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WERKZEUGBESCHREIBUNG
A... Gewindebohrer fur den allgemeinen Einsatz
P... Hochleistungsmaschinengewindebohrer SERIE
S...  Synchronmaschinengewindebohrer
H... Vollhartmetall Maschinengewindebohrer
B... Gewindewerkzeuge mit innerer Kithmittelzufuhr SCHNEIDSTOFF

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

...S Gewindewerkzeuge mit erhohten Hinterschliffwerten fur zéhere Werkstoffe

L verldngerte Gewindewerkzeuge BOHRUNGSTYP
N Gewindeformer mit Schmiernuten

...R Gewindeformer mit radialem Kuhlbohrungsaustritt

..E Gewindewerkzeuge mit kurzer Anschnittlange

...EG Gewindewerkzeuge fur Gewindeeinsatze

..LH Gewindewerkzeuge als Linksgewinde

BESCHICHTUNG

...AZ Mannchen mit abwechselnden Zdhnen SRl e U
GRUNDWERKSTOFFE
HSS Herkdmmlicher Schnellarbeitsstahl
HSSE Herkémmlicher Schnellarbeitsstahl
HSSK Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl 4H
HSSZ Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl 6H/6HX
HSSP Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl M 6G/6GX
HM Hartmetall 7G/7GX
: 6H +0,1
KUHLSCHMIERSTOFFE EG-M 6H MOD
E Emulsion ME 6H/6HX
O Schneiddl 6G/6GX
MQL Minimalmengenschmierung 2B/2BX
UNC
3B
ANWENDUNGSTABELLE 2B/2BX
UNF
3B
Al 34 Artikel-Nr. / Seite 8-UN 2B
® 20-25 Empfohlene Schnittdaten m/min G ISO 5969/X
QO 1520  Geeignete Schnittdaten m/min R (BSPP) ~
Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT -
NPTF -
IS0 513 Werkstoff Gruppe Bezeichnung FestigNimm? ~ Kahlmittel
P.1  Magnetweicheisen 200-400 E, O, MQL
P.2  Baustahl, Einsatzstahl 350-700 E, O, MQL
P.3  Kohlenstoffstahl 350-850 E, O, MQL
P Stahl P4  Legierter Stahl / Vergutungsstahl 500 -850 E, O, MQL
P.5 Legierter Stahl / Vergutungsstahl 850 - 1200 E, O, MQL
P.6  Legierter Stahl mit erhdhter Festigkeit 1200 - 1600 0]
P.7 Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch < 1000 E, O, MQL
. M.1 Rostfreierstahl Austenitisch < 850 E, O, MQL
M Rostfreier Stahl . o -
M.2 Rostfreierstahl Ferritisch+Austenitisch (Duplex) < 1000 0, MQL
K.1 Grauguss < 1000 E, O, MQL
K Gusswerkstoffe  K.2  Kugelgraphitguss, Temperguss < 1000 E, O, MQL
K.3 ADI < 1400 0O, MQL
N.1  Reinaluminium / unlegiert <300 E, O, MQL
Aluminium / N.2  Guss- und Knetlegierungen Si < 0,5% (langspanend) <500 E, O, MQL
Legierungen N.3  Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlange ) < 500 E, O, MQL
N.4 Gusslegierungen Si >10% (kurzspanend) < 600 E, O, MQL
o Kupfer / N.5 Reinkupfer / Elektrolytkupfer 250-350 E, O, MQL
Legierungen N.6 Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend) <700 E, O, MQL
Messing N.7 Kupferlegierungen (kurzspanend), Messing (kurzspanend) <700 E, O, MQL
Blainze N.8 Kupferlegierungen mit erhéhter Festigkeit 700 - 1500 0]
Magnesium / N.9 Reinmagnesium / Legierungen 120-300 E, O, MQL
Legierungen  N.10 Magnesiumlegierungen mit erhohter Festigkeit 240-400 E, O, MQL
Tiizm S.1 Reintitan 400-600 E, O, MQL
s Legierungen S.2 Titanlegierungen 600-1000 O, MQL
Nickel / S.3  Reinnickel 400 - 600 E, O, MQL
Legierungen S.4  Nickellegierungen 600 - 1000 O, MQL
- Gehartete H.1  Gehérteter Stahl (HRC 44 - 55) - 0]
Werkstoffe H.2  Geharteter Stahl (HRC 56 - 62) - 0

*Fur Werkstoffbeispiele siehe Seite 258
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VERGNANO,
TRADITION UND INNOVATION

Mit Gber 80 Jahren Erfahrung auf dem Sektor der Hochprazisionswerkzeuge

gehort Vergnano zu den fuhrenden 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 Qualitat,

Zuverlassigkeit, Flexibilitat, Innovation und Einsatzbereitschaft.
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HIGHLIGHTS 2022

Neue Hochleistungs-Maschinengewindeformer:
@ Exklusive RED-MAXX HIPIMS-Beschichtung der neuesten Generation

@ Pulvermetallurgisches HSSZ Substrat, in hauseigener Harterei mit optimaler
mechanischen Eigenschaften warmebehandelt

© Optimal ausgewahlte Gewinde und Polygon Geometrie fiir niedriges Drehmoment

\Y) Hervorragende Oberflachenqualitat durch moderne Polierprozesse



P150 - P170
Neue Hochleistungs-Maschinengewindebohrer fir VA-Stahle:

@ Innovative G-MAXX multilayer Beschichtung mit niedrigem Reibungskoeffizient
far beste Spanabfuhr

@ Pulvermetallurgischs HSSZ Substrat, in hauseigener Harterei mit optimaler Mischung
aus Harte und Zahigkeit warmebehandelt

© Speziell fur VA-Stahle entwickelte Nuten-Geometrie um effiziente Spanabfuhr zu
gewabhrleisten



PROGRAMM UBERSICHT

A SERIES

F SERIES

GEWINDEBOHRER FUR DEN ALLGEMEINEN EINSATZ
Die bewahrte Serie A von Vergnano bietet Losungen fur das Gewindebohren
bei dem GroBteil der allgemeinen Anwendungen.

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER

Die Serie P der Hochleistungsgewindebohrer von Vergnano eignet sich fur
besonders anspruchsvolle Fertigungsanforderungen und tberzeugt in Bezug
auf Produktivitat.

SYNCHRONMASCHINENGEWINDEBOHRER
Die Serie S ist speziell fur die Synchron- bzw Hochgeschwindigkeits-
Bearbeitung entwickelt.

VOLLHARTMETALL MASCHINENGEWINDEBOHRER

Die Verwendung von VHM-Werkzeugen der Serie H bietet enorme Vorteile
bezogen auf die Produktivitat, im Hinblick auf die Werkzeugstandzeit und die
hohe Schnittgeschwindigkeit.

SCHNEIDEISEN FUR DEN ALLGEMEINEN EINSATZ
Die Schneideisen der Serie F bieten Losungen flr die Bearbeitung von
Aussengewinde bei dem GrofBteil der allgemeinen Anwendungen.

VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER
Vollhartmetall-Gewindefrasern fir hochste Anspriiche mit bestem Preis-
Leistungsverhaltnis.

SYNCHRON-GEWINDESCHNEIDFUTTER
Die modulare Gewindeschneidfutter der Serie VA ermoglichen maximale
flexibilitat bei der Synchron-Bearbeitung.



TAppFinder

Vergnano in einer App

@@ ‘Q\veronavo OO
u Stahl

Das volle Potenzial von Vergnano Gewindewerkzeugen in wenigen, einfachen
Schritten ausnutzen

Recherchen durchfihren, um das am besten geeignete Werkzeug fur jede
Bearbeitung zu finden

Technische Eigenschaften und Anwendungsdaten fir jede Recherche hervorrufen

2 Download on the ANDROID APP ON
@& Aop store P> Google play

TAppFinder fur iOS oder Android installieren



ERKZEUGBESCHREIBUNG

Gewindebohrer fiir den allgemeinen Eins|
Hochleistungsmaschinengewindeb
Synchronmaschinengewindebohrer

Vollhartmetall Maschinengewindebohrer
Gewindewerkzeuge mit innerer Kuihimitts

Gewindewerkzeuge fir Grundlochgewin|
Gewindewerkzeuge fir Durchgangsgewi

Gewindewerkzeuge mit erhdhten Hinters
verlangerte Gewindewerkzeuge
Gewindeformer mit Schmiernuten
Gewindeformer mit radialem Kthlbohru
Gewindewerkzeuge mit kurzer Anschnitt}
Gewindewerkzeuge fir Gewindeeinsatze
Gewindewerkzeuge als Linksgewinde
Ménnchen mit abwechselnden Zahnen

GRUNDWERKSTOFFE

HSS
HSSE
HSSK
HSSzZ
HSSP

HM

Herkémmlicher Schnellarbeitsstahl
Herkémmlicher Schnellarbeitsstahl
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
Hartmetall

KUHLSCHMIERSTOFFE

E
o
MQL

Emulsion
Schneidol
Minimalmengenschmierung

ANWENDUNGSTABELLE

Al

34 Artikel-Nr. / Seite

® 20-25 Empfohlene Schnittdaten m/min

O 1520 Geeignete Schnittdaten m/min

1S0513

Werkstoff  Gruppe
P11 Magnetweicheisen
P2 Baustahl, Einsatzstahl
P33 Kohlenstoffstahl
P4  Legierter Stahl / Verg(
P.5  Legierter Stahl / Verg
P.6  Legierter Stahl mit erl
Rostfreierstahl Ferritisc
Rostfreierstahl Austen
Rostfreierstahl Ferritisc
Grauguss
Kugelgraphitguss, Ter
ADI
Reinaluminium / unleg
uss- und Knetlegierul
Legierungen uss- und Knetlegierut
Gusslegierungen Si >
Kupfer / Reinkupfer / Elektrolyt
Legierungen .6  Kupferlegierungen (lal
Messing Kupferlegierungen (k
Bronze Kupferlegierungen mi
Magnesium / Reinmagnesium / Legi|

Rostfreier Stahl

Gusswerkstoffe

Legierungen Magnesiumlegierunge
Titan / 5 Reintitan
Legierungen Titanlegierungen
Nickel / Reinnickel
Legierungen Nickellegierungen
Gehartete Gehérteter Stahl (HRQ
Werkstoffe Geharteter Stahl (HRC

*Fur Werkstoffbeispiele siehe Seite 258

1S0 513

6H MOD
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
2B

1SO 5969/X

Gruppe
P1
P2
P.3
P4
P.5

WVERONANOD

52 A150 52

®© 0000000




—_—

MF ©Verenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fur Grauguss

m § o
V-MAXX

DIN 374

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P45 BP45 P45 E BP45 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX

40-50 40-50 40-50 ® 40-50 ] =
40-50 40-50 40-50 ® 40-50

.

.

.
.
® 40-50 40-50 40-50 40-50
.

4555 45-55 4555 45-55 %
: Z
P45 BP45 PAS E BP45 E

V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
...0455A1AV0 A...0455M1AV0 A...0455A3AV0 A...0455M3AVO

Bestellbeispiel fur #45 IAXX M8x A081000455ATAVO

15

14

13
12
11
10



VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

EINSATZFELDER

VR40 VR45
TIAIN TiAIN

Einsatzdaten auf Seite 215

VR45
TIAIN

w

VR4501010300400

VR4501210350400
VR4001510400400

VR4501510400600
'VR4002310500600

VR4502310500900

VR450231050090L
VR4003110700900

VR serees

VR4503110701200

VR450311070120L
VR4003810801200

VR4503810801600

VR450381080160L
VR4004611001400

VR4504611002000

VR450461100200L
VR4005911251800

VR4506011252400

NN DDHNNDNNDNNDDNDN DD WA W

VR4007811502300
VR4009011752600
VR4011812003500

NI

Bestellbeispiel fur VR45 TiAN P 0,3--> VR4501010300400




\W\VERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Khlschmierstoffzuftihrung (')

DIN 69893 HSK A

B\ikelnummer Aufnahme ~ Abmessung L

[mm]
HSK-A63 M3 - M8 64
HSK-A63 M6 - M20 97
HSK-A100  M14-M33

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen

?

Mit Kiithlschmierstoffzuftihrung (')

DIN 1835 B+E

VA series

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung

D, [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M8

VA01C02502CH250 25 M6 - M20
VA01C04002CH400 40 M14 - M33

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

238




o
2
g
o
s
c

ANWENDUNGSTABELLE

JPVVVVVVVVVVVVS

n “ m mmﬁwz)zo _____ﬁ__ﬁ___ _ _

? M N Y
lr

BAAAAAAAAAAAAA A
a e tdddbbddadintnd
n “ mmmmm_‘)zo ___—______——__——
W

S SN
HES
NN

ERGNANO

(

C

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H MOD
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32 A1LH
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M
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76
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99

A7

UNC

3B
2B/2BX

107

A8

UNF

3B
2B
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G
Rp (BSPP)

17

A5

Rc (BSPT)
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A4

mc
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ISO 513
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ANWENDUNGSTABELLE

ONVNS3,

INUNSHI,
ONVNOX3,

TiN VAP TiN

i
=
=
=
=
-

T

4H A15S 45 A15S 45
6H/6HX A15S 43 A15S 43 A15S 43 A15S 43
M 6G/6GX A15S 46 A15S 46
7G/7GX A15S 47 A15S 47
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX A17 S 84 A17 S 84 A17 S 84 A17 S 84 A17 S 87
6G/6GX A17 S 88 A17 S 88
2B/2BX A27 FP 100 A27 FP 100 A19S 102 A19S 102 A19S 102 A19S 103
3B A19S 102
2B/2BX A28 FP 108 A28 FP 108 A20 S 110 A20 S 110 A20S 110 A20 S m
3B A20S 110
8-UN 2B A119 115 A119 115
G ISO 5969/X A26 FP 118 A18 S 120 A18 S 120 A18 S 120 A18S 120
Rp (BSPP) --
Rc (BSPT) -
BSW mc A24 FP 128
NPT --
NPTF --
ISO 513 Gruppe
P.1 o] 12-15 ° 20-25 o] 18-20
P.2 ° 10-12 ° 15-20 ° 20-25
P.3 o 8-10 o 12-15 o 15-20
°
o

UNC

UNF

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

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

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

P P.4 12-15
P.5 3-5
P.6
P.7 Qo 5-7 5-7 10-15 10-15 L] 10-15
M.1 o 5-7 5-7 10-15 10-15 o 10-15
M.2 o =5} Q 76} o 6-8 ) 6-8 o 6-8
K.1

K K.2 (] 8-10 (] 12-15 ° 15-20 ° 15-20 ° 25-30 (] 25-30
K.3
N.1 Q 12-15 L] 20-25 Q 18-20 Q 18-20 Q 30-35 Q 30-35
N.2 o] 10-12 o] 15-20 L] 20-25 ° 20-25 30-35 30-35

N.3 Q 10-12 Qo 15-20 o 20-25 o 20-25 (] 30-35 (] 30-35

N.4

N.5 Qo 10-12 [] 15-20 Q 15-18 Q 15-18 25-30 25-30

N.6 Qo 8-10 o 12-15 o 15-18 ° 15-18 ° 25-30 (] 25-30

N.7

N.8

N.9

N.10

S.1 Qo 8-10 o 8-10

S.2

S.3 Q 8-10 o 8-10 Q 12-15 ) 12-15

S.4

H.1

H.2

C e e @ O
e e 0 0 O
e e 0 0 O

(ONN©)
o o
L)

O
(¢}

14
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ONVNOSIAA

ONYNOYT

A15SLH 48 A15SLH 48 A16 S 49 A16 S 49 A15 AZ 50 A15 AZ 50 A5 L 51 A15L 51

Q 18-20 Q 30-35 Q 18-20 o 30-35 o 18-20 [ 30-35 ° 18-20 L] 30-35
° 20-25 o 30-35 o 20-25 o 30-35 (] 15-18 o 25-30
° 15-20 o 25-30 o 15-20 o 25-30 [} 12-15 o 20-25
o 12-15 o 20-25 o 12-15 o 20-25 o 10-12 Q 15-20
Qo 3-5 o 10-15 Q 3-5 (] 10-15

Q 5-7 ° 10-15 o 5-7 o 10-15 o 3-5 0] 6-8
Q 5-7 o 10-15 o] 5-7 o 10-15 o 3-5 o) 6-8
o] 2-3 o 6-8 o 2-3 o 6-8 o 2-3 o 3-5
o 15-20 o 25-30 (] 15-20 [ 25-30 Q 12-15 Q 20-25
Q 18-20 Q 30-35 Q 18-20 Q 30-35 o 18-20 o 30-40 [} 18-20 Q 30-35
o 20-25 o 30-35 o 20-25 o 30-35 o 15-18 o 30-40 o 15-18 o 25-30
o 20-25 ° 30-35 o 20-25 o 30-35 ©) 15-18 ©) 25-30
Q 15-18 Q 25-30 o 15-18 o 25-30 (] 15-18 ° 30-35 o 15-18 o) 25-30

° 15-18 o 25-30 ° 15-18 o 25-30 ° 12-15 (] 30-35 ° 12-15 o 20-25

Qo 8-10 Qo 12-15 o 8-10 Q 12-15 Qo 6-8 ©) 8-10

15
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ANWENDUNGSTABELLE

A P P

] 7
] 7

T

1

¥

ONVNSNIA
ONVNS3,
ONVNS3,

VAP TiX TiN TiN

!

4H
6H/6HX A150 52 A150 52 P15 138 P15 138 BP15 138 P150 139 S15 171
M 6G/6GX P15 138
7G/7GX
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX P17 153 P17 153 BP17 153 S17 175
6G/6GX P17 153
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
8-UN 2B
G ISO 5969/X P18 163 P18 163
Rp (BSPP) --
Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT --
NPTF --
ISO 513 Gruppe
P.1
P.2
P.3
P P.4
P.5
P.6
P.7 [ 10-12 [ 18-20
M.1 (] 10-12 ° 18-20
M.2 [] 8-10 ° 10-12
K.1
K K.2 ° 25-35 ° 25-35 ° 25-35 ° 45-55
K.3
N.1 [ 50-60
N.2 [ 30-40 ° 30-40 ° 30-40 o 45-55
N.3 o 30-40 ° 30-40 o 30-40 [ 45-55
N.4
N.5 ° 40-50
N.6 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 35-45
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1
S.2 o 12-18 o 12-18
S.3 ° 15-25
S.4 o] 12-18 o 12-18 o 12-18 o 10-20
H.1
H.2

UNC

UNF

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

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

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

30-40
25-30
20-30
10-20
8-10
10-20 o 18-20 o 15-25
10-20 o 18-20 15-25
6-8 L] 10-12 10-20

e 6 06 06 06 0 0 O
o

e 6 06 06 06 0 0 O
e 606 06 06 0 0 O

16
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ANWENDUNGSTABELLE
[ ]

m . ﬂ@ C(2:3) C(2-3) C(2:3) C(2-3)
PO AN VM S AL\ WA
%) ), 7
I
o o o o
TiH1 TiH1 TiN
s15 171 BS15 171 A21FC 36 A21FC 36 A22FC 38 A22FC 38
A190 74
A23FC 80 A23FCLH 80 A23FC 80
A27FC 100 A27FC 100
A28FC 108 A28FC 108
A26FC 118
A24FC 128
° 50-60 ° 50-60 o) 12-15 o) 12-15 ° 20-25 o) 12-15 ° 20-25
° 50-60 ° 50-60 ° 10-12 ° 10-12 ° 15-20 ° 10-12 ° 15-20
° 45-55 ° 45-55 ° 8-10 ° 8-10 ° 12-15 ° 8-10 ° 12-15
° 40-50 ° 40-50
° 15-25 ° 15-25
° 15-25 ° 15-25
° 15-25 ° 15-25
° 10-20 ° 10-20
° 45-55 ° 45-55 ° 8-10 ° 8-10 ° 12-15 ° 8-10 ° 12-15
° 50-60 ° 50-60 o) 12-15 o) 12-15 ° 20-25 o) 12-15 ° 20-25
° 45-55 ° 45-55 o) 10-12 o) 10-12 Q 15-20 o) 10-12 o) 15-20
° 45-55 ° 45-55 o) 10-12 o) 10-12 Q 15-20 o) 10-12 o) 15-20
° 40-50 ° 40-50 o) 10-12 o) 10-12 ° 15-20 o) 10-12 ° 15-20
° 35-45 ° 35-45 o) 8-10 o) 8-10 o) 12-15 o) 8-10 o) 12-15
° 15-25 ° 15-25
o) 10-20 o) 10-20
° 15-25 ° 15-25
0 10-20 o) 10-20

17



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE

/...-

al
2
)
=
>
=
o

£

\
ONYNON3;
N\

%

ONVYNON3,
N\
I%I
ONVYNON3,
N\
CAEEER

4H
6H/6HX A29 53 A29 53 A29 53 A29 376 56 A29 376 56 A29 L 57 A29 L 57
M 6G/6GX A29 55 A29 55
7G/7GX
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX A30 89 A30 89
6G/6GX
2B/2BX A33 104 A33 104
3B A33 104
2B/2BX A34 112 A34 112
3B A34 112
8-UN 2B
G ISO 5969/X A32 121 A32 121
Rp (BSPP) --
Rc (BSPT) -
BSW mc A31 129 A31 129
NPT --
NPTF --
ISO 513 Gruppe
P.1
P.2
P.3
P P.4
P.5
P.6
P.7
M.1
M.2
K.1
K K.2 o 12-15 (] 12-15 (] 20-25 ° 12-15 (] 20-25 [ 12-15 (] 20-25
K.3
N.1 [ 18-20 ° 18-20 o 30-35 ° 18-20 o 30-35 ° 18-20 o 30-35
N.2 ° 15-18 ° 15-18 o 25-30 ° 15-18 25-30 [ 15-18 25-30
N.3 [ 15-18 [} 15-18 ° 25-30 ° 15-18 ° 25-30 ° 15-18 [ 25-30
N.4
N.5 o 15-18 [} 15-18 Q 25-30 ° 15-18 25-30 o 15-18 25-30
N.6 [ ] 12-15 [} 12-15 [ ] 20-25 ° 12-15 [ 20-25 o 12-15 [ 20-25
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1 Qo 6-8 o 6-8 o 6-8 o 6-8
S.2
S.3 Q 6-8 o] 6-8 o 8-10 o 6-8 @] 8-10 o] 6-8 o] 8-10
S.4
H.1
H.2

N

UNC

UNF

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

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

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

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

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

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

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

(0]
(0]

18



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE
A A

A

=
Nsl&

% C(2-3)
YA A
= |

‘EEEE

2]

~

w

=

\n

N

w

3L

C(2-3)

A D

w
V7 N N n n N V1 N
VAP TiN TiX2 TiN

A70S 59 A70S 59

A70S 58 A70S 58 A70S 58 A70S 58 A70 SE 63 A70 SE 63 A70S LH 64

A70S 60 A70S 60

A70S 61 A70S 61

A701S 62 A701S 62

A195 75 A195 75

A71S 92 A71S 92 A71S 92 A71S 92 A71S 94

A71S 95 A71S 95

A60 S 105 A60S 105 A60S 105 A60S 105

A61S 113 A61S 113 A61S 113 A61S 113

A160 116 A160 116

A59 S 122 A59 S 122 A59 S 122 A59 S 122 A59 S 123

A159 S 125 A159 S 125
° 15-20 ) 15-20 ) 25-30 [} 25-30 ) 15-20 ) 25-30 ) 15-20
° 12-15 ) 12-15 ) 20-25 [ 20-25 ) 12-15 ) 20-25 ) 12-15
° 10-12 ) 10-12 ) 15-20 [ 15-20 ) 10-12 ) 15-20 ) 10-12
@] 6-8 @] 6-8 [} 5-10 [} 5-10 @] 6-8 ) 5-10 @] 6-8
@] 6-8 O 6-8 ) 8-10 [} 8-10 [} 8-10 @] 6-8 ) 8-10 @] 6-8
o 6-8 o 6-8 ® 8-10 [ ) 8-10 ) 8-10 o 6-8 ° 8-10 o 6-8

@) 3-5 o 3-5 [ ] 5-7 o 3-5

) 12-15 ) 12-15 [} 20-25 [ ] 20-25 [ ] 12-15 ) 20-25 o 12-15
@] 18-20 @] 18-20 @] 30-35 @) 30-35 @] 18-20 @] 30-35 @] 18-20
° 15-18 ) 15-18 ) 25-30 [} 25-30 ) 15-18 ) 25-30 ) 15-18
° 15-18 ° 15-18 [} 25-30 [ ] 25-30 ) 15-18 ) 25-30 ° 15-18
@] 6-8 O 6-8 @] 6-8 O 6-8
o 6-8 o 6-8 @) 8-10 o 8-10 O 6-8 @] 8-10 o 6-8



\WVERGNANO

UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

20

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H MOD
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

2 Kk
y
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

64

C e o o

[O}@)

ANWENDUNGSTABELLE

A76 S

;\”"ll\ A LSS S ONVNSIIAR

15-20

12-15

10-12
6-8
6-8
6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

65

A76 S

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

65

A70L 66

12-15
10-15
8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

A

VAV c
TiN
A70 L 66

[} 25-30
) 20-25
o 15-20
Q 15-20
(@) 25-30
[} 25-30
o 20-25
o 20-25
[} 20-25

A120

ONVNSN3,

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

67

N
&\

A120

12-15
10-15
8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

67



O
:
:
s
e

2

ANWENDUNGSTABELLE

& =

St
i

Y @\

N\

VAP

=
(=

67 A170 68 A170 68 A62 69 A62 69 A72 70 A72 70 P29 140

A120

154

P30

106

A65

114

A66

° 25-30

12-15

25-30
20-25

°
[ J
o]

15-18
12-15

15-20

8-10

3-5
8-10

8-10
8-10

6-8
6-8
3-5

5-7

15-18

15-20

©)

25-30
25-30

20-25

12-15
12-15
10-12

25-30
25-30

20-25

°
°
Qo

12-15

°
°
o

25-30
25-30

20-25

©)

12-15

(]
o

15-18

10-12

20-25

10-12

10-12

20-25

10-12

20-25

o
(]

15-18
12-15

20-25

20-25

10-12

20-25

10-12

6-8

2-3

10-12

6-8

2-3

21



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE
—

T
C(2-3) C(2-3) C(2:3) E(1,52) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
% 5 W A W *’_"7 % |
| v : )
_ ok o o1 o r o F %//,E/
TiN TiH1 TiN TiH1 TiH1
aH
6H/6HX P29 140 P29 140 BP29 140 P29 E 141 P70 142 P70 142 BP70 143
M 6G/6GX P70 142
7G/7GX P70 142
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX P30 154 P30 154 BP30 154  P30E 155 P71 156 P71 156 BP71 156
MF 6G/6GX P71 156
2B/2BX
UNC
3B
2B/2BX
UNF
3B
8-UN 2B
G 1SO 5969/X P59 164 P59 164 BP59 164
Rp (BSPP) -
Rc (BSPT) =
BSW mc
NPT -
NPTF -
ISO 513 Gruppe
P.1
P.2 o) 25-35 o) 25-35 o) 25-35
P.3 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 20-30 ° 20-30 ° 20-30
P P4 ° 20-25 ° 20-25 ° 20-25 ° 20-25 ° 15-25 ° 15-25 ° 15-25
P.5 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 5-15 ° 5-15 ° 5-15
P.6 ° 5-10 ° 5-10 ° 5-10 ° 5-10 o) 5-8 Q 5-8 o) 5-8
P.7 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15
M.1 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15
M M.2 ° 5-7 ° 5-7 ° 5-7
K.1
K K.2 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 20-30 ° 20-30 ° 20-30
K.3
N.1
N.2 o) 30-40 Q 30-40 o) 30-40
N.3 ) 25-30 ® 25-30 [ 25-30 ° 25-30 [} 25-35 [} 25-35 [} 25-35
N.4
N N.5
N.6 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-30 ° 25-35 ° 25-35 ° 25-35
N.7 ° 20-25 ° 20-25 ° 20-25 ° 20-25
N.8
N.9
N.10
S.1 ° 10-15 ° 10-15
S.2 ® 2-3 ® 2-3 [} 2-3
s s.3 ° 10-15 ° 10-15 ° 10-15
S.4 ® 2-3 ® 2-3 (] 2-3 [} 2-3
H H.1
H.2

22



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE

o N

P P

b= =
w
wv
~

E(1,5-2) E(15-2) C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
% AP W ABM *’_"7 % Y )
?W 0 0 v U i a0 a &E\ﬁ-ﬂ

-MAXX

=
=
=
=
=
=
u
=
=
=
=
u
=
=
-
<

P70 E 144 P70 E 144 P76 L 145 P170 146 S70 172 S70 172 BS70 172 BP43 136
P70 E 144
P71E 157 S71 176 BP45 152
P59 E 165
) 45-55 ° 45-55 ® 45-55
o 25-35 o 25-35 o 25-35 [ 45-55 ° 45-55 [ 45-55
° 20-30 ® 20-30 [ ] 20-30 ° 40-50 ° 40-50 ® 40-50
) 15-25 ° 15-25 ° 15-25 ° 35-45 [ 35-45 ° 35-45
° 5-15 [ ] 5-15 [} 5-15 [ 15-20 ° 15-20 ® 15-20
o 5-8 o 5-8 o 5-8
° 10-15 ° 10-15 [) 10-15 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20
° 10-15 ® 10-15 [} 10-15 [ 15-20 ® 15-20 ] 15-20 ® 15-20
(] 5-7 ® 5-7 [} 5-7 ® 8-10
° 40-50
° 20-30 ® 20-30 [} 20-30 ° 40-50 ° 40-50 ® 40-50
@] 10-20
° 45-55 ° 45-55 ° 45-55
o 30-40 o 30-40 o 30-40 ° 40-50 [} 40-50 ® 40-50
° 25-35 ° 25-35 [ 25-35 ° 40-50 ° 40-50 ° 40-50
° 40-50
° 35-45 [} 35-45 ® 35-45
° 25-35 ° 25-35 [ 25-35 ° 30-40 ) 30-40 ° 30-40
° 40-50
) 45-55
° 45-55
° 10-15 [} 10-15 ° 15-20 ® 15-20
o 5-15 o 5-15
° 10-15 ° 10-15 [) 10-15 [ 15-20 ° 15-20 ° 15-20
o 5-15 o 5-15 o 5-15

23



\WVERGNANO

UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

24

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H MOD
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

W ouvuoas;% = ,

P43 E 136

P45 E 152

40-50

10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

ANWENDUNGSTABELLE

3

N

BP43 E 136

BP45 E 152

o 40-50

o 10-20

° 40-50

° 40-50

[ 45-55
[ 45-55

\ m
—
=

N R
(53

o E
////‘! 0 E
VMAXX
S43E 170

e 5565

O 2030

e 5565

e 5565

e 5565

e 5565

C(2-3)

O

AN

S

MAXX

i

BS43

BS45

170

174

55-65

20-30

55-65

55-65

55-65
55-65

m
=
IS

NN

N

BS43 E 170

° 55-65

o 20-30

[ 55-65

[ 55-65

° 55-65
° 55-65

A
N
)

N \S

HB43

HB45

40-50

10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

178

182

e}
~

S| W

d%
A

MAXX

i

HB43 178
HB45 182

o 55-65

o 20-30

o 55-65

[ 55-65

[ 55-65

° 55-65



O
:
:
s
e

N
] u B
o =
mS mmm ]
g N\

N s

TiCN

HSSE
NIT

(%)

SO
=
N

ANWENDUNGSTABELLE

= g =
CEELE
o \\ =

V

MAXX

39 A43 39 A44 40 A44 40

A43

178 HB29 179 HB29 179

HB43 E

83 A45 83

A45

182

HB45 E

101 A49 101

A49

109 A50 109

A50

119 A48 119

A48

15-20 (] 40-45 ° 15-20 o 40-45

Q 40-80
Q

15-40
10-20

Q
Q

55-65

15-40

20-30

©)

25-50
25-50
30-50

15-30
15-30

20-30

° 40-45

° 15-20

° 40-45

15-20

25-40

15-20

55-65

L 40-45

[} 15-20

[ 40-45

15-20

55-65 (] 20-25 [ 30-40

45-50
45-50

20-25

20-25

45-50

20-25

55-65

45-50

20-25

55-65

25



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE

C(2-3) C(2-3) C(2-3)
Al A A

E\

ONYNONIAA

ONVNOIIAA
NN
N
-
A

ONVYNOIIAA
NN
=
N
&E
N\
NN
=

7

ONVNON3,

i
i
\{

TiH1 VAP CrN

4H
6H/6HX A67 41 A67 41 A110 42 A110 42 P43 136 P130 137 P130 137
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX P45 152
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
8-UN 2B
G ISO 5969/X
Rp (BSPP) --
Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT --
NPTF --
ISO 513 Gruppe
P.1 o 12-15 [] 20-25
P.2
P.3
P P.4
P.5
P.6 [ 2-3 ° 5-8
P.7
M.1
M.2
K.1 ) 40-50
K K.2
K.3 Q 10-20
N.1 [ 12-15 20-25
N.2 ° 10-12 15-20
N.3
N.4 [ 40-50
N.5 (] 10-12 15-20
N.6 8-10 12-15
N.7 ° 40-50
N.8 [ 3-5 [ 8-10
N.9 [ 45-55
N.10 [ 45-55
S.1 o 6-8 ° 10-12
S.2 o 3-5 ° 6-8
S.3
S.4
H.1
H.2

UNC

UNF

26



\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE

C(2-3) |:IZE‘! I:I!E‘! - -3 3
% 7 7 2
o v
mr Ik V. 7Y V77 7 M mr L
al |l =« - | &0 || 4V || 4V |
: : : RED-
V-MAXX V-MAXX TiN TiN TiN MAXX
S43 170 H130 180 H130 180 A80 72 A80 N 73 P900 N 147 P900 N 147
A80 72 A80 N 73 P900 N 147
P900 N 147
S45 174 A81 97 A81N 98 P901 N 158 P901 N 158
A81 97 A81N 98 P901 N 158
A82 N 124 P902 N 166 P902 N 166
[} 20-25 [ 20-25 [ 40-45 ® 40-45
) 20-25 ® 20-25 ® 40-45 [ 40-45
° 15-20 ® 15-20 [ 35-40 [ 35-40
° 30-35 [ ] 30-35
° 15-20 ° 15-20
o 2-5 o 5-10
o) 8-10 o) 8-10 ° 15-20 ° 15-20
o) 8-10 o) 8-10 ° 15-20 ° 15-20
° 55-65
o 20-30
[} 20-25 [} 20-25 (] 40-45 ® 40-45
[} 20-25 [} 20-25 (] 40-45 ® 40-45
[} 15-20 (] 15-20 ® 35-40 ® 35-40
[ 55-65
[} 20-25 [ ) 20-25 () 40-45 [ ] 40-45
[} 20-25 [ ) 20-25 () 40-45 ® 40-45
° 55-65
° 55-65
° 55-65
° 10-15 ° 10-15
o} 5-10 o} 5-10
° 2-3 [ 3-6
[ 1-2 ° 2-4

27



\WVERGNANO

E(1,5-2) C(2-3) E(1,5-2) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
D y A A W *’—"7 /f
| ol
| @8 | 8 | 2| 2|
TiN v MARK MAKK v
4H
6H/6HX P900 NE 148  P900 NE 148 BP90ONR 149 BP900NRE 149 BP900N 149 P900NLH 150 P90ONL 151
M 6G/6GX P900 NE 148
7G/7GX
6H +0,1
EG-M 6H MOD
6H/6HX P901 NE 159  P901 NE 159 BP901NR 160
MF 6G/6GX
2B/2BX P903 NE 161 P903 NE 161
UNC
3B
2B/2BX P904 NE 162  P904 NE 162
UNF 35
8-UN 2B
G ISO 5969/X  P902 NE 167  P902 NE 167 BP902NR 168
Rp (BSPP) -
Rc (BSPT) -
BSW mc
NPT -
NPTF -
ISO 513 Gruppe
P.1 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ® 40-45
P.2 [ 40-45 ® 40-45 [ ] 40-45 [ 40-45 ° 40-45 ° 40-45 [ 40-45
P.3 [ 35-40 [ 35-40 [ 35-40 ® 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ® 35-40
P P4 [} 30-35 ® 30-35 ® 30-35 ] 30-35 [} 30-35 () 30-35 () 30-35
P.5 ® 15-20 [ ] 15-20 ® 15-20 [} 15-20 [} 15-20 [} 15-20 ® 15-20
P.6
P.7 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20 [} 15-20 [} 15-20 (] 15-20 ® 15-20
M.1 ® 15-20 ® 15-20 ® 15-20 ° 15-20 [ ) 15-20 ® 15-20 ® 15-20
M M.2
K.1
K K.2
K.3
N.1 [ ] 40-45 ® 40-45 [ ] 40-45 (] 40-45 [} 40-45 ) 40-45 [} 40-45
N.2 [} 40-45 ® 40-45 [ ] 40-45 ® 40-45 [} 40-45 [} 40-45 [} 40-45
N.3 (] 35-40 ® 35-40 ® 35-40 [ ] 35-40 [} 35-40 [} 35-40 [} 35-40
N.4
N N.5 e  40-45 ° 40-45 e  40-45 e  40-45 e 4045 e 4045 e  40-45
N.6 [} 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ° 40-45 ° 40-45 [ ) 40-45 () 40-45
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1
S.2
s S.3 [ ] 10-15 [] 10-15 (] 10-15 [ 10-15 [ 10-15 [ 10-15 [ ] 10-15
S.4 @] 5-10 o 5-10 o] 5-10 Qo 5-10 @] 5-10 @] 5-10 @] 5-10
H H.1
H.2
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\WVERGNANO

ANWENDUNGSTABELLE

C(2-3) C(2-3)
A AWM
\Q\VERGNANO
o m 5 VT0-100
% ﬁizlf :z: CUTTING FLUID
5 -/' 3 Olio-da taglio
TiN V-MAXX
S80 N 173 S80 N 173 BS8ONR 173 HB8ONR 181 HB80ONRE 181 VTO-100
S80 N 173 Fur alle
Gewindeschneid-
anwendungen
mit Gewindebohren
oder Formern geeignet
HB81NRE 183
€ P74
° 50-60 [ 50-60 ° 50-60 ° 40-50 ° 40-50
° 50-60 ° 50-60 ° 50-60 ° 40-50 ° 40-50
° 45-55 ° 45-55 ° 45-55 ° 35-45 ° 35-45
° 40-50 ° 40-50 ° 40-50 ° 30-40 ° 30-40
° 20-30 ° 20-30 ° 20-30 ° 15-25 ° 15-25
° 25-35 [ 25-35 ° 25-35 ° 15-25 ° 15-25
° 25-35 ° 25-35 [ 25-35 ° 15-25 ° 15-25

° 15-25 o 15-25 o 15-25

[ 50-60 [ 50-60 (] 50-60 (] 40-50 (] 40-50
o 50-60 [ 50-60 (] 50-60 (] 40-50 (] 40-50
o 45-55 (] 45-55 (] 45-55 (] 35-45 (] 35-45

° 50-60 ° 50-60 ° 50-60 (] 40-50 [ 40-50
o 50-60 ° 50-60 o 50-60 o 40-50 o 40-50

° 10-20 o 10-20 o 10-20 o 10-20 o 10-20
5-15 Qo 5-15 Q 5-15 Q 5-15 Q 5-15

O

29
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SERIES

Gewindebohrer fur den allgemeinen Einsatz



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
3er Satz

Al Al Al Al
g VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 352

< M6 ¥ ?
o [

ONVNON3,

DIN 352 .
>M7 <
T R .
—— |
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min — —
Iso MG VORSCAIﬁ?\IEIDER M\TTELSAC;IiNE\DER FERT\GSAC:NEIDER SQ'I"IZ
P.1-4 ° ° ° ° m m
K K.2 o ° ° .
N NS B E B B [ 2.5xD [ 2.5D |
N5-7 . . . . i il
- -/
@d, P Ly L L3 dy a z g A1 A1 A1l Al
js 16 ho h12 *" VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0011ATAAD A..0011A2AAQ0 A...0011A3AAO0 A...0011ASAAOQ
M2 0,4 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,75 ...00022... ...00022... ...00022... ...00022...
2,3 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,9 ...00023... ...00023... ...00023... ...00023...
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025... ...00025...
2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
815 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 3.4 3 3.3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
4,5 0,75 50 13 23 6 4,9 3 3,7 ...00045... ...00045... ...00045... ...00045...
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 63 22 - 7 55 3 7.8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 70 24 = 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
1 1.5 70 24 - 8 6,2 3 9,5 ...00110... ...00110... ...00110... ...00110...
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 80 30 - "1 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 95 34 - 14 " 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 110 38 = 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 ...00330... ...00330... ...00330... ...00330...

32 Bestellbeispiel fur A1 VORSCHNEIDER M2 --> A000200011ATAAQ £ po2



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

3er Satz
A1 A1l Al A1l
E VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 352 ) a
p——
:[: Q

|

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

Iso MG VORSCAFILEIDER MITTELSAC:NEIDER FERTIGSAC:NEIDER Sﬁ“rlz
P14 5 . R . M ﬂ@ C(2-3) C(2-3)
©ow % ) 7

N.1-3
N.5-7

=2

e o o o
e o o o
e o o o
e o o o

5&@/ -4' -
R R

@dy P Ly L L3 2d; a z A1 A1 A1 A1
js 16 h9 h12 ! VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [[] [mm] A...00T1ATAA0 A...0011A2AA0 A...0011A3AAQ0 A...0011ASAAOQ
M 36 4 150 56 - 28 22 4 32 ...00360... ...00360... ...00360... ...00360...
39 4 150 60 - 32 24 4 35 ...00390... ...00390... ...00390... ...00390...
42 4,5 150 60 - 32 24 4 37,5 ...00420... ...00420... ...00420... ...00420...
45 4,5 160 65 - 36 29 4 40,5 ...00450... ...00450... ...00450... ...00450...
48 5 180 70 - 36 29 4 43 ...00480... ...00480... ...00480... ...00480...
52 5 180 70 - 40 32 5 47 ...00520... ...00520... ...00520... ...00520...
56 55 180 70 - 40 32 5 50,5 ...00560... ...00560... ...00560... ...00560...

