ 113
+ 88
+ 126
+ 98
+ 113
+ 88
+ 126
+98
+ 135
+ 105
+ 144
+ 112
+ 153
+119
+ 162
+ 126
+ 118
+ 92
+ 144
+ 112
+ 162
+ 126
+ 190
+ 148
+ 202
+ 157
+212
+ 165
+ 225
+ 125
+ 153
+ 119
+ 171
+ 133
+202
+ 157
+ 225
+ 175
+ 239
+ 186
+ 252
+ 196
+ 270
+210
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SYMBOLERKLARUNG

GEOMETRIE

Handgewindebohrer

Gewindebohrer gerade genutet

Gewindebohrer gerade genutet mit
Schéalanschnitt

Gewindebohrer gerade genutet mit
ausgesetzten Zahnen

Gewindebohrer gerade genutet mit
Schélanschnitt und ausgesetzten Zahnen

Gewindebohrer mit 15° Rechtsspirale

Gewindebohrer mit 15° Linksspirale

Gewindebohrer mit 40° Rechtsspirale
und 2 Nuten

Gewindebohrer mit 40° Rechtsspirale

Gewindebohrer mit 40° Linksspirale
(fur Linksgewinde)

Gewindebohrer mit 45° Rechtsspirale

Gewindeformer ohne Schmiernuten

Gewindeformer mit Schmiernuten

Gewindebohrer mit innerer Kihimittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindebohrer mit innerer Kiihimittelbohrung
= radial, fur Grund- und Durchgangsgewinde

5 Gewindebohrer mit innerer KithImittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindeformer mit innerer Kuhlmittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindeformer mit innerer Kuhlmittelbohrung
radial, fur Grund- und Durchgangsgewinde

Gewindefraser mit innerer Kthlmittelzufuhr
axial

Gewindefraser mit innerer KihImittel-
zufuhr radial

260

Schneideisen

Gewindeteil nach hinten verjingt

m@

Gewindebohrer mit langem Schaft

-
L

Gewindebohrer mit Uberlaufschaft

BOHRUNGSTYP UND TIEFE

Durchgangsgewinde

Durchgangsgewinde, bis 1 x d,

Durchgangsgewinde, bis 1,5 x d,

Durchgangsgewinde, bis 2,5 x d,

Durchgangsgewinde, bis 3 x d,

-
\

Grundlochgewinde

577 Grundlochgewinde, bis 1,5 x d,

\
e

Grundlochgewinde, bis 2 x d1

\
A\

Grundlochgewinde, bis 2,5 x d,

0 6B

Grundlochgewinde, bis 3 x d,

A\

Grund- und Durchgangsgewinde
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Grund- und Durchgangsgewinde, bis 1,5 x d,

Grund- und Durchgangsgewinde, 2 x d,

AN
[ &

=)
AT

NN

Vi Grund- und Durchgangsgewinde, bis 2,5 x d,
7

% Grund- und Durchgangsgewinde, bis 3 x d,

V1
-

PR Gevinde konisch
= Gewinde konisc
_



SYMBOLERKLARUNG

Muttern

SCHNITTRICHTUNG

/IiH) Rechts

Links

SPANFORMEN

Broselspane

Mittelspane
Mittel bis lange Spéne
ég Lange Spane

=

>

[ —

FARBRINGE

Plastische Verformung ohne Spéne

<= Orangering - Gewindebohrer fir zéhe Werkstoffe

==J Rotring - Handgewindebohrer A100

TOLERANZ

Toleranz 4H / 1SO1

Toleranz 6H /1SO2

Toleranz 6G / 1SO3

¢} Toleranz 7G

ﬂ@

:0.{ Toleranz 6HX

Toleranz 6GX

7/€),{ Toleranz 7GX

6H Toleranz 6H + 0,1 mm
+0,Imm
Toleranz 6H Modifiziert

Toleranz 3B

Toleranz 2B

Toleranz 2BX

Toleranz I1SO 5969

Toleranz ISO 5969X

Toleranz Mittel

Toleranz ISO 6g

Toleranz 2A

Toleranz Klasse A

>
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SCHNEIDSTOFFE

Hartmetall

Herkédmmlicher Schnellarbeitsstahl

T Herkommlicher Schnellarbeitsstahl

Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
GEWINDETYP
n Metrisches ISO Regelgewinde

Metrisches I1SO Feingewinde
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UNC
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(BSPT)

NPT

NPT

E'

ISO

UN

GAS

Einheits - Grobgewinde - UNC ASME B1.1

Einheits - Feingewinde - UNF ASME B1.1

Einheits - Gewinde - 8-UN ASME B1.1

Whitworth Rohrgewinde G - EN ISO 228

Whitworth Rohrgewinde Rp (BSPP) - DIN EN
10226-1

Kegeliges Whitworth Rohrgewinde Rc (BSPT) -
BS 21 und DIN EN 10226-2

Whitworth Gewinde - BS 84
Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde NPT,
Kegel 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

Amerikanishes kegeliges Rohrgewinde selbstdichtend
NPTF, Kegel 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

Metrisches ISO Regelgewinde - DIN 8140-2

ISO Gewinde DIN 13

Amerikanisches Einheitsgewinde ASME B1.1

Rohrgewinde G EN ISO 228

ANSCHNITTFORM
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Anschnittform A: 5 - 6 Gang Anschnitt fur
Durchgangsgewinde

Anschnittform B: 4 - 5 Gang Anschnitt fur
Durchgangsgewinde

Anschnittform C: 2 - 3 Gang Anschnitt far
Grund- und Durchgangsgewinde

Anschnittform D: 4 - 5 Gang Anschnitt fur
Durchgangsgewinde

Anschnittform E: 1,5 - 2 Gang Anschnitt fur
Grundlochgewinde

Schneideisen Anschnittlange: 1,75 Gang

ANWENDUNGSINFORMATIONEN

Gewindebohrer verwendbar nur fur starres
Gewindeschneiden (synchronisiert)

Schnittgeschwindigkeitsempfehlung hoch

> -
- -

Werkzeugstandzeit erhéht
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GEWINDEFRASER

Zur Herstellung von Innengewinden
Zur Herstellung von Aussengewinden
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