£ P02 Bestellbeispiel fur A1 VORSCHNEIDER M36 --> A003600011ATAAQ 33



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

3er Satz
A1 LH A1 LH A1 LH A1 LH

g VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 352 N .
<M6 N

_g_L Hi R

L 9
L3
L1

DIN 352

> M8 N i
T y —— 4

—
-
-
=
-
=
-
-
=
—
=
—
-
-
-

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A1LH A1LH A1LH A1LH
VORSCHNEIDER  MITTELSCHNEIDER = FERTIGSCHNEIDER SATZ
P1-4 ° [ ° O
P P7 ° ° O °
K K.2 . (] ° .
N.1-3 o ] ° .
N
N.5-7 o . ° .
@d, P Ly L L3 dy a z g A1LH A1LH A1LH A1LH
js 16 h9 h12 ! VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0011C1AAO0 A...0011C2AA0 A...0011C3AA0 A...0011CSAAO
M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 45 " 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 3.4 3 3.3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 50 14 24 6 49 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1.5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 80 30 - " 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 95 34 - 14 " 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 110 38 = 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 110 38 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...

34 Bestellbeispiel fur A1 LH VORSCHNEIDER M2,6 --> A000260011C1AAQ £ po2



\QVerenano - M

HANDGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

3er Satz
A100 A100 A100 A100
m HSSE VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 352 o a
< M6 o
o - (|
8 |\ | = ]

é
! .
i

DIN 352 , I l ‘
> M8 o = [ - ]
N} - - 3
Iw S £ £ 3
kel — - - 3
° EWW—/__% = | - :
- - 1
L ‘ = g ]
-
S— | i :
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
1SO MG A100 A100 A100 A100
VORSCHNEIDER  MITTELSCHNEIDER = FERTIGSCHNEIDER SATZ
p P.1-5 . o ° °
% /)
P7 ° o o o A
M M.1-2 o o o o
N N.1-10 o ° o o i mi
s . . . . - -/
s S.3 (] o ° °
RH RH
ady P Ly L L3 @dy a z gy A100 A100 A100 A100
is 16 hs h12 *" VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
mm]  [mml  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A.1002A1AAQ0 A..1002A2AA0 A..1002A3AA0 A..1002ASAAQ
M2 0,4 36 7.5 13 28 21 3 1,6 ...00020... ..00020... ..00020... .00020...
2,5 0,45 40 9 15 2,8 21 3 205 ...00025... ..00025... ..00025... ..00025...
3 0,5 40 10 18 35 27 3 2,5 ...00030... ..00030... ...00030... .00030...
35 0,6 45 11 18 4 3 3 2,9 ..00035... ..00035... ...00035... ..00035...
4 0,7 45 12 21 4,5 34 3 33 ...00040... ..00040... ...00040... ..00040...
5 0.8 50 14 24 6 49 3 4,2 ...00050... ..00050... ...00050... ..00050...
6 1 56 16 28 6 49 3 5 ...00060... ..00060... ...00060... ..00060...
8 1,25 63 22 - 6 49 4 6.8 ...00080... ..00080... ..00080... ..00080...
10 1,5 70 24 - 7 55 4 85 ..00100... ..00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 75 28 - 9 7 4102 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ..00140... ..00140... ..00140... ..00140...
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 95 34 - 14 11 4 155 ..00180... ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 95 34 - 16 12 4 175 ..00200... ...00200... ...00200... ..00200...

£ po3 Bestellbeispiel fur A100 VORSCHNEIDER M2--> A000201002A1AAQ 35



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

A21FC  A21FC
HSSE BLANK TiN

DIN 371
<M10

ONVNSHAR

DIN 376
> M1

iy

Ji
2aAAAAAAAAL.

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A21FC A21FC

BLANK TiN

P1 e 20-25 : @
P P2 e 1012 e 1520 // m

P3 e 810 e 1215
K K.2 e 810 e 12415 [ 1,5%D | [1,5%D |

N.1 e 20-25 7/m v/m
N N.5 e 1520 /// _ % Z
@d, P Ly L L3 dy a z g A21FC A21FC

js 16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0212ATAAO0 A...0212A1TADO
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...

2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 2,5 ..00030... ...00030...
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4.2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ..00070... ..00070...
8 1,25 20 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080... ..00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 ..00090... ..00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ..00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 3 14 ..00160... ..00160...
18 2,5 125 32 - 14 1 3 15,5 ..00180... ..00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200...
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220...
24 3 160 36 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ..00270... ..00270...
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ..00300... ..00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ...00330... ...00330...
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ...00360... ...00360...
39 4 200 60 - 32 24 4 35 ..00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 4 37,5 ..00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 4 405 ..00450...

36 Bestellbeispiel fir A21 FC BLANK M2 --> A000200212A1AAQ £ po3



]

DIN 376 a

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A21FC

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

A21 FC
BLANK

\WVERGNANO

Gerade genutet

BLANK
P.2 ® 10-12
P
P3 e 810 “’
K K.2 e 8-10
7N
//A
RH
@d, P Ly L L3 @d, a z A21FC
js16 ho h12 | BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0212A1AA0
M 48 5 250 70 - 36 29 4 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 4 47 ...00520...
£ po3 Bestellbeispiel fur A21 FC BLANK M48 --> A004800212ATAAQ

M

37




M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet / Uberlaufschaft

IR EE

DIN 376 a

A22 FC A22 FC
BLANK TiN

od,
Y
od,
|

SYvvrvvvveYe
Svvvvvvvveve

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A22 FC A22 FC

BLANK TiN
P1 ® 20-25
P P2 e 1012 e 1520 // M
P3 e 3810 e 1215
K K.2 e 810 e 12415 [1,5%D |
N.1 e 20-25 VA v/m
N N.5 e 1520 /// Z % Z
RH RH
@d, P Ly L L3 dy a z g A22 FC A22 FC
js 16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0222A1AA0 A...0222A1ADO
M4 0,7 63 12 - 2.8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 - 5,5 43 3 6 ...00070... ...00070...
8 1,25 20 18 - 6 4,9 3 6.8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100...

38 Bestellbeispiel fiir A22 FC BLANK M4 --> A000400222A1AAQ £ P04



\WVERGNANO

M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

A43 A43
NITRIERT TiCN
DIN 371 . a
<M10 s
gﬁww—/‘ ‘\
I =
L3 §
L
DIN 376 .
>M11 -g”
7| —— %
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX
so me (SR AR
K K.1 e 1520 e 40-45
N4 e 1520 e 40-45 M
N N.7 e 1520 ® 40-45
N9-10 e 20-25 ® 4550 [ 2,5xD |
WY
2
@dy P Ly L L3 2d; a z A43 A43
js16 h9 h12 : NITRIERT TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0432ATACO A...0432A1AEQ
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
3,5 0,6 56 " 20 4 3 3 2,9 ..00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 33 ...00040... ..00040...
0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 4 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 4 ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 4 7,8 ..00090... ..00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ..00100... ..00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 4 9,5 ..00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 4 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 4 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220...
24 3 160 36 - 18 145 5 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 36 - 20 16 5 24 ..00270... ..00270...
30 35 180 40 - 22 18 5 26,5 ..00300... ..00300...
33 35 180 40 - 25 20 5 29,5 ..00330... ..00330...
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ..00360... ..00360...

€ P04

Bestellbeispiel fir A43 NITRIERT M3 --> A000300432A1ACO

39



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fiir Grauguss / Uberlaufschaft

Ad4 Ad4
NITRIERT TiCN

DIN 376 .

Y

I

3
L ——— —
L —— . —

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX
Ad4 A44
ISO MG NITRIERT TiCN
K K. e 1520 e 40-45 2 ﬁC_(Zé)
N.4 e 1520 e 40-45 //
N N.7 e 1520 ® 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 [ 2,5%D | [ 2,5xD |
T VY
i anl
- -
RH RH
@d, P Ly L L3 @d; a Z i A44 A44
js 16 h9 h12 NITRIERT TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0442ATACO A...0442A1AE0
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4.2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 45 3,4 4 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 - 6 49 4 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 4 8,5 ..00100... ..00100...

40 Bestellbeispiel fur A44 NITRIERT M4 --> A000400442A1ACO £ P04



\QVerenano - M

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

A67 A67
BLANK TiH1

DIN 371 < a
<M10 °
7377 [ [ —
Q |
L g g
L H g
DIN 376 .
> M12 <"
Q
'D—IF [ %,,
Q hw“..nf |
L ‘
L1
4
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A67 A67
ISO MG BLANK TiH1
P P e 12-15 e 20-25
N1 e 1215 e 2025 “’ Y
N N.2 e 10-12 e 1520
N5 e  10-12 ® 1520 [ 2,5xD | [2,5%D |
N6 e 810 ® 12:15 i QWW'
- -
RH RH
ad; P L L L3 @dy a z gy A67 A67
js16 h9 h12 : BLANK TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0672ATAA0 A...0672A1AHO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 07 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4.2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 = 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 = 12 9 3 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 3 17,5 ...00200... ...00200...

£ po5 Bestellbeispiel fur A67 BLANK M3 --> A000300672ATAAQ 41



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d

[mm]

42

\WVERGNANO

od,

?

S.1
S.2

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

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

A110
VAP

6-8
3-5

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

L

[mm]

10
12
14
16
18
20
24
25
28
32
32

A110
CrN

10-12
6-8

[mm]

"
15
18
21
24,5
29
33
36

Bestellbeispiel fir A110 VAP M2 --> A000201103ATACO

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ad;
h9

[mm]
2,8
2,8
3,5

N

[

A A DDA DD DEDWWWWW

2

7
Uy

%

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6.8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fur Titan und Titanlegierungen

e

A110
VAP

%
(250
iy
W77

RH
T

A110 A110
VAP CrN
A..1103ATACO A...1103ATANO
...00020... ...00020...
...00025... ...00025...
...00030... ...00030...
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
...00100... ...00100...
...00120... ...00120...
...00140... ..00140...
...00160... ..00160...
...00180... ...00180...
...00200... ...00200...

A110
CrN

M
al

RH
P

€ P05



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15S A15S A15S A15S
BLANK VAP TiN TiCN

DIN 371
<M10
DIN 376 .
>M11 °
Q
E—IW:‘\ 7
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we A ARS Ams AR
P2 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 m m m %
P3 e 1520 e 1520 e 2530 e 25-30 W /'7/ A }"/ 7 /}'Z
P P.4 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25
P.5 e 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 15-20 e 15-20 e 25-30 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
@dy P Ly L L3 2d; a z A15S A15S A15S A15S
js 16 h9 h12 ! BLANK VAP TiN TiICN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] A..0152B2AA0 A..0152B2AB0O A..0152B2AD0O A...0152B2AEQ
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 ...00022... ...00022... ...00022...
2,3 04 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ...00023... ...00023... ...00023...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025... ...00025... ...00025...
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ...00026... ...00026... ...00026...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035... ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100... ...00100...
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 ...00110... ...00110... ...00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180... ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...00220... ...00220... ...00220... ...00220...
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270... ...00270... ...00270...
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ...00330... ...00330...
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ...00360... ...00360...

£ P06 Bestellbeispiel fur A15 S BLANK M2 --> A000200152B2AA0 43



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

e

DIN 376 a

o gy ==

L ‘
:
1

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG Al5 S
P P3 e 1520 /'//'/A
P.4 e 12-15
K K.2 e 15-20
¥ N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
£
®d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A15 S
js16 h9 h12 v BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0152B2AA0
M 39 4 200 60 - 32 24 5 35 ...00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 ...00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 ...00450...
48 5 250 70 - 36 29 5 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 5 47 ...00520...

44 Bestellbeispiel fur A15 S BLANK M39 --> A003900152B2AA0 £ P06



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A1554H A15S4H
BLANK TiN

DIN 371
<M10
DIN 376 .
> M12 -g“
o [ [
&Ilm—/\ =

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A15S4H  A15S4H
IS0 MG BLANK TiN

P2 ® 20-25 ® 30-35 m m
P P.4 e 12-15 e 20-25
P.5 e 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
ady P Ly L L3 @dy a z gy AI5S4H  A15S4H
js 16 h9 h12 ! BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0152B2BA0 A...0152B2BDO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5] 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

£ P06 Bestellbeispiel fur A15 S 4H BLANK M2 --> A000200152B2BA0 45



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A1556G A15S6G
BLANK TiN

DIN 371

<M10

DIN 376 .

> M12 EN
LN
QIIW 7

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A1556G A1556G

BLANK TiN
P2 e 2025 e 3035 m m
P P.4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D /D
@d, P Ly L L3 dy a z g AI5S6G A1556G
s 16 h9 h12 A BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0152B2CA0 A...0152B2CDO
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5) 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

46 Bestellbeispiel fur A15 S 6G BLANK M2 --> A000200152B2CAQ £ po7



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

I A1557G A15S7G
lﬂl %% ég HSSE BLANK TiN

DIN 371 i
< M10 .
‘QE% —
L
L
L1
DIN 376 .
> M12 ‘g“
S
QIWJ ="

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A1557G  A15S7G
IS0 MG BLANK TiN

P2 ® 20-25 ® 30-35 m m
P P.4 e 12-15 e 20-25
P.5 e 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
ady P Ly L L3 @dy a z gy AI557G  A15S7G
js 16 h9 h12 ! BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0152B2DA0 A...0152B2DDO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...

£ po7 Bestellbeispiel fur A15 S 7G BLANK M3 --> A000300152B2DA0 47



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

l AI5SLH  A15SLH

DIN 371 .
<M10 };
T gt —————]
T —— ==
LZ
L3
L1
DIN 376 .
> M12 v
< [ :
°IW =

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A15SLH  A15SLH

BLANK TiN
P2 e 2025 e 3035 m m
P P.4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 LH LH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
@d, P Ly L L3 dy a z gp AIS5SLH  A15SLH
s 16 h9 h12 A BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0152S2AA0 A...0152S2ADO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

48 Bestellbeispiel fur A15 S LH BLANK M3 --> A00030015252AA0 £ po7



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / Uberlaufschaft

i E - -‘ BLANK TiN

DIN 376 a

m—-— i
T

N\
A\

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we AP A
P2 ® 20-25 ® 30-35 m m
P3 e 1520 e 2530 /'7 Z /'7/ 7
P P.4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
@dy P Ly L L3 2d; a z A16 S A16 S
js 16 h9 h12 ! BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0162B2AA0 A...0162B2ADO
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 5 ...00060... ...00060...
7 1 80 16 - 55 4,3 3 ...00070... ...00070...
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8 ...00080... ...00080...
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7,8 ...00090... ...00090...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100...

£ po7 Bestellbeispiel fur A16 S BLANK M4 --> A000400162B2AA0 49



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / ausgesetzte Zdhne

AI5AZ  A15AZ
HSSE BLANK TiH1

DIN 371

<M10 v
< [ A I [ —
o |\ —

ONYNONIA

DIN 376
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

AI5AZ  A15AZ
Iso MG BLANK TiH1

P P1 e 1820 e 30-35 E@ m
N1 e 1820 e 30-40 /'//'/A /" Z

N.2 e 1518 e 30-40

N N.5 e 1518 e 30-35

N.6 e 12-15 e 30-35
B B
@d, P Ly L L3 @d; a z i A15 AZ A15 AZ

js16 h9 h12 ) BLANK TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..0152F2AA0 A...0152F2AHO

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ..00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ...00160... ...00160...

50 Bestellbeispiel fur A15 AZ BLANK M3 --> A000300152F2AAQ £ pos



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / mit langem Schaft

J'l i A15L A15 L
” E I BLANK TiN

VERGNANO WERKSNORM

< M10 <
\ ,),,
|
Lw
1
VERGNANO WERKSNORM
>M12 < 2
Q
o E
Q W
L ‘ E
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so  me gt ARE
P e 1820 e 30-35 m m
P P2 e 1518 e 2530 /'7 Z /'7/ A
P3 e 12-15 e 20-25
N.1 e 1820
N N.2 o 15-18 e 2530
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 e 20-25
ady P Ly L L3 @dy a z gy A15 L A15L
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..0152L2AA0 A...0152L2ADO
NEW M2 04 90 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...
NEW 25 0,45 100 9 15 2,8 2,1 3 2,5 ..00025... ..00025...
3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 112 12 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 180 24 - 9 3 10,2 ..00120... ..00120...
16 2 200 28 - 12 3 14 ..00160... ..00160...
20 2,5 225 32 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200...

£ pos8 Bestellbeispiel fur A15 L BLANK M3 --> AO00300152L2AA0 51



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A150 A150
“ HSSE VAP TiX2

DIN 371
<M10
DIN 376 .
> M12 g

< | _

NIW '7

L
L|

dZ

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
A150 A150
Iso MG VAP TiX2

(=2]
Ex

E

P p7 o 1012 e 1820 E@
" M.1 e 10112 e 1820 W/A /

M.2 e 3-10 e 10-12
2 B
@d, P Ly L2 L3 dy a z g A150 A150
js16 h9 h12 : VAP Tix2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A..1502A2AB0 A...1502A2AL0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 11 16 4 3 3 2,9 ...00035... ...00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

52 Bestellbeispiel fur A150 VAP M3 --> AO00301502A2AB0 £ pos



A 63

DIN 371
<M10
HR = v
L
L3
L1
DIN 376 .
>M11 °
Q
7 |- -
L]
L1
‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
s0 MG A2 o gt
P1 e 18-20 e 1820 ® 30-35
P2 e 15-18 ® 15-18 e 25-30
P P3 e 12-15 e 12-15 e 20-25
P4 e 10-12 e 10-12 e 1520
P5 e 510
K K.2 e 12-15 e 12-15 e 20-25
N.1 e 18-20 e 18-20
N N.2-3 e 1518 e 1518 e 2530
N.5 e 15-18 e 15-18
N.6 e 12-15 e 12-15 e 20-25
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M 2 0,4 45 7 11 2,8 2,1
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1
3 0,5 56 10 18 3,5 2.7
3,5 0,6 56 11 20 4 3
4 0,7 63 12 21 45 3,4
4,5 0,75 70 14 24,5 6 49
5 0,8 70 14 24,5 6 49
6 1 80 16 29 6 49
7 1 80 16 29 7 5,5
8 1,25 90 18 33 8 6,2
9 1,25 90 18 33 9 7
10 1,5 100 20 36 10
11 1,5 100 22 - 8 6,2
12 1,75 110 24 - 9 7
14 2 110 25 - 11 9
16 2 110 28 - 12 9
18 2,5 125 32 - 14 11
20 2,5 140 32 - 16 12
22 2,5 140 32 - 18 14,5
24 3 160 36 - 18 14,5
27 3 160 36 - 20 16
30 3,5 180 40 - 22 18
33 3,5 180 40 - 25 20

£ P09

v b A DA PP W WWWWWWWWWWWWWWWWWWW

[mm]
1,6
1,75
1,9
2,05
2,1
2,5
2,9
3,3
3,7
42
5
6
6,8
7.8
8,5
9,5
10,2
12
14
15,5
17,5
19,5
21
24
26,5
29,5

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

A29
BLANK

ONYNOX,

\WVERGNANO

15° Rechtsspirale

A29 A29
VAP TiN
C (2-3)

ik

_

E:

A29 A29 A29
BLANK VAP TiN
A...0292ATAA0 A...0292A1ABO A...0292A1ADO

...00020... ...00020... ...00020...
...00022...

...00023...

...00025... ...00025... ...00025...
...00026...

...00030... ...00030... ...00030...
...00035... ...00035... ...00035...
...00040... ...00040... ...00040...
...00045...

...00050... ...00050... ...00050...
...00060... ...00060... ...00060...
...00070... ...00070... ...00070...
...00080... ...00080... ...00080...
...00090... ...00090... ...00090...
...00100... ...00100... ...00100...
..00110...

..00120... ...00120... ...00120...
...00140... ...00140... ...00140...
...00160... ...00160... ...00160...
...00180... ...00180... ...00180...
...00200... ...00200... ...00200...
...00220... ...00220... ...00220...
...00240... ...00240... ...00240...
...00270... ...00270... ...00270...
...00300... ...00300... ...00300...
...00330... ...00330... ...00330...

Bestellbeispiel fir A29 BLANK M2 --> A000200292ATAAQ

M

53




M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A29
. HSSE BLANK

DIN 376 a

7 |-

od,
i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A29
P1 ® 18-20
p P2 e 15-18
P3 e 12-15
P4 e 10-12
K K.2 ® 12-15
N.1 e 18-20
N N.2-3 ® 15-18
N.5 ® 15-18
N.6 ® 12-15
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A29
js16 h9 h12 v BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0292A1AAQ
M 36 4 200 56 - 28 22 5 32 ...00360...
39 4 200 60 - 32 24 5 35 ...00390...
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 ...00420...
45 4,5 220 65 - 36 29 5 40,5 ...00450...
48 5 250 70 - 36 29 5 43 ...00480...
52 5 250 70 - 40 32 5 47 ...00520...

54 Bestellbeispiel fur A29 BLANK M36 --> A003600292ATAAQ £ P09



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale
A29 6G A29 6G
E BLANK TiN

DIN 371 . a
<M10 ks

ONYNOX,
ONYNOX,

DIN 376
> M12

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A29 6G A29 6G

250 % %

BLANK TiN
P1 ® 18-20 o
P2 e 15-18 °
P P3 e 12-15 e 20-25
P4 ® 10-12 e 15-20 m
P5 e 510 gn vm
K K.2 e 12-15 e 20-25 %A ///7%
N.1 ® 18-20 RH RH
N.2-3 ® 15-18 e 25-30
NooNs e s = =
N.6 e 12-15 ® 20-25
ady P Ly L L3 @dy a z gy A29 6G A29 6G
js16 h9 h12 A BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0292A1CA0 A...0292A1CDO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 3 12 ...00140... ...00140...

£ P09 Bestellbeispiel fur A29 6G BLANK M2 --> A000200292A1CAQ 55



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / Uberlaufschaft

\ [

DIN 376 .

HR ... "= =23
L

A29DIN 376 A29 DIN 376
BLANK TiN

ed,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O mG A29DIN376 A29 DIN 376

BLANK TiN
P1 e 18-20 e 30-35 :
P2 e 1518 e 2530 // M
P P3 e 12415 e 2025
P4 o 10-12 e 1520 [ 1,5%D | [ 1,5%D |
P5 e 5-10 7 @/ VAV
K K.2 ° 12415 e 2025 /// Z % Z
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N
N5 e 1548 2 2
N.6 e 12-15 e 20-25
@d, P Ly L2 L3 @d, a z pgm A29DIN376 A29DIN 376
js 16 h9 h12 b BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0292D1AA0 A...0292D1ADO
M5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4.2 ..00050... ..00050...
6 1 80 16 45 3,4 3 5 ..00060... ...00060...
8 1,25 90 18 - 6 49 3 6,8 ..00080... ..00080...
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ...00100... ...00100...

56 Bestellbeispiel fur A29 DIN 376 BLANK M5 --> A000500292D1AAQ £ P10



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / mit langem Schaft

A29 L A29 L
BLANK TiN

MENE

VERGNANO WERKSNORM

<M10 < :
| g =
L2
;J
L'\
VERGNANO WERKSNORM

e

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we AnL o AmL
P e 1820 e 30-35 @
P2 e 1518 e 2530 “ Y
P P3 e 12-15 e 20-25
P4 e 102 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5%D |
P5 e 5.10 v/m ym
K K.2 e 12-15 e 20-25 %A /////
N1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N N5 e 1518 = =
N.6 e 1215 e 20-25
ady P Ly L L3 @dy a z gy A29L A29 L
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...00292L1AA0 A...00292L1ADO
M 4 0,7 112 12 21 4,5 3,4 3 33 ..00040... ..00040...
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ..00050...
6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ..00120... ..00120...

£ P10 Bestellbeispiel fur A29 L BLANK M4 --> A000400292L1AAQ 57



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70'S A70'S A70'S A70'S
HSSE E BLANK VAP TiN TiCN

DIN 371
<M10
T ‘\“""wm S " ! i > 5
Z z Z
L3 L1 O] s O O]
DIN 376 . f ' y
> M11 o
Q
i
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we  AS s oS ao
P2 ® 1520 e 1520 e 2530 e 2530 @ @
P3 ° 1215 e 1215 e 2025 e 2025 m /A m
P P4 o 10-12 o 1012 ® 1520 ® 1520
PS5 e 510 e 510 [ 2,5xD | [ 2,5%D | [ 2,5xD |
P7 e 310 e 310 @\!7 ?@7 7/@?
M M.1 e 310 e 310 /// Z ///7 b /// Z
K K2 o 12-15 ® 12-15 ® 2025 e 2025 RH RH RH
N3 e 15-18 e 1518 e 2530 e 2530
N N.6 e 15-18 e 15-18 e 2530 e 2530 & = =
@d, P Ly L L3 @d; a z A70 S A70 S A70 S A70 S
js 16 h9 h12 BLANK VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [  [mm] A..0702B1AA0 A...0702B1ABO A...0702B1ADO A...0702B1AEQ
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020... ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025... ..00025... ...00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030... ...00030... ...00030...
3,5 0,6 56 8 18,5 4 3 3 2,9 ..00035... ..00035... ...00035... ..00035...
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4.2 ...00050... ...00050... ..00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
7 1 80 12 29 7 5,5 3 6 ...00070... ...00070... ...00070... ...00070...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
9 1,25 90 15 33 9 7 3 7,8 ...00090... ...00090... ...00090... ...00090...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100... ..00100... ..00100...
1 1,5 100 17,5 - 8 6,2 3 9,5 ..00110... ..00110... ..00110... ..00110...
12 1,75 110 18 - 9 4 10,2 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 11 4 12 ..00140... ..00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 4 14 ...00160... ..00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 15,5 ..00180... ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 175 ...00200... ...00200... ...00200... ...00200...
22 2,5 140 29,5 - 18 145 4 195 ...00220... ..00220... ..00220... ...00220...
24 3 160 35,5 = 18 145 4 21 ...00240... ...00240... ...00240... ...00240...
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24 ...00270... ...00270... ..00270... ...00270...
30 3,5 180 42 = 22 18 5 265 ...00300... ...00300... ...00300... ...00300...
33 3,5 180 43,5 - 25 20 5 295 ..00330... ..00330... ..00330...
36 4 200 a7 = 28 22 5 32 ...00360... ...00360... ...00360...
42 4,5 200 55 - 32 24 6 375 ...00420...
48 5 250 59,5 - 36 29 6 43 ...00480...
52 5 250 59,5 - 40 32 6 47 ...00520...

58 Bestellbeispiel fur A70 S BLANK M2 --> A000200702B1AAQ £ P10



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

E BLANK TiN

DIN 371
<M10
—g' f‘"’-&"‘“ﬂiv. - \ ' :
L2 :’:
L3 §
L1
DIN 376 .
> M12 o
Q
IS =
L)
L|

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A70S4H A70S4H

BLANK TiN
P2 e 1520 e 2530 @
P3 e 1215 e 2025 “ Y
P P4 e 10-12 e 1520
p7 e 8-10 VA VAV
M M.1 e 810 ///‘! Z %//L!‘ b
K K2 e 1215 e 2025 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 = 2
ady P Ly L L3 @dy a z g A70S4H A70S4H
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0702B1BAO A...0702B1BDO
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ..00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 20 15 33 8 6,2 3 6,8 ..00080... ..00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 4 10,2 ..00120... ..00120...

£ p1 Bestellbeispiel fur A70 S 4H BLANK M2 --> A000200702B1BAO 59



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

\ [-]=

A705S6G A70S6G
BLANK TiN

DIN 371
<M10
-g ‘\“‘ll‘wiil N T -
L ‘ g
>
L 5
L‘\
DIN 376 .
> M12 o
Q
EIWﬁ
,LJ
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min E @
A70S 6G A70S 6G
ISO MG BLANK TiN
P3 e 1215 e 2025 // m
P P4 e 10-12 e 1520
P7 o 810 V1 N
M M.1 e 310 ///7 _ %//" Z
K K2 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 15-18 e 2530
N
N.6 15-18 e 2530 /D /D
@d, P Ly L2 L3 @d a z g A70S6G A70S6G
js 16 h9 h12 b BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702B1CA0 A...0702B1CDO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2.7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 20 15 33 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 20,5 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 20,5 12 9 4 14 ...00160... ...00160...
60 Bestellbeispiel fiir A70 S 6G BLANK M3 --> A000300702B1CA0 £ p1



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A7057G  A70S7G

DIN 371 N
< M10 s
RS = —
L 3
L3 %
L1
DIN 376 .
>M12 o
Q
HENSS= =
L)
L|
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A70S 7G A70S 7G
Iso MG BLANK TiN
P3 o 1215 e 2025 “ Y
P P4 e 10-12 ® 1520
P7 o 810 N 7 W//
M M1 () 8-10 %//“ j ////!.7 j
K K2 o 12-15 ® 2025 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N
N.6 e 15-18 e 2530 = =
ady P Ly L L3 @d a z gw A70S7G A70S7G
js16 h9 h12 ia BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0702B1DAO A...0702B1DDO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ..00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ..00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ..00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - ihl 9 4 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...

£ p1 Bestellbeispiel fur A70 S 7G BLANK M3 --> A000300702B1DA0 61



M  ‘YVerenano

\ [-]=

DIN 371
<M10
-gf «“"Wiv- S T -
—i |
L3
L1
DIN 376 .
> M12 o
Q
HEOS— -
-]
: |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we  AIS AmNs
P2 e 1520 ® 2530
P3 ® 12-15 ® 20-25
P P4 e 10-12 e 1520
P5 e 510
P7 e 38-10
M M.1 e 38-10
K K2 12-15 e 20-25
N N.3 15-18 e 2530
N.6 15-18 e 2530
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a VA g%
s 16 h9 h12 4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 42
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
14 2 110 20,5 11 9 4 12
16 2 110 20,5 12 9 4 14
62 Bestellbeispiel fiir A701 S BLANK M4 --> A000407012B1EAQ

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A.

A701S
BLANK

ONYNO3,

(=)}
=

+01mm

¢ :
A\ ‘

y

A701S
TiN

A701S A701S
BLANK TiN
.7012B1EAQ0 A...7012B1EDO
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
..00100... ...00100...
..00120... ..00120...
..00140... ...00140...
..00160... ..00160...

€ P11



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

E BLANK TiN

DIN 371 . a
<M10 I
L 2 :
DIN 376 .
> M12 ¥

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A70SE  A70SE
IS0 MG BLANK TiN

P2 e 1520 e 2530 @
P3 e 125 e 2025 m m
P P4 e 10-12 e 1520
p7 e 8-10 VA 2/
M M.1 e 810 ///‘! Z ///L!%
K K2 o 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
2dy P Ly L L3 2d; a zZ A70 SE A70 SE
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0702B3AA0 A...0702B3ADO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ..00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ..00050...
6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...

£ P12 Bestellbeispiel fur A70 SE BLANK M3 --> A000300702B3AA0 63



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d

[mm]

64

\WVERGNANO

40° Linkspirale / Gewindeabschragung

\ [-]=

od,
IJ)
i

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

wo AT ATLSL
P2 e 1520 e 2530 @
P3 e 1215 e 2025 m
P4 10-12 e 1520
P7 e 310 VI 2/
M.1 e 310 ///lﬂ _ ///‘EI Z
K2 12-15 e 20-25 LH LH
N.3 15-18 e 2530
N.6 15-18 e 2530 C\ c
P Ly L2 L3 @d a z g A70SLH A70SLH
js 16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0702S1AA0 A...0702S1ADO
0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030...
0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ...00040...
0,8 70 10 245 6 49 3 4.2 ..00050... ...00050...
1 80 12 29 6 4,9 3 5 ..00060... ..00060....
1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100...
1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120...
2 110 20,5 - 1 9 4 12 ..00140... ..00140...
2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160...
2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200...
2,5 140 29,5 - 18 145 4 19,5 ..00220... ..00220...
3 160 35,5 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240...
3 160 37,5 - 20 16 5 24 ...00270... ...00270...
3,5 180 42 - 22 18 5 26,5 ...00300... ...00300...

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

A70 S LH
BLANK

i
%
&)
=
>
=
5

A70S LH

TiN

mz, ommeaa; »5 : ,

Bestellbeispiel fir A70 S LH BLANK M3 --> A000300702S1AAQ

€ P12



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Uberlaufschaft

A76 S A76 S
BLANK TiN

DIN 376 a

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

so we MBS A%
P2 e 1520 e 2530
P3 e 1215 e 2025 “’ Y
P P4 e 10-12 e 1520
P7 e 3-10 VA 2/
M M.1 e 3810 ///‘! Z ///L!%
K K2 o 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ady P Ly L L3 @dy a z gy A76 S A76 S
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0762B1AA0 A...0762B1ADO
M4 07 63 8,5 = 2.8 2,1 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 - 3,5 2,7 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 - 4,5 3,4 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 - 6 4,9 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 - 7 55 3 8,5 ...00100... ...00100...

£ P12 Bestellbeispiel fur A76 S BLANK M4 --> A000400762B1AAQ 65



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschréagung / mit langem Schaft

M
nZER

A70 L A70 L
BLANK TiN

VERGNANO WERKSNORM a

<M10 .
g =
b
L3
L1
VERGNANO WERKSNORM
~ a
> M12 <
Q
5 ,W@ %
) SNUSS |
LZ
LI
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A70 L A70 L
ISO MG BLANK TiN
b P1 e 1215 e 2530 : @
P2 e 1015 e 20-25 // m
N.1 e 1215
N N.2 e 12-15 e 2530 [ 2,5xD | [2,5%D |
N.5 e 10-12 V1 D
N.6 e 1012 e 2025 ///7 Z %//" Z
RH RH
@d, P Ly L2 L3 @d, a z  pgp A70 L A70 L
js 16 h9 h12 b BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0702L1AAO0 A...0702L1ADO
NEW M2 04 90 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
NEW 25 0,45 100 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 112 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 112 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 125 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 125 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 140 15 33 8 6,2 3 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 160 17,5 38 10 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 180 18 = 9 7 4 10,2 ...00120... ...00120...
16 2 200 20,5 - 12 4 14 ...00160... ...00160...
20 2,5 225 29,5 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

66 Bestellbeispiel fur A70 L BLANK M3 --> A000300702L1AAO £ p13



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

E BLANK VAP TiN

DIN 371 a
<M10

od,
|

3 \
‘gE -

ONYNO3
ONYNO3

DIN 376 . y
> M12 o
Q
SN
— |
L' 1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
s we A oam oA
o P e 12415 ® 1215 e 2530 @ % M
P2 e 10415 e 1015 e 2025 “ Y
N.1 e 1215 o 12415
N N.2 o 1215 e 12415 e 2530 %)] %P Vg@
N.5 e 10-12 o 10-12
N.6 e 10-12 o 10-12 ® 2025 ///‘EI Z ///L!‘ _ %//|l|| Z
RH RH %
ady P Ly L L3 @dy a z gy A120 A120 A120
s 16 h9 hi2 ; BLANK VAP TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...1202ATAA0 A...1202A1ABO A...1202A1ADO
M 2 0,4 45 5 14 2,8 21 3 1,6 ..00020... ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 5 18 2.8 21 3 2,05 ..00025... ...00025... ..00025...
3 0,5 56 5 21 35 27 3 2,5 ..00030... ...00030... ...00030...
4 07 63 5 27 4,5 34 3 33 ..00040... ...00040... ..00040...
5 08 70 6,5 30 6 49 3 4,2 ...00050... ...00050... ..00050...
6 1 80 7 34,5 6 49 3 5 ...00060... ...00060... .00060...
8 1,25 90 9 38,5 8 62 3 6.8 ...00080... ...00080... ..00080...
10 1,5 100 11 43 10 8 3 8,5 ...00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 110 13 - 7 3 102 ...00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 16,5 - 11 9 3 12 ...00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 19,5 - 12 9 3 14 ...00160... ..00160... ..00160...
18 25 125 24 - 14 11 3 155 ...00180... ...00180... ..00180...
20 2,5 140 25,5 - 16 12 3 175 ..00200... ...00200... ..00200...
22 2,5 140 25,5 - 18 145 3 195 ..00220... ..00220... ..00220...
24 3 160 ) - 18 145 3 21 ...00240... ..00240... ..00240...

£€ P13 Bestellbeispiel fur A120 BLANK M2 --> A000201202A1AAQ 67



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / fur VA-Stahle

A170 A170
. HSSE VAP TiX2

DIN 371 R
<M10

ed,

DIN 376 .
> M12 1;"‘ ‘é
. |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX 6HX
1O MG A170 A170

VAP TiX2
P P7 e 6-8 e 8-10
M.1 ° 6-8 e 3-10
M.2 e 57

? B
g) it

20 2l
oy Y
RH RH

y
y

ad; P Ly L L3 dy a z g A170 A170
js16 h9 h12 : VAP Tix2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...1702ATABO A...1702A1ALO
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...

68 Bestellbeispiel fur A170 VAP M3 --> A000301702A1ABO £ p13



\QVerenano - M

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

A62 A62
BLANK TiH1

DIN 371 )
<M10 I

BE S m—

L

1

od,
|
~ |
ed,
B |
i
ONYNONI,

DIN 376
> M11
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so w6 A% o
N.1-2 e 12-15 e 2530 @
N N56 e 1012 e 2025 “ }'A
S.1 e 638 e 10-12
s.3 e 638 o 10-12 [2,5%D | [2,5%D |
/s
ad; P Ly L L3 @dy a z gy A62 A62
js 16 h9 h12 : BLANK TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0622ATAA0 A...0622ATAHO
M2 0,4 45 7 " 2,8 2,1 2 1,6 ..00020... ..00020...
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 2 1,75 ..00022... ..00022...
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ..00023... ..00023...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 2 2,05 ..00025... ..00025...
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 ...00026... ..00026...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 ..00030... ..00030...
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 2,9 ..00035... ..00035...
4 0,7 63 12 21 45 3,4 2 3,3 ..00040... ..00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 ..00050... ..00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 2 5 ..00060... ..00060...
7 1 80 16 29 7 5,5 2 6 ..00070... ..00070...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 ..00080... ..00080...
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7,8 ..00090... ..00090...
10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 ..00100... ..00100...
1 1,5 100 20 - 8 6,2 2 9,5 ..00110... ..00110...
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 2 12 ..00140... ..00140...
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ..00160... ..00160...

£ P14 Bestellbeispiel fur A62 BLANK M2 --> A000200622A1AAQ 69



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschrdagung / fir Leichtmetalle

A72 A72

DIN 371
<M10
v ‘\“""wm Y ! i $
L‘\
DIN 376 . /
> M12 EN
i
— |
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
o me AR e
P P1 e 12-15 e 2530 : @
N12 e 12415 e 2530 // m
N N.3 e 10-12 e 2025
N.5-6 ° 10-12 ® 2025 [ 2,5xD | [2,5%D |
VA ZlN/
-
@d, P Ly L2 L3 dy a z g A72 A72
js16 h9 h12 ) BLANK TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0722A1AA0 A...0722A1AHO
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0.8 70 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ...00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 3 10,2 ...00120... ...00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 3 14 ...00160... ...00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 1 3 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 29,5 - 16 12 3 17,5 ...00200... ...00200...

70 Bestellbeispiel fiir A72 BLANK M3 --> A000300722A1AAQ £ p14



\QVerenano - M

MUTTERNGEWINDEBOHRER
Gerade genutet

63 2

DIN 357 f

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A9
P1 ® 18-20 —
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
ju7
2,
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z %g A9
js16 h9 h12 ¢ BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0091A2AA0
M4 0,7 90 25 - 2,8 2,1 3 3,3 ...00040...
5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 ...00050...
6 1 110 32 - 4,5 3,4 3 5 ...00060...
8 1,25 125 40 - 6 4,9 3 6,8 ...00080...
10 1,5 140 45 - 7 5,5 3 8,5 ...00100...
12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 ...00120...
14 2 200 56 - 11 3 12 ...00140...
16 2 200 63 - 12 3 14 ...00160...
18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 ...00180...
20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 ...00200...
22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 ...00220...
24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 ...00240...
27 3 315 90 - 20 16 3 24 ...00270...
30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 ...00300...

£ P14 Bestellbeispiel fur A9 BLANK M4 --> A000400091A2AAQ 71



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

(117 atm—

“lb)))))g HSSE A80 A80 6GX
> TiN TiN
>
DIN 2174 (371) N
<M10 I
R 111 ———
DIN 2174 (376) ) .
>M12 T
I 1] == ==k
LZ
L|
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
IS0 MG A0 A80 6GX
o P1-2 ® 2025 e 2025 ‘ %
P3 e 1520 e 15220 // m
N.1-2 ® 2025 e 2025
N N.3 e 1520 e 1520 [ 1,5xD |
N56 e 2025 e 2025 V7)) mn
v Wy
S-S
@d, P Ly L2 L3 dy a z g A80 A80 6GX
js 16 ho h12 v TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0802A1ADO A...0802A1CDO
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 ...00020... ..00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 23 ...00025... ..00025...
3 0,5 56 10 18 35 27 4 2,8 ...00030... ..00030...
35 0,6 56 11 20 4 3 4 325 ...00035... ..00035...
4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 37 ...00040... ..00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 465 ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 49 5 555 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 62 5 7.4 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 5 93 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 24 - 7 500112 ..00120... ...00120...
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ..00140... ...00140...
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ..00160... ...00160...

72 Bestellbeispiel fur A80 TiN M2 --> AO00200802A1ADO £ P15



17 a—

>
=

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

e

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG
> P1-2
P3
N.1-2
N N.3
N.5-6
@d4 P
[mm] [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

£ P15

A80N
TiN

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

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

A80 N 6GX
TiN
e 20-25
e 15-20
® 20-25
e 15-20
® 20-25
L L3 @ds
h9
[mm] [mm] [mm]
7 11 2,8
9 15 2,8
10 18 3,5
11 20 4
12 21 4,5
14 24,5 6
16 29 6
18 33 8
20 36 10
24 - 9
25 - 11
28 - 12
28 - 14
30 - 16

a
h12

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

N

0 00 O O U1 UT LT LT LT UL D B W W

[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

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

A80N
TiN

ONVNO,

) )
‘ X
SRR E

N\
=|

\
E=|
\\\¥

Uz

\WVERGNANO

Mit Schmiernuten

A80 N 6GX
TiN

ONVNO,

i 8

NN
&
]
\\

ni

A80 N A80 N 6GX
TiN TiN
A...0802GTADO A...0802G1CDO
...00020... ...00020...
...00025... ..00025...
...00030... ...00030...
...00035... ..00035...
...00040... ...00040...
...00050... ...00050...
...00060... ...00060...
...00080... ...00080...
..00100... ..00100...
..00120... ..00120...
..00140... ..00140...
..00160... ..00160...
...00180...
...00200...

Bestellbeispiel fir A80 N TiN M2 --> A000200802G1ADO

M

73




EG-M ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Gewindedrahteinsatze

l
A190
meE

DIN 40435
< EG-M8

DIN 8140-2

DIN 40435
> EG-M10

iy

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A190
P2 e 10-12
P P3 e 3-10
K K.2 e 3-10
>
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A190
js16 h9 h12 v BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...1901A1AAQ
EGM3 0,5 63 12 17 4,5 3,4 3 3,15 ...00030...
4 0,7 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00040...
5 0,8 80 16 29 6 4,9 3 5,25 ...00050...
6 1 90 18 33 8 6,2 3 6,3 ...00060...
8 1,25 100 20 36 10 8 3 8,4 ...00080...
10 1,5 100 22 7 3 10,5 ...00100...
12 1,75 110 25 - 11 9 3 12,5 ...00120...
14 2 110 28 - 12 9 3 14,5 ...00140...
16 2 125 28 - 14 11 4 16,5 ...00160...

74 Bestellbeispiel fur A190 EG-M3 --> A000301901A1AAQ £ P16



\WVerenano  EG-M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschréagung / fir Gewindedrahteinsatze

NEW NEW
é? BLANK TiN

DIN 8140-2

DIN 40435 N
<EG-M8 g
B m—
LZ
;J
LT
DIN 40435

> EG-M10 g“
IS =
L ‘

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min % @
so we AR A
P2 e 1520 e 2530 @
P3 e 1215 e 2025 “ Y
P P4 e 10-12 e 1520
p7 e 8-10 VA 2/
M M.1 e 810 ///‘! Z %//L!‘ _
K K2 o 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
ady P Ly L L3 @dy a z gy A195 A195
js16 h9 h12 : BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..1952A1AA0 A...1952A1ADO
EG-M3 0,5 63 8 18 45 3,4 3 3,15 ...00030... ...00030...
4 0,7 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ...00040... ...00040. ..
5 0,8 80 12 29 6 4,9 3 5,25 ...00050... ...00050. ..
6 1 90 14 33 6,2 3 6,3 ...00060... ...00060. ..
8 1,25 100 14 38 10 8 3 8,4 ...00080... ...00080. ..
10 1,5 100 17,5 - 9 7 3 10,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 19,5 - 1 9 3 12,5 ...00120... ...00120...
16 2 125 22,5 - 14 1 4 16,5 ...00160... ...00160...

£ P16 Bestellbeispiel fiir A195 EG-M3 --> A000301952A1AAQ 75



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz

A2 A2 A2
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2181 a

<Mé6 ‘;“%
o -

ONUNON=

DIN2181 .
> M7 o —
T RO : ' =
] o e =1
L ‘ =
L =
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min —
Iso MG VORSCAHZNEIDER FERTIGSAcgNEIDER S/-;Tzz
P7 [ ] [ ] [ %/
K K.2 ° ° ° //A
N N.1-3 ° ° ° m
N.5-7 . o . ai
-
2,
@d, P Ly L2 L3 @d, a z  pgp A2 A2 A2
js16 h9 h12 i VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAAO0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAO0
M2 0,25 36 7.5 12 2,8 2,1 3 1,75 ...02025... ...02025... ...02025...
2,3 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 2,05 ...02325... ...02325... ...02325...
2,5 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,15 ...02535... ...02535... ...02535...
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,25 ...02635... ...02635... ...02635...
3 0,35 40 8 18 3,5 2,7 3 2,65 ...03035... ...03035... ...03035...
3,5 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 ...03535... ...03535... ...03535...
4 0,5 45 10 21 4,5 3,4 3 3,5 ...04050... ...04050... ...04050...
4,5 0,5 50 12 23 6 4,9 3 4 ...04550... ...04550... ...04550...
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 ...05050... ...05050... ...05050...
6 0,5 56 14 28 6 4,9 3 5,5 ...06050... ...06050... ...06050...
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 5,2 ...06075... ...06075... ...06075...
7 0,75 56 14 - 6 4,9 3 6,2 ...07075... ...07075... ...07075...
8 0,75 56 18 - 6 4,9 3 7,2 ...08075... ...08075... ...08075...
8 1 63 22 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...
9 1 63 22 - 7 5,5 3 8 ...09100... ...09100... ...09100...
10 0,75 63 20 - 7 5,5 4 9,2 ...10075... ...10075... ...10075...
10 1 63 20 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 ...10125... ...10125... ...10125...
1" 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ..11100... ...11100... ...11100...
12 0,75 70 22 - 9 7 4 11,2 ...12075... ...12075... ...12075...
12 1 70 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 ..12125... ..12125.. ..12125...
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 ...12150... ...12150... ...12150...
14 1 70 22 - 11 9 4 13 ...14100... ...14100... ...14100...
14 1,25 70 22 - 11 9 4 12,8 .. 14125... . 14125, .. 14125...
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150...

76 Bestellbeispiel fur A2 VORSCHNEIDER M2x0,25 --> A020250021A1AAQ £ P16



\W\Verenano  MF

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde

2er Satz
A2 A2 A2
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2181 a

[

ONUNON=

WEDDRRRRRRRRY

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

-_—
IS0 MG VORSCAH?\IEIDER FERTIGQ&NE\DER S/:Tzz
P7 [ [ ) [ ] y
K K.2 [ ] (] ° //A
N.1-3 ° ° ° m
-
2,
ad; P Ly L L3 @dy a z gy A2 A2 A2
js 16 h9 h12 A VORSCHNEIDER  FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAAO0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAQ
M 15 1 70 22 - 12 9 4 14 ...15100... ...15100... ...15100...
15 1,5 70 22 - 12 9 4 13,5 ...15150... ...15150... ...15150...
16 1 70 22 - 12 9 4 15 ...16100... ...16100... ...16100...
16 1,25 70 22 - 12 9 4 14,8 ..16125.. ..16125... ...16125...
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150...
18 1 80 22 - 14 11 4 17 ...18100... ...18100... ...18100...
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150...
18 2 80 22 - 14 11 4 16 ...18200... ...18200... ...18200...
20 1 80 22 - 16 12 4 19 ...20100... ...20100... ...20100...
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150... ...20150...
20 2 80 22 - 16 12 4 18 ...20200... ...20200... ...20200...
22 1 80 22 - 18 14,5 4 21 ...22100... ...22100... ...22100...
22 1,5 80 22 - 18 14,5 4 20,5 ...22150... ...22150... ...22150...
22 2 80 22 - 18 14,5 4 20 ...22200... ...22200... ...22200...
24 1 90 22 - 18 14,5 4 23 ...24100... ...24100... ...24100...
24 1,5 90 22 - 18 14,5 4 22,5 ...24150... ...24150... ...24150...
24 2 90 22 - 18 14,5 4 22 ...24200... ...24200... ...24200...
25 1,5 90 22 - 18 14,5 4 23,5 ...25150... ...25150... ...25150...
25 2 90 22 - 18 14,5 4 23 ...25200... ...25200... ...25200...
26 1,5 90 22 - 18 14,5 4 24,5 ...26150... ...26150... ...26150...
26 2 90 22 - 18 14,5 4 24 ...26200... ...26200... ...26200...
27 1,5 90 22 - 20 16 4 25,5 ...27150... ...27150... ...27150...
27 2 90 22 - 20 16 4 25 ...27200... ...27200... ...27200...
28 1,5 90 22 - 20 16 4 26,5 ...28150... ...28150... ...28150...
28 2 90 22 - 20 16 4 26 ...28200... ...28200... ...28200...
30 1,5 90 22 - 22 18 4 28,5 ...30150... ...30150... ...30150...

£ P16 Bestellbeispiel fiur A2 VORSCHNEIDER M15x1 --> A151000021A1AAQ 77



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde

2er Satz
A2 A2 A2
g VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 2181 - .
{ anmmmmﬁi&j -
I —

ONUNON=

WEDDRRRDRRRRY

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

-_—
Iso MG VORSCAHZNEIDER FERTIGSAcgNEIDER SQTZZ
P7 [ ] [ ] [ %/
K K.2 ° ° ° //A
N N.1-3 ° ° ° m
N.5-7 E g S ai
-
2,
ad; P Ly L L3 @d, a z  pgp A2 A2 A2
js16 h9 h12 i VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021ATAAO0 A...0021A3AA0 A...0021ASAAO0
M 30 2 90 22 - 22 18 4 28 ...30200... ...30200... ...30200...
32 1,5 90 22 - 22 18 5 30,5 ...32150... ...32150... ...32150...
32 2 90 22 - 22 18 4 30 ...32200... ...32200... ...32200...
33 2 100 25 - 25 20 4 31 ...33200... ...33200... ...33200...
35 1,5 100 25 - 28 22 5 33,5 ...35150... ...35150... ...35150...
35 2 125 30 - 28 22 5 33 ...35200... ...35200... ...35200...
36 1,5 100 25 - 28 22 5 34,5 ...36150... ...36150... ...36150...
36 2 125 30 - 28 22 5 34 ...36200... ...36200... ...36200...
36 3 125 40 - 28 22 4 33 ...36300... ...36300... ...36300...
38 1,5 100 25 - 28 22 5 36,5 ...38150... ...38150... ...38150...
39 2 125 32 - 32 24 5 37 ...39200... ...39200... ...39200...
39 3 125 40 - 32 24 4 36 ...39300... ...39300... ...39300...
40 1,5 110 25 - 32 24 6 38,5 ...40150... ...40150... ...40150...
40 2 125 32 - 32 24 5 38 ...40200... ...40200... ...40200...
40 B 125 40 - 32 24 4 37 ...40300... ...40300... ...40300...
42 1,5 110 25 - 32 24 6 40,5 ...42150... ...42150... ...42150...
42 2 125 32 - 32 24 5 40 ...42200... ...42200... ...42200...
42 3 125 40 - 32 24 4 39 ...42300... ...42300... ...42300...
45 1,5 110 25 - 36 29 6 43,5 ...45150... ...45150... ...45150...
45 2 125 32 - 36 29 5 43 ...45200... ...45200... ...45200...
45 3 125 40 - 36 29 5 42 ...45300... ...45300... ...45300...
48 1,5 140 25 - 36 29 6 46,5 ...48150... ...48150... ...48150...
48 2 140 32 - 36 29 6 46 ...48200... ...48200... ...48200...
48 3 140 40 - 36 29 5 45 ...48300... ...48300... ...48300...

78 Bestellbeispiel fur A2 VORSCHNEIDER M30x2 --> A302000021A1AAQ £ P16



\W\Verenano  MF

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
2er Satz

A2 LH A2 LH A2 LH
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 2181 O
<M6 2
1 4 ~
TS H =
.
L. m A
2 5
O]
DIN 2181 . )
> M8 T :
nﬁ:{: 2 E
° ORI —— i
;.‘
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A2 LH A2 LH A2 LH
ISO MG VORSCHNEIDER  FERTIGSCHNEIDER SATZ
G AR R 7
K K.2 ° ° °
N.1-3 ° ° ° m
N N.5-7 ° ° ° ZV Y
-
LH
ady P Ly L L3 @dy a z gy A2 LH A2 LH A2 LH
js 16 h9 h12 ! VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0021C1AAO0 A...0021C3AA0 A...0021CSAAQ
M4 0,5 45 10 21 4,5 3,4 3 3,5 ...04050... ...04050... ...04050...
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 ...05050... ...05050... ...05050...
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 52 ...06075... ...06075... ...06075...
8 1 63 22 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 63 20 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 ...10125... ...10125... ...10125...
1 1 63 20 - 8 6,2 4 10 ...11100... ...11100... ...11100...
12 1 70 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 ..12125... .. 12125... ..12125...
12 1,5 70 22 - 9 7 4 10,5 ...12150... ...12150... ...12150...
14 1,5 70 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150...
16 1,5 70 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150...
18 1,5 80 22 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150...
20 1,5 80 22 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150... ...20150...

£ P18 Bestellbeispiel fur A2 LH VORSCHNEIDER M4x0,5 --> A040500021C 1AAQ 79



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

A23 FC A23FC  A23FCLH
g BLANK TiN BLANK

DIN 374

od,

Ji

ONYNONIA A

284800000,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A23 FC A23 FC A23 FCLH

BLANK TiN BLANK
P P2 e 1012 e 1520 e 10-12 //‘ w /A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10
K K.2 e 810 e 12415 e 810 [ 1,5%D | [ 1,5%D | [1,5%D |
N.1 e 2025 72w 7 n 7w
N N.5 e 1520 /// Z //A ////A
@d, P Ly L2 L3 dy a z g A23 FC A23FC  A23FCLH
js 16 h9 h12 : BLANK TiN BLANK

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0232A1AA0 A...0232A1ADO A...0232CT1AAO0
M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 ...03035...

3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1 3 3,15 ..03535...

4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...

5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...

6 0,5 80 16 - 4,5 3,4 3 5,5 ...06050... ...06050...

6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5,2 ...06075... ...06075... ...06075...

7 0,75 80 16 - 5,5 43 3 6,2 ...07075... ...07075...

8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7.2 ...08075...

8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100...

9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 ...09100...

10 0,5 90 18 - 7 5,5 4 9,5 ...10050... ...10050...

10 0,75 20 18 - 7 5,5 3 9,2 ...10075...

10 1 20 18 - 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100... ..10100...

10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125...

1 1 90 20 - 8 6.2 3 10 ..11100...

12 0,75 100 22 - 9 7 4 1,2 ..12075... ..12075...

12 1 100 22 - 9 7 4 11 ..12100... ..12100...

12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 . 12125... L 12125... . 12125...

12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ..12150... ..12150... ..12150...

14 1 100 22 - 1" 9 4 13 ..14100... ..14100...

14 1,25 100 22 - 1 9 3 12,8 . 14125... 14125

14 1,5 100 22 - 1 9 3 12,5 ..14150... .14150... ..14150...

15 1 100 22 - 12 9 4 14 ..15100...

15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 ..15150...

16 1 100 22 - 12 9 4 15 ..16100... ..16100...

16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 . 16125... L 16125...

80 Bestellbeispiel fur A23 FC BLANK M3x0.35 --> A030350232A1AA0 £ p19



DIN 374
v
ISO MG
P1
P P2
P3
K K.2
N N.1
N.5
@d4 P
[mm] [mm]
M 16 1,5
17 1
17 1,5
18 1
18 1,5
18 2
20 1
20 1,5
20 2
22 1
22 1,5
22 2
24 1
24 1,5
24 2
25 1
25 1,5
25 2
26 1
26 1,5
26 2
27 1,5
27 2
28 1,5
28 2
30 1

£ P19

A 63

od,

A23 FC
BLANK

® 10-12
® 8-10
® 8-10

Ly
js16
[mm]
100
100
100
110
110
125
125
125
140
125
125
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
150

A23 FC

L

[mm]
22
22
22
25
25
28
25
25
28
25
25
28
25
25
28
25
25
28
25
25
28
28
28
28
28
25

TiN

20-25
15-20
12-15
12-15
20-25
15-20

L3

[mm]

Bestellbeispiel fir A23 FC BLANK M16x1,5 --> A161500232A1AAQ

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A23 FCLH

BLANK

10-12
8-10
8-10

@d;
h9
[mm]
12
12
12
14
14
14
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
22

a
h12

[mm]
9
9
9
11
1
11
12
12
12
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
16
16
16
16
18

u s DB BADMDDAEDDEDDDEDDADEDDEDSEDDAEDDDEDDEDDW

[mm]
14,5
16
15,5
17
16,5
16
19
18,5
18
21
20,5
20
23
22,5
22
24
23,5
23
25
24,5
24
25,5
25
26,5
26
29

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde

A23 FC
BLANK

ONYNONIA R

\WVERGNANO

MF

Gerade genutet

A23FC  A23FCLH
TiN BLANK

A23FC  A23FCLH
TiN BLANK

A...0232A1TAA0 A...0232A1AD0 A...0232C1AAQ

...16150...

...17100...

...17150...

...18100...

...18150...

...18200...

...20100...

...20150...

...20200...

...22100...

...22150...

...22200...

...24100...

...24150...

...24200...

...25100...

...25150...

...25200...

...26100...

...26150...

...26200...

...27150...

...27200...

...28150...

...28200...

...30100...

...16150... ...16150...

...18150... ...18150...

...20150...

...20150...

...22150...

81



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

A23 FC
g BLANK

DIN 374

od,

Ji

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A23 FC
ISO MG BLANK

P2 e 10-12 %
P P3 e 310 //‘
K K.2 e 3-10
2w
_
RH
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A23 FC
js16 h9 h12 v BLANK

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0232A1AA0
M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 ...30150...
30 2 150 28 - 22 18 4 28 ...30200...
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 ...32150...
32 2 150 28 - 22 18 4 30 ...32200...
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 ...33150...
33 2 160 30 - 25 20 4 31 ...33200...
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 ...35150...
35 2 170 30 - 28 22 5 33 ...35200...
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 ...36150...
36 2 170 30 - 28 22 5 34 ...36200...
36 3 200 56 - 28 22 4 33 ...36300...
39 3 200 60 - 32 24 5 36 ...39300...
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 ...40150...
40 2 170 30 - 32 24 5 38 ...40200...
40 3 200 60 - 32 24 5 37 ...40300...
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 ...42150...
42 2 170 30 - 32 24 5 40 ...42200...
42 3 200 60 - 32 24 5 39 ...42300...
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 ...45150...
45 2 180 32 - 36 29 5 43 ...45200...
45 3 200 50 - 36 29 5 42 ...45300...
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 ...48150...
48 2 190 32 - 36 29 6 46 ...48200...
48 3 225 50 - 36 29 5 45 ...48300...
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 ...52150...
52 2 190 32 - 40 32 6 50 ...52200...
52 B 225 50 - 40 32 5 49 ...52300...

82 Bestellbeispiel fur A23 FC BLANK M30x1,5 --> A301500232A1AAQ =€ P.19



\WVERGNANO

MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

A45 A45
NITRIERT TiICN
DIN 374 5 2
T PRI = ‘
Q W [ [
L :
—J L ‘ 3 5
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX

ISO MG
K K.1
N.4
N N.7
N.9-10
@d4 P
[mm] [mm]
M4 0,5
5 0,5
6 0,75
8 1
9 1
10 1
10 1,25
11 1
12 1
12 1,25
12 1,5
14 1
14 1,25
14 1,5
16 1
16 1,5
18 1,5
20 1,5
22 1,5
24 1,5
24 2
27 1,5
27 2
30 1,5
30 2

€ P20

A45

NITRIERT

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

js16
[mm]

63

70

80

90

90

90

100
90

100
100
100
100
100
100
100
100
110
125
125
140
140
140
140
150
150

L

[mm]
10
12
14
16
16
18
18
20
22
22
22
22
22
22
22
22
25
25
25
25
28
28
28
28
28

A45

TICN

40-45

40-45

40-45

45-50
[mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
= 2,8 2,1 3 3,5
- 3,5 2,7 3 4,5
- 45 3,4 3 5,2
- 6 49 4 7
- 7 5,5 4 8
- 7 5,5 4 9
- 7 5,5 4 8,8
- 8 6,2 4 10
- 9 7 4 11
- 9 7 4 10,8
- 9 7 4 10,5
- 11 9 4 13
= 11 9 4 12,8
- 11 9 4 12,5
- 12 9 4 15
- 12 9 4 14,5
- 14 11 4 16,5
- 16 12 4 18,5
- 18 145 4 20,5
- 18 14,5 5 22,5
- 18 14,5 5 22
- 20 16 5 25,5
- 20 16 5 25
- 22 18 5 28,5
- 22 18 5 28

i i

N\
=|

\
E=|
\\\¥

Uz

A45 A45
NITRIERT TiCN
A...0452A1TACO A...0452A1AEO0

...04050... ...04050...
...05050... ...05050...
...06075... ...06075...
...08100... ...08100...
...09100...

...10100... ...10100...
..10125... ..10125...
...11100...

...12100...

12125, 12125,
...12150... ..12150...
...14100...

..14125... ..14125...
...14150... ...14150...
...16100...

...16150... ..16150...
...18150... ...18150...
...20150... ...20150...
...22150...

...24150...

...24200...

...27150...

...27200...

...30150...

...30200...

Bestellbeispiel fir A45 NITRIERT M4x0,5 --> A040500452A1ACO

83



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17 S A17 S A17 S A17 S
BLANK VAP TiN TiCN

L JJJW

ONYNONIA A

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A17 S
so we fUF ATS AT A
P2 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35 ® 30-35 m m ﬂ@ m
P3 e 15-20 e 15-20 e 25-30 e 25-30 W/A W W W
P P4 ® 12-15 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25
P5 e 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 e 15-20 e 25-30 ® 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N N.6 e 15-18 e 15-18 e 25-30 ® 25-30
@d, P Ly L L3 @d; a z  im A17 S A17 S A17 S A17 S
js16 h9 h12 ! BLANK VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..0172B2AA0 A...0172B2AB0O A...0172B2AD0O A...0172B2AE0
NEW m3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 ...03035... ...03035...
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...
5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...
NEW &6 0,5 80 16 - 4,5 3,4 3 5,5 ...06050... ...06050...
6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5,2 ...06075... ...06075... ...06075... ...06075...
7 0,75 80 16 - 5,5 4,3 3 6,2 ...07075...
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 ...08075...
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100... ...08100...
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 ...09100...
10 0,75 90 18 - 7 5,5 4 9,2 ...10075...
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ...10125... ...10125... ..10125... ...10125...
1 1 90 20 - 8 6,2 4 10 ...11100...
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 ..12125... ..12125... .. 12125... ...12125...
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ...12150... ...12150... ...12150... ...12150...
14 1 100 22 - 11 9 4 13 ...14100...
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 14125, .. 14125, . 14125, ..14125...
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150... ...14150...
15 1 100 22 - 12 9 4 14 ...15100...
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 ...15150...
16 1 100 22 - 12 9 4 15 ...16100...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150... ...16150...
18 1 110 25 - 14 11 4 17 ...18100...
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150... ...18150...
20 1 125 25 - 16 12 4 19 ...20100...

84 Bestellbeispiel fur A17 BLANK M4x0,5 --> A040500172B2AA0 £ P20



\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17 S A17 S A17 S A17 S
BLANK VAP TiN TiCN

DIN 374 " B
e —
2 — =
— |
L 3
z
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so  me  ATS  ATS
P3 e 1520 e 2530 W /'/ 7)) }"/ 7 /'y Z
P P4 e 12-15 e 20-25
P.5 e 10-15
P.7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
ady P Ly L L3 @dy a z gy A17S A17 S A17S A17S
js16 h9 h12 ! BLANK VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] A...0172B2AA0 A...0172B2AB0O A...0172B2ADO A...0172B2AEQ0
M 20 1.5 125 25 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150...
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 ...22100...
22 1.5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ...22150... ...22150...
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 ...24100...
24 1,5 140 25 = 18 14,5 4 22,5 ...24150... ...24150...
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 ...24200...
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 ...25150...
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 ...25200...
26 1.5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 ...26150...
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 ...26200...
27 1.5 140 28 - 20 16 4 25,5 ...27150... ...27150...
27 2 140 28 - 20 16 4 25 ...27200...
28 1,5 140 28 = 20 16 4 26,5 ...28150...
28 2 140 28 - 20 16 4 26 ...28200...
30 1,5 150 28 = 22 18 4 28,5 ...30150... ...30150...
30 2 150 28 - 22 18 4 28 ...30200...
32 1.5 150 28 - 22 18 5 30,5 ...32150...
32 2 150 28 - 22 18 4 30 ...32200...
36 1.5 170 30 - 28 22 5 34,5 ...36150...
36 2 170 30 - 28 22 5 34 ...36200...
36 3 200 56 - 28 22 4 33 ...36300...
40 1.5 170 30 - 32 24 5 38,5 ...40150...
40 2 170 30 = 32 24 5 38 ...40200...
40 3 200 60 - 32 24 4 37 ...40300...
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ...42150...
42 2 170 30 - 32 24 5 40 ...42200...

£ P20 Bestellbeispiel fur A17 BLANK M22x1,22 --> A221500172B2AA0 85



MF ‘©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

m A17 S
i BLANK

DIN 374 o a
e
Q
= W—‘NX_T]
“IW‘ i
L, ‘
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A17 S
ISO MG BLANK
P2 e 2025 m
P P3 o 1520 /'//'/A
P4 ® 12-15
K K.2 e 15-20
¥ N.2-3 ® 20-25
N.6 ® 15-18
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% A17 S
js 16 h9 h12 | BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0172B2AA0
M 42 3 200 60 - 32 24 5 39 ...42300...
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 ...45150...
45 2 180 32 - 36 29 5 43 ...45200...
45 3 200 50 - 36 29 5 42 ...45300...
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 ...48150...
48 2 190 32 - 36 29 5 46 ...48200...
48 3 225 50 - 36 29 5 45 ...48300...

86 Bestellbeispiel fur A17 BLANK M45x2 --> A452000172B2AA0 =€ P.20



M

DIN 374 - .
! — =
— |
L.
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG A17S
P p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M 6 0,75 80 16 4,5 3,4
8 1 90 16 6 49
10 1 90 18 7 5,5
10 1,25 100 18 7 5,5
12 1,25 100 22 9 7
12 1,5 100 22 9 7
14 1,25 100 22 11 9
14 1,5 100 22 11 9
16 1,5 100 22 12 9
20 1,5 125 25 16 12

€ P21

N

A A DA DdD WA, WDdDWW

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde

\WVERGNANO

Gerade genutet mit Schalanschnitt / fur VA-Stahle

[mm]
5,2
7

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

A17 S
Tix2

RH

A17 S
TiX2

...0172B2AL0

...06075...
...08100...
...10100...
..10125...
.. 12125,
...12150...

.. 14125,
...14150...
...16150...
...20150...

Bestellbeispiel fur A17 S TiX2 M6x0,75 --> A060750172B2AL0

MF

87



MF ‘©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

Jll A1756G  A17S6G
i BLANK TiN

DIN 374

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG A1756G A175S6G

BLANK TiN
P2 ® 20-25 e 30-35
P.3 e 15-20 e 25-30
P P4 e 12-15 ® 20-25
P.5 e 10-15
P.7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 e 1518 e 2530 T2
@d, P Ly L2 L3 d a z g AI7S6G  A175S6G
s 16 h9 h12 A BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0172B2CAO0 A...0172B2CDO
M 6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 5.2 ...06075... ...06075...
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100...
10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ...10125...
12 1.5 100 22 = 9 7 3 10,5 ...12150... ...12150...
14 1,5 100 22 - 11 4 12,5 ...14150... ...14150...
88 Bestellbeispiel fur A17 S 6G M6x0,75 --> A060750172B2CAQ

€ p21



ed,

I

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

DIN 374
S~

ISO MG
P1

P2

P P3
P4

P5

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

N

N.5

N.6

@d4 P
[mm] [mm]
M3 0,35
3,5 0,35
4 0,5
0,5
6 0,75
7 0,75
8 0,75

8 1

9 1
10 0,75

10 1
10 1,25

1 1

12 1
12 1,25
12 1,5

14 1
14 1,25
14 1,5

15 1
15 1,5

16 1
16 1,25
16 1,5

17 1
17 1,5

€ P22

A30
BLANK

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

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

js16
[mm]
56
56
63
70
80
80
80
90
90
90
90
100
90
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

L

[mm]

8

9

12
14
16
16
16
16
16
18
18
18
20
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

A30
TiN
30-35
25-30
20-25
15-20
5-10
20-25

25-30

20-25

L3

[mm]

@d;
h9
[mm]
2.2
2,5
2,8
3,5
45

LOLOLOOO\I\I\I\I@O\~$

NN NN N NN

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde

a
h12

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

leOLOkOkOLOkOLOLOkO\I\I\I*S

A DA DA DM WP WWWWWWWWWWWWWWWWWWW

[mm]
2,65
3,15
3,5
45
5,2
6.2
7,2
7
8
9,2
9
8,8
10
11
10,8
10,5
13
12,8
12,5
14
13,5
15
14,8
14,5
16
15,5

A30
BLANK

ONYNOUIA

\WVERGNANO

A30
TiN

ONYNOUIA

iE

N

O:u

MF

15° Rechtsspirale

NEW
NEW
NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

A30 A30
BLANK TiN
A...0302ATAA0 A...0302A1ADO
...03035... ...03035...
...03535...
...04050... ...04050...
...05050... ...05050...
...06075... ...06075...
...07075...
...08075... ...08075...
...08100... ...08100...
...09100...
...10075...
...10100... ...10100...
...10125... ..10125...
...11100...
...12100... ...12100...
..12125.. ..12125...
...12150... ..12150...
...14100... ...14100...
14125, 14125,
...14150... ...14150...
...15100... ...15100...
...15150...
...16100... ...16100...
..16125...
...16150... ..16150...
...17100...
.. 17150...

Bestellbeispiel fiur A30 BLANK M3x0,35 --> A030350302A1AA0

89




DIN 374

ISO

20

\WVERGNANO

15° Rechtsspirale

A3

od,

I

T

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

we A%
P1 e 18-20
P2 o 15-18
P3 e 12-15
P4 e 10-12
P5

K.2 e 12-15
N.1 e 18-20
N.2-3 e 15-18
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15

P Ly

js16

[mm] [mm]

1 110

1,5 110

1 125

1,5 125

1 125

1,5 125

1 140

1,5 140

2 140

1 140

1,5 140

2 140

1 140

1,5 140

2 140

1,5 140

2 140

1,5 140

2 140

1 150

1,5 150

2 150

1,5 150

2 150

1,5 170

2 170

L

[mm]
25
25
25
25
25
25
25
25
28
25
25
28
25
25
28
28
28
28
28
25
28
28
28
28
30
30

A30
TiN
30-35
25-30
20-25
15-20
5-10
20-25

25-30

20-25

h9
[mm] [mm]

- 14
- 14
- 16
- 16
= 18
- 18
- 18
- 18
- 18
- 18
- 18
- 18
= 18
- 18
= 18
- 20
- 20
- 20
- 20
- 22
- 22
- 22
- 22
- 22
- 28
- 28

Bestellbeispiel fur A30 BLANK M18x1 --> A181000302A1AAQ

a
h12

[mm]
11
11
12
12

14,5
14,5

14,5

14,5

14,5

14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
16
16
16
16
18
18
18
18
18
22
22

v o bdbdhobdbdbSADSDPDDdMDMEMNDDDAMAEDNDDDAEDNDD

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

[mm]
17
16,5
19
18,5
21
20,5
23
22,5
22
24
23,5
23
25
24,5
24
25,5
25
26,5
26
29
28,5
28
30,5
30
34,5
34

A30
BLANK

A30
BLANK

A30
TiN

ONUNONIA

A30
TiN

A...0302A1AA0 A...0302A1ADO

...18100...
...18150...
...20100...
...20150...
...22100...
...22150...
...24100...
...24150...
...24200...
...25100...
...25150...
...25200...
...26100...
...26150...
...26200...
...27150...
...27200...
...28150...
...28200...
...30100...
...30150...
...30200...
...32150...
...32200...
...36150...
...36200...

...18100...
...18150...
...20100...
...20150...
...22150...

...24150...

...27150...

...30150...

NEW

NEW

€ P22



A 63

DIN 374 .

T

ed,

I

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG A30
P1 ® 18-20
p P2 e 15-18
P3 o 1215
P4 e 10-12
K K.2 e 1215
N.1 e 18-20
N N.2-3 e 15-18
N.5 e 15-18
N.6 e 1215
@d4 P Ly Ly L3 @d,
js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M 36 3 200 56 - 28
40 1,5 170 30 - 32
40 2 170 30 - 32
40 3 200 60 - 32
42 1,5 170 30 - 32
42 2 170 30 - 32
42 3 200 60 - 32
45 1,5 180 32 - 36
45 2 180 32 - 36
45 3 200 50 - 36
48 1,5 190 32 - 36
48 2 190 32 - 36
48 3 225 50 - 36

€ P22

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde

a
h12

[mm]
22
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29

N

Ul oy Oy U1 UT oY LT UT O UT LI U1

[mm]
33
38,5
38
37
40,5
40
39
43,5
43
42
46,5
46
45

Bestellbeispiel fur A30 BLANK M36x3 --> A363000302A1AAQ

\WVERGNANO

MF

15° Rechtsspirale

A30
BLANK

ONYNOW,

A30
BLANK
A...0302A1AAQ

...36300...
...40150...
...40200...
...40300...
...42150...
...42200...
...42300...
...45150...
...45200...
...45300...
...48150...
...48200...
...48300...

91



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

@ E A71S A715S A715S A71S
g , BLANK VAP TiN TiCN

DIN 374 » a
e -
EVE’ .. J‘ =
|t |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so we  ANF AL As A
P2 e 1520 e 15220 e 2530 e 2530 @ @ : @
P3 ° 1215 o 1215 e 2025 o 2025 //‘ w /A m
P P4 e 10-12 e 10-12 e 15-20 e 15-20
P7 e 38-10 e 38-10 M VA 2/ V1
M M.1 e 310 e 310 ////M% ///Ll! Z ///L!% ///L!!%
K K.2 e 1215 e 1215 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 e 1518 e 15-18 e 2530 e 2530
N N.6 e 1518 e 15-18 e 2530 e 2530 /D /D /D /D
@d, P Ly L L3 @d; a z  im A71S A71S A71S A71S
js 16 h9 h12 i BLANK VAP TiN TiCN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0712B1AAD A..0712B1ABO A...0712B1ADO A...0712B1AEO
NEW m3 0,35 56 4,5 - 2,2 - 3 2,65 ..03035... ...03035...
NEW 4 0,5 63 4,9 - 2.8 2,1 3 3,5 ...04050... ...04050...
NEW 5 0,5 70 6,4 - 3,5 2,7 3 45 ...05050... ...05050...
NEW 6 0,5 80 6,4 - 45 3,4 3 5,5 ..06050... ..06050...
6 0,75 80 7,5 - 45 3,4 3 5,2 ..06075... ...06075... ..06075... ..06075...
NEW 65 0,75 80 7,5 - 5,5 43 3 5,38 ..06575... ..06575...
NEW 8 0,75 80 9 - 6 4,9 3 7.2 ...08075... ...08075...
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ..08100... ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 90 10 = 7 5,5 3 9 ..10100... ...10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1 100 13 - 9 7 4 11 ..12100... ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 ..12125... .12125... ..12125... ..12125...
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 15,5 - 1 9 4 12,5 .14150... .14150... ..14150... .14150...
16 1,5 100 15,5 = 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1 125 15 = 16 12 4 19 ..20100...
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...
22 1,5 125 19 - 18 145 4 20,5 ..22150... ..22150... ..22150... ..22150...
24 1,5 140 21 - 18 145 4 22,5 ..24150... ..24150...
24 2 140 26 - 18 145 4 22 ..24200...
26 1,5 140 23 - 18 145 4 24,5 ..26150...
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 ..27150... ..27150...
27 2 140 28 - 20 16 4 25 ..27200...
28 1,5 140 23 s 20 16 4 26,5 ..28150...
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 ..30150... ..30150...

92 Bestellbeispiel fir A71 S BLANK M3x0,35 --> A030350712B1AAQ £ p23



\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A71S
NMEE

DIN 374 X s
s —
’S(E* . | =
| & |
L 8
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A71S
ISO MG BLANK
P P3 o 1215 m
P4 e 10-12
K K.2 e 1215 [2,5%D |
N.3 e 15-18 V WV
N N.6 e 15-18 ////"/%
RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a Z %g A71S
js 16 h9 h12 ia BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0712B1AAQ0
M 30 2 150 29 - 22 18 5 28 ...30200...
36 3 200 46 - 28 22 5 33 ...36300...
42 3 200 51 - 32 24 6 39 ...42300...

=€ P.23 Bestellbeispiel fur A71 S BLANK M30x2 --> A302000712B1AAQ 93



MF ‘©Verenano

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

A71S
MEE

DIN 374 i .
TS
L& |
L :
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
IS0 MG A715S

TiX2
P P7 e 3-10
M.1 e 3-10
M.2 e 57

if

T =

0:0

@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A71S
js 16 ho h12 v Tix2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0712B1ALO
M 6 0,75 80 7.5 - 4,5 3,4 3 52 ...06075...
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ...08100...
10 1 90 10 - 7 5,5 3 9 ...10100...
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 ..10125...
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 .. 12125,
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 ...12150...
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 ...14150...
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ...16150...
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ...20150...

94 Bestellbeispiel fir A71 S TiX2 M6x0,75 --> A060750712B1ALO =€ P.24



\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

5 BLANK TiN

DIN 374

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A71S6G  A71S6G
Iso MG BLANK TiN

P2 15-20
P.3 12-15

P P4 e 10-12
P.5

25-30

20-25
15-20
5-10

1
/|
.

N

p7 8-10 2/ W/
M M.1 8-10 ////My% ///L!%
K K.2 e 12415 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 25-30
N N.6 e 15-18 25-30 /D /D
2dy P Ly L L3 2d; a z A71S6G A71S6G
js16 h9 h12 BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0712B1CAO0 A...0712B1CDO
M 6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 5,2 ...06075... ...06075...
8 1 90 10 6 49 3 7 ...08100... ..08100...
10 1 90 10 7 5,5 3 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 11,5 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125...
12 1 100 13 9 7 4 1 ..12100... ..12100...
12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 12125, 12125,
12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 .12150... ..12150...
14 1,5 100 15,5 11 9 4 12,5 ..14150... ..14150...

£ p24 Bestellbeispiel fur A71 S 6G BLANK M6x0,75 --> A060750712B1CAQ 95



\WVERGNANO

MUTTERNGEWINDEBOHRER
Gerade genutet

A3 2

VERGNANO WERKSNORM ﬂ

P

LN AN

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG A0
P1 e 18-20 —
P P2 ® 15-18
P3 ® 12-15
RH
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% A10
js16 h9 h12 v BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0101A2AA0
M4 0,5 80 20 - 2,8 2,1 3 3,5 ...04050...
5 0,5 85 22 - 3,5 2,7 3 4,5 ...05050...
8 1 115 30 - 6 4,9 3 7 ...08100...
10 1 130 35 - 7 5,5 3 9 ...10100...
10 1,25 140 45 - 7 5,5 3 8,8 ...10125...
12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,8 ..12125...
12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5 ...12150...
14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5 ...14150...
16 1,5 190 48 - 12 9 3 14,5 ...16150...
18 1,5 200 48 - 14 11 3 16,5 ...18150...
20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5 ...20150...

96 Bestellbeispiel fir A10 BLANK M4x0,5 --> A040500101A2AAQ =€ P.24



\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEFORMER fir Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

> A81 A816GX
j)))))g TiN TiN
DIN 2174 (371) a
< M10x1,25

%
o
2
5
2
5

S
ONYNONIA N

DIN 2174 (374)

> M12x1 < “X_ﬂ
E 111 = =
— |
L‘\
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min m
1SO MG A81 A81 6GX
P1-2 e 2025 ® 2025 @
P P3 e 1520 e 1520 m /A
N.1-2 e 2025 ® 2025
N N3 e 1520 e 1520 [ 1,5xD |
N.5-6 e 20-25 e 2025 7)Y
aw
ady P Ly L L3 @dy a z gy A81 A816GX
js 16 ho h12 ¥ TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0812ATAD0O A...0812A1CDO
M 3 0,35 56 10 18 35 27 4 285 ..03035... ..03035...
4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 ..04050... ...04050...
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 4,8 ..05050... ..05050...
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 ..06075... ...06075...
8 1 90 18 33 8 6,2 5 755 ..08100... ...08100...
10 1 90 18 34 10 8 6 955 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ..10125... ..10125...
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55  ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 = 9 7 6 114 12125, 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 6 113 ..12150... ..12150...
14 1,25 100 22 - 11 9 6 134 14125, .14125...
14 1,5 100 22 - 11 9 6 133 ..14150... ..14150...
16 1,5 100 22 = 12 9 6 153 ..16150... ..16150...

=€ P.25 Bestellbeispiel fur A81 TiN M3x0,35 --> A030350812A1ADO 97



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

A81N A81 N 6GX
TiN TiN

==

DIN 2174 (371) a
< M10x1,25

od,

ONYNO¥IAR
ONVNOIAR

DIN 2174 (374)

> M12x1 < a
.
HE = =
— |
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
15O MG A?l’:\l N A81 TI?INGGX
P1-2 ® 20-25 e 20-25 @ @
P P3 e 1520 e 15220 //‘ m
N.1-2 ® 20-25 e 20-25
N N.3 e 1520 e 1520 [ 2,5%D | [2,5%D |
N56 e 2025 e 2025 i i
- -
‘S-S
@d, P Ly L Ls @d; a z A81N  A81N6GX
js 16 ho h12 TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0812G1ADO A...0812G1CDO
M3 0,35 56 10 18 3,5 27 4 2,85 ..03035... ..03035...
4 0,5 63 12 21 45 34 5 3,8 ...04050... ...04050...
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 43 ...05050... ...05050...
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 565 ..06075... ..06075...
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 ..08100... ..08100...
10 1 90 18 34 10 8 6 955 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ..10125... ..10125...
12 1 100 22 - 9 7 6 11,55  ..12100... ..12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 12125, .12125..
12 1,5 100 22 - 9 7 6 113 ..12150... ..12150...
14 1,25 100 22 5 11 9 6 134 14125, ..14125...
14 1,5 100 22 - 11 9 6 13,3 ..14150... ..14150...
16 1,5 100 22 5 12 9 6 15,3 ..16150... ..16150...
18 1,5 110 22 - 14 11 8 17,3 ..18150... ..18150...
20 1,5 125 25 - 16 12 8 193 ..20150... ..20150...

98 Bestellbeispiel fur A81 N TiN M3x0,35 --> A030350812G1ADO -'€ P.25



\WVerenano |JNC

HANDGEWINDEBOHRER - fur Grund- und Durchgangsgewinde
el ASME B1.1

A7 A7 A7 A7
E VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2184-2 0 a
<@ 1/4" o H
o [ ‘ >
9 1S - I =
L ‘ g 5
m (o) i
: :
DIN 2184-2 ,
> @ 5/16" <
g}:ﬁwﬁ H
LZ
L|
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min — —
ISO MG VORSCAH?\IEIDER M\TTELQ:NEIDER FERTIGSACZNEIDER Sﬁ‘?z
L RIS g /
p7 ° ° ° ° y 2
K K.2 [ ) [ ) [ ] [ ] //A A
N N.1-3 . . . ° m m
N.5-7 0 g C 0 ml il
- -
P@d L L 3 @d a z pgp A7 A7 A7 A7
UNC js16 h9 h12 v VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/1"] [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] A..0071ATMAQ A...0071A2MAOQ A...0071A3MAQ A...0071ASMAO
Nr.1 64 1,854 36 7,5 12 2,8 2.1 3 1,55 ...HO164... ...HO164... ...HO164... ...HO164...
Nr.2 56 2,184 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,85 ...HO0256... ...H0256... ...HO0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ...H0348... ...H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ...H0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 45 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 45 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...H0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 50 14 23 6 4,9 3 3,9 ...H1024... ...H1024... ...H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ...H1224... ..H1224... ..H1224... ...H1224...
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 51 ...HA140... ...HA140... ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 55 3 8 ...HC380... ...HC380... ...HC38&0... ...HC380...
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9.4 ...HD716... ...HD716... ...HD716... ...HD716...
1/2" 13 12,7 75 28 - 9 7 3 10,8 ...HE120... ...HE120... ...HE120... ...HE120...
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12,2 ...HF916... ...HF916... ...HF916... ...HF916...
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780... ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100... ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 25 ...HN118... ..HN118... ...HN118... ...HN118...
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 28 ..HP114... ..HP114... ..HP114... ..HP114...

£ p26 Bestellbeispiel fur A7 VORSCHNEIDER Nr.1-64 UNC --> AH0164007 1A1MAQ 99



UNC ‘Y©\erenano

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

A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
g BLANK TiN BLANK TiN

ASME B1.1

DIN 2184-1 ) N
<@ 1/4" S
TLE oo
S |
R
L3
L|
DIN 2184-1

> @ 5/16"

’__d:_‘
B

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A27FC  A27FC  A27FP  A27FP
Iso MG BLANK TiN BLANK TiN

P P2 e 1012 e 1520 e 10-12 e 15-20 //‘ m /'// A /'7 A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10 e 12-15
K K.2 e 810 e 12415 e 810 e 12415 [ 1,5%D |
N.1 e 2025 e 20-25 72 7 n
N N.5 e 1520 e 1520 ////A //A
P @d Ly L Lz @d, a z gn A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
UNC js16 h9 h12 ¥ BLANK TiN BLANK TiN
[Gg/1”] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] A..0272ATMAO A...0272ATMDO A...0272A2MAO A...0272A2MDO
Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 21 3 185 ...H0256... ...H0256... ...H0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 21 3 2,1 ...H0348... ..H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 235 ...H0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 265 ...H0540... ..H0540... ...H0540... ..H0540...
Nr.6 32 3,505 56 1 20 4 3 3 285 ...H0632... ..H0632... ...H0632... ..H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 34 3 3,5 ...H0832... ..H0832... ...H0832... ..H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 .H1024... ..H1024... .H1024... .H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 45 H1224... LH1224... H1224... H1224...
1/4" 200 635 80 17 30 7 55 3 5,1 ...HA140... ..HA140... ..HA140... ..HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 3 6,6 ...HB516... ..HB516... ...HB516... ..HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 = 7 55 3 8 ...HC380... ..HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 3 9,4 ..HD716... ..HD716... ..HD716... ..HD716...
12" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 108 ..HE120... .HE120... ..HE120... .HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 1 9 30122 _.HF916... _.HF916... HF916... .HF916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ..HG580... ..HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4” 10 19,05 125 32 - 14 11 4 165 ...HH340... ...HH340... ..HH340... ...HH340...
7/8" 9 22225 140 32 = 18 145 4 195 ..HL780... ..HL780... ..HL780... ..HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 145 4 2225  ..HM100... ...HM100... ...HM100... ..HM100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 25 L.HN118... L.HN118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 LHP114... HP114...
13/8" 6 34925 200 50 2 28 22 4 30,75  ..HQ138.. ..HQ138...
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 LHR112... L HR112...

1 00 Bestellbeispiel fur A27 FC BLANK Nr.2-56 UNC --> AH02560272A1TMAOQ =€ P.26



\WVerenano |JNC

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

ASME B1.1

A49 A49
NITRIERT TiCN

DIN 2184-1 ) .
<@ 14" <
HIK: e
]
L3
L1
DIN 2184-1 .
> 5/16" -g”
gﬂww—’} }—j] =
L, ‘ =
L, =
1 =
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so w6 A4 AR
K K.1 e 1520 e 40-45 @
N.4 e 1520 e 40-45 m
N N.7 e 15-20 ® 40-45
NO-10 e 2025 e 4550 [ 2,5xD |
W
2,
P @dy L L L3 @d; a z  gm A49 A49
UNC js 16 h9 h12 w NITRIERT TiCN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0492ATMCO A...0492ATMEO
Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 21 3 185 ...H0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 21 3 2,1 ..H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 235 ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 265 ..H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 1 20 4 3 3 285 ..H0632... ..H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 34 3 3,5 ..H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 ..H1024... ..H1024...
Nr.12 24 5486 80 16 26,5 6 49 3 4,5 H1224... H1224...
1/4" 20 635 80 17 30 7 55 3 5,1 ..HA140... ..HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 4 6,6 ..HB516... ..HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 4 8 ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 4 9,4 ..HD716... ..HD716...
12" 13 12,7 110 26 = 9 7 4 108 _.HE120... .HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 9 4 122 _.HF916... ..HF916...
5/8" 11 15875 110 28 5 12 9 4 135 ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1M1 4 165 ...HH340... ..HH340...
7/8" 9 22225 140 32 = 18 145 4 19,5 ..HL780... ..HL780...
1 8 25,4 160 36 - 18 145 5 2225  ..HMI100... ...HM100...
11/8" 7 28575 180 40 - 22 18 5 25 ..HN118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 5 28 LHP114...
13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 5 30,75  ..HQ138...
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 2 5 34 LHR112...

=€ P.27 Bestellbeispiel fir A49 NITRIERT Nr.2-56 UNC --> AH02560492A1MCO 1 01



UNC ‘Y©\erenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A19S A19S A19S A19 S 3B
g BLANK TiN TiCN BLANK

ASME B1.1

DIN 2184-1 . N
<@ 1/4" N 4 4
srem |
LZ
L3 im im im
DIN 2184-1 .
> @ 5/16" ‘SN
{IW@ |
| — =
L
L|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A19S A19S A19S A19S 3B
Iso MG BLANK TiN TICN BLANK
P2 e 2025 ® 3035 e 3035 e 2025 (B (4-5) I 6 (4-5) I © (4-5) I B (4-5)
P3 e 1520 e 2530 e 2530 e 1520 /W /'Y/Z /'/A /'71
P P4 e 1215 e 2025 e 2025 e 12-15
P5 e 10-15 & 10-15
p7 e 1015 & 10-15
M M.1 e 1015 & 10-15
K K2 e 1520 e 2530 e 2530 e 1520 o o or or
N23 e 2025 e 3035 e 3035 e 2025
N N.6 o 1518 e 2530 e 2530 e 1518

P ad L L Lz @d, a z gn A19S A19S A19S A19 S 3B

UNC js16 h9 h12 v BLANK TiN TiCN BLANK
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...0192B2MAO A...0192B2MDO A...0192B2MEO A...0192B2NAO

Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...HO0256... ...H0256... ...HO256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ...H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 ...HO0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 ...H1024... ...H1024... ...H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 ..H1224... ..H1224... ..H1224... ..H1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 3 5.1 ...HA140... ...HA140... ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5,5 3 8 ...HC380... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716... ...HD716... ...HD716... ...HD716...
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 ...HE120... ...HE120... ...HE120... ...HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 9 3 12,2 ...HF916... ...HF916... ...HF916... ...HF916...
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 ...HP114...
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 22 4 34 ...HR112...

1 02 Bestellbeispiel fir A19 S BLANK Nr.2-56 UNC --> AH02560192B2MAOQ =€ P.27



\WVerenano | JNC

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fur VA-Stahle ASME B1.1

\i

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

od,

DIN 2184-1 .
> @ 5/16" ¥
{IW@ )
) | |
L]
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG A19S

TiX2

P P7 ® 10-15 m
M M.1 e 10-15 WVA

RH

P @d1 L4 L L3 @dz a z %g A19 S
UNC js 16 h9 h12 ¥ TiX2
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0192B2MLO

Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 ..H1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 3 5,1 ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 B 8 ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716...
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 ...HE120...
9/16" 12 14,288 110 28 - 1 9 3 12,2 ...HF916...
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100...

=€ P.28 Bestellbeispiel fur A19 S TiX2 Nr.6-32 UNC --> AH06320192B2MLO 1 03



UNC ‘Y©\erenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A33 A33 A33 3B
g BLANK TiN BLANK

DIN 2184-1

<@ 1/4" < E
T p - =

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,
2]
|
|
|
Nl_
r r
od,
Q)
w owvneazaa : :
ONYNOYIAA -
ONYNONIAA -

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A33 A33 A33 3B
Iso MG BLANK TiN BLANK
P1 e 1820 e 3035 e 1820 % @ -
P2 o 1518 e 2530 e 1518 //‘ m /A
P P3 e 12-15 e 2025 e 12-15
P4 e 10-12 e 1520 e 10-12 [ 1,5%D | [ 1,5%D | [1,5%D |
P5 e 5-10 7 7v/m 7
K K.2 o 12-15 e 2025 o 12415 ////ﬁ //A /////
N.1 ® 1820 e 1820 RH RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N5 o 1518 o 1518 & & =
N.6 e 12-15 e 2025 o 12-15

P @dp L L Lz @d, a z pn A33 A33 A33 3B

UNC js 16 h9 h12 ¥ BLANK TiN BLANK
[Gg/1”] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [[] [mm] A..0332ATMAO A...0332ATMDO A...0332A1NAO

Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 21 3 185 ...H0256... ..H0256...
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 21 3 2,1 ..H0348... ..HO0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 235 ...H0440... ..HO0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 265 ...HO540... ..HO0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 285 ..H0632... ..H0632... ..H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4,5 34 3 3,5 ...H0832... ..H0832... ..H0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 .H1024... H1024... .H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 49 3 45 LH1224... LH1224... LH1224...
1/4" 20 635 80 17 30 7 55 3 5,1 HA140... .HA140... HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 3 6,6 ..HB516... ..HB516... ..HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 = 7 55 3 8 ..HC380... ..HC380... ..HC380...
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 3 9,4 ..HD716... ..HD716... ..HD716...
172" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 108 ..HE120... .HE120... ..HE120...
9/16” 12 14288 110 28 - 1 9 30122 _.HF916... _.HF916... HF916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 ..HG580... ..HG580... ..HG580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1M1 4 165 ..HH340... ..HH340... ..HH340...
7/8" 9 22225 140 32 - 18 145 4 195 ..HL780... ..HL780...
1" 8 25,4 160 36 - 18 145 4 2225  ..HMI100... ..HM100...
11/8" 7 28575 180 40 2 22 18 4 25 .HN118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 28 LHP114...
13/8" 6 34925 200 50 5 28 22 4 30,75  ..HQ138..
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 LHR112...

1 04 Bestellbeispiel fur A33 BLANK Nr.2-56 UNC --> AH02560332A1MAQ =€ P.28



\WVerenano |JNC

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

@ E A60 S A60 S A60 S A60 S
ég BLANK TiN TiCN Tix2

DIN 2184-1

<@ 14" T -
IR = *};

ASME B1.1

od,
"—~‘ o
|
-
N
J_ Ji
1 g
I i B
od,
J) m
<wls S S S ONVN‘JHS:; 5 ’
- ONVYNON3,
m :» ONVNSHE;;"“ '
3 ONVYNONIN T

DIN 2184-1
> @ 5/16"
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so wc  A%F MM AR Ak
P2 e 15-20 ® 25-30 ® 25-30 @ @ 5
P3 o 12-15 e 2025 e 2025 m / o m % A
P P4 e 10-12 e 15-20 e 15-20
p7 e 38-10 e 310 e 310 2/ W/ 7/ M/
M.1 e 8-10 e 8-10 e 8-10 ////‘!!Vj %//L!% ///L!!% ///‘%
v — RH RH RH RH
K K.2 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25
N N.3 e 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
N.6 ® 15-18 ® 25-30 ® 25-30
P@d L L 3 @d a z pgp A60 S A60 S A60 S A60 S
UNC js 16 h9 h12 i BLANK TiN TiCN TiX2
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...0602BTMAO A...0602B1MDO A...0602BTMEQ A...0602B1MLO
Nr.2 56 2,184 45 6 13 2,8 2.1 3 1,85 ...H0256... ...HO0256... ...H0256... ...H0256...
Nr.3 48 2,515 50 6 15 2,8 2,1 3 2,1 ...H0348... ...H0348... ...H0348... ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 6,5 21 3,5 2,7 3 2,35 ...H0440... ...H0440... ...H0440... ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 6,5 21 3,5 2,7 3 2,65 ...H0540... ...H0540... ...H0540... ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 7,5 22,5 4 3 3 2,85 ...H0632... ...H0632... ...H0632... ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 7,5 26 4,5 3.4 3 3,5 ...H0832... ...H0832... ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 10 28,5 6 4,9 3 3,9 ...H1024... ...H1024... ..H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 10 28,5 6 4,9 3 4,5 ..H1224... .H1224... H1224... ..H1224...
1/4" 20 6,35 80 11,5 32 7 5,5 3 5,1 ...HA140... ...HA140... ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 13 - 6 4,9 3 6,6 ...HB516... ...HB516... ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 14 - 7 5.5 3 8 ...HC38&0... ...HC380... ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 17 - 8 6,2 3 9,4 ...HD716... ...HD716... ...HD716... ...HD716...
1/2" 13 12,7 110 19 - 9 7 4 10,8 ...HE120... ...HE120... ...HE120... ...HE120...
9/16" 12 14,288 110 21 - 11 9 4 12,2 ...HF916... ...HF916... ...HF916... ...HF916...
5/8" 11 15,875 110 22,5 - 12 9 4 13,5 ...HG580... ...HG580... ...HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 26 - 14 11 4 16,5 ...HH340... ...HH340... ...HH340... ...HH340...
7/8" 9 22,225 140 30 - 18 14,5 4 19,5 ...HL780... ...HL780... ...HL780... ...HL780...
1" 8 25,4 160 36,5 - 18 14,5 4 22,25 ...HM100... ...HM100... ...HM100... ...HM100...
11/4" 7 31,75 180 42 - 22 18 5 28 ..HP114...
11/2" 6 38,1 200 49 - 28 22 5 34 .HR112...

=€ P.29 Bestellbeispiel fur A60 S BLANK Nr.2-56 UNC --> AH02560602B1MAQ 1 05



UNC ‘Y©\erenano

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

A65
BLANK

ASME B1.1

DIN 2184-1 . R
<@ 1/4" N E 4
R == =
L, ’
L3 %
L H
DIN 2184-1 .
> @ 5/16" < E
Q
. =
] |
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A65
ISO MG BLANK
N N.1-2 ® 12-15 @
N56 e 10-12 //‘
S e 6-8
2N
RH
P @d1 L4 Ly L3 @dz a z %g A65
UNC js16 h9 h12 BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0652ATMAQ
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 ...H0348...
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 2,35 ...H0440...
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,65 ...H0540...
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 2 2,85 ...H0632...
Nr.8 32 4,166 63 13 20 4,5 3,4 2 3,5 ...HO0832...
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 2 3,9 ...H1024...
Nr.12 24 5,486 80 16 29 6 4,9 2 4,5 ..H1224...
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 2 5,1 ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,6 ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 5,5 2 8 ...HC380...

1 06 Bestellbeispiel fur A65 BLANK Nr.3-48 UNC --> AH03480652A1MAO =€ P.29



\WVerenano | JNF

HANDGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Wil  ASME B1.1

A8 A8 A8
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2184-2 0 a
<@ 1/4" o
< l —
s [\ Ny —
LZ
L] ‘ E|
L, g
DIN 2184-2 ,
> @ 5/16" < =
1{1memmmmﬁ E*' i’ =
Q h”“““““w";/ =

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

L]
IS0 MG VORSCAH?\IEIDER FERTIGQENE\DER SQ?Z
P7 [ ] [ ] (] y
K K.2 [ [ [ //A
N.1-3 ° ° ° m
-
B
P @dp Ly L 3 @d a z pgp A8 A8 A8
UNF js 16 h9 h12 ’ VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/1”] [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A..0081ATMAO A...0081A3MAO A...0081ASMAO
Nr.2 64 2,184 36 9 15 2,8 2,1 3 1,85 ...N0264... ...N0264... ...N0264...
Nr.3 56 2,515 40 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ...N0356... ...NO356... ...N0356...
Nr.4 48 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ...N0448... ...N0448... ...N0448...
Nr.5 44 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ...N0544... ...N0544... ...N0544...
Nr.6 40 3,505 45 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640... ...N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 45 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836... ...N0836... ...NO836...
Nr.10 32 4,826 50 14 23 6 4,9 3 41 ..N1032... ..N1032... ..N1032...
Nr.12 28 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,6 ..N1228... ..N1228.. ..N1228...
1/4" 28 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,5 ...NA140... ..NA140... ..NA140...
5/16" 24 7,938 63 18 - 6 4,9 3 6,9 ..NB516... ...NB516... ..NB516...
3/8" 24 9,525 63 18 - 7 5,5 3 8,5 ...NC380... ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 70 20 - 8 6,2 3 9,9 ..ND716... ..ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 70 20 = 9 7 4 11,5 ...NE120... ...NE120... ...NE120...
9/16" 18 14,288 70 22 - 11 9 4 12,9 ...NF916... ...NF916... ...NF916...
5/8" 18 15,875 70 22 = 12 9 4 14,5 ...NG580... ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 80 22 - 14 "1 4 17,5 ...NH340... ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 80 22 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780... ...NL780... ...NL780...
1 12 25,4 90 22 - 18 14,5 4 23,25 ..NM100... ..NM100... ...NM100...
11/8" 12 28,575 90 22 - 22 18 4 26,5 ..NN118... ..NNT18... ..NN118...
11/4” 12 31,75 90 22 - 22 18 4 29,5 .NP114.. .NP114... ..NP114..

£ P30 Bestellbeispiel fir A8 VORSCHNEIDER Nr.2-64 UNF --> AN02640081A1MAQ 107



UNF ‘YVerenano

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

A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
g BLANK TiN BLANK TiN

ASME B1.1

DIN 2184-1
<J1/4"
DIN 2184-1 . i
> 5/16" 'g“
EEWW—’J éf = =
L, ‘ g =
L = =
| = E
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so  me  A2RIC ABFC ARER ARF
P P2 e 1012 e 1520 e 10-12 e 15-20 //‘ w /'// A //A
P3 e 3-10 e 12-15 e 8-10 e 12-15
K K.2 e 810 e 12415 e 810 e 12415 [ 1,5%D | [ 1,5%D |
N.1 e 20-25 e 2025 VA 7v/m
N N.5 e 1520 e 1520 %//% % Z
P @d Ly L Lz @d, a z pn A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
UNF js 16 hg h12 ¥ BLANK TiN BLANK TiN
Gg/A"] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [ [mm] A..0282ATMAO A...0282ATMDO A...0282A2MAQ A...0282A2MDO
Nr.2 64 2184 45 9 13 28 21 3 185 .N0264... ..N0264... .N0264... ..N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 28 21 3 215 .NO356... ..N0356... ..NO356... ..N0356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 35 27 3 24 .N044S... ..N0448... .N0448... ..N0448...
Nr.5 44 3175 56 10 18 35 27 3 27 ..NO544... ..N0544... ..NO544... ..NO544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ..NO0640... ...N0640... ..N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4166 63 12 21 45 34 3 35 .NO0836... ..N0836... .N0836... ..N0836...
Nr.10 32 4826 70 14 245 6 49 3 41 LN1032... .N1032... .N1032... .N1032...
Nr.12 28 548 80 16 265 6 49 3 46 LN1228... .N1228... .N1228... .N1228...
114" 28 635 80 16 30 7 55 3 | 55 ..NA140... .NA40... ..NA140... .NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 49 3 69 .NB516... ..NB516... .NB516... ..NB516...
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 85 ..NC380... ..NC380... .NC380... ..NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 3 99 ..ND716... ..ND716... .ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 | 3 | 795 ..NE120... _.NE120... ..NE120... ..NE120...
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 3 129 ..NF916... ..NF916... ..NF916... ..NF916...
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145  ..NGS5S0.. ..NG580... ..NG580... ..NG580...
3/4” 16 19,05 110 25 - 14 1 4 175 ..NH340... ..NH340... .NH340... ..NH340...
7/8" 14 22225 125 25 - 18 145 4 204 ..NL780... ..NL780... ..NL780... ..NL780...
1" 12 254 140 28 - 18 145 4 2325  ..NM100... .NM100... .NM100... .NM100...
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 4 265  ..NN118. LNN118...
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 295 NP114... NP114...
13/8" 12 34925 170 30 - 28 22 4 3275  .NQIi38.. ..NQ138...
11727 12 381 170 30 - 28 2 5 36 .NR112... _NR112...

108 Bestellbeispiel fir A28 FC BLANK Nr.2-64 UNF --> AN02640282A1MAO £ P30



\WVerenano | JNF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

ASME B1.1

A50 A50
NITRIERT TiCN

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

ONYNONIAD
ONYNONIA A

DIN 2184-1 .
> 5/16" 'SN
_ W 3y
EIWl =
,;.‘
L'\
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A50 A50
IsO MG NITRIERT TiCN
K K1 o 1520 e 40-45
N.4 e 15-20 ® 40-45
N N.7 o 1520 e 40-45
N9-10 e 2025 e 4550

P @dy L L L3 @d, a z g A50 A50
UNF js 16 h9 h12 ’ NITRIERT TiCN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0502ATMCO A...0502ATMEO

Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 3,5 ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 49 3 4,1 L.N1032... .N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 49 3 46 .N1228... L.N1228..
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 5,5 .NA140... L.N...140...
5/16" 24 7,938 20 18 - 6 49 4 6,9 ..NB516... ..NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 4 8,5 ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 4 9,9 ..ND716... ..ND716...
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 115 .NE120... .NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 129 ..NF916... ..NF916...
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 4 145 ...NG580... ..NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 175 ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 145 4 204 .NL780... ..NL780...
& 12 25,4 140 28 = 18 14,5 5 2325  ..NM100... ..NM100...
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 5 265 ..NN118...

11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 5 295 .NP114...

13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 ..NQ138

11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 LNR112...

£ P31 Bestellbeispiel fur A50 NITRIERT Nr.8-36 UNF --> ANO8360502A1MCO 109



\WVERGNANO

UNF

ASME B1.1

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A20 S A20S
BLANK TiN

A20S
TiCN

A20S 3B
BLANK

DIN 2184-1 i .
<@ 1/4" I
T = -
LZ €
L 3
L
DIN 2184-1 i R
> @ 5/16" T
AT O ——
" -
— |
L1
‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so me  fIF A Aps s
P2 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 ® 20-25 m m ﬂ@ m
P3 e 15-20 e 25-30 e 25-30 e 15-20 W/A W W W
P P4 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 12-15
P5 e 10-15 e 10-15
P7 ® 10-15 e 10-15
M M.1 ® 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 e 25-30 e 25-30 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 20-25 ® 30-35 ® 30-35 20-25
N N.6 e 15-18 e 25-30 e 25-30 15-18 /D
P ad L L Lz @d, a z pn A20S A20S A20S A20S 3B
UNF js16 h9 h12 i BLANK TiN TiCN BLANK
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...0202B2MAO A...0202B2MDO A...0202B2MEO A...0202B2NAO
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...N0264... ...N0264... ...N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ...N0O356... ...NO356... ...NO356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ...N0448... ...N0448... ...N0448...
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ...N0544... ...N0544... ...N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640... ...N0640... ...N0640... ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836... ...N0836... ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ..N1032... ..N1032... ..N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ...N1228... ..N1228... ...N1228... ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ...NA140... ...NA140... ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ...NB516... ...NB516... ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 ...NC380... ...NC380... ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ...ND716... ..ND716... ..ND716... ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ...NE120... ...NE120... ...NE120... ...NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 ...NF916... ...NF916... ...NF916... ..NF916...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 ...NG580... ...NG580... ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ...NH340... ...NH340... ...NH340... ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780... ...NL780... ...NL780...
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100... ...NM100... ...NM100...
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 ..NP114...
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 ...NR112...

110

Bestellbeispiel fiir A20 S BLANK Nr.2-64 UNF --> AN02640202B2MAO

€ P31



\WVerenano | JNF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fur VA-Stahle ASME B1.1

A20S
TiX2

DIN 2184-1 . R
<@ /4" E
LT — -
i,‘
L 5
L E
DIN 2184-1 .
> 5/16" =
T;IW‘ (IR
. | = 4
L 3
] L :
1 i
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG A20 S

TiX2

P P7 e 10-15 m
M M.1 e 10-15 W%

RH

P @d1 |_1 Lz |_3 @dz a z g% A20S
UNF js16 h9 h12 i Tix2
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0202B2MLO
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 ..N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ..NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 3 8,5 ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ...NE120...
9/16" 18 14,288 100 22 - 1 9 4 12,9 ...NF916...
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ...NH340...
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ...NL780...
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ...NM100...

£ p32 Bestellbeispiel fur A20 S TiX2 Nr.6-40 UNF --> AN06400202B2MLO 111



\WVERGNANO

UNF

ASME B1.1

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

A3

A34 A34
BLANK TiN

A34 3B
BLANK

DIN 2184-1 ,
<@ 1/4" 'g“
e
|
DIN 2184-1 ) .
> @ 5/16" o ‘Nl_r]
EE%} =
—— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so  me A3 AR
P1 e 1820 e 3035 e 1820 @ @
P2 o 1518 e 2530 e 1518 //‘ w / ]
P P3 e 12-15 e 2025 e 12415
P4 e 10-12 e 1520 e 10-12 [ 1,5%D | [ 1,5%D | [1,5%D |
P5 e 510 7/ n z/m
K K.2 e 12-15 e 2025 o 12415 /// Z //A ////A
N.1 ® 1820 e 1820 RH RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N NS e 1518 . 1518 = = =
N.6 ® 1215 e 2025 e 1215
P@d Ly L Lz @d, a z pn A34 A34 A343B
UNF js 16 h9 h12 ¥ BLANK TiN BLANK
Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [ [mm] A...0342ATMAO A...0342ATMDO A...0342A1NAO
Nr.2 64 2184 45 8 13 28 21 3 185 .N0264... ..N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 28 21 3 215 .NO356... ..N0356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 35 27 3 24 .N044S... ..N0448...
Nr.5 44 3175 56 10 18 35 27 3 27 _NO544... ..N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ..NO0640... ...N0640... ..N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 45 34 3 35 .NO0836... ..N0836... .N0836...
Nr.10 32 4826 70 14 245 6 49 3 41 LN1032... .N1032... .N1032...
Nr.12 28 548 80 16 265 6 49 3 46 LN1228... .N1228... .N1228...
114" 28 635 80 16 30 7 55 3 | 55 ..NA140... .NA140... ..NA140...
5/16" 24 7938 90 18 - 6 49 3 69 .NB516... ..NB516... ..NB516...
3/8" 24 9525 90 18 - 7 55 3 85 ..NC380... ..NC380... .NC380...
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 62 3 99 ..ND716... ..ND716... .ND716...
172" 20 127 100 22 ; 9 7 | 3| 195 _NE120... _NE120... NE120...
9/16” 18 14,288 100 22 - 11 9 3 129 .NF916... _NF9T6... .NF916...
5/8" 18 15875 100 22 - 12 9 3 145  ..NG580.. ..NG580... ..NG580...
3/4” 16 19,05 110 25 - 14 1 4 175 ..NH340... ..NH340... .NH340...
7/8" 14 22225 125 25 - 18 145 4 204 ..NL780... ..NL780...
1" 12 254 140 28 - 18 145 4 2325  ..NM100... ..NM100...
11/8" 12 28575 150 28 - 22 18 4 265  ..NN118..
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 295 NP114...
13/8" 12 34925 170 30 - 28 22 5 3275  .NQi38..
11727 12 381 170 30 ; 28 2 5 36 _NR112...
112 Bestellbeispiel fur A34 BLANK Nr.2-64 UNF --> AN02640342A1MAO £ p32



DIN 2184-1

<@ 1/4"

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"
7/16"
172"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
1
11/4"
11/2"

.
Q
=S l
&)
3 L1
~ a
el
“ Q
< ’“‘l‘lll. """N 4'7
o | e S, SIS S

NMEE

L.

2

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

[Gg/1"]
64
56
48
44
40
36
32
28
28
24
24
20
20
18
18
16
14
12
12
12

£ P33

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A61S
BLANK

15-20

12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

@d4 L
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
TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

[mm]  [mm]
5,5 13
6 18
6 18
6 18
6,5 22
7 26,5
8 29
9 29,5
10 32

13,5 -
14,5 =
15,5 -
16 -
18 -
23,5 =
26 -
26 =
29 -

A61S

TiCN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

ad;
h9

[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5
4
45

O 00 N O N o O

11

14
18
18
22
28

a
h12

[mm]

2,1
2,1
2,7
2,7
3
3,4
4,9
4,9
5,5
4,9
55
6,2
7
9
9
"
14,5
14,5
18
22

A61S

TiX2

8-10
8-10
5-7

7
/

[mm]
1,85
2,15
2.4
2.7
2,95
3,5
4,1
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

v U~ MDA DDA LWWWWWWWWWWWW

A61S
BLANK

ONYNONIA?

]

W\

R
P

\WVerenano | JNF

A61S
TiN

ONYNONS.

iE

T =

y

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A61S
TiCN

ONYNO3,

E:

A61S
TiX2

mu == ouvneu:;i : :

=\ SE\

O:u

A61S
TiX2

...N0640...
...N0836...
..N1032...
..N1228...
...NA140...
...NB516...
...NC380...
..ND716...
..NE120...
...NF916...
...NG580...
...NH340...
...NL780...
..NM100...

ASME B1.1

A61S A61S A61S
BLANK TiN TiCN
A...0612BTMAO A...0612B1MDO A...0612BTMEO A...0612B1MLO

...N0264... ...N0264... ..N0264...
...N0356... ...N0356... ..N0356...
...N0448... ...N0448... ..N0448...
...N0544... ...N0544... ..N0544...
...N0640... ...N0640... ...N0640...
...N0836... ...N0836... ...N0836...
..N1032... ..N1032... ..N1032...
..N1228... ..N1228... ..N1228...
...NA140... ..NA140... ...NA140...
..NB516... ...NB516... ..NB516...
...NC380... ...NC380... ...NC380...
..ND716... ..ND716... ..ND716...
...NE120... ..NE120... ..NE120...
...NFo16... ..NF916... ...NF916...
...NG580... ...NG580... ...NG580...
...NH340... ...NH340... ...NH340...
...NL780... ..NL780... ...NL780...
..NM100... ...NM100... ...NM100...
..NP114...

.NR112...

Bestellbeispiel fir A61 BLANK Nr.2-64 UNF --> AN02640612B1MAQ

113




UNF ‘YVerenano

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

A66
BLANK

ASME B1.1

DIN 2184-1 . 2
<@ 1/4" E %
HIT e S ——
L2 ‘
L, i
DIN 2184-1 a
>3 5/16" H %
HE == -
LZ
/R |

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

IS0 MG hee
N2 e 125 @
N N5-6 e 10-12 //‘
S ° 6-8
.3 e 638 [ 2,5xD |

T =

0:0

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z g% A66

UNF js16 h9 h12 i BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...066TA1LAO

Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 ...N0264...
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,15 ...NO356...
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 2,4 ...N0448...
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,7 ...N0544...
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 2 2,95 ...N0640...
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 2 3,5 ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 2 4,1 ..N1032...
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 2 4,6 ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 2 5,5 ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,9 ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 2 8,5 ...NC380...

1 1 4 Bestellbeispiel fir A66 BLANK Nr.2-64 UNF --> AN02640661A1LAO -'€ P.33



\QVerenano | 8-LJN

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

| A119 A119
VERGNANO WERKSNORM - a

ASME B1.1

ONYNONIA

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A119 A119
Iso MG BLANK TiN
P2 e 2025 e 3035 m m
Vs /
P3 e 1520 e 2530 /W /'/A
P P4 e 1245 e 2025
PS5 ® 10-15
p7 ° 10-15
M M.1 ® 10-15
K K2 e 1520 e 2530 oF o
N2-3 e 2025 e 30-35
N
N.6 o 1518 e 2530

Po@dy L L l3 @d a z p; A119 A119
8-UN js 16 h9 h12 i BLANK TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...1192A2MA0 A...1192A2MDO

11/8" 8 28575 180 40 = 22 18 4 254 _.PN118... _.PN118...
11/4" 8 31,75 180 40 - 25 20 4 286 ..PP114... L.PP114...
13/8" 8 34925 200 50 - 28 2 4 318 ..PQ138... ..PQ138...
11/2" 8 38,1 200 50 - 32 24 4 35 .PR112... ...PR112...
15/8" 8 41275 200 50 - 32 24 5 381 ..PS158... ..PS158...
13/4" 8 44,45 200 50 - 36 29 5 41,3 .PT134... ...PT134...
17/8" 8 47,625 225 60 - 36 29 5 44,5 ...PU178... ...PU178...
2" 8 50,8 225 60 - 40 32 5 47,7 ..PV200... ..PV200...

£ p34 Bestellbeispiel fur A119 BLANK 1 1/8”-8 UN --> APN1181192A2MAQ 115



8-lJN ‘©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A160 A160
HSSE E BLANK TiN

VERGNANO WERKSNORM - a
SN ]
'L" L ‘ e 5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ASME B1.1

A160 A160
IsO MG BLANK TiN ( )
C(2-3
P2 e 1520 e 2530 & T
P3 e 12415 e 20-25 //
P P4 o 10-12 e 1520
P5 e 5.10 [ 2,5xD | [2,5%D |
P7 e 810 7@? 7“?
M M.1 o 810 7 ///" 7
K K.2 e 12-15 e 2025 oE o
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 T "

P @dy L L Lz @d, a z pn A160 A160
8-UN js 16 h9 h12 i BLANK TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...1602ATMAQ A...1602ATMDO

11/8" 8 28575 180 40 = 22 18 4 254 _.PN118... ..PN118...
11/4" 8 31,75 180 415 - 25 20 4 286 .PP114... _.PP114...
13/8" 8 34925 200 50 = 28 2 4 31,1 ..PQ138... ..PQ138...
11/2" 8 38,1 200 50 - 32 24 5 35 ..PR112... .PR112...
15/8" 8 41,275 200 52 - 32 24 5 38,1 ...PS158... ...PS158...
13/4" 8 44,45 200 52 - 36 29 5 41,3 ...PT134... .PT134...
17/8" 8 47,625 225 53,5 - 36 29 5 44,5 ...PU178... ...PU178...
2" 8 50,8 225 61,5 - 40 32 5 47,7 ...PV200... ..PV200...

116 Bestellbeispiel fiir A160 BLANK 1 1/8”-8 UN --> APN1181602A1MAQ £ p34



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

2er Satz
A5 A5 A5
E VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
DIN 5157 . a
el
Q
T p—
° | /-
L ‘
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ISO ISO
A5 A5 A5
Iso MG VORSCHNEIDER  FERTIGSCHNEIDER SATZ
7 e 77
K K.2 ° ° °
N.1-3 () ° ° m
-
RH RH RH
P@d L L Lz @d a z gpy A5 A5 A5
G js16 h9 h12 ! VORSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [-] [mm] A...0051TATLAO A...0051A3LAO A...005TASLAO
1/8" 28 9,728 63 18 - 7 55 3 8,8 ...GA180... ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 70 20 - 1" 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 ...GC380... ...GC380... ...GC380...
1/2" 14 20,955 80 22 - 16 12 4 19 ...GD120... ...GD120... ...GD120...
5/8" 14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 90 22 - 20 16 4 24,5 ...GF340... ...GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 ...GG780... ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 100 25 - 25 20 4 30,75 ...GH100... ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 125 32 - 28 22 5 35,5 ...GL118... ...GL118... ...GL118...
11/4" 11 41,91 125 32 - 32 24 5 39,5 ...GM114... ...GM114... ...GM114...
11/2" 11 47,803 140 32 - 36 29 6 45,25 ...GP112... ...GP112... ...GP112...
13/4" 11 53,746 140 36 - 40 32 6 51 ...GQ134... ...GQ134... ...GQ134...
2" 11 59,614 160 36 - 45 35 6 57 ...GR200... ...GR200... ...GR200...

£ p35 Bestellbeispiel fir A5 VORSCHNEIDER G1/8” --> AGA1800051A1LAQ 117



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde (FC) und Durchgangsgewinde (FP)

Gerade genutet

A3

DIN 5156 R

od,

ISO

1/8"
1/4"
3/8”
172"
5/8"
3/4"
7/8"
1"
11/8"
11/4"
1172
13/4"
o
21/2"

118

MG

P2
P.3
K.2

P

[Gg/1"]

28
19
19
14
14
14
14
11
11
I
"
"
11
11

A26 FC
BLANK

e 10-12

e 310

e 310

ad; Ly
js 16
[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
53,746 190
59,614 220
75,184 250

A26 FP

BLAI
o ]

NK
0-12

e 8-10
e 38-10

Ly

[mm]
18
22
22
25
25
28
28
30
30
30
32
32
40
50

L3

[mm]

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

@d;
h9
[mm]
7
11
12
16
18
20
22
25
28
32
36
40
45
45

a
h12

[mm]
5,5
9
9
12
14,5
16
18
20
22
24
29
32
35
35

N

[

0 o000y LT LT AR DM PAMNWWW

7
/

i

[mm]
8,8
11,8
15,25
19
21
24,5
28,25
30,75
35,5
39,5
45,25
51
57
72,8

A

A26 FC
BLANK

SO
5969

i

_

RH
T

A26 FP
BLANK

ONYNONIA

EVVVYVVY

Ul
K8
©

i

E:

A26 FC A26 FP
BLANK BLANK
0262A1LA0 A...0262A2LA0
..GA180... ..GA180...
..GB140... ..GB140...
..GC380... ..GC380...
..GD120... ..GD120...
...GE580... ...GE580...
..GF340... ...GF340...
..GG780... ..GG780...
..GH100... ..GH100...
..GL118... ..GL118...
..GM114... ..GM114..,
..GP112... ..GP112...
..GQ134... ..GQ134...
...GR200... ...GR200...
..GT212... ..GT212...

Bestellbeispiel fur A26 FC BLANK G1/8” --> AGA1800262A1LAQ

€ P35



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fir Grauguss

A48 A48
NITRIERT TiCN

DIN 5156 a

od,

m
4
©
2
>
=
5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A48 A48
IsO MG NITRIERT TiCN
K K.1 e 1520 e 40-45 @
N.4 e 1520 e 40-45 m
N N.7 e 15-20 ® 40-45
NO-10 e 2025 e 4550 [ 2,5xD |
ml
-
RH

P

Po@dy L L 3 @d a z pgp A48 A48
G js 16 h9 h12 ’ NITRIERT TiCN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0482A1LCO A...0482A1LEO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 4 8,8 .GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 ...GC380... ..GC380...
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 245 ..GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 5 2825 ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 5 30,75 ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 6 355 .GL118...
11/4" 1M1 41,91 170 30 - 32 24 6 395 ..GM114...
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525 L.GP112...

=€ P.35 Bestellbeispiel fur A48 NITRIERT G1/8" --> AGA1800482A1LCO 1 1 9



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8”
1/2"
5/8"
3/4"
7/8"
1"
11/8"
11/4"
1172

120

\WVERGNANO

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"
1

L ]JJW

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A18S
BLANK

® 20-25

e 1520

12-15

15-20

20-25

e 1518

ad; Ly
js 16
[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

A18S
VAP

Ly

[mm]

18
22
22
25
25
28
28
30
30
30
32

20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
15-18

A18S
TICN

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

@d;
h9
[mm]
7
11

16
18
20
22
25
28
32
36

a
h12

[mm]

55

12
14,5
16
18
20
22
24
29

A18S
Tix2

10-15
10-15

N

u U S BDDSDDDDBDD

i

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

A

A18S
BLANK

W

A18S

VAP

IS
5969

A18 S

TICN

ONYNONIAR

ISO

5969

)

A18S
Tix2

ONYNONIA A

5969

i

RH RH RH RH

Bestellbeispiel fur A18 S BLANK G1/8” --> AGA1800182B2LA0

A18 S A18 S A18 S A18 S

BLANK VAP TiCN TiX2
_0182B2LA0 A...0182B2LBO A...0182B2LE0 A...0182B2LLO
.GA180... .GA180... .GA180... .GA180...
..GB140... ..GB140... ..GB140... ..GB140...
..GC380... ..GC380... ..GC380... ..GC380...
..GD120... ..GD120... ..GD120... ..GD120...
..GE580... ..GE580... ..GE580... ..GE580...
..GF340... ..GF340... ..GF340... ..GF340...
..GG780... ..GG780... .GG780... ..GG780...
.GH100... ..GH100.. ~.GH100... .GH100...
.GL118...
.GM114...
.GP112...

€ P36



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale
A32 A32
5 BLANK TiN

DIN 5156 - a
i~ >
¢—-‘L2 .
L' il m
‘ o
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 55(6)9 5589
so me A% gt
P1 e 1820 e 3035 @
) e 1518 e 2530 m /A
P P3 o 1215 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5%D | [1,5%D |
P5 e 5.0 n Zm
K K.2 ® 12-15 ® 2025 //é /////
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 15-18 e 2530
N NS e 1518 = =
N.6 o 1215 e 2025
P @dy L L L3 @d, a z g A32 A32
G js 16 h9 h12 ’ BLANK TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0322A1LAO0 A...0322A1LDO
1/8" 28 9,728 90 18 = 7 55 3 8,8 ...GA180... ..GA180...
14" 19 13,157 100 22 - 11 9 3 11,8 ..GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 = 12 9 3 1525  ..GC380.. ...GC380...
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 245 ...GF340... ..GF340...
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 2825  ..GG780... ..GG780...
1" 11 33,249 160 30 - 25 200 4 30,75  ..GH100... ..GH100...
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 2 5 355 ..GL118...
11/8" 1 41,91 170 30 - 32 24 5 395 ..GM114...
11/2" 11 47,803 190 32 = 36 29 6 4525  ..GP112.
13/4" 11 53,746 190 32 - 40 32 6 51 ..GQ134...
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 ...GR200...
21/2" 11 75184 250 50 - 45 35 8 728 L.GT212...

=€ P.36 Bestellbeispiel fir A32 BLANK G1/8" --> AGA1800322A1LAQ 1 21



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

MEE

A59 S

A59 S A59 S
BLANK i

VAP TiN

A59 S
TiCN

DIN 5156 ) .
el
Q
o | |
RO CS————
LZ
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ISO ISO ISO
A59 S A59 S A59 S A59 S
IS0 MG BLANK VAP TiN TiCN
P2 15-20 1520 e 2530 e 2530 @ @ @
P3 12415 1215 e 2025 e 20-25 //‘ m / ] m
P P4 10-12 10-12 e 15-20 e 15-20
p7 o 810 & 810 21 21 207 21
= — T %/// 0 ///f 0 //// 0 //x/ 0
K K.2 12-15 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 15-18 15-18 e 25-30 e 25-30
N
N.6 15-18 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
P@d Ly L L3 @d a z gpy A59 S A59 S A59 S A59 S
G js16 h9 h12 ! BLANK VAP TiN TiCN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] ...0592B1LAO0 A...0592B1LBO A...0592B1LDO A...0592B1LEO
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180... ...GA180... ...GA180... ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ...GB140... ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ...GC380... ...GC380... ...GC380... ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ...GD120... ...GD120... ...GD120... ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ...GF340... ...GF340... ...GF340... ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 ...GG780... ...GG780... ...GG780... ...GG780...
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ...GH100... ...GH100... ...GH100... ...GH100...
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5 35,5 ..GL118... ...GL118...
11/4" 11 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 ...GM114... ..GM114...
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 ..GP112... ...GP112...
1 22 Bestellbeispiel fur A59 S BLANK G1/8” --> AGA1800592B1LAQ -'€ P.36



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / fir VA-Stahle

NMEE

DIN 5156 R
&
Q
o | [ &]
EI NS | =
| & ]
L
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A59 S
ISO MG T
M.1 e 3810 m
M
M.2 e 57
N
RH
P @d1 L4 L L3 @dz a z g% A59 S
G js 16 ho h12 ¥ TiX2
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0592B1LLO
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ...GF340...
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 ...GG780...
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ...GH100...
=€ P.37 Bestellbeispiel fur A59 S TiX2 G1/8" --> AGA1800592B1LLO 1 23



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEFORMER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

))>>- A82 N
)))» TiN

DIN 2189

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A82 N
ISO MG ™

P1-2 ® 20-25 .
P P3 e 1520 /I//‘
N.1-2 ® 20-25
N N.3 ® 15-20
N.5-6 ® 2025 i
-
RH
P @d1 L4 Ly L3 @dz a z é% A82 N
G js 16 h9 h12 e TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0822G1ADO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 6 12,5 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 ...GD120...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 25,5 ...GF340...
1™ 11 33,249 160 30 - 25 20 8 32 ...GH100...

1 24 Bestellbeispiel fur A82 TiN G1/8” --> AGA1800822G1ADO =€ P.37



\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

E BLANK TiN

DIN 5156

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

A159S  A159S
IS0 MG BLANK TiN

P2 e 15-20
P.3 e 12-15

P P4 e 10-12
P.5

25-30

20-25
15-20
5-10

S
N

od,
2
JN@
/|
i od,
I g

p7 8-10 7N/ W/
M M.1 8-10 ////My% ///L!%
K K.2 e 12415 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 25-30
N N.6 e 15-18 25-30 /D /D
P@d L L 3 @d a z pgp A159 S A159 S
Rp js 16 h9 h12 ’ BLANK TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...1592B1LAO A...1592B1LDO
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,6 .GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 115 ...GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15 ...GC380... ..GC380...
12" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 18,5 ..GD120... ..GD120...
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24 ...GF340... ...GF340...

=€ P.37 Bestellbeispiel fur A159 S BLANK Rp1/8” --> AGA1801592B1LAO 1 25



Rc e \WVERGNANO

DIN EN MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
10226-2 Gerade genutet

I
A6
IV

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

ISO MG Rovt
P2 e 10-15
P P3 e 10-12
P4 e 3-10
K K.2 e 10-12

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z é% A6
Rc js 16 h9 h12 i BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1LAO
1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 5,5 4 8,2 (a) ...vV0180...
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 11 (@) ...V0140...
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 9 4 14,5() ...V0380...
1/2" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18 (a) ...V0120...
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 23,5(a) ...V0340...
1" 11 33,249 110 36 - 25 20 5 29,5(a) ...V1000...
11/4" 11 41,91 125 44 - 32 24 5 38 (a) ...V1140...
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44 (a) ..V1120...
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 55,5 () ...V2000...

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 264)

126 Bestellbeispiel fir A6 BLANK Rc1/8” --> AV01800062H1LAO £ p37



\WVERGNANO

HANDGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde
3er Satz

A4 A4 A4 A4
E VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ

DIN 2184-2 a
<@ 1/4"

ol !

=
o

<)

DIN 2184-2
> @ 5/16" v

%
i

gi‘
—
—
—
—
—
=
—
—
—
-
-
-

LLLULLELELE L ONVNOIIAZ

WERDDRRDRRRRRRY

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

-_—
ISO MG VORSCAHIII.\IEIDER M\TTELéﬁNEIDER FERTIGQ?NEIDER Sﬁ‘?z
p P1-4 ° ° ° 4 M
p7 ° ° ° ° '/I’
K K.2 [ ] (] ° ° / A
N.1-3 ° ° ° ° ‘m
N N.5-7 ° ° ° ° zly m’
-
z
Po@dy L L 3 @d a z pgp A4 A4 A4 A4
BSW js16 h9 h12 4 VORSCHNEIDER MITTELSCHNEIDER FERTIGSCHNEIDER SATZ
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [] [mm] A...0041ATLAO0 A...0041A2LA0 A...0041A3LA0 A...0041ASLAO
3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8 2,1 3 1,9 ...EA332... ...EA332... ...EA332... ...EA332...
1/8" 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,55 ...EB180... ...EB180... ...EB180... ...EB180...
5/32" 32 3,969 45 12 21 4,5 34 3 3,2 ...EB532... ...EB532... ...EB532... ...EB532...
3/16" 24 4,763 50 14 23 6 4,9 3 3,7 ...EC316... ...EC316... ...EC316... ...EC316...
7/32" 24 5,556 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ...EC732... ...EC732... ...EC732... ...EC732...
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5,1 ...ED140... ...ED140... ...ED140... ...ED140...
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,5 ...EE516... ...EE516... ...EE516... ...EE516...
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 5,5 3 7,9 ...EF380... ...EF380... ...EF380... ...EF380...
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,25 ...EF716... ...EF716... ...EF716... ...EF716...
1/2" 12 12,7 75 28 - 9 7 4 10,5 ...EG120... ...EG120... ...EG120... ...EG120...
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12 ...EG916... ...EGI16... ...EG916... ...EG916...
5/8" 1 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ...EH580... ...EH580... ...EH580... ...EH580...
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,4 ...EL340... ...EL340... ...EL340... ...EL340...
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,25 ...EM780... ...EM780... ...EM780... ...EM780...
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22 ...EP100... ...EP100... ...EP100... ...EP100...
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 24,75 ...EP118... ...EP118... ...EP118... ...EP118...
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 27,75 .EQ114... ...EQ114... ..EQ114... ..EQ114...

£ P38 Bestellbeispiel fur A4 VORSCHNEIDER 3/32”BSW --> AEA3320041A1LAO 127



\WVERGNANO

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

A24 FC
BLANK

A24 FP
BLANK

DIN 2184-1
< 3/8"
DIN 2184-1 ,
> 716" -gN
ot =1
° | wrprameme——.
— |
L|
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
so me  AMEC AP
P2 e 10-12 10-12
P P3 e 310 8-10
K K.2 e 3-10 8-10
[ 1,5%D |
VA
_
P @dp L L Lz @d; a z pgp A24 FC A24 FP
BSW js 16 h9 h12 i BLANK BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0241A1LA0 A...0241A2LA0
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 21 3 1,9 L.EA332... ..EA332...
1/8" 40 3,175 56 1 17 3,5 27 3 255 ..EB180... _.EB180...
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ..EB532... .EB532...
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 _.EC316... ..EC316...
7/32" 24 5,556 80 15 28 6 49 3 4,5 LEC732... ..EC732...
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 55 3 5,1 .ED140... ..ED140...
5/16" 18 7,938 90 18 33 8 62 3 6,5 ..EE516... .EE516...
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7.9 ..EF380... ...EF380...
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 62 3 925 .EF716... .EF716...
172" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ..EG120... ..EG120...
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 9 3 12 ..EG916... ..EG916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...EH580... ...EH580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 164 .EL340... ...EL340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 145 4 19,25 ..EM780... ...EM780...
1" 8 25,4 160 36 = 18 14,5 4 22 ..EP100... ...EP100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 _.EP118... ..EP118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 LEQ114... LEQ114...

128

Bestellbeispiel fiir A24 FC BLANK 3/32" BSW --> AEA3320241A1LAO

£ p38



\QVerenano | BS\W\/

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiuir Grundlochgewinde

15° Rechtsspirale
A31 A31
E BLANK TiN

DIN 2184-1 i .
<@ 3/8" 3
R .| S
L - -
DIN 2184-1 .
> 7/16" 1;“
B = ==
— |
L1
‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
mc
so MG A3 gt
P e 1820 e 30-35 @
P2 e 1518 & 2530 “ Y
P P3 e 1215 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5%D | [1,5%D |
P5 e 5.0 n Zm
K K.2 e 1215 e 2025 %A /////
N.1 e 1820 RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530
N Ns e s = =
N.6 e 1215 e 2025
P @dp Ly L 3 @d a z pgp A31 A31
BSW js 16 h9 h12 ’ BLANK TiN
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0311A1TLA0 A...0311A1LDO
3/32" 48 2,381 50 9 15 2.8 21 3 1,9 ..EA332... ..EA332...
1/8" 40 3,175 56 11 17 3,5 27 3 255 _.EB180... ...EB180...
5/32" 32 3,969 63 12 21 45 34 3 3,2 ..EB532... ..EB532...
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 49 3 3,7 ..EC316... _.EC316...
7/32" 24 5556 80 15 28 6 49 3 45 LEC732... L.EC732...
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 55 3 5,1 ..ED140... ..ED140...
5/16" 18 7,938 90 18 33 8 62 3 6.5 .EE516... ..EE516...
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ...EF380... ..EF380...
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 62 3 925 ..EF716... _.EF716...
12" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ..EG120... ..EG120...
9/16" 12 14,288 110 27 - 1 3 12 ..EG916... ..EG916...
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 13,5 ...EH580... ...EH580...
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1 4 164 ...EL340... _.EL340...
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 145 4 1925  ..EM780... ...EM780...
1 8 25,4 160 36 = 18 14,5 4 22 ...EP100... _.EP100...
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 ..EP118...
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 LEQ114...

£ p39 Bestellbeispiel fur A31 BLANK 3/32” BSW --> AEA3320311A1LAO 129



NPT ‘YVerenano

ASME MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
B1.20.1 Gerade genutet

IMES 2

VERGNANO WERKSNORM - a
AN °

< — )

2110111117117 A

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

IS0 MG A6B
P2 o 10-15 @
P P3 ° 10-12 //‘
P4 o 3510
K K.2 ° 10-12 9

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z é% A6 B
NPT js 16 h9 h12 i BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1LAO

1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) ..Z0116...
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (a) ...Z0140...
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5(@) ...Z0380...
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,85 (a) ...Z0120...
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23,2(a) ...20340...
1" 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) ...2Z1000...
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37.8(a) ..Z1140...
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 44 (a) ..Z1120...
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) ...Z2000...

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 264)

130 Bestellbeispiel fur A6 B BLANK 1/16"NPT --> AZ01160062H1LAO £ p39



\WVerenano NPT

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

A6 BZ
BLANK

DIN 374 ) .
o
:
B —— T
Lo ‘
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A6 BZ
ISO MG BLANK
P1 e 12-15
P
p7 e 23
M M.1 e 23
N.1-2 e 12-15
N N.5 e 10-12
N.6 e 68
P @d1 L4 L L3 @dz a z %g A6 BZ
NPT js 16 h9 h12 BLANK
[Gg/1”] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [] [mm] A...0062H1QAQ
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 49 3 6,15() ..Z0116...
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 85(a) ..Z0180...
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5  11(a) ..Z0140...
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 145()  ..Z0380..
172" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,85(a) ..Z0120...
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23,2()  ..z0340...
1” 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5  29(a) ..Z1000...

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 264)

£ p39 Bestellbeispiel fur A6 BZ BLANK 1/16”NPT --> AZ01160062H1QA0Q 131



NPTF ‘©\Verenano

ASME MASCHINENGEWINDEBOHRER fur konische Grundlochgewinde
B1.20.3 Gerade genutet

IMES =

VERGNANO WERKSNORM

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

IS0 MG N6 F
P2 o 10-15 @
P P3 ° 10-12 //‘
P4 o 3510
K K.2 ° 10-12 9

P @d1 L4 Ly L3 @dz a z é% A6 F

NPTF js16 h9 h12 i BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1PAO

1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) ..Z0116...
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (a) ...Z0140...
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5(@) ...Z0380...
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,8() ...20120...
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23 (a) ...20340...
1" 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) ...2Z1000...
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37.8(a) ..Z1140...
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 43,8(a) ..Z1120...
2" 11,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) ...Z2000...

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 264)

132 Bestellbeispiel fiir A6 F BLANK 1/16”NPTF --> AZ01160062H1PAQ £ P40



\O\Vverenano NPTF

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

A6 FZ
BLANK

DIN 374 . a
o
:
EfEWJ =
Lo ‘
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
A6 FZ
ISO MG BLANK
P1 e 12-15
P
P7 ° 2-3
M M.1 ° 2-3
N.1-2 e 12-15
N N.5 e 10-12
N.6 e 6-8
P @d1 L4 L L3 @dz a z %g A6 FZ
NPTF js16 h9 h12 BLANK
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0062H1RAO
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15(@) ..Z20116...
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 5,5 5 8,5 (a) ...20180...
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) ...20140...
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5 (a) ...20380...
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8 (a) ...20120...
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23 (a) ...Z0340...
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) ...21000...

(a) = Kernloch zylindrisch (siehe Seite 264)

£ P40 Bestellbeispiel fur A6 FZ BLANK 1/16” NPTF --> AZ01160062H1RA0 133






P

SERIES

Hochleistungsmaschinengewindebohrer



\WVERGNANO

Gerade genutet / fur Grauguss

ll.
NS
Y

> & «
b @& &
b @& <
DIN 371 i .
<M10 S
- -
7 oL =
R
L3
L‘\
1
DIN 376 .
> M12 -g“
HE = =
Q |
LZ
L|
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
P43 BP43 P43 E BP43 E
IsO MG V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50
N.4 ® 40-50 e 40-50 ® 40-50 ® 40-50
N N.7 e 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50
N.9-10 e 4555 e 4555 e 4555 ® 4555
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a VA g%
s 16 h9 h12 4
[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 4 3,3
5 0,8 70 14 24,5 6 49 4 42
6 1 80 16 29 6 4,9 4 5
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6.8
10 1,5 100 20 36 10 8 4 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
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5
1 36 Bestellbeispiel fiir P43 V-MAXX M3 --> A000300435A1AV0

P43
V-MAXX

¥
(B

N
=

V-MAXX

A...0435ATAVO A...0435M1AVO A...0435A3AV0 A...0435M3AVO0
...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...
...00180...
...00200...

BP43
V-MAXX

(=)
o
>

(@}
—
N
w
=

\
N

NE:

BP43
V-MAXX

...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...
...00180...
...00200...

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

P43 E
V-MAXX

ONYNOX3,

...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...

BP43 E
V-MAXX

(=)
X
>

d EB

N
N

VE:

BP43 E
V-MAXX

...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...

€ pa



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@4

[mm]
M4

10
12
14
16
20

inm

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Grund- und Durchgangsgewinde

\WVERGNANO

Gerade genutet / fur Werkstoffe mit erhohter Festigkeit

A4

A
006

==

=T

1

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

me IR SR
P6 e 23 e 538
N.8 ° 3-5 e 3-10
P L1 |_2 |_3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
0,7 63 12 21 45 3,4
0,8 70 14 24,5 6 49
1 80 16 29 6 49
1,25 90 18 33 8 6,2
1,5 100 20 36 10 8
1,75 110 24 - 7
2 110 25 - 11 9
2 110 28 - 12 9
2,5 140 32 - 16 12

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

€ P4

N

[C2 BNV, BN, B, BN, BN, B C, B SN AN

7
%

ﬁ%

/

[mm]
3,4 (%)
4,3 (%)

P130
BLANK

P130
BLANK
A...1305A1AA0 A..

...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...
...00200...

P130
V-MAXX

P130
V-MAXX
.1305A1AV0

...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...
...00200...

Bestellbeispiel fiir P130 BLANK M4 --> A000401305A1AA0

M

137




\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

5/ 3 P15 P15 P15 6GX BP15
TiN TiH1 TiH1 TiH1

DIN 371 a
<M10
I ; ;
DIN 376 R
> M12 <
E—Iw: _
—— |
L| \
1 o
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX
so me RIS P Piseox eeis
P3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 m m m m
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 /'//'/A W /'7/ A /'/ﬂ
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P.6 e 3-10 e 810 e 3-10 e 8-10
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
" M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 e 638 e 638 e 68 e 68 RH RH RH RH
K K.2 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.2-3 e 30-40 e 30-40 e 30-40 e 30-40 /D 2 /D /D
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
@d, P Ly L2 L3 dy a z g P15 P15 P15 6GX BP15
js 16 h9 h12 : TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [  [mm] A..0154A2AD0 A...0154A2AH0 A...0154A2CHO A...0154M2AHO
M 1(*) 0,25 40 5,5 7.5 2,5 2,1 2 0,75 ...00010... ...00010...
1,2(*) 025 40 5,5 7,5 2,5 2,1 2 0,95 ..00012... ...00012...
14(*) 03 40 7 10 2,5 2,1 2 1,1 ...00014... ...00014...
1,6 0,35 40 8 1 2,5 2,1 2 1,25 ..00016... ...00016...
1,7 0,35 40 8 1 2,5 2,1 2 1,35 ..00017... ...00017...
1,8 0,35 40 8 1 2,5 2,1 2 1,45 ...00018... ...00018...
2 0,4 45 7 1 2.8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 42 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 25 - 1 9 4 12 ...00140... ...00140... ...00140... ...00140...
16 2 110 28 = 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160... ...00160...
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ...00180... ...00180...
20 2,5 140 32 = 16 12 4 17,5 ...00200... ...00200...
24 3 160 36 - 18 145 4 21 ...00240... ...00240...
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ...00270... ...00270...
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ...00300... ..00300...
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ..00330... ..00330...
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ...00360... ...00360...

(*) = Toleranz 5HX

138 Bestellbeispiel fir P15 TiN M1--> A000100154A2AD0 £ p41



\QVerenano - M

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt / fur VA-Stahle

NEW
Hmo
i ] H G-MAXX

Jot
£S
Y

DIN 371 - a
<M10 g
R e—
L <
L :
L H
DIN 376 .
> M12 s
< |
&I “m—JJ g -
L2
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG P150

G-MAXX

P P.7 ® 18-20 m
M M.1 ® 18-20 WVA

M.2 e 10-12
£
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %g P150
js 16 ho h12 ¥ G-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..1505A2AX0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030..
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ..00040..
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ..00050..
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ..00060..
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080..
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100..
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ..00120..
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ..00130..
16 2 110 28 - 12 9 B 14 ..00160..
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ..00180..
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200..

£ p4a2 Bestellbeispiel fur P150 G-MAXX M3--> A000301505A2AH0 139



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

ll.
NS
Y

P29 P29 P29 BP29
I=E BLANK TiN TiH1 TiH1
B
DIN 371 - a
<M10 ®
I \
e
DIN 376 .
> M12 <
Q
e —— ==
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX 6HX
50 MG P2 g i e
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 % ﬁc_(zé)
P4 e 1215 e 20-25 e 2025 e 2025 // 7
P PS5 e 8-10 e 1015 e 10415 e 10-15
P6 o 35 e 510 e 510 e 510 [ 2xD | [ 2xD |
P7 e 8-10 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7\!\? V/\_y 7@7 7!7
K K.2 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 ] __ i i
N.3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 RH RH RH RH
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N7 e 12-15 e 2025 e 2025 e 2025 & 2 2 =
. s.2 o 23 o 23 o 23
sS4 o 23 o 23 o 23 e 23
ad; P Ly L L3 dy a z g P29 P29 P29 BP29
js 16 ho h12 | BLANK TiN TiH1 TiH1
(mml  [mm]  [mm] [mm] (mml  [mm]  [mm] ]  [mm] A...0295A1AA0 A...0295A1ADO A...0295ATAHO A...0295M1AHO
M2 0.4 45 5 12 28 21 3 1,6 ...00020... ..00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6 15 28 21 3 2,05 ..00025... ..00025... ..00025...
3 05 56 5 18 35 27 3 25 ...00030... ..00030... ..00030...
4 0,7 63 7 21 4,5 34 3 33 ...00040... ..00040... ...00040...
5 0,8 70 9 25 6 49 3 4,2 ...00050... ..00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 1 30 6 49 3 5 ..00060... .00060... ..00060... ..00060...
8 1,25 90 12 35 8 62 3 6,8 ..00080... ..00080... ..00080... ..00080...
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 110 15 - 7 3102 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 18 ; 11 9 3 12 ..00140... ..00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 18 - 12 9 3 14 ..00160... ..00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 125 20 - 14 11 4 155 ..00180... ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 140 20 - 16 12 4 175 ..00200... ..00200... ...00200... ..00200...
24 3 160 25 - 18 145 4 21 ...00240... ..00240... ...00240...
27 3 160 25 - 20 16 4 24 ..00270... ..00270... ..00270...
30 35 180 29 ; 22 18 4 265 ..00300... ..00300... ..00300...
36 4 200 34 ; 28 2 4 ) ..00360... ..00360... ..00360...

140 Bestellbeispiel fiir P29 BLANK M2 --> A000200295A1AAQ £ p4a2



\QVerenano - M

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / Anschnittform E

IEE P29 E
33 s TiH1
DIN 371 =
<M10 ,/’7&
=]
| &
L g
L, =
DIN 376 .
> M12 o
Q
® |
L
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
P29 E
ISO MG T
P3 e 2530
P4 e 2025 m
P P5 e 10-15
P6 e 510 [ 2xD |
P7 e 10-15 ~ \W’/
K K.2 e 2530 ///" Z
N.3 e 2530 RH
N N.6 e 2530
N.7 e 20-25 /D
S.2 o 2-3
S
S4 e 23
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %g P29 E
js16 h9 h12 v TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0295A3AHO
M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030...
4 0,7 63 7 21 45 3,4 3 3,3 ...00040...
5 0,8 70 9 25 6 49 3 42 ...00050...
6 1 80 " 30 6 4.9 3 5 ...00060...
8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 ...00080...
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 ...00100...
12 1,75 110 15 - 3 10,2 ...00120...

£ p4a2 Bestellbeispiel fir P29 E BLANK M3 --> A000300295A3AH0 141



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

MEEE

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

mth'
2

DIN 371 - 2
<M10 ° ,
eSS
;J : - - :
L 5 5 5 35
DIN 376 .
> M12 g”
BT oS=S =1
— |
L1
|
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 7GX
so we Fo Mo emgex ek
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30 % C(2:3)
R P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 //
P.5 e 5-15 e 515 e 5-15 e 5-15
P7 ® 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 72/ 7N/
M M.2 o 57 o 57 o 57 o 57 ////! b ////! Z
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30
N N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 % %
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
S.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15
s S.3 e 10-15 ® 10-15 e 10-15 e 10-15
@d, P Ly L2 L3 dy a z g P70 P70 P70 6GX P70 7GX
js 16 h9 h12 : TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm] A..0704A1ADO A...0704A1AHO A...0704A1CHO A...0704A1DHO
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ..00020... ..00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ..00025... ..00025...
3 0,5 56 7 15 35 2,7 3 2,5 ..00030... ..00030... ..00030... ..00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 ..00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4.2 ..00050... ...00050... ..00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 ...00080... ..00080... ..00080... ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 ..00100... ..00100... ..00100... ..00100...
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...
14 2 110 20,5 - 1 9 4 12 ..00140... ..00140... ..00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ..00160... ..00160... ..00160...
18 2,5 125 25,5 - 14 1 4 15,5 ..00180... ..00180... ..00180...
20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 17,5 ..00200... ..00200... ..00200...
24 3 160 32 - 18 145 4 21 ..00240... ..00240...
27 3 160 32 - 20 16 5 24 ..00270... ..00270...
30 3,5 180 37 - 22 18 5 26,5 ..00300... ..00300...
33 3,5 180 37 - 25 20 5 29,5 ..00330... ..00330...
36 4 200 42 - 28 22 5 32 ..00360... ..00360...
42 45 200 45 - 32 24 5 37,5 ..00420... ..00420...

142 Bestellbeispiel fiir P70 TiN M2 --> A000200704A1ADO £ p43



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / innere Kuhlmittelbohrung

AA.
=
"'

BP70
33 TiH1
DIN 371
<M10
.
DIN 376 .
> M12 'g”
Q RN |
— |
L1
‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
ISO MG BP70
P2 e 2030 @
o P4 o 1525 m
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 I
M M.2 e 57 ////! Z
K K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 ® 10-15
S /
S.3 e 10-15 i
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %g BP70
js 16 h9 h12 4 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0704M1AHO
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 42 ...00050...
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 ...00100...
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ...00120...
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 ...00140...
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ...00160...
NEW 20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 17,5 ...00200...
NEW 24 3 160 32 - 18 145 4 21 ...00240...

£ p43 Bestellbeispiel fiir BP70 TiH1 M5 --> A000500704M1AHO 143
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45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

m > @
v > o
x

e

Y

P70 E

TiN

DIN 371 o a
<M10 s
| =
Lﬂ
‘
DIN 376 .
> M12 <
Q
BT oS=S =1
— |
L1
‘
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX
15O MG PZ% E P%(H)1E P70£ﬂGGX
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 E@
p P4 e 1525 e 1525 e 1525 '% m
P5 e 515 e 515 e 515
P7 ® 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 V1 7
M M.2 o 57 o 57 o 57 ////“ b ////! Z
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 RH RH
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 /D /D
S.1 e 10-15 e 10-15
s S.3 e 10-15 ® 10-15 e 10-15
@d, P Ly L2 L3 dy a z g P70 E P70 E
js 16 h9 h12 ; TiN TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M2 0.4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ...00020... ...00020...
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ...00025... ...00025...
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 14 33 8 6,2 4 6.8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 17 39 10 8 4 8,5 ...00100... ...00100...
12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 ...00120... ..00120...
14 2 110 20,5 11 9 5 12 ...00140... ..00140...
16 2 110 20,5 12 9 5 14 ...00160... ..00160...
20 2,5 140 25,5 16 12 5 17,5 ...00200... ...00200...
1 44 Bestellbeispiel fur P70 E M2 --> A000200704A3AD0

A...0704A3AD0 A...0704A3AHO A...0704A3CHO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde

P70 E
TiH1

P70 E 6GX
TiH1

6 ¢

\
A\

P70 E 6GX
TiH1

...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00140...
...00160...

€ p43



ISO

@4

[mm]
M4

10
12

= -
<L =

AV 23 &= Wil i
MEEEE
VERGNANO WERKSNORM a
-
Q
aw‘ %
— |
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
v P75
P3 ® 20-30
P4 e 1525
P5 e 515
p7 e 10-15
M.1 e 10-15
M.2 e 57
K.2 e 20-30
N.3 ® 2535
N.6 ® 2535
S.1 e 10-15
S.3 e 10-15
P L1 |_2 |_3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
0,7 112 9 2,8 2,1
0,8 125 10 3,5 2,7
1 125 12 45 3,4
1,25 140 15 6 49
1,5 160 17,5 7 5,5
1,75 180 18 9 7
2 220 20,5 12 9
2,5 280 24,5 16 12

20

€ P44

Bestellbeispiel fur P76 L TiH1 M4 --> A000400763L1AHO

N

A D W W W WW W

17

/

[mm]

3.3
4,2
5
6,8
8,5
10,2
14
17,5

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

P76 L
TiH1

(<))
o
>

ef i

N
N

E:

P76 L
TiH1

A...0763L1AHO
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00160...
...00200...

\WVERGNANO

M

145



M  ‘YVerenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / fur VA-Stahle

NEW
E P170
G-MAXX
DIN 371 . a
<M10 o
o “!'1 “115, 3 i
T A
L, !
L, g
L, =
DIN 376 ,
> M12 < %
] |
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
P170
1SO MG o Ak
P P7 e 15-20

M.1 e 15-20
M.2 e 38-10

e

N
AN

N

E:

@d1 P L4 Ly L3 @dz a z g% P170
js 16 ho h12 v G-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..1704A1AX0
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ..00030..
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ..00040..
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ..00050..
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ..00060..
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ..00080..
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ..00100..
12 1,75 110 24 7 3 10,2 ..00120..
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ..00130..
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ..00160..
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ..00180..
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ..00200..

146 Bestellbeispiel fur P170 G-MAXX M3 --> A000301705A2AH0 £ pas4



\QVerenano - M

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

N NEW NEW NEW NEW
”)))))" pelled P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
b & @ T
))))))‘;.‘ 33 TiN RED-MAXX  RED-MAXX  RED-MAXX
DIN 2174 (371)
<M10
I
Q
DIN 2174 (376) .
> M12 v
- )
gl == =
LZ
== ] |
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 7GX
1SO MG P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
TiN RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX
P1-2 e 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 @ ﬂc_(zri) C(2:3)
P3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540 “ Y %
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 3035
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | ER [ 3xD | [ 3xD |
- _ _ K VI U T Z 4 VI VT 7,
p7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 zjgmp gzy ﬁ‘m% 2%@
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 |~ @7 @7z L]
N.1-2 e 40-45 e 40-45 e 4045 e 40-45 RH RH RH RH
N N3 ® 3540 e 3540 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 = 2 = =
s s.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@d, P Ly L L3 ad; a Z g(xg P900 N P900 N P900 N 6GX P900 N 7GX
s 16 ho hi2 “ TiN RED-MAXX  RED-MAXX  RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] (mml  [mm] [mm] [  [mm] A..9008G1ADO A...9008G1ARO A...9008G1CRO A...9008G1DRO
M 2 0,4 45 4 11 2,8 21 3 1,85 .00020.. ..00020.. .00020..
2,5 0,45 50 4,5 14 2.8 21 4 2.3 ..00025.. ..00025..
3 0,5 56 5 17 35 27 4 2,8 .00030.. ..00030.. .00030.. ..00030..
3,5 06 56 6 19 4 3 4 325 ..00035.. ..00035..
4 07 63 7 21 4,5 34 5 3.7 ..00040.. ..00040.. .00040.. ..00040..
5 08 70 8 25 6 49 5 465 .00050.. .00050.. .00050.. .00050..
6 1 80 10 29 6 49 5 56 .00060.. .00060.. .00060.. .00060..
7 1 80 10 29 7 55 5 6.6 ..00070.. ..00070..
8 1,25 90 13 35 8 62 5 745 ..00080.. ..00080.. ..00080.. ..00080..
10 1,5 100 15 39 10 8 6 935 .00100.. ..00100.. .00100.. ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 .00120.. .00120.. .00120.. .00120..
14 2 110 20 - 1 9 8 13,1 .00140.. .00140..
16 2 110 20 - 12 9 8 151 .00160.. .00160.. .00160..
20 25 140 25 - 16 12 8 189 ..00200.. ..00200.. ..00200..

£ P44 Bestellbeispiel fiir P900 N TiN M2 --> A000209008G1ADO 147



M  ‘YVerenano

((ee=——

))},‘
)B>

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

> M12

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

16 2
20 2,5
148

P900 NE
TiN

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

js16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
140

P900 NE
RED-MAXX
40-45
e 3540
e 30-35
e 1520
e 1520
e 15-20
e 40-45
e 3540
e 40-45
e 10-15
L L3
[mm] [mm]
4 11
4,5 14
5 17
6 19
7 21
8 25
10 29
13 35
15 39
18
20
25

Bestellbeispiel fir P900 NE TiN M2 --> A000209008G3ADO0

P900 NE 6GX
RED-MAXX

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

ad;
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
4
45
6
6
8
10
9
12
16

a
h12

[mm]

2,1
2,1
2,7
3
3.4
4,9
4,9
6,2

[-

0 0 0 ot Ul DD W

7
/

ey

[mm]
1,85
2.3
2.8
3,25
3,7
4,65
5,6
7,45
9,35
11,25
15,1
18,9

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grundlochgewinde
Mit Schmiernuten / Anschnittform E

NEW

P900 NE
TiN

ONYNOY3,

(=)
-
>

5

E

%

&
- Q‘X
\

=

y
y
y

NEW

P900 NE P900 NE 6GX

RED-MAXX

ONYNOY3,

(=)
o
>

) ¢

o ¢

AW
=
N
=

= '
T
A\

NEW

RED-MAXX

ONYNOY3,

AW
E
A\
\\

A f
\{

P900 NE 6GX
RED-MAXX

..00030..

..00040..
..00050..
..00060..
..00080..
..00100..
..00120..
..00160..

P900 NE P900 NE
TiN RED-MAXX
A..9008G3ADO A..9008G3ARO A..9008G3CRO
.00020.. .00020..
.00025.. .00025..
.00030.. .00030..
.00035.. .00035..
.00040.. .00040..
.00050.. ..00050..
.00060.. .00060..
.00080.. ..00080..
.00100.. .00100..
.00120.. .00120..
.00160.. .00160..
.00200.. .00200..

..00200..

€ P45



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kihimittelbohrung

e NEW NEW NEW
D> ':!@' BP90OONR BP900 NRE BP900 N
’)))))g 22 RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

I
A

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

o
-
>
o
-
>
o
-
>

BP90ONR BP900 NRE BP900 N
150 MG RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX

P1-2 e 40-45 e 40-45 ® 4045 @ M
P3 ® 3540 e 3540 e 3540 “ W 7.
P P4 e 30-35 e 3035 e 3035
P5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 e 1520 Ml 7/ M
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 @4‘@5 %//! 4 ////! Z
N.1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 RH RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40 e 3540
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 e 4045 /D /D /D
3 S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
ady P Ly L L3 @d ~a z gy BPIOONR BP900NRE BP90ON
js16 h9 h12 : RED-MAXX RED-MAXX RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] A..9008R1TARO A...9008R3AR0O A...9008Q1AR0O
M5 0,8 70 8 25 6 4,9 5 4,65 ..00050.. ..00050.. ..00050..
6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 ..00060.. ..00060.. ..00060..
8 1,25 90 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080.. ..00080.. ..00080..
10 1,5 100 15 36 10 8 6 9,35 ..00100.. ..00100.. ..00100..
12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,25 .00120.. ..00120.. ..00120..
16 2 110 20 - 12 9 8 15,1 ..00160.. ..00160.. ..00160..
20 2,5 140 25 = 16 12 8 18,9 ..00200.. ..00200.. ..00200..
24 3 160 30 - 18 145 8 22,7 ..00240..
27 3 160 30 = 20 16 8 25,7 ..00270..
30 3,5 180 35 - 22 18 8 2845 ..00300..

£ P45 Bestellbeispiel fir BP900 N R RED-MAXX M5 --> AO00509008R 1AR0 149



M  ‘YVerenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

»"a m =z P300 N LH

)))» > = < RED-MAXX

Y

DIN 2174 (371)
<M10

ONYNOY3,

DIN 2174 (376)

> M12 <
- )
gl == =
LZ
L1
1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
P900 N LH
IS0 MG RED-MAXX
P1-2 e 40-45 :
P3 e 3540 //
P P4 e 30-35
PS5 e 1520 [ 3xD |
P7 e 1520 2%“?
M M.1 e 1520 -/
N.1-2 ® 40-45 LH
N N.3 e 3540
N.5-6 e 40-45 <-_>\
3 s3 e 10-15
ad; P Ly L L3 @d a z gm P900NLH
js 16 h9 h12 g RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]  A...900851ARO
M2 0,4 45 4 11 2,8 2,1 3 1,85 ..00020..
3 0,5 56 5 17 3,5 2,7 4 2,8 ..00030..
4 0,7 63 7 21 45 3,4 5 3,7 ..00040..
5 0,8 70 8 25 6 4,9 5 4,65 ..00050..
6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 ..00060..
8 1,25 90 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080..
10 1,5 100 15 39 10 8 6 9,35 ..00100..
12 1,75 110 18 9 7 8 11,25 ..00120..
16 2 110 20 12 9 8 15,1 ..00160..
150 Bestellbeispiel fir P900 N LH RED-MAXX M2 --> A00020900851ARO £ p4s



\WVERGNANO

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

NEW
))))‘» ':!55' P900 N L
)));» 22 RED-MAXX

VERGNANO WERKSNORM

Y

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
5o me  FEONT
P3 o 3540 “
P P.4 e 30-35
P5 e 1520 [ 3xD |
p7 e 1520 / ?W?
M M.1 e 1520 |~
N.1-2 ® 40-45
N N.3 e 35-40 RH
N.5-6 e 40-45 /D
S S.3 e 10-15
ad; P Ly L L3 @dy a z g PIOONL
js16 h9 h12 : RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]  A...9008LTARO
M3 0,5 112 5 17 3,5 2,7 4 2.8 ..00030..
4 07 126 7 21 45 3,4 5 3,7 ..00040..
5 0,8 140 8 25 6 4.9 5 4,65 ..00050..
6 1 160 10 29 6 4.9 5 5,6 ..00060..
8 1,25 180 13 35 8 6,2 5 7,45 ..00080..
10 1,5 200 15 39 10 8 6 9,35 ..00100..
12 1,75 220 18 - 9 7 8 11,25 ..00120..
16 2 220 20 - 12 9 8 15,1 ..00160..

£ P46 Bestellbeispiel fur P900 N L RED-MAXX M3 --> A000309008L1ARO 151



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Gerade genutet / fur Grauguss

aés P45 BP45 P45 E BP45 E
> S V-MAXX V-MAXX V-MAXX

DIN 374 a

od,
|
= %
i
od,

T
=
e
e | >
=
>

ONVNONS!

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX 6HX 6HX 6HX
so MG BB B Tk e
K K.1 e 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50 ‘ @ @ .
N.4 e 40-50 e 40-50 e 4050 e 40-50 // m W %
N N.7 e 40-50 e 40-50 e 40-50 e 40-50
N9-10 ® 4555 e 4555 e 4555 e 4555 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
Wi 0T v W
./
RH RH RH RH
ad; P Ly L L3 dy a z g P45 BP45 P45 E BP45 E
js16 ho h12 | V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ] [mm] A..0455ATAVO A..0455M1AVO A..0455A3AVO A...0455M3AVO
M8 1 90 16 - 6 49 4 7 ..08100... ..08100... ..08100... ..08100...
10 1 90 18 - 7 55 4 9 ..10100... ..10100... ...10100... ..10100...
10 1,25 100 18 2 7 55 4 88 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 108 .12125... .12125... .12125... .12125...
12 1,5 100 22 - 9 7 4 105 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,25 100 22 - 1 9 4 128 ..14125... . 14125...
14 1,5 100 22 - 1 9 4 125 ..14150... ..14150... ..14150... ..14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 185 ..20150... ..20150...

152 Bestellbeispiel fiir P45 V-MAXX M8x1 --> A081000455A1AV0 £ P46



\W\Verenano  MF

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

¥ P17 P17 P17 6GX BP17
33 TiN TiH1 TiH1 TiH1
DIN 374 a

ONYNONIAD
ONYNONIA R

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX
so ws RY Ry e ey
P3 ® 25-35 e 25-35 e 25-35 ® 25-35 m m m %
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 W W VA /}'Z
P P5 ® 10-20 e 10-20 e 10-20 ® 10-20
P.6 e 38-10 e 3-10 e 38-10 e 38-10
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 e 6-8 ® 6-8 ® 6-8 ® 6-8
K K.2 ® 25-35 e 25-35 ® 25-35 ® 25-35 RH RH RH
N N.2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 /D /D /D
N.6 ® 25-35 e 25-35 e 25-35 ® 25-35
ady P Ly L L3 @dy a z gy P17 P17 P17 6GX BP17
js16 h9 h12 A TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0174A2AD0 A...0174A2AHO A...0174A2CHO A...0174M2AHO
M8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ...08100... ...08100... ...08100... ...08100...
10 1 90 18 - 7 5,5 3 9 ...10100... ...10100... ...10100... ...10100...
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ...10125... ..10125...
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ...12100... ...12100... ...12100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 ..12125.. .. 12125, ..12125... . 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 ...12150... ...12150... ...12150... ...12150...
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 ...14150... ...14150... ...14150... ...14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ...16150... ...16150... ...16150... ...16150...
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ...18150... ...18150... ...18150... ...18150...
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ...20150... ...20150... ...20150... ...20150...

=€ P.46 Bestellbeispiel fur P17 TiN M8x1 --> A081000174A2AD0 1 53



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale

aés P30 P30 P30 BP30
33 BLANK TiN TiH1 TiH1

DIN 374 )

od,
|
0
J_ |
o~
s
d2
N i
ONVNON,
$ ;{«ﬁ%}g: :
ONYNONT, M

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX 6HX
0 MG P30 o i i
P3 e 15-18 e 2530 e 2530 e 2530 - @ ‘ @
P4 e 1215 e 20-25 e 2025 e 2025 // m /A m
P P5 e 810 e 10-15 e 10-15 e 10-15
E? . 83 1-2 . 150_ 1105 . 150_ 1105 . 150_1105 VAV ZN/ VAV VAV
) [ ) - [ ) - [ ] - [ ] -
K K.2 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 ///" b ///"é ///" b ///" Z
N.3 o 15-18 e 2530 e 2530 e 2530 RH RH RH RH
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N.7 e 12-15 e 2025 e 20-25 e 20-25 & 2 o =
s 2 e 23 e 23 e 23 ’
S.4 e 23 e 23 e 23 e 23 %
il
@d, P Ly L Ls @d; a z  im P30 P30 P30 BP30
js 16 h9 h12 i BLANK TiN TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm] A..0305ATAAO0 A..0305ATADO A...0305A1AHO A...0305M1AHO
M8 1 90 10 - 6 49 3 7 ..08100... ...08100... ...08100...
10 1 90 1 - 7 5,5 3 9 ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 12 - 7 5,5 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1,25 100 14 - 9 7 3 10,8 12125, 12125 12125, 12125,
12 1,5 100 15 = 9 7 3 10,5 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 16 - 11 9 3 12,5 .14150... . 14150... .. 14150... ..14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 3 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 18 - 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1,5 125 18 = 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...

154 Bestellbeispiel fiir P30 BLANK M8x1 --> A081000305A1AAQ £ P46



\W\Verenano  MF

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / Anschnittform E

/ NEW
HEE P30 E
22 TiH1

DIN 374 . R
el
Q
o || A 3|
SIE % | =
L ‘
L 3
5
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
P30 E
ISO MG T
P3 e 25-30
P4 ® 20-25 m
P P5 ® 10-15
P6 e 510 [ 2xD |
P7 e 10-15 ZN/
K K2 e 2530 %// _
N.3 ® 25-30
N N.6 ® 2530 RH
N.7 ® 20-25 /D
S.2 e 23
S
S4 e 23
@d1 P ‘|_1 Ly L3 @dz a z %g P30 E
js16 h9 h12 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0305A3AHO
M8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 ...08100...
10 1 90 1 7 5,5 3 9 ...10100...
10 1,25 100 12 7 5,5 3 8,8 ...10125...
12 1,25 100 14 - 9 7 3 10,8 ..12125...
12 1,5 100 15 9 7 3 10,5 ...12150...
14 1,5 100 16 - 11 9 3 12,5 ...14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 3 14,5 ...16150...

£ p47 Bestellbeispiel fur P30 E TiH1 M8x1 --> A081000305A3AH0 155



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

mEEr

DIN 374 i .
HEUNSSS s ——
L 3
L

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P71 P71 P71 6GX BP71
TiN TiH1 TiH1 TiH1

mnn'
2

¢

ONYNOUS,

ONYNOYIA N

6HX 6HX 6HX
so ws P P emeex e
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30 @
R P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 m
P.5 e 5-15 ® 5-15 e 5-15 e 5-15
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD |
" M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 ?
M.2 o 57 o 57 o 57 o 57
K K.2 e 20-30 e 20-30 e 20-30 e 20-30
N N3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
S e 10-15 e 10-15 e 10-15
s S.3 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15 e 10-15
@d, P Ly L2 L3 dy a z g P71 P71 P71 6GX BP71
js 16 h9 h12 i TiN TiH1 TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mml  [mm] [ [mm] A..0714A1ADO A..0714A1AHO A...0714A1CHO A...0714M1AHO
M8 1 90 12 = 6 4,9 3 7 ..08100... ..08100... ..08100... ...08100...
10 1 90 12 - 7 55 3 9 ..10100... ..10100... ..10100... ..10100...
10 1,25 100 14 5 7 55 3 8,8 ..10125... ..10125... ..10125... ..10125...
12 1 100 14 - 9 7 4 11 ..12100... ..12100... ..12100...
12 1,25 100 14 = 9 7 4 10,8 ..12125... ..12125... 12125, 12125,
12 1,5 100 15 - 9 7 4 10,5 ..12150... ..12150... ..12150... ..12150...
14 1,5 100 16 - 11 9 4 12,5 ..14150... ..14150... ..14150... ..14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150... ..16150...
18 1,5 110 18 - 14 11 4 16,5 ..18150... ..18150... ..18150... ..18150...
20 1,5 125 18 - 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150... ..20150... ..20150...
22 1,5 125 19 5 18 145 4 205 ..22150...
24 1,5 140 19 - 18 145 4 225 ..24150...
27 1,5 140 21 = 20 16 5 255 ..27150...
30 1,5 150 22 - 22 18 5 285 ..30150...

1 56 Bestellbeispiel fir P71 TiN M8x1 --> A081000714A1ADO :€ pP.47



\W\Verenano  MF

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

, P71E
- EE

DIN 374 ,

AA.
S
"'

Lr“—d‘w
i

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX
ISO MG PT1E
P3 e 20-30
p P4 e 15-25 m
P5 e 5-15
P7 e 10-15 ‘m:.
M.1 e 10-15 V/ﬁf
M M.2 o 57 .
K K.2 e 20-30 RH
N.3 ® 25-35
N N.6 ® 25-35 /D
S ® 10-15
s S.3 ® 10-15
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %g P71 E
js 16 h9 h12 ¢ TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0714A3AHO
M8 1 90 12 - 6 4,9 4 7 ...08100...
10 1 90 12 7 5,5 4 9 ...10100...
10 1,25 100 14 7 5,5 4 8,8 ...10125...
12 1 100 14 - 9 7 4 11 ...12100...
12 1,25 100 14 9 7 4 10,8 ..12125...
12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 ...12150...
14 1,5 100 16 - 11 9 5 12,5 ...14150...
16 1,5 100 16 - 12 9 5 14,5 ...16150...

£ p47 Bestellbeispiel fur P71 E TiH1 M8x1 --> A081000714A3AHO 157



MF ‘©Verenano

Mit Schmiernuten

> H

DIN 2174 (371)

< M10x1 =
EE% i

DIN 2174 (376)

> M12x1 <
] = i
e
L1 1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
iso M6 PN O Pt
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
P3 ® 35-40 e 3540 e 35-40
P P4 e 30-35 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520
P7 e 1520 e 1520 e 1520
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520
N.1-2 e 40-45 ® 40-45 e 40-45
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45
S S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a
s 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
M4 0,5 63 7 21 4,5 3,4
5 0,5 70 8 25 6 4,9
6 0,75 80 10 29 6 49
8 1 90 13 35 8 6,2
10 1 90 13 39 10 8
12 1 100 13 9 7
12 1,25 100 13 9 7
12 1,5 100 15 9 7
14 1,5 100 15 11 9
16 1,5 100 15 12 9
18 1,5 110 15 14 11
20 1,5 125 15 16 12
158

N

[-

0 0 00 00 0 0 0 O U1 U1 U1 U

[mm]
3,8
48
5,65
7,55
9,55
11,55
11,4
11,3
13,3
15,3
17,3
19,3

NEW

P901 N
TiN

ONYNOY3,

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde

NEW
P901 N

RED-MAXX

ONYNOY3,

NEW

P901 N 6GX

RED-MAXX

ONYNOY3,

P901 N P901 N P901 N 6GX
TiN RED-MAXX  RED-MAXX

A..9018G1ADO A...9018GTARO A...9018G1CRO
...04050. . ...04050. .. ...04050...
...05050... ...05050. . ...05050...
..06075... _..06075. . ..06075...
...08100... ...08100... ...08100...
...10100... ...10100... ...10100...
...12100... ...12100... ...12100...
12125, 12125, 12125,
..12150... ..12150... ..12150...
14150, 14150, . 14150
16150 ..16150... ..16150...
..18150... ..18150. . ..18150...
..20150... ..20150... ..20150...

Bestellbeispiel fir P901 N TiN M4x0,5 --> A040509018G1ADO

£ p48



\W\Verenano  MF

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grundlochgewinde
Mit Schmiernuten / Anschnittform E

P NEW NEW
2> £z =3 P901NE  P901 NE
> 3 TiN RED-MAXX

DIN 2174 (371)
< M10x1

ONYNOY3,
ONYNOY3,

DIN 2174 (376)
> M12x1

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

o
-
>
o
-
>

P901NE  P901 NE
IS0 MG TiN RED-MAXX

P1-2 e 40-45 °
P3 e 3540 e 3540 m W
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 ® 1520 [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 1520 e 1520 721/ 0/
M M.1 e 1520 e 1520 ////! Z ////'I! Z
N.1-2 e 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40
N.5-6 ® 40-45 e 40-45 /D /D
S S.3 e 10-15 e 10-15
ady P Ly L L3 @d a z gy  P901NE  P901NE
js 16 h9 h12 : TiN RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9018G3ADO A...9018G3AR0
M8 1 90 13 35 8 6,2 5 7,55 ...08100... ...08100...
10 1 90 13 39 10 8 6 9,55 ...10100... ...10100...
12 1 100 13 - 9 7 8 11,55  ..12100... ...12100...
12 1,25 100 13 - 9 7 8 11,45  ..12125.. 12125,
12 1,5 100 15 - 9 7 8 11,3 ...12150... ...12150...
14 1,5 100 15 - 1 9 8 13,3 ...14150... ...14150...
16 1,5 100 15 - 12 9 8 15,3 ...16150... ...16150...

£ p4s Bestellbeispiel fur P901 NE TiN M8x1 --> A081009018G3AD0 159



MF ‘©Verenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kihimittelbohrung

= @ =z 8P301 N R

)))» > = < RED-MAXX

Y

DIN 2174 (371)
< M10x1

od,

DIN 2174 (376)
> M12x1

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

(=)
-
>

15O MG BP901 N R

RED-MAXX
P1-2 ® 40-45 @
P3 e 3540 //‘
P P4 e 30-35
PS5 e 1520 [ 3xD |
P7 e 1520 2%\"?
M M.1 e 1520 -/
N.1-2 e 40-45
N N.3 e 3540 RH
N.5-6 e 40-45 /D
3 S.3 e 10-15
@d, P Ly L2 L3 @d a z pgp BPIOTNR
js 16 h9 h12 : RED-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A..9018RTARO
M5 0,5 70 8 25 6 49 5 48 ...05050...
6 0,75 80 10 29 6 4.9 5 5,65 ...06075...
8 1 20 13 35 8 6,2 5 7,55 ...08100...
10 1 20 13 39 10 8 6 9,55 ...10100...
12 1 100 13 9 7 8 11,55 ...12100...
12 1,25 100 13 - 9 7 8 1145 12125,
12 1,5 100 15 9 7 8 11,3 ...12150...
14 1,5 100 15 - 1 9 8 13,3 ...14150...
16 1,5 100 15 - 12 9 8 15,3 ...16150...

160 Bestellbeispiel fiir BP901 N R RED-MAXX M5x0,5 --> A050509018R1AR0 £ p4s



\WVerenano |JNC

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / Anschnittform E

ASME B1.1

N — NEW NEW
>— o9 P903NE  P903 NE
i)))));-»- 3 TiN RED-MAXX
DIN 2184-1 " a
<@ 3/8" s
L2 € €
L H i
L, : :
DIN 2184-1 .
> Q@ 7/16" <

=
-
2

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P9O3NE  P903 NE
IS0 MG TiN RED-MAXX

P1-2 e 40-45 °

P3 e 3540 e 3540 m WA
P P4 e 30-35 e 30-35

P5 e 1520 e 15-20 m m

p7 e 1520 e 1520 YN YW
M M.1 e 1520 e 1520 ///;I! % ///;I! b

N.1-2 ® 40-45 e 40-45 - =
N N.3 e 3540 e 3540

N56 e 40-45 e 40-45 " &9
S S.3 e 10-15 e 10-15

P@d L L l3 @d a z g PY90O3NE  P903 NE

UNC js 16 h9 h12 ’ TiN RED-MAXX
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9038G3ADO0 A...9038G3AR0

Nr.8 32 4,166 63 8 22 45 34 5 3,80 ...H0832... ...H0832...
Nr.10 24 4,826 70 11 26 6 49 5 435 ...H1024... ...H1024...
Nr.12 24 5486 80 11 29 6 49 5 500 LH1224... .H1224. .
1/4" 20 6,35 80 13 32 7 55 5 5,80 ...HA140... ...HA140...
5/16" 18 7,938 90 14 35 8 62 5 730 ...HB516... ...HB516...
3/8" 16 9,525 100 16 39 10 8 6 8,80 ...HC380... ...HC380...
7/16" 14 11,113 100 19 - 8 6,2 7 10,30 ...HD716... ...HD716...
12" 13 12,7 110 20 - 9 7 8 11,80  ...HE120... ...HE120...
5/8" 11 15875 110 23 - 12 8 14,85  ..HG580... ...HG580...
3/4" 10 19,05 125 26 - 14 1 8 17,90  ..HH340... ...HH340...

=€ P.49 Bestellbeispiel fir P903 NE TiN Nr.8-32 UNC --> AH08329038G3AD0 1 61



UNF ‘YVerenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / Anschnittform E

ASME B1.1

— NEW NEW
== ar P04 NE  P904 NE
> 3 TiN RED-MAXX

DIN 2184-1 =
<@ 3/8" N
L, ‘
L g :
DIN 2184-1 .
>Q@7/16" g“

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

PO04NE  P904 NE
Iso MG TiN RED-MAXX

40-45 152

P1-2 e 40-45 .
P3 e 3540 e 3540 l% m
P P4 e 30-35 e 30-35
P5 ® 1520 e 1520 m m
P7 e 1520 e 15-20 7 'ﬁV 7 ﬁV
M M.1 e 15-20 e 1520 ///;' 7 ///;' b
N.1-2 o 40-45 ® 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 e 40-45 e 40-45 /D /D
3 53 e 10-15 e 10-15

P@d Ly L lz @d, a z gm PY90ANE  P904 NE
UNF js 16 h9 h12 i TiN RED-MAXX
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9038G3AD0O A...9038G3AR0

Nr.8 36 4,166 63 7 22 4,5 3,4 5 3,85 ...N0836... ...N0836...
Nr.10 32 4,826 70 8 26 6 4,9 5 4,45 ...N1032... ...N1032...
Nr.12 28 5,486 80 9 30 6 4,9 5 5,1 ...N1228... ...N1228...
1/4" 28 6,35 80 9 32 7 5,5 5 5,95 ...NA140... ...NA140...
5/16" 24 7,938 90 11 35 8 6,2 5 7,45 ...NB516... ...NB516...
3/8" 24 9,525 90 11 39 10 8 6 9,05 ...NC380... ...NC380...
7/16" 20 11,113 100 13 8 6,2 7 10,55 ...ND716... ...ND716...
1/2" 20 12,7 100 13 - 9 7 8 12,15 ...NE120... ...NE120...
5/8" 18 15,875 100 14 - 12 9 8 I5%5 ...NG580... ...NG580...
3/4" 16 19,05 110 16 - 14 11 8 18,35 ...NH340... ...NH340...

162 Bestellbeispiel fiir P904 NE TiN Nr.8-36 UNF --> AN08369038G3AD0 £ Pp49



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

3 % 3 P18 P18
33 TiN TiH1

DIN 5156 i .
el
Q
- W—:&_ﬁ
@IW‘ )
LZ ‘ L
L, S
1 g
>
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
P18 P18
ISO MG TiN TiH1
P3 e 2535 e 2535 m m
NV %
P4 e 2030 e 2030 /VA /'/A
P P5 e 10-20 e 10-20
P6 e 3-10 e 310
p7 e 10-20 e 10-20
iy M.1 e 10-20 e 10-20
M.2 e 638 e 68 RH RH
K K.2 e 2535 e 2535
N N.2-3 e 30-40 e 30-40
N.6 e 2535 e 2535
P @dy L L L3 @d, a z g P18 P18
G js 16 h9 h12 TiN TiH1
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0185A2LDO A...0185A2LHO
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8 ...GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ...GB140... ..GB140...
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 ...GC380... ...GC380...
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 24,5 ...GF340... ...GF340...
1” 11 33,249 160 30 - 25 20 5 30,75 ...GH100... ...GH100...

£ p49 Bestellbeispiel fiir P18 TiN G1/8” --> AGA1800185A2LD0 163



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

NEW
” s /E P59 P59 BP59
, S TiN TiH1 TiH1

DIN 5156 . R
e
Q
o ——1 |
) NSNS |
5 5 5
L : 3
1 5 5
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min ISO ISO I1SO
P59 P59 BP59
ISO MG TiN TiH1 TiH1
P3 e 20-30 e 20-30 e 20-30 @
R P4 e 1525 e 1525 e 1525 // w /A
P5 e 515 e 515 o 515
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7 'ﬁV 7 ﬁV zZ 'ﬁV
M M.2 e 57 e 57 e 57 ////:v' W ////:' b %//}' 2
K K.2 ® 20-30 ® 20-30 ® 20-30 RH RH RH
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 2 2 =
. S e 10-15 e 10-15 )
M
53 e 10-15 e 10-15 e 10-15 %ﬁ
1
P @d Ly L L3 @d a z gpy P59 P59 BP59
G js16 h9 h12 i TiN TiH1 TiH1
[Gg/1"] [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mm] [-] [mm] A...0594A1LDO A...0594ATLHO A..0594M1LHO
1/8" 28 9,728 90 13 = 7 55 3 8,8 ..GA180... ...GA180... ..GA180...
1/4" 19 13,157 100 16 - 1 9 4 118 ...GB140... ..GB140... ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 16,5 = 12 9 4 1525  ..GC380... ...GC380... ...GC380...
12" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 ..GD120... ..GD120... ..GD120...
5/8" 14 22911 125 205 - 18 145 5 21 ...GE580... ...GE580... ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 215 - 20 16 5 245 ..GF340... ...GF340... ..GF340...
1” 11 33,249 160 255 - 25 200 5 30,75  ..GH100.. ..GH100...

164 Bestellbeispiel fiir P59 TiN G1/8” --> AGA1800594A1LD0 £ Pp49



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
45° Rechtsspirale / Gewindeabschragung / Anschnittform E

/ P59 E
MEEE

AA.
S
"'

DIN 5156 R s
S —
T aRSS=s =
L
‘ 3
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
ISO MG PS9E
P3 e 20-30
p P4 e 1525 m
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 T
M M.2 e 57 ////! Z
K K.2 e 20-30 RH
N.3 ® 25-35
N N.6 ® 25-35 /D
S ® 10-15
s S.3 ® 10-15
P @d1 L4 L L3 @dz a z g% P59 E
G s 16 h9 h12 v TiH1
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0594A3LHO
1/8" 28 9,728 90 13 - 7 5,5 3 8,8 ...GA180...
1/4" 19 13,157 100 16 - 11 9 4 11,8 ...GB140...
3/8" 19 16,662 100 16,5 - 12 9 4 15,25 ...GC380...
1/2" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 ...GD120...
5/8" 14 22,911 125 20,5 - 18 14,5 5 21 ...GE580...
3/4" 14 26,441 140 21,5 - 20 16 5 24,5 ...GF340...

=€ P.50 Bestellbeispiel fur P59 E TiH1 G1/8" --> AGA1800594A3LHO 1 65



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

- NEW NEW
> a2 P902N  P902 N
> 33 TiN RED-MAXX

od,

I

DIN 2189 N
* |-
L, ] §

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

P902 N P902 N

IsO MG TiN RED-MAXX

P12 e 40-45 e 40-45 -

P3 e 3540 e 3540 //‘
P P4 e 3035 e 3035

PS5 o 1520 e 1520 [ 3xD |

P7 ® 1520 e 1520 ml mil

% %

M M.1 e 1520 e 1520 —44;" -44}'2

N.1-2 ® 4045  ® 40-45 o o
N N.3 e 3540 e 3540

N.5-6 e 40-45 e 40-45 T &
s s.3 e 10-15 e 10-15

P @d L L L3 @ a z gy P902 N P902 N

)

G js 16 h9 h12 TiN RED-MAXX
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...9028G1ADO A...9028G1ARO

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180... ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 12,5 ...GB140... ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380... ...GC380...

1/2" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120... ...GD120...

3/4" 14 26,441 140 23 - 20 16 8 25,5 ...GF340... ...GF340...

166 Bestellbeispiel fur P902 N TiN G1/8” --> AGA1809028G1ADO £ P50



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grundlochgewinde
Mit Schmiernuten / Anschnittform E

P NEW NEW
> o P902NE  P902 NE
> 33 TiN RED-MAXX

DIN 2189

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG P902 NE P902 NE

B
| B

TiN RED-MAXX
P1-2 o 40-45 e 40-45 E@
P3 e 35-40 e 35-40 lw
P P4 e 30-35 e 3035
P5 e 1520 e 1520 [ 3xD |
P7 e 1520 ® 1520 2l 2
M M.1 e 1520 e 15-20 ///;' Z ///;' b
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 RH o
N N.3 e 35-40 e 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 = =
S s3 e 10-15 e 10-15

P@d L L l3 @d a z g PY902NE  P902 NE

G js 16 h9 h12 ’ TiN RED-MAXX
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9028G3ADO A...9028G3AR0

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 55 6 925 ...GA180... ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 125 ...GB140... ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380... ...GC380...

12" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120... ...GD120...

£ P50 Bestellbeispiel fur P902 NE TiN G1/8” --> AGA1809028G3AD0 167



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kihimittelbohrung

— NEW
== =z BP902 NR
> S RED-MAXX

DIN 2189

od,
|
Ikl ed,
it
o

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

15O MG BP902 NR

RED-MAXX
P12 o 40-45 @
P3 e 3540 //‘
P P4 e 3035
PS5 o 1520 [ 3xD |
P7 ® 1520 M
M M.1 e 1520 4“/!2
N.1-2 e 40-45
N N.3 e 3540 RH
N.5-6 o 40-45
s s.3 e 10-15

b=

P @dp L L L3 @d a 'z gm BP902NR

G js 16 h9 h12 ! RED-MAXX
[Gg/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A..9028R1ARO

1/8" 28 9,728 90 12 - 7 5,5 6 9,25 ...GA180...

1/4" 19 13,157 100 17 - 11 9 8 12,5 ...GB140...

3/8" 19 16,662 100 17 - 12 9 8 16 ...GC380...

1/2" 14 20,955 125 23 - 16 12 8 20 ...GD120...

168 Bestellbeispiel fiir BP902 NR RED-MAXX G1/8” --> AGAT809028R1ARO £ P50



S

SERIES

Synchronmaschinengewindebohrer



~DIN 371
<M12 (%)

~DIN 376
> M16 (*)

ISO

@d

[mm]
M3

4

5

6

8

10

12

16

20

\WVERGNANO

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

MG

K.1
N.4
N.7

N.9-10

P

[mm]

0,5
0,7
0,8
1
1,25
1,5
1,75
2
2,5

543
V-MAXX

® 55-65
® 55-65
® 55-65
® 55-65

Ly
js16
[mm]
70
70
70
80
90
100
110
110
140

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

170

L

[mm]

5

7
8
10
1
13
16
18
23

BS43

V-MAXX

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

L3

[mm]
15
18
23
29
33
36
42

Bestellbeispiel fuir 43 V-MAXX M3 --> A000300433N1AV0

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

S43 E
V-MAXX

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

ad;
h6
[mm]

a
h12

[mm]
49
49
49
49
6,2

8
9

12

BS43 E
V-MAXX

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

N

A A DB DA DWW WW

[mm]
2,5
3,3
42

5
6.8
8,5

10,2
14

17,5

S43
V-MAXX

V-MAXX

BS43
V-MAXX

-——

(=)
o
>

(@}
—
N
w
=

(B
§

\
N

NE:

BS43
V-MAXX

S43 E
V-MAXX

ONYNO,

[=))
-
>

o

\
N

NE:

S43 E
V-MAXX

BS43 E
V-MAXX

(=)
X
>

d EB

N
N

VE:

A...0433NTAVO A...0433P1TAVO A...0433N3AVO A...0433P3AVO

...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00160...
...00200...

...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00160...
...00200...

...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00160...
...00200...

...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...
...00160...
...00200...

£ P51



\QVerenano - M

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

$15 S15 BS15
TiN TiH1 TiH1

~DIN 371
SMI2()
EW _

~DIN 376 . .
>M14 (%) B

-———m—

ﬁﬁuum J

L 5

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX 6HX 6HX
so we B sE oo
P1-2 ® 50-60 e 50-60 ® 50-60 m m m
P3 ® 45.55 ® 4555 ® 4555 W‘Z W VA
P P4 e 40-50 ® 40-50 e 40-50
P5 e 1525 e 1525 e 15-25
p7 e 1525 e 1525 e 15-25
iy M.1 e 1525 e 1525 e 15-25
M.2 e 10-20 e 10-20 e 10-20 RH RH RH
K K.2 ® 45.55 ® 4555 ® 4555
N.1 e 50-60 e 50-60 ® 50-60 /D
N N.2-3 ® 4555 ® 4555 ® 45.55
N.5 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50
N.6 e 3545 o 3545 e 3545
S.1 e 1525 e 1525
s S.3 e 1525 e 1525 e 1525
ady P Ly L L3 @dy a z gy S15 S15 BS15
js16 hé h12 ) TiN TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0153N2ADO A...0153N2AHO A...0153P2AHO
M3 0,5 70 5 15 6 49 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 70 7 18 6 49 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 8 25 6 49 3 42 ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 10 30 6 49 3 5 ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 12,5 35 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100... ...00100...
12 1,75 110 17,5 42 12 9 3 10,2 ...00120... ...00120... ...00120...
14 2 110 20 - 12 9 3 12 ...00140... ...00140...
16 2 110 20 - 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160...

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

£ P51 Bestellbeispiel fir S15 TiN M3 --> A000300153N2AD0 171



\WVERGNANO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

m S S70 S70 BS70
g , 1 TiN TiH1 TiH1
~DIN 371 i .
<M12 (*) ‘; %
ng\ - } } ] ! £
L1
~DIN 376
> M14 (*)
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX
S70 S70 BS70
IS0 MG TiN TiH1 TiH1
P1-2 e 4555 ® 4555 e 4555 , m
/ ) P
P3 e 4050 e 4050 e 40-50 // 7 / ]
P P4 e 35-45 e 3545 e 35-45
PS5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
p7 e 15-20 e 1520 e 1520 7 'ﬁV 7 ﬁV zZ EV
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 ////“ b ////“ Z %//“ 4
K K.2 ® 40-50 e 40-50 e 40-50 RH RH RH
N.1 e 45.55 e 4555 e 4555
N N.2-3 e 40-50 e 40-50 e 40-50 /D 2 /D
N.5 e 3545 e 3545 e 3545 ;
N.6 e 30-40 e 30-40 e 30-40 %é
s S.1 e 1520 e 1520 i
s.3 e 1520 e 1520 e 1520
@d, P Ly L2 L3 @d, a z  pgm S70 S70 BS70
js 16 h6 h12 i TiN TiH1 TiH1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0703N1ADO A...0703NTAHO A...0703P1AHO
M3 0,5 70 5,5 14 6 49 3 2,5 ...00030... ...00030...
4 0,7 70 7,5 18 6 49 3 33 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 8,5 25 6 49 3 42 ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 10,5 30 6 4,9 3 5 ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 11,5 35 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 14 40 10 8 3 8,5 ..00100... ...00100... ..00100...
12 1,75 110 16,5 42 12 9 3 10,2 ..00120... ...00120... ..00120...
14 2 110 19 - 12 9 3 12 ..00140... ...00140...
16 2 110 19 = 12 9 4 14 ...00160... ...00160... ...00160...

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

172 Bestellbeispiel fur $70 TiN M3 --> A000300703N1ADO £ P51



\QVerenano - M

SYNCHRONMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde

Mit Schmiernuten
= S
= B3

S80 N S80 N S80 N 6GX BS80NR
TiN V-MAXX TiN TiN

~DIN 371 (*)
<
Q
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX
S80 N S80 N S80N6GX BS80ONR
ISO MG TiN V-MAXX TiN TiN
P1-2 e 50-60 ® 50-60 ® 50-60 e 50-60 @ C(2'3)
L = = = = Y
P3 e 4555 e 4555 e 4555 @ 4555 m Y 7
P P4 e 4050 e 4050 e 4050 e 40-50
P5 e 2030 e 2030 e 2030 e 2030 [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD | [ 3xD |
i R R R V1 VT % i VIV VIV v
p7 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 4|!¢ gzy ﬁﬂ_ﬂ% gzu/
" M.1 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 @7 L L L
M.2 e 1525 ® 1525 e 1525 e 1525 RH RH RH RH
N.1-2 e 50-60 e 50-60 e 50-60 e 50-60
N N3 e 4555 e 4555 ® 4555 ® 45-55 = & o &
N.5-6 e 50-60 e 50-60 e 50-60 e 50-60
3 3 e 1020 ® 1020 e 1020 e 1020 g
ady P Ly L L3 @dy a z gy S80 N S80ON  S80N6GX BS80NR
js16 hé h12 : TiN V-MAXX TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml  [mm] [mm] [ [mm] A...0808NTADO A...0808N1AVO A...0808N1CDO A...0808P1ADO
M 4 0,7 70 7 18 6 49 5 3,7 ...00040... ...00040... ...00040... ...00040...
5 0,8 70 8 23 6 49 5 465 ...00050... ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 10 29 6 49 5 555 ...00060... ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 90 11 33 8 62 5 7.4 ..00080... ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 13 36 10 8 5 9,3 ..00100... ...00100... ..00100... ...00100...
12 1,75 110 16 2 12 9 5 11,2 ..00120... ..00120... ..00120... ..00120...

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

£ P51 Bestellbeispiel fiir S80 N M4--> A000400808N1ADO 173



e s45 BS45
G V-MAXX V-MAXX
~DIN 371
< M12x1,5 (*)
3 Ei
~DIN 376 i )
> M14x1,5 (*) o
< |_ | (I
S | ]
L2
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX
S45 BS45
IS0 MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 55-65 ® 55-65 @ @
N.4 e 5565 ® 5565 //‘ m
N N.7 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 55-65 ® 5565 [ 3xD | [ 3xD |
mi 72
i I
RH RH
ad; P Ly L L3 @d, a z  pgp S45 BS45
js16 h6 h12 s V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0453NTAVO A...0453PTAVO
M8 1 90 10 33 8 6,2 4 7 ..08100... ..08100...
10 1 90 10 33 10 8 4 9 ..10100... ..10100...
10 1,25 100 12,5 33 10 8 4 8,38 10125, 10125,
12 1,25 100 12,5 33 12 9 4 10,8 12125, .12125...
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 ..12150... ..12150...
14 1,5 100 15 12 9 4 12,5 ..14150... ..14150...
16 1,5 100 15 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150...
20 1,5 125 17 16 12 4 18,5 ..20150... ..20150...

\WVERGNANO

Gerade genutet / fur Grauguss

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grund- und Durchgangsgewinde

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

1 74 Bestellbeispiel fir $45 V-MAXX M8x1 --> A081000453N1AV0

£ P52



\WVERGNANO

MF

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

S17
TiN

g -]

~DIN 371
< M12x1,5 (*)

el
Q

|
a2

i

~DIN 376 . .
> M14x1,5 (*) - o
\ ]
| "
: |
d
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min m
ISO MG s17
P1-2 ® 50-60 m
P3 ® 45-55 W
P P4 ® 40-50
P5 e 15-25
P7 e 15-25
M M.1 e 15-25
M.2 e 10-20 RH
K K.2 ® 45-55
N.2-3 ® 45-55
N N.5 ® 40-50
N.6 ® 35-45
S.3 e 15-25
@d1 P L4 Ly L3 @dz a z %g S17
js 16 hé h12 ¢ TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0173N2ADO
M8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 ...08100...
10 1 90 10 39 10 8 3 9 ...10100...
10 1,25 100 12,5 39 10 8 3 8,8 ...10125...
12 1,25 100 12,5 42 12 9 3 10,8 ..12125...
12 1,5 100 15 42 12 9 3 10,5 ...12150...
14 1,5 100 15 12 9 3 12,5 ...14150...
16 1,5 100 15 12 9 4 14,5 ...16150...

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

£ P52

Bestellbeispiel fur $21 TiN M8x1 --> A081000173N2AD0

175



\WVERGNANO

SYNCHRON-MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

m S71
~DIN 371 i .
< M12x1,5 (*) N
HI eSS — (,
L 8
L, >
L °
~DIN 376 i ]
> M14x1,5 (*) k
{ = )
O R i
& |
L1
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min GHX
S71
ISO MG TN
P1-2 ® 4555 @
P3 o 40-50 //‘
P P4 e 3545
PS5 o 1520 [ 3xD |
P7 e 15-20 7 'ﬁV
M M.1 e 1520 ////“ _
K K.2 e 40-50 RH
N.1 e 4555
\ N2-3 e 40-50 O
N.5 e 3545
N.6 e 30-40
3 S.3 e 15-20
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a z g% S71
s 16 h6 h12 v TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0713N1ADO
M 8 1 90 10 35 8 6.2 3 7 ...08100...
10 1 90 10 40 10 8 3 9 ..10100...
10 1,25 100 11,5 40 10 8 3 8,8 ..10125...
12 1,25 100 11,5 40 12 9 3 10,8 12125,
12 1,5 100 14 42 12 9 3 10,5 ..12150...
14 1,5 100 14 - 12 9 4 12,5 ..14150...
16 1,5 100 14 - 12 9 4 14,5 ..16150...

(*) = DIN 1835-B auf Anfrage

1 76 Bestellbeispiel fr S71 TiN M8x1 --> A081000713N1ADO =€ P.52



H

SERIES

Vollhartmetall Maschinengewindebohrer



\WVERGNANO

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

HB43 HB43 HB43 E
BLANK V-MAXX V-MAXX

DIN 371 ) .
o
Q
HE = , ,
LZ
L3
L‘\
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX
HB43 HB43 HB43 E
IS0 MG BLANK V-MAXX V-MAXX
K K1 ® 40-50 ® 5565 ® 5565 C(2:3) @
N.4 e 4050 e 5565 e 5565 / 7 W
N N.7 e 40-50 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 4555 ® 5565 ® 5565 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5%D |
21 a n
vy V0
RH RH RH
@d, P Ly L2 L3 @d, a z  pgp HB43 HB43 HB43 E
js 16 h6 h12 i BLANK V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0439M1AAQ0 A...0439M1AV0O A...0439M3AVO0
M 3(*) 0,5 56 8 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4(*) 0,7 63 10 21 45 3,4 4 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 25 6 49 4 42 ...00050... ...00050... ...00050...
6 1 80 12 30 6 4,9 4 5 ...00060... ...00060... ...00060...
8 1,25 20 16 35 8 6,2 4 6.8 ...00080... ...00080... ...00080...
10 1,5 100 18 39 10 8 4 8,5 ...00100... ...00100... ...00100...

(*) = Gewindebohrer ohne KuhImittelzufuhr

178 Bestellbeispiel fir HB43 BLANK M3 --> A000300439M1AAQ £ p53



\QVerenano - M

VHM-MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Grundlochgewinde
15° Rechtsspirale / innere Kihlmittelbohrung

HB29 HB29
BLANK V-MAXX

DIN 371 ) .
nel
Q
< | Al I g
“‘E ) i |
: ||
LW i i
EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX
HB29 HB29
ISO MG BLANK V-MAXX
\ N3 e 2030 e 30-50 “ Y
N.4 e 1520 e 2540
N.7 e 2025 ® 3040 [2,5%D | [2,5%D |
il Ol
i o o
RH RH
/ I
I i
ady P Ly L L3 @dy a z gy HB29 HB29
js16 h6 h12 : BLANK V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0299M1AA0 A...0299M1AVO
M 3(*) 0,5 56 8 18 3,5 2,7 3 2,5 ...00030... ...00030...
4(%) 07 63 10 21 45 3,4 3 3,3 ...00040... ...00040...
5 0,8 70 10 25 6 49 3 4.2 ...00050... ...00050...
6 1 80 12 30 6 4.9 3 5 ...00060... ...00060...
8 1,25 90 16 35 8 6,2 3 6,8 ...00080... ...00080...
10 1,5 100 18 39 10 8 3 8,5 ...00100... ...00100...

(*) = Gewindebohrer ohne KuhlImittelzufuhr

£ P53 Bestellbeispiel fur HB29 BLANK M3 --> A000300299M1AAQ 179



M  ‘YVerenano

nno

VERGNANO WERKSNORM

< M5

VERGNANO WERKSNORM .
> M6 I
ngJEmumm—’)
L2

=

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

1SO MG H130
H.1 o 2-3
H
H.2 ° 1-2
@d, P Ly
js16
[mm] [mm] [mm]
M3 0,5 56
4 0,7 63
5 0,8 70
6 1 80
8 1,25 90
10 1,5 100
12 1,75 110

L

[mm]
12
14

17,5
20
20
24
28

H130
V-MAXX

3-6
2-4

h6 h12
[mm] [mm]  [mm]
17 3,5 2,7
19 4,5 3,4
22 6 4,9
6 4,9

- 8 6,2

10 8

- 12 9

(*) = Der Vorbohrdurchmesser ist gréBer als normal

180

SN, BT, T, R O N V)

A

[mm]

H130
BLANK

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

H130
V-MAXX

B
Vi
i

[ 1,500 |
V7Y
W7

RH RH

H130
BLANK
A...1309A1AA0 A..

...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...

Bestellbeispiel fir H130 BLANK M3 --> A000301309A1AAQ

H130
V-MAXX
.1309A1AVO0

...00030...
...00040...
...00050...
...00060...
...00080...
...00100...
...00120...

£ P53



\WVERGNANO

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

Ww NEW

)))>' HBSONR HBS8ONRE

)));» V-MAXX V-MAXX
DIN 371 i .

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

6HX 6HX
so e MR MEmARE
P1-2 e 40-50 ® 40-50 @
P3 e 3545 e 3545 m WA
P P4 e 30-40 e 30-40
PS5 o 1525 ® 1525 [ 2,5xD | [2,5%D |
P7 e 1525 & 1525 i QWW'
M M.1 e 1525 e 1525 -’ 7
N.1-2 e 40-50 e 40-50
N N.3 e 3545 e 3545 R R
N.5-6 e 40-50 ® 40-50
s S.3 e 10-20 e 10-20
ady P Ly L L3 @d a z pgr HB8ONR HB8ONRE
js16 hé h12 : V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [-] [mm] A...0809RTAVO A...0809R3AA0
M 3(*) 0,5 56 6 18 3,5 2,7 4 2,8 ..00030... ..00030...
4(*) 0,7 63 7,5 21 45 3,4 5 3,7 ..00040... ..00040...
5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 5 4,65 ...00050... ..00050...
6 1 80 " 30 6 4,9 5 5,55 ...00060... ..00060...
8 1,25 90 14 35 8 6,2 5 7,4 ...00080... ..00080...
10 1,5 100 16 39 10 8 5 9,3 ..00100... ..00100...

(*) = Gewindebohrer ohne KuhlImittelzufuhr

£ p53 Bestellbeispiel fur HB80 N R V-MAXX M3 --> A000300809R1AV0 181



\WVERGNANO

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

HB45 HB45 HB45 E
BLANK V-MAXX V-MAXX

DIN 374 < a
Q
=

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min 6HX 6HX 6HX

HB45 HB45 HB45 E

IS0 MG BLANK V-MAXX V-MAXX
N.4 e 4050 e 5565 e 55.65 // m W

N N.7 e 40-50 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 4555 ® 5565 e 5565 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5%D |
2 20 o
B N

RH RH RH
@d, P Ly L2 L3 @d, a z  pgp HB45 HB45 HB45 E
js 16 hé h12 e BLANK V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [-] [mm] A...0459M1AAQD A...0459M1AVO A...0459M3AV0

M 10 1 90 18 - 7 5,5 4 9 ..10100... ..10100... ..10100...
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 12125, 12125, 12125,
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 .12150... .12150... .12150...
14 1,5 100 22 - 1 9 4 12,5 ..14150... .14150... ..14150...
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ..16150... ..16150... ..16150...

182 Bestellbeispiel fiir HB45 BLANK M10x1 --> A101000459M1AAQ £ p54



\W\Verenano  MF

VHM-MASCHINENGEWINDEFORMER fiur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kuhlmittelbohrung / Anschnittform E

”;;)))g HB81NRE
|l“|)))))§= V-MAXX

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

od,

DIN 2174 (374)
> M12x1,25

od,

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min
6HX
ISO me HBSINRE
P1-2 e 40-50
P.3 e 3545 m
P P4 e 30-40
P5 e 1525 [ 2,5xD |
P7 ® 1525 i
M M.1 e 15-25 -
N.1-2 e 40-50
N N.3 e 35-45
N.5-6 e 40-50
S S.3 e 10-20
ad; P Ly L L3 @d a z gE HB8INRE
js 16 h6 h12 4 V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] A...0819R3AVO
M8 1 90 14 35 8 6,2 5 7,55 ...08100...
10 1 90 14 35 10 8 6 9,55 ..10100...
10 1,25 100 15 39 10 8 6 9,4 ..10125...
12 1,25 100 15 - 9 7 6 11,4 12125...
12 1,5 100 15 - 9 7 6 11,3 ..12150...
14 1,5 100 16 - 11 9 6 13,3 .14150...
16 1,5 100 16 = 12 9 6 15,3 ..16150...

£ p54 Bestellbeispiel fur HB81 N R E V-MAXX M8x1 --> A081000819R3AV0 183






E

SERIES

Auslaufartikel




M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
Gerade genutet

l
A21 FC LH

DIN 371

<M10

DIN 376 .

>M12 ‘g“

{E \ %,
| lwrrversrmm——
— |
L|
|
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A70S LH
(s. 64)
wewe b 2% @z Wl A21ECLH
ml  foml foml [oml foml foml o foml [ mmp SEANK
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 .
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 °

186 £ P55



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fuir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

A21FP A21FP
BLANK TiN

DIN 371

<M10
(e

a

od,

=

ﬁiiiiii:;; ONYN em:;‘g : ,

DIN 376 .
> M1 'g”
7| —— %
— |
L1
|
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
(s. 43) M m
%, Y
@di P L L2 s @Az g e A21FP
ls16 ho hi2 BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,6 . .
2,2 0,45 45 8 13 28 21 3 1,75 . .
2.3 0,4 45 8 13 28 21 3 1,9 . .
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 205 . .
2,6 0,45 50 9 15 28 21 3 21 . .
3 05 56 10 18 35 27 3 25 . .
3,5 06 56 11 20 4 3 3 29 . .
4 07 63 12 21 45 34 3 3,3 . .
5 08 70 14 24,5 6 49 3 42 . .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . .
7 1 80 16 29 7 55 3 6 . .
8 1,25 £l 18 33 8 62 3 6.8 . .
9 1,25 E)) 18 33 9 7 3 7.8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . .
1 1,5 100 2 - 8 62 3 9,5 . .
12 1,75 110 24 . 9 7 3 102 . .
14 2 110 25 . 11 9 3 12 . .
16 2 110 28 . 12 9 3 14 . .
18 2,5 125 32 . 14 11 3 155 . .
20 2,5 140 32 . 16 12 4 175 . .
22 2,5 140 32 - 18 145 4 195 . .
24 3 160 36 - 18 145 4 21 . .
27 3 160 36 - 20 16 4 24 . .
30 35 180 40 . 22 18 4 265 . .
33 35 180 40 . 25 20 4 295 . .
36 4 200 55 . 28 2 4 32 . .

£ P55 187



M  ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

l
A21FP

DIN 376
ﬁN a
Q
] f— =
LZ
LI
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
o [A(5-6))
-
7))
RH
ad P L L L ad a z iy
1 js]G : ’ h92 h12 %‘é A21FP
BLANK
[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 .

188 £ P55



\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet / Uberlaufschaft

A22 FP A22 FP
BLANK TiN

DIN 376 R
e
Q
o T |
S I
L]
3
3
i
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A16 S
(s. 49) M m
% 4 07
Y%, Y%
RH RH
ad P L L L ad W
1 8 2 3 20 f B A22fp A2FP
(ml  fmml foml foml fom] [oml foml G mmp o OEANK TN
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 5 . .
7 1 80 16 - 5,5 4.3 3 . o
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 . o
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M | ‘©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A15 A15 A15
l__l . HSSE BLANK VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376 .
> M12 1;“
1
EIW =
,L,‘
L|
‘
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S
(s. 43) m m m
% % % Vs 2 %
%, Y%, Y
e T A A15 A15 A15
BLANK VAP TiN
[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 1 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 42 . . .
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 1 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 . . .
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\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

I A15 6G A15 6G
lﬂl %% é? HSSE BLANK TiN

DIN 371 i
<M10 g
IR ———mm—
L
L3
L1
DIN 376 .
> M12 1;“
-1
EIWJ =
L ‘
L1
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A15S 6G
o9 (B (4-5)]
P
V),
od, P L L s @4 sz g A1566  AI56G
ls16 ho hi2 BLANK TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M2 04 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 . .
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 . .
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 o .
14 2 110 25 - 11 9 3 12 . .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 D .
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\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70 A70 A70
HSSE E BLANK VAP TiN

DIN 371
<M10
-gf ‘\“‘"‘w% N T -
L ‘ %
i 2
L'\
DIN 376 .
>M12 ‘EN
SE ="
— |
L1
|
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A70S
659 c(23)
N Y, /
% 0 Y
[ 2,5xD | [ 2,5xD | [ 2,5xD |
2N o 2
B N
6 P b s Zh a2 I Az A70 A70
ml  fmml fom] oml foml fmml fem] (O fmm) SoANK 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 . o °
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 o o o
24 3 160 35,5 - 18 14,5 4 21 ° o °
27 3 160 37,5 - 20 16 4 24 . . .
30 3,5 180 42 - 22 18 4 26,5 . . .
33 3,5 180 43,5 - 25 20 4 29,5 . . .
36 4 200 47 28 22 4 32 . . .
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\QVerenano - M

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A70 6G A70 6G A70 6G
HSSE E BLANK VAP TiN

DIN 371 .
< M10 H

Ty
N @mm |

|
L5
L
L
I
|

DIN 376 .
>M12 <
Q
SR =
L2
L|
ARTIKEL ERSETZT DURCH @
A70 S 6G
60 C(2:3)
P
210
RH
@d P L L L @d a z i
1 s 2 3 S i A7066  A706G  A706G
(ml  fmoml fmml foml om] [oml [oml (0 mmp OEANK VAP TN
M 2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 o . O
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 21 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 . o o
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 - 9 7 4 10,2 . . .
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MF ‘©Verenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

| A23 FP A23 FP A23 FP LH
: g BLANK TiN BLANK

DIN 374 .

od,

Ji

A23 FP A23 FP A23 FP LH
BLANK TiN BLANK

ARTIKEL ERSETZT DURCH

B B B

RH RH LH
B 8B

wewe 2% @z Wl A23FP  A23FP  A23FPLH

ml  fmml fom] oml foml fmml fem] (O fmm) SoANK 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 5,2 ° . °

7 0,75 80 14 - 5,5 4,3 3 6,2 o .

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 8 .

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 5,5 3 9 . . .

10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 o o °

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 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 . .
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\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

A23 FP A23 FP A23 FP LH
E BLANK TiN BLANK

DIN 374 R

od,

A23 FP A23 FP A23 FP LH
BLANK TiN BLANK

ARTIKEL ERSETZT DURCH

= B B

RH RH LH

G Pk P% @ 2 Wl A23FP A23FP A23FPLH

(ml  fmml foml foml fom] [oml foml G mmp o OEANK TN BLANK
M 16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 . . .

17 1 100 22 - 12 9 4 16 .

17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 .

18 1 110 25 - 14 11 4 17 .

18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 . . .

18 2 125 28 - 14 11 4 16 .

20 1 125 25 - 16 12 4 19 .

20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 . . .

20 2 140 28 - 16 12 4 18 .

22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 .

22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 . .

22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 .

24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 .

24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 .

24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 .

25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 .

25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 .

25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 .

26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 .

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 1 150 25 - 22 18 5 29 .
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\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet

A23 FP
g BLANK

DIN 374 .

od,

Ji

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A17 S
(s. 84) m
7))
RH
A ’ jls- 16 g = Qh(iz h?z ‘ i A23 FP
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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\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17 A17 A17
BLANK VAP TiN

DIN 374 . ]
e —
] [ o= e — ==
— |
L\
|
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S
(s. 84) m m m
NV s P
Wi %o
e T A | A17 A17 A17
(ml  fmml foml foml fom] [oml foml G mmp o OEANK VAP TN
M4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 .
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 .
6 0,75 80 14 - 4,5 3,4 3 52 o . .
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 8 .
10 0,75 90 18 - 7 5,5 4 9,2 .
10 1 90 18 - 7 5.5 4 9 . . .
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 . . .
1 1 90 20 - 8 6,2 4 10 .
12 1 100 22 - 9 7 4 11 . . .
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 . o .
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 . o .
14 1 100 22 - 11 9 4 13 .
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 . o .
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 . o .
15 1 100 22 - 12 9 4 14 .
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 .
16 1 100 22 - 12 9 4 15 .
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 . . .
18 1 110 25 - 14 11 4 17 .
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 . . .
20 1 125 25 - 16 12 4 19 .
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 . ° .
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 .
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\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

A17
BLANK

DIN 374
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S

(s. 84) m
—

Y,

o

o ’ jls_ i 2 5 gh(iz h?z L A17

ml  foml foml [oml foml foml o foml [ mmp SEANK
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 o
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 o
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 .
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 o
42 3 200 60 - 32 24 5 39 .
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 .
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\W\Verenano  MF

MASCHINENGEWINDEBOHRER fiir Durchgangsgewinde
Gerade genutet mit Schalanschnitt

e 52

DIN 374 . .
B E——
@IW‘ (-
LZ
e |
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A17 S
(s. 84) m
% NV
7))
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a 4 ui
js 16 h9 h12 i Bﬁ;II\TK
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] []  [mm]
M 45 2 180 32 - 36 29 5 43 D
45 3 200 50 - 36 29 5 42 D
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 D
48 2 190 32 - 36 29 5 46 .
48 3 225 50 - 36 29 5 45 .
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\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

AT1 A1
os:fez

DIN 374 ) .
R —
L, <
L, ‘ %

ONYNONS.

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A71S
o @ @
Y%i Wi
i 0
i
e ’ jls_ 1 6 2 . gh(iz h?z ’ b A71 A
ml  fmml fom] oml foml fmml fem] O fem) SoANK TN
M6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 52 . .
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 . .
10 1 90 10 - 7 55 3 9 . .
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 o .
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 o .
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 o .
16 1,5 100 19,5 - 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 o
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 .
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\WVerenano |JNC

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

A60 A60
(e

DIN 2184-1
<@ 1/4"

ASME B1.1

eSS ]
L2

L

3

L

DIN 2184-1
> @ 5/16"

od,
|
od, 5d
2
:
] )
ONVYNONIAA

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A60 S
(s. 105)

]
3
\\

W\

y
)z

)
==

P @d1 .L1 Lz |_3 @dz a 4 g% AGO AGO
UNC Js16 e 2 BLANK TiN
[Gg/1"] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]
Nr.2 56 2,184 45 6 13 2,8 21 3 1,85 . .
Nr.3 48 2,515 50 6 15 2,8 213 2,1 . .
Nr.4 40 2,845 56 6,5 21 3,5 27 3 235 . .
Nr.5 40 3,175 56 6.5 21 3,5 27 3 265 . .
Nr.6 32 3,505 56 75 225 4 3 3 285 . .
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 . .
172" 13 12,7 110 19 - 9 7 4 108 . .
9/16" 12 14,288 110 21 - " 9 4 122 . .
5/8" 11 15875 110 22,5 - 12 9 4 135 . .
3/4" 10 19,05 125 26 - 14 " 4 165 . .
7/8" 9 22,225 140 30 - 18 145 4 195 . D
1 8 25,4 160 36,5 - 18 145 4 22,25 . .
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UNF ‘YVerenano

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A61 A61
os:fez

ASME B1.1

DIN 2184-1 .
< 14" 3
BT~ S s ==
]
;J
L'\
DIN 2184-1

> @ 5/16" o

Q
- nlnlll '“\\u‘ —'7 )
w. - —
,LJ

o
o
)
ONYNOYS,
wﬁ s: onvnous;i : :

ARTIKEL ERSETZT DURCH

A61S
(s. 113) @
[ 2,5xD | [ 2,5xD |
2 o
////@ 0 ///‘! 0
UNF T st A A A61 A61
Gg/1"] [mml  [mml  [mml  [oml  fmm] o foml [ fmm] o SEANK TN
Nr.2 64 2,184 45 55 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 o °
3/4" 16 19,05 110 18 - 14 11 4 17,5 o .
7/8" 14 22,225 125 23,5 - 18 14,5 4 20,4 o .
1" 12 25,4 140 26 - 18 14,5 4 23,25 . .
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\WVERGNANO

MASCHINENGEWINDEBOHRER fur Grundlochgewinde
40° Rechtsspirale / Gewindeabschragung

A59 A59
(e

DIN 5156
: :
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A59 S
(s. 122) @
N V1
RH RH
P @d1 |_1 Lz |_3 @dz a z %%
G js16 h9 h12 A% B?ASNQK ATsNg
I
[Gg/1] [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,8 o .
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 D .
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 1525 D .
172" 14 20,955 125 29 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 145 4 21 . .
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 4 245 o .
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 4 2825 o .
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 200 4 30,75 o .
11/8" 11 37,897 170 345 - 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 4525 .
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\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Ohne Schmiernuten

(le=——
“It > w 1@ P80 P80 P80 6GX P80 7GX

))» > = < TiN V-MAXX TiN TiN

DIN 2174 (371)

<M10 E
3 L‘
DIN 2174 (376) . a
> M12 N
5= i
L
L|
ARTIKEL ERSETZT DURCH GHX 6HX 7GX
A80
672 C(2-3) C(2-3)
Vi b Y W
A7 w7, A7
w aw 7 w
RH RH RH RH
S T IO P80 P80 P806GX P80 7GX
s . .
(oml  fml fml fml o fmml oml fom] [ ) T VMAXX TN TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 o L3 O
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 o . .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 o . . .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 o o . o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 5 3,7 o o o o
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 o . . .
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 o . . .
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 o . . .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 o . . .
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\QVerenano - M

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

> ':!@' P8O N PSON  P80N6GX P80 N 7GX
> 333 TiN V-MAXX TiN TiN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

>M12 ¥ %
_ |
ARTIKEL ERSETZT DURCH 6HX GHX 7GX
P900 N
) @ C(2-3) C(2-3)
78 7
ER E32 E2 E2
Ml MW W
Y By By B
G Pk Bh e 2 i pgonN PSON  PS8ONG6GX P80 N 7GX
TiN V-MAXX TiN TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85 o . o
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,3 . . .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 o o o o
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 o ° o °
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 - 9 7 5 11,2 . . . .
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 o o o .
16 2 110 28 - 12 9 6 151 o o o o
18 2,5 125 28 - 14 11 8 16,9 o o o
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 . . o

€ P62 205



M  ‘YVerenano

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grundlochgewinde
Anschnittform E

>
II > @ gzg P80 E P80 NE P80 NE P80 NE 6GX

)));» TiN TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) a

<M10
g ==

108

L

3

DIN 2174 (376)

> M12 g“
| g — =5
A
L|
ARTIKEL ERSETZT DURCH
P900 NE
— @
l
S
RH RH RH RH
ad P L L L ad a z i
! ol 2 3 25 i P8O0 E PSONE  P8ONE P80 NE 6GX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] []  [mm] TiN Ui V-MAXX TiN
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 . . . .
3,5 0,6 56 " 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 49 5 5,55 . . . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7.4 . . . .
10 1.5 100 20 36 10 5 9.3 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 . .
16 2 110 28 - 12 6 15,1 . .

206 £ P62



\QVerenano - M

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten / innere Kiihimittelbohrung

DIN 2174 (371)
<M10

D> 3HEE BPSON BPSONR BPSONR  BP80NE
})))))»‘.- s S TiN TiN V-MAXX V-MAXX

DIN 2174 (376)

> M12
ARTIKEL ERSETZT DURCH 6HX GHX GHX GHX
BP900 N
(s. 149) C (2_3)
T A
- 7
20 777
Y &y v )
RH RH RH RH
" P>
e Pk 9% @ 7 i BPsON  BPSONR BPSONR  BPBONE
TiN TiN V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] []  [mm]
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 465 . . . .
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 - 9 7 5 11,2 . . . .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 . . . .
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 . .
24 3 160 35 - 18 145 8 22,7 .
27 3 160 35 - 20 16 8 257 .
30 3,5 180 40 - 22 18 8 2845 .

£ P63 207



\WVERGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

lle——
“l > @ e P8O N LH
))> > > < TiN

DIN 2174 (371)
<M10

Y

od,
]
Ifet
|
—

DIN 2174 (376)

>M12 g“
- e
h ]
L3
L1
ARTIKEL ERSETZT DURCH GHX
P900 N LH
(s. 150)
CMARY
M
a
LH
ad P L L L ad a z W
1 is i ? ’ e W psoNLH
ml  fmml foml foml foml fmml fmoml [ [mm] TN
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 .
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 - 9 7 5 11,2 .

208 £ P63



\QVerenano - M

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

))))» ':!55' PSON L
))))» 22 TiN

Y

NORMA VERGNANO < a
Q
- Y
E =0
Q
L'\
ARTIKEL ERSETZT DURCH 6HX
P900 N L
o @
mi
RH
ad P L L L @d a z i
1 is i ? ’ R i PSON L
(] fmoml fmml ] fom] o [oml [oml [ [mm] TN
M3 0,5 115 10 18 3,5 2,7 4 2,8 .
4 0,7 115 12 21 4,5 3,4 5 3,7 .
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 5 4,65 .
6 1 125 16 29 6 49 5 5,55 .
8 1,25 140 18 33 8 6,2 5 7,4 .
10 1,5 160 20 36 10 8 5 9,3 o

€ P63 209



\WVERGNANO

Ohne Schmiernuten

= Ji
> H

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

Y

DIN 2174 (374)

> M12x1 5
I 1] == ==
L
L|
‘
ARTIKEL ERSETZT DURCH
A81
(s. 97)
@d1 P |_1 Lz L3 @dz a VA g%
s 16 h9 h12 4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M4 0,5 63 12 21 4,5 3,4 5 3,8
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 48
6 0,75 80 16 29 6 49 5 5,65
8 1 90 18 33 8 6.2 5 7,55
10 1 90 18 34 10 8 6 9,55
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4
12 1 100 22 9 7 6 11,55
12 1,25 100 22 9 7 6 11,4
12 1,5 100 22 9 7 6 11,3
14 1,25 100 22 11 9 6 13,4
14 1,5 100 22 11 9 6 13,3
16 1,5 100 22 12 9 6 15,3
210

P81
TiN

(=)
-
>

¥

N
=
S\
=

= =
=

y

P81
V-MAXX

P81
V-MAXX

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde

P81 6GX
TiN

Vi

L)
v

RH

P81 6GX
TiN

€ P63



17 at—

>
=

DIN 2174 (371)
< M10x1,25

DIN 2174 (374)

= -

- / S
> ®
> ® @
zx

od,

e

> M12x1
@d4 P
[mm] [mm]

M4 0,5
5 0,5
6 0,75
8 1
10 1
10 1,25
12 1
12 1,25
12 1,5
14 1,25
14 1,5
16 1,5
18 1,5
20 1,5

€ P64

ARTIKEL ERSETZT DURCH

P901 N
(s. 158)

Ly Ly L3 @d,
js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm]

63 12 21 45

70 14 24,5 6

80 16 29 6

90 18 33

90 18 34 10

100 20 36 10

100 22

100 22 - 9

100 22 - 9

100 22 - 11

100 22 - 11

100 22 - 12

110 22 - 14

125 25 - 16

a
h12

[mm]

34
4,9
4,9

—_ - (9]
,\J_“.O\.Ok()\l\l\IOOOO;\J

N

[

00 00 OV Oy Oy OO O OO O OO U1 U1 U1 U

.

)

[mm]
3,8
4.8
5,65
7,55
9,55
9,4
11,55
11,4
11,3
13,4
13,3
15,3
17,3
19,3

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde

P81 N
TiN

\WVERGNANO

Mit Schmiernuten

P81 N P81 N 6GX
V-MAXX TiN

v,
RH RH

P81 N P81 N 6GX
V-MAXX TiN

MF

211




\W\VErRGNANO

HOCHLEISTUNGSMASCHINENGEWINDEFORMER fur Grund- und Durchgangsgewinde
Mit Schmiernuten

17 at—
D> @ '!?E' P82 N P82 N

\))))»2 TiN V-MAXX

DIN 2189 ﬂ H
L1
[ 3xD |

LB

ARTIKEL ERSETZT DURCH

P902 N
(s. 166)

M W
RH RH

P @d1 'L'| LZ |_3 @dz a VA é% P82 N P82 N
G 516 h9 niz TiN V-MAXX
[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 12,5 . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 . .
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 . .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 255 . .

212 € P64



F

SERIES

Schneideisen




\WVERGNANO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X200 X200 LH
g BLANK BLANK

DIN EN 22568

od2

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X200 X200 LH
IS0 MG BLANK BLANK

P W AAA AAAM
M M.1 ) °
K K.2 ° ° RH LH
N N.1-3 ° ° /D (;\
N.5-7 ° °
@d4 P ad; h1 X200 X200 LH
BLANK BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] X200...D00000 X200...500000
M2 0,4 16 5 ...00020...
2,2 0,45 16 5 ...00022...
2,5 0,45 16 5 ...00025...
3 0,5 20 5 ...00030... ...00030...
3,5 0,6 20 5 ...00035...
4 0,7 20 5 ...00040... ...00040...
5 0,8 20 7 ...00050... ...00050...
6 1 20 7 ...00060... ...00060...
7 1 25 9 ...00070...
8 1,25 25 9 ...00080... ...00080...
9 1,25 25 9 ...00090...
10 1,5 30 11 ...00100... ...00100...
11 1,5 30 11 ...00110...
12 1,75 38 14 ...00120... ...00120...
14 2 38 14 ...00140... ...00140...
16 2 45 18 ...00160...
18 2,5 45 18 ...00180...
20 2,5 45 18 ...00200...
22 2,5 555 22 ...00220...
24 3 55 22 ...00240...
27 3 65 25 ...00270...
30 3,5 65 25 ...00300...
33 3,5 65 25 ...00330...
36 4 65 25 ...00360...
39 4 75 30 ...00390...

214 Bestellbeispiel fir X200 BLANK M2--> X20000020D00000 £ P65



\W\Verenano  MF

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X201
ég BLANK

DIN EN 22568

ody

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X201
ISO MG BLANK

P1-4 ° 1,75xP

P AN
P7 ° '%
M M.1 o
K K.2 ° RH
i N.1-3 ° /D
N.5-7 o
@d P @dy h1 X201
BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] X201...D00000
M2 0,25 16 5 ...02025...
2,2 0,25 16 5 ..02225...
2,5 0,35 16 5 ...02535...
3 0,35 20 5 ...03035...
4 0,5 20 5 ...04050...
5 0,5 20 5 ...05050...
6 0,75 20 7 ...06075...
7 0,75 25 9 ...07075...
8 0,75 25 9 ...08075...
8 1 25 9 ...08100...
9 1 25 9 ...09100...
10 0,75 30 11 ...10075...
10 1 30 11 ...10100...
10 1,25 30 11 ..10125...
1 1 30 11 ...11100...
12 1 38 10 ...12100...
12 1,25 38 10 12125,
12 1,5 38 10 ...12150...
14 1 38 10 ...14100...
14 1,25 38 10 14125,
14 1,5 38 10 ...14150...
15 1 38 10 ...15100...
15 1,5 38 10 ...15150...
16 1 45 14 ...16100...
16 1,5 45 14 ...16150...
18 1 45 14 ...18100...

=€ P.66 Bestellbeispiel fur X201 BLANK M2x0,25--> X20102025D00000 2 1 5



\WVERGNANO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X201
g BLANK

DIN EN 22568

od2

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X201
ISO MG BLANK

P VYN
i WV

[ ]
M M.1 °
K K.2 ° RH
¥ N.1-3 ° /D
N.5-7 [
@dq P @dy h1 X201
BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] X201...D00000
M 18 1,5 45 14 ...18150...
18 2 45 14 ...18200...
20 1 45 14 ...20100...
20 1,5 45 14 ...20150...
20 2 45 14 ...20200...
22 1 55 16 ...22100...
22 1,5 55 16 ...22150...
22 2 55 16 ...22200...
24 1 55 16 ...24100...
24 1,5 55 16 ...24150...
24 2 55 16 ...24200...
25 1 55 16 ...25100...
25 1,5 55 16 ...25150...
25 2 55 16 ...25200...
26 1,5 55 16 ...26150...
27 1,5 65 18 ...27150...
27 2 65 18 ...27200...
28 1,5 65 18 ...28150...
28 2 65 18 ...28200...
30 1 65 18 ...30100...
30 1,5 65 18 ...30150...
30 2 65 18 ...30200...
32 1,5 65 18 ...32150...
32 2 65 18 ...32200...
33 2 65 18 ...33200...
35 1,5 65 18 ...35150...

2 1 6 Bestellbeispiel fur X201 BLANK M18x1,5--> X20118150D00000 =€ P.66



\W\Verenano  MF

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X201
ég BLANK

DIN EN 22568

ody

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X201
ISO MG BLANK

P1-4 ° 1,75xP

P AAAM
%
T B Wi
K K.2 ° RH
\ N.1-3 . "
N.5-7 o
@d P @dy h1 X201
BLANK
[mm] [mm] [mm] [mm] X201...D00000
M 36 1,5 65 18 ...36150...
36 2 65 18 ...36200...
36 3 65 25 ...36300...

=€ P.66 Bestellbeispiel fiir X201 BLANK M36x1,5--> X20136150D00000 2 1 7



UNC ‘Y©\erenano

SCHNEIDEISEN
ASME B1.1 Mit Schalanschnitt

X204
g BLANK

DIN EN 22568

od2

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X204
IS0 MG BLANK

P1-4 ° 1,75xP

P LN
P7 o m
M M.1 °
K K.2 ° RH
¥ N.1-3 ° /D
N.5-7 °
P @d @dy h1 X204
UNC BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm] X204...D00000
Nr. 2 56 2,184 16 5 ...H0256...
Nr. 4 40 2,845 20 5 ...H0440...
Nr.5 40 3,175 20 5 ...H0540...
Nr. 6 32 3,505 20 7 ...H0632...
Nr. 8 32 4,166 20 7 ...H0832...
Nr. 10 24 4,826 20 7 ...H1024...
Nr. 12 24 5,486 20 7 ..H1224...
1/4" 20 6,35 20 7 ...HA140...
5/16" 18 7,938 25 9 ...HB516...
3/8" 16 9,525 30 11 ...HC380...
7/16" 14 11,113 30 11 ...HD716...
1/2" 13 12,7 38 14 ...HE120...
9/16” 12 14,288 38 14 ...HF916...
5/8" 11 15,875 45 18 ...HG580...
3/4" 10 19,05 45 18 ...HH340...
7/8" 9 22,225 55 22 ...HL780...
1" 8 25,4 55 22 ...HM100...

2 1 8 Bestellbeispiel fir X204 BLANK Nr.2-56 UNC--> X204H0256D00000 =€ P.67



\WVerenano | JNF

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt ASME B1.1

X205
E BLANK

DIN EN 22568

ody

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X205
ISO MG BLANK

P1-4 ° 1,75xP

P AVAAA
P7 . '%
M M.1 °
K K.2 ° RH
i N.1-3 ° /D
N.5-7 o
P @d @d, h1 X205
UNF BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm] X205...D00000
Nr. 3 56 2,515 16 5 ...NO356...
Nr. 4 48 2,845 20 5 ...N0448...
Nr.5 44 3,175 20 5 ...N0544...
Nr. 6 40 3,505 20 5 ...N0640...
Nr. 8 36 4,166 20 7 ...N0836...
Nr. 10 32 4,826 20 7 ..N1032...
Nr. 12 28 5,486 20 7 ...N1228...
1/4" 28 6,35 20 7 ...NA140...
5/16" 24 7,938 25 9 ...NB516...
3/8" 24 9,525 30 11 ...NC380...
7/16" 20 11,113 30 11 ..ND716...
1/2" 20 12,7 38 10 ...NE120...
9/16" 18 14,288 38 10 ...NF916...
5/8" 18 15,875 45 14 ...NG580...
3/4" 16 19,05 45 14 ...NH340...
7/8" 14 22,225 55 16 ...NL780...
1" 12 25,4 55 16 ...NM100...

£ P67 Bestellbeispiel fir X205 BLANK Nr.3-56 UNF--> X205N0356D00000 219



\WVERGNANO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X203
g BLANK

DIN EN 24231

od2

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X203
ISO MG BLANK

P VYN
i WV

[ ]
M M.1 °
K K.2 ° RH
¥ N.1-3 ° /D
N.5-7 [
P @d @dy h1 X203
G BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm] X203...000000
1/8" 28 9,728 30 11 ...GA180...
1/4" 19 13,157 38 10 ...GB140...
3/8" 19 16,662 45 14 ...GC380...
1/2" 14 20,955 45 14 ...GD120...
5/8" 14 22,911 55 16 ...GE580...
3/4" 14 26,441 55 16 ...GF340...
7/8" 14 30,201 65 18 ...GG780...
1" 11 33,249 65 18 ...GH100...
11/4" 11 41,91 75 20 ..GM114...
11/2" 11 47,803 90 22 ..GP112...
2" 11 59,614 105 22 ...GR200...

220 Bestellbeispiel fur X203 BLANK G1/8"--> X203GA180D00000 =€ P.68



\WVERGNANO

SCHNEIDEISEN
Mit Schalanschnitt

X202
E BLANK

DIN EN 22568
odp

o di

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X202
ISO MG BLANK

P1-4 ° 1,75xP

P AVAAA
P7 . '%
M M.1 °
K K.2 ° RH
i N.1-3 ° /D
N.5-7 o
P @d @d, h1 X202
BSW BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm] X202...000000
3/32" 48 2,381 20 5 ...EA332...
1/8" 40 3,175 20 5 ...EB180...
3/16" 24 4,763 20 7 ...EC316...
1/4" 20 6,35 25 9 ...ED140...
5/16" 18 7,938 25 9 ...EE516...
3/8" 16 9,525 30 11 ...EF380...
7/16" 14 11,113 30 11 ...EF716...
1/2" 12 12,7 38 14 ...EG120...
5/8" 11 15,875 45 18 ...EH580...
3/4" 10 19,05 45 18 ...EL340...
7/8" 9 22,225 55 22 ...EM780...
1" 8 25,4 55 22 ...EP100...

£ P68 Bestellbeispiel fur X202 BLANK 3/32" BSW--> X202EA332D00000 221



NPT ‘YVerenano

ASME SCHNEIDEISEN

B1.20.1 Mit Schalanschnitt
X206
BLANK
DIN EN 22568

od2

EINSATZFELDER - SCHNITTDATEN m/min

X206
ISO MG BLANK

P VYN
i WV

[ ]
M M.1 °
K K.2 ° RH
¥ N.1-3 ° /D
N.5-7 o
P @d @dy h1 X206
NPT BLANK
[Gg/1"] [mm] [mm] [mm] X206...D00000
1/16" 27 7,938 25 10 ZA116...
1/8" 27 10,287 30 10 ...ZB180...
1/4" 18 13,716 38 15 ...ZC140...
3/8" 18 17,145 45 15,3 ...ZD380...
1/2" 14 21,336 45 20 ...ZE120...
3/4" 14 26,67 55 20,2 ...ZF340...
1" 11,5 33,401 65 25 ...ZG100...

222 Bestellbeispiel fur X206 BLANK 1/16” NPT--> X206ZA116D00000 £ P68



VR

SERIES

Gewindefraser



VR10 - VR20 - VR30

Werkstoff

Gruppe

Anwendung

N/mm?2

Ve,
m/min

Vorschub (mm/Zahn)

26

210

212

P.1

Magnetweicheisen

200 - 400

100-250

0,09

P2

Baustahl, Einsatzstahl

350 - 700

100-250

0,09

P3

Kohlenstoffstahl

350 - 850

100-250

0,09

P4

Legierter Stahl, Vergutungsstahl

500 - 850

110-180

0,08

P.5

Legierter Stahl, Vergttungsstahl

850 - 1200

90-160

0,05

P.6

Legierter Stahl mit erhéhter
Festigkeit

1200 - 1600

90-140

Rostfreier Stahl ferristisch / marten-
sitisch

< 1000

110-180

Rostfreier Stahl

Austenitisch

< 850

60-120

Ferritisch+austenitisch (Duplex)

< 1000

50-100

Gusswerkstoffe

Grauguss

< 1000

70-150

Kugelgraphitguss

< 1000

100-250

ADI

< 1400

70-120

Alu-
Legierungen

Reinaluminium / unlegiert

<300

150-350

Aluminium Legierungen Si < 0,5%
(langspanend)

<500

150-350

Aluminium Legierungen Si < 10%
(mittlere Spanlange)

<500

150-350

Aluminium Legierungen Si > 10%
(kurzspanend)

<600

100-250

Kupfer
Legierungen

Reinkupfer

250 - 350

150-350

Kupfer Legierungen, Messing
(langspanend)

<700

150-350

Kupfer Legierungen, Messing
(kurzspanend)

<700

100-250

Bronze mit erhohter Festigkeit

700 - 1500

90-140

Magnesium
Legierungen

Reinmagnesium / Magnesium
Legierungen

120 - 300

150-350

Magnesiumlegierungen mit
erhohter Festigkeit

240 - 400

150-350

Titan
Legierungen

Reintitan

400 - 600

20-90

Titan Legierungen

600 - 1000

20-80

Nickel
Legierungen

Reinnickel

400 - 600

20-90

Nickel Legierungen

600 - 1000

20-80




VR40 - VR45

Ve Vorschub (mm/zZahn)

Werkstoff = Gruppe Anwendung N/mm?

i o5 o6 07 o8

P1 Magnetweicheisen 200 -400 | 60-120 0,11

P2 Baustahl, Einsatzstahl 350-700 | 60-120 0,11

P3 Kohlenstoffstahl 350-850 | 60-120 0,11

P4 Legierter Stahl, Vergutungsstahl| 500 - 850 | 60-90

P5 Legierter Stahl, Vergltungsstahl 850 - 1200 | 50-80

Legierter Stahl mit erhdhter

Ee Festigkeit

1200-1600 | 50-70

Rostfreier Stahl ferristisch /

R martensitisch

< 1000 60-90

M.1 Austenitisch < 850 60-90
Rostfreier
Stahl

M.2 Ferritisch+austenitisch (Duplex) < 1000 50-80

K.1 Grauguss < 1000 40-80

Gusswerkstoffe  K.2 Kugelgraphitguss < 1000 60-120

K3  ADI < 1400 40-70

N.1 Reinaluminium / unlegiert < 300 100-200

N2 Aluminium Legierungen Si <

Alu- 0,5% (langspanend) <500 100200

Legierungen Aluminium Legierungen Si <

M2 10% (mittlere Spanlange)

<500 100-200

Aluminium Legierungen Si >

N 10% (kurzspanend)

<600 60-140

N.5 Reinkupfer 250-350 | 100-200

Kupfer Legierungen, Messing

N6 (langspanend)

<700 100-200
Kupfer

Legierungen

Kupfer Legierungen, Messing

N7 (kurzspanend)

<700 60-140

N.8  Bronze mit erhohter Festigkeit = 700 - 1500 | 60-100

Reinmagnesium / Magnesium

N.9 3
Legierungen

120 -300 | 100-200
Magnesium

Legierungen

Magnesiumlegierungen mit

erhohter Festigkeit 2R USE LU (UGt

Reintitan 400 - 600 20-50
Titan

Legierungen

Titan Legierungen 600 - 1000 | 20-40

Reinnickel 400 - 600 20-50
Nickel

Legierungen

Nickel Legierungen 600 - 1000 | 20-40




VR stries

Werkstoff

Titan
Legierungen
Nickel

Legierung

Gehartete
Werkstoffe

Gruppe

S.2

Anwendung

Titan Legierungen

VR50 - VR55

21,5 @2

0,03 /0,03

Vorschub (mm/Zahn)
@3 @4 @5 @6 @7 @8 @9 @10 Z12 @14 @16

0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07




\WVerenano IO

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

INT VR10 VR20 VR30
TIAIN TIAIN TIAIN

EINSATZFELDER

INT INT INT
- VR10 VR20 VR30
TIAIN TIAIN TIAIN
P [ ] [ ] [ ]
: . . . _ @
S [ ° °
Einsatzdaten auf Seite 224 RH RH RH
& & "
i M MF. @D @D ‘ 2 H VR10 VR20 VR30
] o] mm] H ] (] TIAIN TIAIN TIAIN
0,5 M5x0,5 6 3,8 3 10,3 58 VR1003810501000
0,7 M4 6 3,1 3 7.4 58 VR1003110700700  VR2003110700700
0,75 M6x0,75 6 4,5 3 10,1 58 VR2004510751000
0,8 M5 6 3,6 3 9,2 58 VR1003610800900  VR2003810800900
1 M6 6 4 3 10,5 58 VR1004011001000
1 M6 6 4 3 14,5 58 VR1004011001400
1 M6 6 4,8 3 10,5 58 VR3004811001000
1 M6 M7x1 6 4,6 3 14,5 58 VR2004611001400
1 M10x1 8 8 4 16,5 64 VR1008011001600  VR2008011001600  VR3008011001600
1 M12x1 10 10 4 24,5 73 VR2010011002400
1,25 M8  M10x1,25 6 5 3 14,4 58 VR1005011251400
1,25 M8  M10x1,25 6 6 3 14,4 58 VR2006011251400
1,25 M8  M10x1,25 6 5 3 19,4 58 VR1005011251900
1,25 M8  M10x1,25 6 6 3 19,4 58 VR2006011251900  VR3006011251900
1,5 M10  M12x1,5 8 7 3 17,3 64 VR1007011501700
1,5 M10 M12x1,5 8 7 3 24,8 76 VR1007011502400
1,5 M10  M12x1,5 8 7,8 3 17 64 VR2007811501700  VR3007811501700
1,5 M14x1,5 10 10 4 21,8 73 VR1010011502100 VR3010011502100
1,5 M16x1,5 12 12 4 26,3 84 VR2012011502600  VR3012011502600
1,75 M12 8 8 3 20,1 64 VR1008011752000
1,75 M12 10 9 3 20,1 73 VR2009011752000
2 M16 12 11,8 4 27 84 VR2011812002700
2,5 M20 16 15 5 48,8 105 VR2015012504800
3 M24 20 18 4 58,5 120 VR2018013005800

£ P69 Bestellbeispiel fir VR10 TiAN P 0,5--> VR1003810501000 227



ISO BRRAYEETTe

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR40 VR45

EINSATZFELDER

INT INT
Is0 T Tn
P ° °
M ° °
K ° °
N ° °
S ° °

Einsatzdaten auf Seite 225

P M @hDGZ ap ‘ L2 L VR40 VR45
[mm [mm [mml 8 [mml [mml TAIN TAIN
0,3 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 3,1 3 9 58 VR4003110700900
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 58 VR4503110701200
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 105 VR450311070120L
0,8 M5 6 3,8 3 12,5 58 VR4003810801200
0,8 M5 6 3,8 3 16 58 VR4503810801600
0,8 M5 6 3,8 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
1,5 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

228 Bestellbeispiel fur VR45 TiAN P 0,3--> VR4501010300400 =€ P.69



\WVerenano IO

VHM-GEWINDEFRASER fir gehartete Werstoffe
Linkssspirale

VR50 VR55
m TIAIN TIAIN

@D
2D,
—y

EINSATZFELDER INT INT
VR50 VR55
ISO TIAIN TIAIN
S ° °

H . . [ 20 |

Einsatzdaten auf Seite 226

N
?%E
N

NN
=

P M 52 ap ’ L2 L VR50 VRS55
[mml [mml [mm 8 (mm] [mml TIAIN TIAIN
04 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

=€ P.70 Bestellbeispiel fir VR50 TiAN P 0,4--> VR5001510400400 229



UN BRRYSET

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR10 VR20

——
2] e Bl

EINSATZFELDER INT INT

150 T T

P [ [ ]

E . . - .

S ° °

Einsatzdaten auf Seite 224 /R{H) /F:H)
P(Gg/1")  UNC UNF @rl]lf)sz @D z L Lq VR10 VR20
i i) [ T i TIAIN TIAIN

28 1/4" 6 4 3 11,3 58 VR10040U28T1100
28 1/4" 6 5 3 11,3 58 VR20050U28T1100
24 5/16" 6 5 3 14,3 58 VR10050U24T1400
24 3/8" 8 7 3 20,6 64 VR10070U24T2000
24 5/16" 8 6,6 3 14,3 64 VR20066U24T1400
24 3/8" 8 8 4 20,6 64 VR20080U24T2000
20 1/4" 6 4,5 3 12,1 58 VR10045U20T1200
20 7/16"-1/2" 8 7 3 21 64 VR10070U20T2100
20 1/4" 6 4,7 3 12,1 58 VR20047U20T1200
20 716" 8 8 3 21 64 VR20080U20T2100
20 12" 10 10 4 22,3 73 VR20100U20T2200
18 5/16" 6 5 3 14,8 58 VR10050U18T1400
18 5/16" 6 5,6 3 14,8 58 VR20056U18T1400
16 3/8" 6 6 3 16,7 58 VR10060U16T1600
16 3/8" 8 6,7 3 16,7 64 VR20067U16T1600
14 716" 8 7 3 20,9 64 VR10070U14T2000
14 7/16" 8 7,7 3 20,9 64 VR20077U14T2000
13 12" 8 8 3 22,5 64 VR10080U13T2200
13 12" 10 9,2 3 22,5 73 VR20092U13T2200
1" 5/8" 10 10 3 28,9 73 VR10100U11T2800
1 5/8" 12 11,4 3 28,9 84 VR20114U11T2800

230 Bestellbeispiel fir VR10 TiAN P 28--> VR10040U28T1100 -'€ P.70



\WVERGNANO

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR40 VR45

EINSATZFELDER INT INT
150 Ton Vo
P [ ] [ )
M 5 5 [ 3xD |
¢ . . an
N ° °
S ° °
Einsatzdaten auf Seite 225 RH RH
P o)
P(Gg/1") UNC UNF 9562 @D z Ly L4 VR40 VR45
T T [ i | TIAIN TIAIN
28 /4" 6 5 3 14,5 58 VR40050U28T1400
28 /4" 6 5 3 19 58 VR45050U28T1900
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 17 64 VR40066U24T1700
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 24 64 VR45066U24T2400
20 1/4" 6 4,75 3 14 58 VR40047U20T1400
20 7/16" 8 8 3 25 64 VR40080U20T2500
20 1/4" 6 4,75 3 19 58 VR45047U20T1900
18 5/16" 6 6 3 17 58 VR40060U18T1700
18 5/8" 12 12 4 35 84 VR40120U18T3500
18 5/16" 6 6 3 23 58 VR45060U18T2300
16 3/8" 8 6,7 3 22 64 VR40067U16T2200
14 7/16" 8 7,7 3 25 64 VR40077U14T2500
13 12" 10 9,2 3 27,5 73 VR40092U13T2700
1" 5/8" 12 11,4 3 34,5 84 VR40114U11T3400

=€ P.71 Bestellbeispiel fir VR40 TiAN P 28--> VR40050U28T1400 23 1



\WVERGNANO

VHM-GEWINDEFRASER fir gehértete Werstoffe
Linksspirale

VR50 VR55
INT TIiAIN TIAIN
VR50
"
I — B
| ~ |
VR55
1
I c— (] 7]
\ 3
[
EINSATZFELDER INT INT
VR50 VR55
Iso TiAIN TIAIN
S ° °
H L) °

Einsatzdaten auf Seite 226

P(Gg/1”) UNC  UNF @htéz @D z L L VD -
i i) [ T i TIAIN TIAIN
28 1/4" 6 5 3 14,5 58 VR50050U28T1400
28 1/4" 6 5 3 19 58 VR55050U28T1900
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 17 64 VR50066U24T1700
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 24 64 VR55066U24T2400
20 /4" 6 4,75 3 14 58 VR50047U20T1400
20 7/16" 8 8 3 25 64 VR50080U20T2500
20 1/4" 6 4,75 3 19 58 VR55047U20T1900
18 5/16" 6 6 3 17 58 VR50060U18T1700
18 5/8" 12 12 4 35 84 VR50012U18T3500
18 5/16" 6 6 3 23 58 VR55060U18T2300
16 3/8" 8 6,7 3 22 64 VR50067U16T2200
14 7/16" 8 7,7 3 25 64 VR50077U14T2500
13 172" 10 9,2 3 27,5 73 VR50092U13T2700
1 5/8" 12 11,4 3 34,5 84 VR50114U11T73400

232 £ P

Bestellbeispiel fur VR50 TiAN P 28--> VR50050U28T1400



OWVTTYY GAS

VHM-GEWINDEFRASER
Rechtsspirale

VR10 VR20
m TIAIN TIAIN

=
31— —

ONYNOHIAA
ONVYNOMIAA

EINSATZFELDER

’ ‘ EXT ’
VR10 VR20
ISO TIAIN TIAIN
P [ °

7
—— , W
S ° °

Einsatzdaten auf Seite 224 RH

P (Gg/1") G @D, @D

N

—
N

—

VR10 VR20
i T [ | i TIAIN TIAIN
28 1716" - 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" 8 8 3 14 64 VR10080G19T1400
19 1/4" - 3/8" 10 10 4 16,7 73 VR20100G19T1600
14 172" -7/8" 12 12 4 19 84 VR10120G14T1900
14 12" -7/8" 16 16 5 26,3 105 VR20160G 1472600
1 1" -1172" 12 12 3 24,2 84 VR10120G11T2400
1 1" -112" 16 16 4 38,1 105 VR20160G11T3800

=€ P.71 Bestellbeispiel fir VR10 TiAN P 28--> VR10060G28T0900 233
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VERGNANO SYNCHRON-GEWINDESCHNEIDFUTTER

Die neuen Vergnano Synchrongewindeschneidfutter wurden speziell zur Leistungs
optimierung der Vergnano Serie S Gewindewerkzeuge flr den Synchroneinsatz en-
twickelt.

Die Synchronbearbeitung

Modernste Bearbeitungsmaschinen gewahrleisten eine Synchronisation der Spindeldreh-
bewegung mit der Vorschubachse wahrend des gesamten Gewindeschneidprozesses.
Auf Maschinen mit Synchrongewindeschneidprogramm wird es nicht empfohlen mit
herkdbmmlichen Ausgleichsfutter zu arbeiten, da sich der groBe Langenausgleich ne-
gativ auf die Werkzeuge auswirken kann.

Die Vergnano Synchrongewindeschneidfutter verfiigen Uber einen Minimalausglei-
ch, welcher die auftretenden Axialkrafte auf Zug und Druck reduziert und somit
die Werkzeugstandzeiten deutlich erhéhen kann. Aufgrund der Synchronisation von
Maschine, Gewindeschneid-

futter und Werkzeug lassen sich sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten realisieren. Dies
bedeutet langere Werkzeugstandzeiten und erhdéhte Produktivitat.

Schnellwechselsystem

Das innovative Schnellwechselsystem, bestehend aus Gewin- li
deschneidfutter und Werkzeugeinsatz, ermdglicht einen ein-

fachen und schnellen Werkzeugwechsel ohne den kompletten r !
Gewindeschneidfutter zu wechseln. Das spart viel Zeit. | =
Deshalb wird empfohlen, sich als Maschinenausstattung
separat einen zweiten Werkzeugeinsatz zu bestellen (zu-
satzlich zu dem mit den Gewindeschneidfutter gelieferten
Werkzeugeinsatz).

Im Programm sind auch verlangerte Schnellwechseleinsatze _ _
mit schmalen Schaftdurchmessern erhéltlich. Damit lassen ] | ] |
sich schwer erreichbare oder tiefliegende Gewinde problem-
los bearbeiten.

Mit dem flexiblen Schnellwechselsystem lassen sich mit ei-
nem einzigen Gewindeschneidfutter viele verschiedene Be-
arbeitungs Bedurfnisse erfillen, was die Anschaffungskosten
deutlich mindert.

F

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 Werkzeuggewin-
deflanke erzeugt, die schnell zu kleinsten Rissen und VerschleiB fuhren: dies beein-
trachtigt 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) tber
einen Elastomer-Ring erfolgt.

Stahlfeder fur Langenausleich in Zugrichtung (1,0 mm)

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

Kihlschmierstoffzufihrung

Alle  Vergnano  Synchrongewindeschneidfutter  sind  fur  die innere
Kihlschmierstoffzufiihrung bis 50 bar ausgelegt; flir héhere Druckwerte ist eine
separate Spannmutter notwendig (auf Anfrage lieferbar). Der Kihlschmierstoff wird
seitlich zur Werkzeuge zugefihrt um den Langenausgleich nicht zu beeintrachtigen.




\WVERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kuhlschmierstoffzufiihrung (')

DIN 69893 HSK A

uuuu
20 ER2S
1A0630201

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D od Spannzange L 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
VAO1A10002CH400 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 ) (O o 0
Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D od Spannzange L Lot
@ 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 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)

238 £ P72



\WVERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufihrung (')

SK DIN 69871 AD

L L,
L ror

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L @D od Spannzange L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01B04002CH160 SK 40 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VAO01B05002CH160 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

Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L @D od Spannzange L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAQ01B05002CH400 SK'50 B M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

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

€ p72 239



\WVERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufiihrung (')

MAS 403 BT
Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D od Spannzange L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VA0TMO04002CH160 BT 40 M3 - M8 61 43 20 ER 16 20,5 81,5
VA0TMO05002CH160 BT 50 M3 - M8 72 43 20 ER 16 20,5 92,5
VA0TMO04002CH250 BT 40 M6 - M20 82 60 32 ER 25 23,5 105,5
VAOTM05002CH250 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
L L
L tor
Artikelnummer Aufnahme  Abmessung L 2D od Spannzange L Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAO0TM05002CH400 BT 50 B M14 - M33 124 87 50 ER 40 28,5 152,5

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

240 £ P72



\WVERGNANO

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDFUTTER MIT SCHNELLWECHSELEINSATZ fur ER Spannzangen
Mit Kthlschmierstoffzufihrung (')

Aufnahme POLIGONAL ISO 26623-1

a

Artikelnummer Aufnahme Abmessung L L, oD od Spannzange L Lot
@ Dq [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAQ01P04002CH160 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
VA01P06302CH160 C63 M3 - M8 57 35 43 20 ER 16 20,5 77,5
VAO1P08002CH160 C80 M3 - M8 66 36 43 20 ER 16 20,5 86,5
VAQ01P04002CH250 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 ce3 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 tGber 50 bar ist eine Sonderspannmutter erforderlich (auf Anfrage)

£ P73 241



\WVERGNANO

SCHNELLWECHSELEINSATZ fur Synchrongewindeschneidfutter

-9

Anschlag %
L1
f
D

d
3

Artikelnummer Abmessung Schaft @ od 2D L4 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 fiir Synchrongewindeschneidfutter

Anschlag
)
] »
Artikelnummer Abmessung Schaft @ od 2D 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

242 £ P73



\W\VerenNANO

SPANNZANGE ER

mit Dichtung
DIN 6499
Artikelnummer Spannzange o 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
SLERGB 160106000 ER 16 6 4,9 18 26
SLERGB 160107000 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 55 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 1 25 39
SLERGB250116000 ER 25 16 12 25 40
SLERGB400106000 ER 40 6 4,9 18 26
SLERGB400107000 ER40 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 " 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

€ p4 243



\WVERGNANO

MONTAGEBLOCK
-
©)

Artikelnummer Spannzange od
[mm]

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

SCHLUSSEL fur Synchrongewindeschneidfutter

)

Artikelnummer Spannmutter Spannzange
KE02ER160200000 Esagonale ER 16
KEO4ER250200000 Standard ER 25
KEO4ER400200000 Standard ER 40

DREHMOMENTTABELLE

Die Spannmutter mit folgenden Drehmomentwerten anziehen:

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

244 € P73
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AUFBAU GEWINDEBOHRER UND SCHNEIDEISEN

d d I

Au?ﬁendurchmesser Anschnittdurchmesser Anschnitt
Durchmesser, welcher als NennmaB gilt. Durchmesser im Anschnittbereich. Konischer und hinterschliffener
Gewindeeinlauf, welcher die Hauptlast

d d bei der Gewindeherstellung Gbernimmt,

Flam(endurchmesser Halsdurchmesser insbesondere die Spanbildung.

Durchmesser in den Flanken gemessen an Durchmesser der Halsabsetzung.

der Stelle, in der die Gewindebreite gleich a

wie die Halfte der Gewindesteigung d Vierkant

darstellt. TR R Die parallel zur Achse laufenden Flachen,
Durchmesser des Kerndurchmessers TS € T TR e, Gleiem G e

d im Gewindeprofil. Kraftibertragung.

Schaftdurchmesser

Durchmesser des Schafts, wichtig fur die

Werkzeugaufnahme.

248



AUFBAU GEWINDEBOHRER UND SCHNEIDEISEN

L

Vierkantldnge
Lange der Vierkantflachen.

L1
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

4
Anschnittlange
Lange des Anschnitts ohne
Berucksichtigung eventueller Suchfasen.

L

Nutenldnge
Lange der Nuten, inbegriffen ist hier der
Nutenauslauf.

@

m
Gewindebohrerspitze
Gewindebohrerspitze Vollspitze -

abgesetzte Spitze.

A

»
P

&
<

C

Gewindebohrerzentrum
Zentrum in der Spitze wie auch am
Vierkant.

P

Steigung
Steigung gemessen zwischen zwei
Gewindespitzen.

a

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.

S

Nuten

Die Nuten gewahrleisten die Spanabfuhr
wahrend des Einsatzes, wie auch die
Versorgung mit Kahlschmierstoff 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
gewabhrleistet einen relativreibungslosen
Prozess.

€
Anschnitthinterschliff
Dieser Hinterschliff dient, abhangig vom

Einsatzfall, der optimalen Spanbildung.

AUFBAU SCHNEIDEISEN

d

Nenn-Durchmesser

d

Augendurchmesser

h

Schneideisenhéhe
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NUTENFORMEN

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°/45° 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 ermoglichen eine sichere
Spaneabfuhr auch bei einem groBen Spanvolumen.




NUTENFORMEN

GERADE NUTEN MIT AUSGESETZTEN
ZAHNEN

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

GERADE NUTEN MIT SCHALNUTEN

Die Schalnuten, durch ihren starken Neigungswinkel
und vergroéBerten 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.
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] INFO

C ma | ome

Form und

Anschnittlange WM % % % m '%

Nuten-
ausfuhrung

Vollspitze

Abgesetzte Spitze
Innenzentrierung

F1s)

M2 <@ <M8 M2 <@ < M8 M2 <@ <M8 M2 <@ <M8

W e | oo | vwoow | oo | |
(U@ Nr.2-56 < @< 1/4"-18 | Nr.2-56 <@ < 1/4"-18 | Nr.2-56 < @ < 1/4"-18 Nr.2-56 <@ < 1/4"-18
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B oo | oo | wecoswn | wecowo | -
U\ 5/16"-24 < J < 3/8"-24 | 5/16"-24 < J < 3/8"-24 | 5/16"-24 < J < 3/8"-24
e T T S B
o I T T T T
o I T I =T
I N N e
UNF ‘ @ >7/16"-20 g >7/16"-20 @ >7/16"-20 _-
s | own | own | |




e o
N-m-d, m
. s V.= LI
Schnittgeschwindigkeit 1000
1000 -V, u
Drehzahl N= ——— i
n-d;
2 206. d
Drehmoment (*)
Antriebsleistung
am Werkzeug
_-
Vorschub T

Spezifischer Schnittkraf-
tkoeffizient
(Abhangig von Material
und Werkzeugver-
schleiB)

Zug-
—

3400 | 700 | 68 | 1008 |
3120 | 688 | 67 | 95
2960 | 676 | 66 | 920
. 28% | 670 | 65 | 885

2770 659 64 850

2240 | 650 | 63 | 826
2190 635 62 797
2140 | 627 | 61 | 772
2100 | 613 | 60 | 746
2050 | 600 | 59 | 720
2010 | 587 | 58 | 693 |
1970 | 574 | 57 | 666
1930 | St | 56 | 646
llliﬂﬂﬂllIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIEi!!III

1850 536 604

1810 | 524 IIIIE!IIIIII!REIIII
1780 512 567
IIIHEEE!IIIIIIIEQE!IIIIIIIEIIIIIIIIIIIIIII
1680 | 488 | 50 | 528 |
1630 | 476 | 49 | 513
1590 | 464 | 48 | 497 |
1560 | 453 | 47 | 482
1520 | 442 | 46 | 468
1480 | 430 | 45 | 453
| 1440 | 419 | 44 | 440 |

1400 | 408 | 43

IIHBEEIIIIIIEEEIIIIIIIIIIIIIIIEIEIII
1320 | 389 | 41 | 404
1300 | 377 | 40 | 391

1260 367 39 381
1230 | 357 | 38 | 371
1190 347 37 357
mso | 337 | 36 | 345
| 1120 [ 327 | 35 | 332 |
Moo | 319 | 34 | 323
1060 | 309 | 33 | 314 |
1040 | 301 | 32 | 304
1010 | 294 | 31 | 296 |
llllIlllIIIIIIIIIIII!HIIIIIIIIIIII
960 279 280

940 IIII!iZIIIIIIIﬂ!IIIIIII!iEIII
910 | 265 | 27 | 266
8% | 259 | 26 | 259
| 870 [ 253 | 25 | 253 |
850 | 247 | 24 | 247
80 | a1 | 23 | 241 |
80 | 235 | 22 | 235
7% | 230 | 21 | 230 |
770 | 225 | 20 | 225
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Bezeichnung = Bezeichnung nach u Ml L Gefl
TR TR
Nur Handgewindebohrer 5 AP T

(auBer A100).

Fur allgemeine Anwendungen.

Fur Anwendungen, bei denen ein
HSS-E-PM Kompromiss zwischen erhohter

Harte und Z&higkeit verlangt wir

Fur Anwendungen, bei denen sehr .
A hohe Leistungen verlangt werden.

Fur zéhe Werkstoffe und

HSS-E-PM extreme Anwendungen.

Fur geharteten Stahl und
abrasive Werkstoffe.

Max. Anwen-
dungstem- Eigenschaften
peratur

TiN _-- VerschleiBfestigkeit
TiCN Monolayer VerschleiBfestigkeit
Tix2 oo,
Tik e

c-maxx R e,
CrN VerschleiBfestigkeit

V-MAXX VerschleiBfestigkeit
RED- VerschleiBfestigkeit

MAXX

. . Verbesserte
VAP Oxidschicht Spanabfuhr

Reibungs-

Beschichtung | Schichtaufbau koeffizient

. Oberflachen
NiTR Harte

VerschleiBfestigkeit

| INFO



BESCHICHTUNGEN - GEWINDEBOHRER TINY TiCN | TiX2 | TiH1 BEENE V-MAXX |G-MAXX| VAP | NiTR

Werkstoff Gruppe Bezeichnung Beschichtung

P1 Magnetweicheisen

P.2 Baustahl, Einsatzstahl

P.3 Kohlenstoffstahl

P.4 Legierter Stahl / Vergiitungsstahl

P.5 Legierter Stahl / Vergiitungsstahl

P.6 Legierter Stahl mit erhGhter Festigkeit

P.7 Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch

M.1 Rostfreierstahl Austenitisch
M.2 Rostfreierstahl Ferritisch+Austenitisch (Duplex)

Rostfreier Stahl

K1 Grauguss
Gusswerk-
stoffe 2

Kugelgraphitguss, Temperguss
K.3 ADI
N.1 Reinaluminium / unlegiert

N.2 Guss- und Knetlegierungen Si < 0,5% (langspanend)
Aluminium /
Legierungen

N.3 Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlénge )

N.4 Gusslegierungen Si >10% (kurzspanend)
N.5 Reinkupfer / Elektrolytkupfer

Kupfer /

Legierungen N.6 Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend)

mg;szigg N.7 Kupferlegierungen (kurzspanend), Messing (kurzspanend)

N.8 Kupferlegierungen mit erhdhter Festigkeit

Magnesium / N.9 Reinmagnesium / Legierungen

Legierungen Magnesiumlegierungen mit erhohter Festigkeit

Titam f S.1 Reintitan

Legierungen S.2 Titanlegierungen

Nickel / S.3 Reinnickel

Legierungen .4 Nickellegierungen

Calitiicio H.1 Geharteter Stahl (HRC 44 - 55)
Werkstoffe H.2  Geharteter Stahl (HRC 56 - 62)

BESCHICHTUNGEN - GEWINDEFORMER TIN | V-MAXX |[RED-MAXX

Werkstoff ~ Gruppe Bezeichnung Beschichtung

P.1 Magnetweicheisen

P.2 Baustahl, Einsatzstahl

P3 Kohlenstoffstahl

P.4 Legierter Stahl / Vergiitungsstahl

P.5 Legierter Stahl / Vergitungsstahl

P.7 Rostfreierstahl Ferritisch, Rostfreierstahl Martensitisch
M.1 Rostfreierstahl Austenitisch

Rostfreier Stahl - . "
M.2 Rostfreierstahl Ferritisch+Austenitisch (Duplex)

N.1 Reinaluminium / unlegiert
Aluminium / N.2
Legierungen :

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

N.3 Guss- und Knetlegierungen Si < 10% (mittlere Spanlange )

Kupfer / N.5 Reinkupfer / Elektrolytkupfer
Legierungen - :
Messing Bronze N.6 Kupferlegierungen (langspanend), Messing (langspanend)

e O e O 00O e e e 0 O

Titan / S.1 Reintitan
Legierungen 5.2 Titanlegierungen
Nickel / S3 Reinnickel

g g S.4 Nickellegierungen




] INFO

Ausgebrochene
Gewindegange

Frihzeitiger
Werkzeugver-
schleiss

Schlechte
Spanabfuhr aus
der Gewinde-
bohrung und
den Nuten

Schlechte
Gewindeober-
flache

Aufbauschneide

Abhilfe / Ursache

o 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 priifen, auf korrekte Werkstlckaufspannung achten (Achsenversatz).
Fur tiefe Gewinde (> 2,5xD) unbedingt abgeschragte Gew.Bohrer-Ausfihrung verwenden.

Kthlschmierstoffqualitat verbessern (Emulsion besser anreichern, Schneiddl 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 prufen, 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 fur entsprechenden zu bearbeitenden Werkstoff.

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

Erhohung der Schnittgeschwindigkeit.

Kuhlschmierstoff verbessern und Erhéhung der KahImittelzufuhr.




Fehler

Abhilfe / Ursache

AufschweilBun-
gen

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

Erhohung der Schnittgeschwindigkeit.

Kuhlschmierstoff verbessern und Erhéhung der Kiihimittelzufuhr.

Materialabplatzun-
gen im Anschnitt-
bereich

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

Werkzeugbruch

Prifen des Vorbohrdurchmessers.

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

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

Lehrenhal-
tigkeit: Gewin-
de zu groB

Priifen Sie die verwendete Gewindebohrer-Toleranz mit der zu prifenden 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) prufen.

Spane aus der Bohrung vor dem Gewindeschneiden entfernen.

Lehrenhal-
tigkeit: Gewin-
de zu eng

Vorbohrdurchmesservorgabe auf Einhaltung prifen.

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. nachschérfen oder Werkzeug ersetzen.

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

Kuhlschmierstoff verbessern und Menge der Zufuhr erhéhen.

Erhohte
Lei-
stungsaufnahme
am
Gewinde-
schneidfutter

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.




Deutschland

Italien

Frankreich

USA

ISO 513

Anwendung

DIN

UNI

AFNOR

AISI/SAE/ASTM

Magnet-
weicheisen

RFe60

RFe80

RFe100

Baustahl

St 37-2

Fe360B

E24-2

1013

St44-2

Fe430B

E 28-2

1021

St 50-2

Fe490

A 50-2

A 570 (50)

St 60-2

Fe590

A 60-2

A 572 (65)

St 52-3

Fe510B

E 36-3

1024

Einsatzstahl

C10

C10

C10

1010

C15

C15

c18

1015

16MnCr5

16MnCr5

16 MC5

5115

20MnCr5

20MnCr5

20 MC 5

5120

18CrMo4

18CrMo4

15CrNi6

16CrNi4

16 NC 6

4320

21NiCrMo2

20NiCrMo2

20 NCD 2

8620

17CrNiMo1106

18NiCrMo5-7

18 NCD6/18 NCD7

4320

Nitrierstahl

31CrMo12

31CrMo12

30CD 12

A/B

31CrMoV9

31CrMoV10

34CrAlMo5

34CrAIMo7

30 CAD 6.12

A355CI.D

41CrAIMo7

41CrAIMo7

40 CAD 6.12

E7140

Automatenstahl

9520

9520

1212

9SMn28

9SMn28

S 250

1213

9SMnPb28

9SMnPb28

S 250 Pb

12L13

35520

35520

35MF 4

1140

9SMn36

9SMn36

S 300

1215

9SMnPb36

9SMnPb36

S 300 Pb

12114

VergUtungsstahl

C25

C25

AF 50 C 30

1025

C30

C30

1030

C35

€35

AF55C 35

1035

C40

C40

AF 60 C 40

1040

C45

C45

AF 65 C 45

1045

C50

C50

1050

C55

C55

C54

1055

C60

C60

C60

1060

41Cr4

41Cr4

41Cr4

5140

51Crv4

51Crv4

50CV 4

6150

25CrMo4

25CrMo4

25CD 4

4130

34CrMo4

34CrMo4

35CD4

4137

42CrMo4

42CrMo4

42 CD 4

4140

50CrMo4

50CrMo4

50CrMo4

4150

30CrNiMo8

30CrNiMo8

30NCD 8

34CrNiMo6

34CrNiMo6

35NCD 6

4337

36CrNiMo4

36CrNiMo4

40 NCD 3

9840

36NiCrMo16

36NiCrMo16

Kugellagerstahl

100Cr6

100Cr6

100C6

52100

100CrMo7-3

100CrMo7

Federstahl

Ck67

C67

XC 68

1070

Ck75

C75

1074

Ck85

C85

C90

1086

Ck101

C100

C100

1095

48Si7

55Si7

55Si7

565C7

9255

60Si7

60Si7

9260

60SiCr7

60SiCr8

9262

51Crv4

51Crv4

50CVv4

6150

55Cr3

55Cr3

55C3

5155

51CrMoV4

51CrMoV4

Stahl fur
Ob.-hértung

Cf35

C36

XC 68 H1TS

Cf45

C43

XC 42 H1TS

Cf53

C53

XC 48 H1TS

45Cr2

45Cr2

38Cr4

38Cr4

37Cr4

36CrMn4

38C4

41CrMo4

41CrMo4

42 CD 4TS




Russland

GOST

MG Vergnano

Anwendung

I1SO 513

20860

P1

20880

P1

20895

P1

Magnet-
weicheisen

St3kp/St3ps

STKM12C

Q235A

P2

Stdps/Stdsp

STK400

Q2758

Fed40

P2

St5ps/St5sp

SS490

Q275

Fe490

P2

Stéps/Stesp

S45C

45

Fe570

P2

17G1S

STK490

16Mn

Fe540

P2

Baustahl

10

S10C

10

P2

15

S15C

15

14C6

P2

18ChG

SCR415

20CrMn

16Mn5Cr4

P2

18 ChG

SMnC420H

20CrMn

20Mn5Cr5

P2

P2

15ChGN2T

SNCM415M

15Cr6Ni6

P2

20ChGNM

SNCM220M

20CrNiMo

P2

20ChN2M

16Ni6Cr7Mo3

P2

Einsatzstahl

SBV1A/SBV1B

P4

P.5

P4

38Ch2MJuA

SACM645

38CrMoAl

40Cr7AI10Mo2

P.5

Nitrierstahl

Al

SUM21

Y12

P1

SUM22

Y15

P.1

SUM22L

Y15Pb

P1

Y35

P2

SUM25

P.1

SUM24L

P1

Automatenstahl

25

S25C

25

25C4

P.3

30

S30C

30

30C8

P3

35

S35C

35

35C8

P3

40

S40C

40

40C8

P3

45

S45C

45

45C8

P3

50

S50C

50

50C8

P3

55

S55C

55

55C8

P3

60

558C

60

C604

P3

40Ch

SCr440(H)

40Cr

40Cr4

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

50Ch

SUP10

50CrVA

50Cr4v2

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

30ChM

SCCrM1

30CrMo

21Cr4Mo2

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

35ChML

SCM435

35CrMo

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

38ChA

SCM440

42CrMo

40CrMoH

50Ch

SCM445(H)

ZG50Cr1Mo

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

SNCM431

P.5 (norm.) / P.6 (bonif.

38Ch2N2MA

SNCM439

P.5 (norm.) / P.6 (bonif.

40ChGMN

40CrNiMoA

)
)
)
)
P4 (norm.) / P.5 (bonif.)
)
)
)
)

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

P.5 (norm.) / P.6 (bonif.)

VergUtungsstahl

SChCh15

SuJ2/sul4

GCr15

P.4 (norm.)

P4 (norm.)

Kugellagerstahl

65

S70C-CSP

65

P3

S75CM

75

P3

SK85

85

P3

SK4-CSP

T10A

98C6

P3

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

5552/55S52A

55Si2Mn

55Si7

P4 (norm.) / P.5 (bonif.

6052

SUP6

60Si2Mn

60Si7

6052G

60Si2CrA

)
)
P4 (norm.) / P.5 (bonif.)
P4 (norm.) / P5 (bonif.)

50Ch

SUP10

50CrVA

50Cr4v2

P.4 (norm.) / P.6 (bonif.)

50ChGA

SUP9(A)

55CrMnA

55Cr3

P4 (norm.) / P.6 (bonif.)

P4 (norm.) / P6 (bonif.)

Federstahl

P3

P3

P3

P4

38CrA

P5

35Ch

SCr435H

35Cr

P5

40ChFA

SNB22

42CrMo

40Cr4Mo3

P5

Stahl fur
Ob.-hartung




Deutschland Italien Frankreich USA
150513 Anwendung W.NTr. DIN UNI AFNOR AISI/SAE/ASTM
1.2767 45NiCrMo16 40NICrMoV16 KU Y35NCD16
12713 55NiCrMoV7 55NICrMoV7 KU 55NiCrMoV7 L6
1.2311 35CrMo8 KU
Werkzeugstahl | 1.2365 32CrMoV12-28 30CrMoV12-27 KU 32CDV12-28 H10
fiir Warmarbeit | 1.2343 X38CrMoV/5-1 X37CrMoV5-1 KU 738CDV5 H11
1.2344 X40CrMoV5-1 X40CrMoV5-1-1 KU 740CDV5 H13
1.2567 X30WCrV5-3 X30WCrV5-3 KU 732WCV5 H14
1.2581 X30WCrvo-3 X30WCrvo-3 KU Z30WCV9 H21
- 1.4002 X6CrAl13 X6CrAl13 Z8CA 12 405
o E Rostfreier 1.4512 X2CrTi12 X6CrTi12 Z3CT12 409
- Stahl - Ferritisch 1.4016 X6Cr17 X8Cr17 28C17 430
n 1.4104 X14CrMoS17 X10Crs17 Z13CF17 430F
1.4006 X12Cr13 X12Cr13 Z10C 13 410
, 1.4005 X12Crs13 X12Crs13 Z11CF13 416
R‘;::f'_er 1.4021 X20Cr13 X20Cr13 720C 13 420
Marconsitisch |_1:4028 X30Cr13 X30Cr13 730C 13 420
1.4057 X17CrNi16-2 X16CrNi16 715 CN 16-02 431
1.4125 X105CrMo17 Z100CD 17 440C
L':;g'r‘l‘:f;f:n 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 Z7 CNU 15-05 630
1.4319 X3CrNiN17-8 X10CrNi1809 302
_ 1.4305 X8CrNiS18-9 X10CrNiS1809 Z 8 CNF 18-09 303
T 1.4301 X5CrNi18-10 X5CrNi1810 Z4CN 19-10 FF 304
'<£ 1.4306 X2CrNi19-11 X2CrNi1811 Z1CN 18-12 304L
n 1.4303 X4CrNi18-12 X8CrNi1812 Z5CN 18-11 FF 305
s Austenitisch 1.4828 X15CrNiSi20-12 X16CrNi2314 Z9CN24-13 309
i 1.4841 X15CrNiSi25-20 X22CrNiSi2520 Z 15 CNS 25-20 310
= 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo1712 Z3 CND 17-11-01 316
. 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 X2CrNiMo1712 Z2 CND 17-12 316L
5 1.4541 X6CrNiTi18-10 X6CNiTi1811 Z6 CNT 18-10 321
@] 1.4550 X6CrNiNb18-10 X6CrNiNb 1811 Z6 CNNb 18-10 347
o Ferritisch+Austenitisch|  1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 X2CrNiMoN22-5-3 Z 3 CND 22-05 Az S31803
(Duplex) 1.4501 | X2CrNiMoCUWN25-7-4  X2CrNiMoCUuWN25-7-4 $32760
0.6010 GG10 G10 Ft10D A48-20B
0.6015 GG15 G15 Ft15D A48-25B
0.6020 GG20 G20 Ft20D A48-30B
Grauguss 0.6025 GG25 G25 Ft25D A48-40B
0.6030 GG30 G30 Ft30D A48-45B
g 0.6035 GG35 G35 Ft35D A48-50B
@ w 0.6040 GG40 G40 Ft40D A48-60B
oo 0.7040 GGG40 GS400-12 FGS400-12 60-40-18
¥ = O Kugelgrafitguss/ | 0.7050 GGG50 GS500-7 FGS500-7 65-45-12
A& Temperguss 0.7060 GGG60 GS600-3 FGS600-3 80-55-06
owv 0.7070 GGG70 GS700-2 FGS700-2 100-70-03
O Temperguss 0.8035 GTW35-04
vergiitet 0.8055 GTWS55
EN-GJS-800-8
EN-GJS-1000-5
ADI EN-GJS5-1200-2
EN-GJS-1400-1
Reinaluminium |—3:0205 AI99 9001/1 1200 (Ad) 1200
w 3.0305 Al99.9
= 3.0505 AIMNn0.5Mg0.5 3105
X 3.0915 AlFeSi 8011 8011
> = i 3.3315 AlMgf1 9005/1 5005 (AIMg1) 5005
E A kel 3.3525 AIMg2Mn0.3 5251 5251
< Legierungen 3.3527 AIMg2Mn0.8 5049 5049
=5 3.3545 AlMg4Mn 9005/4 5086 (AG4MC) 5086
3.3555 AlMg5
3.0615 AIMgSiPb 6012



Russland Japan China Indien
GOST JIS GB IS MG Vergnano Anwendung ISO 513
P.5 (ricott.)
5ChNM SKT4 5CrNiMo T55Ni7Cr3Mo3V1 P4 (ricott.)
P4 (ricott.)
3Ch3M3F SKD7 4Cr3Mo3SiV P4 (ricott.) Werkzeugstahl
4Ch5MFS SKD6 4Cr5MoSiV XT35Cr5Mo1V3 P4 (ricott.) far Warmarbeit
4Ch5MF1S SKD61 4Cr5MoSiV1 XT35Cr5Mo1V1 P4 (ricott.)
4Ch2W5MF SKD4 30WA4Cr2VA P4 (ricott.)
3Ch3W8F SKD5 3Cr2W8Vv XT33W9Cr3v4 P4 (ricott.)
SUS405 0Cr13Al X04Cr13 P7 -
SUS409TB 022Cr11NbTi P.7 Rostfreier a E
SUS430 1Cr17 X07Cr17 P7 Stahl - Ferritisch [
SUS430F Y1Cr17 P7 wn
SUS410 1Cr13 X12Cr12 P7
SUS416 Y1Cr13 P7 .
20Ch13 SUS420J1 2Cr13 X20Cr13 P7 ng“fgf'er
30Ch13 SUS420)2 3Cr13 X30Cr13 P7 M 2] "
: : artensitisch
14Ch17N2 SUS431 1Cr17Ni2 X15Cr16Ni2 P7
95Ch18 SUS440C 108Cr17 X108Cr17Mo P.7
SUS630/5CS24 0Cr17Ni4Cu4Nb M.2 ediitsic
Legierungen
SUS302 M. 1
SUS303 M.1 1
08Ch18N10 SUS304 0Cr18Ni9 X04Cr18Ni10 M.1 T
03Ch18N11 SUS304L/SCS19 00Cr19Ni10 X02Cr19Ni10 M.1 |<_E
12Ch18N12T SUS305J1 1Cr18Ni12 M. 1 wn
SUH309 1Cr20Ni14Si2 X15Cr24Ni13 M. 1 Austenitisch o
20Ch25N20S2 SUH310 1Cr25Ni20Si2 X20Cr25Ni20 M. 1 E e
08Ch16N11M3 SUS316 0Cr17Ni12Mo2 X04Cr17Ni12Mo2 M. 1 E
SUS316L 00Cr17Ni14Mo2 X02Cr17Ni12Mo2 M.1 L
08Ch18N10T SUS321 0Cr18Ni10Ti X04Cr18Ni10Ti M.1 ‘Iz
08Ch18N12B SuUs347 0Cr18Ni11Nb X04Cr18Ni10Nb M.1 (@]
SUS329J3L 022Cr22Ni5Mo3N M.2 Ferritisch+Austenitisch oo
022Cr25Ni7Mo3WCuN M.2 (Duplex)
Sc10 FC10 K.1
Sc15 FC15 HT150 FG150 K.1
Sc20 FC20 HT200 FG200 K.1
Sc25 FC25 HT250 FG260 K.1 Grauguss
Sc30 FC30 HT300 FG300 K.1
Sc35 FC35 K.1 5'4
Sc40 K.1 @ w
VC 42-12 FCD40 QT400-15 K.2 [oa] t
VC 50-2 FCD50 QT500-7 SG500/7 K.2 Kugelgrafitquss/ = N ; @)
\VC 60-2 FCD60 QT600-3 SG600/3 K.2 Temperguss a =
VC 70-2 FCD70 QT700-2 SG700/2 K.2 o) o
K.2 Temperguss O
K.2 vergutet
K.3
K.3
K3 ADI
K.3
A1200 N.1 ) .
Reinaluminium
N.1 i
A3105 N.2 j
N.2 <
A5005 N.2 . =
N2 Aluminium 2
3 Knet- >
Legierungen L
A5086 N.2 >
A5056 N.2

N.2




Deutschland

Italien

Frankreich

USA

ISO 513

Anwendung

DIN

UNI

AFNOR

AISI/SAE/ASTM

NE-METALLE

Aluminium
Knet-
Legierungen

AlCuSiMn

9002/3

2014

2014

AICuMg]1

9002/2

2017 A (AU4G)

2017A

AlCuMg2

9002/4

2024 (AU4G1)

2024

AlCuMgPb

9002/8

2030 (AU4PB)

2030

AlZn4.5Mg1

9007/1

7020 (AZ5G)

7020

Aluminium Guss-
Legierungen

G-AlCu4TiMg

G-AlSi5Cu1Mg

G-AIMg3Si

G-AIMg5Si

G-AIMg3

G-AlSi9Mg

G-AlSi10Mg

G-AlISi10Mg(Cu)

G-AlSi12

G-AlISi12(Cu)

Reinkupfer

E-Cu57

C11000

E-Cu58

5649

C11000

Kupfer
Knet-
Legierungen

CuSi3Mn

CuSi3Mn1

C65500

CuNi2Si

CuNi2Si

C64700

CuBe2

Classe IV

C17200

CuCo2Be

Classe I

C17510

Messing

CuzZn15

CuZn20

Cuzn30

C26000

CuZn33

CuzZn37

C27450

CuzZn40

C28000

CuZn44Pb2

CuZn43Pb2Al

C38000

CuZn40AI2

CuzZn37Mn3AI2PbSi

C67410

Bronze

CuSn4

CuSn6

CuSn8

G-CuSn10Zn

7013

U-E12P7U-E8Z2

C90500

CuAl11Ni6Fe6

CuAl11Fe6Ni6

CuAl10Fe

5274

C95400

CuNi30Mn1Fe

MgAI3Zn

MgAl6Zn3

MgAI9Zn1

MgZn6Zr

SUPER-LEGIERUNGEN UND

TITANLEGIERUNGEN

Reintitan

Ti99.5

Ti99.7

Titan-
Legierungen

TiAIEV4

TIAIEV4ASn2

Reinnickel

RNi24

RNi12

Nickel-
Legierungen

NiCr2 1Mo (Incoloy 825)

NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718)

INCONEL 718

Ni-Cr20Ti (Nimonic 75)

NIMONIC 75

NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X)

GEHARTETE
WERKSTOFFE

Kugellagerstahl

100Cr6

100Cr6

100C6

100CrMo6

100CrMo7

100CD7

Werkzeugstahl

45NiCrMo16

40NiCrMoV16 KU

Y35NCD16

55NiCrMoV7

55NiCrMoV7 KU

55NiCrMoV7

35CrMo8 KU

32CrMoV12-28

30CrMoV12-27 KU

32CDV12-28

far Warmarbeit

X38CrMoV5-1

X37CrMoV5-1 KU

Z38CDV5

X40CrMoV5-1

X40CrMoV5-1-1 KU

Z40CDV5

X30WCrV5-3

X30WCrV5-3 KU

Z32WCV5

X30WCrV9-3

X30WCrV9-3 KU

Z30WCV9




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
8188 sg Reinkupfer "
N.6 -
NG Kupfer ZI
N6 !(net- P
NE Legierungen 2 L
N.6 E
N.6
C2600 N.6 =
N.6 .
C2700 N.6 Messing
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
o Reintitan %
S.1 -
- i
S.2 Titan- E O
S.2 Legierungen g :Z,
[
= Reinnickel (7, ] 2 =
S.3 b o
NCF825 .4 ‘.__._5|’ =
S.4 Nickel- o 2
S.4 Legierungen g E
S.4 B
SChCh15 SUJ2/SUl4 GCr15 H.2 (bonif.)
- Kugellagerstahl
H.2 (bonif.) w
SKT6 H.1 (bonif.) o
5ChNM SKT4 5CrNiMo T55Ni7Cr3Mo3V1 H.1 (bonif.) E (@)
H.1 (bonif.) T cll_1
3Ch3M3F SKD7 4Cr3Mo3SiV H.1 (bonif.) Werkzeugstahl fur <L v
ACh5MFS SKD6 4Cr5MoSiV XT35Cr5Mo1V3 H.1 (bonif.) Warmarbeit E ﬁ
4Ch5MF1S SKD61 4Cr5MoSiV1 XT35Cr5Mo1V1 H.1 (bonif.) (U] ;
4Ch2WS5MF SKD4 30W4Cr2VA H.1 (bonif.)
3Ch3W8F SKD5 3Cr2W8Vv XT33W9Cr3v4 H.1 (bonif.)



Metrisches 1SO Regelgewinde

Metrisches I1SO 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) [mm]  [mm] [mm] max(toll. 6H) [mm]  [mm] [mm] max(toll. 6H) [nm]  [mm]
M1 0,25 0,785 0,75 M26G 0,25 1,774@ 1,75 M 25 1 24,153 24
1,1 0,25 0,885" 0,85 2,3®1 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 1,142 0 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 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
2,3% 1 04 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 11 0,75 10,378 10,2 33 3 30,252 30
8 1,25 6,912 6,8 1 1 10,153 10 35 1,5 33,676 33,5
9 1,25 7,912 7,8 120 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
1 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
603 5,5 54,796 54,5 22 1,5 20,676 20,5 50 2 48,210 48
64 6 58,305 58 22 2 20,210 20 50 3 47,252 47
683 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




Metrisches ISO EG Regelgewinde Einheits - Gewinde
DIN 8140 Teil 2 8-UN - ANSI/ASME B1.1
Kern- Mutterkern Kernloch-

lochbohrung* Durchmesser ~ bohrung*
max (toll. 3B) [mm] [mm]

118" | 8 | 25519 | 254
Tva | 8 | 28694 | 286 |
138" | 8 | 31869 | 318
1120 | 8 | 35044 | 350 |
158" | 8 | 38219 | 381
134 | 8 | 41394 | 413 |
178" | 8 | 44569 | 445
2 8 47744 477

ala

Einheits - Grobgewinde
UNC ASME - B1.1

Mutterkern Kernloch-
Durchmesser bohrung*
max (toll. 3B) [mm] [mm]

N3 | 48 | 216 | 21
2 : :
4 : ,
m
3/8" 16 8082
-ﬂ-
, '
3/4" 10 16,624 16,5
78" | 9 | 1950 | 195
8 | 22344 | 2225 |
11/4" 7 28,258 28 26,538 h
138" | 6 | 30851 | 3075 |
112" | 6 | 34026 | 34

ala

Einheits - Feingewinde
UNF ASME - B1.1

Mutterkern Kernloch-
Durchmesser bohrung*
max (toll. 3B) [mm] [mm]

NrO | 80 | 1306 | 125 |
N2 | 64 | 1913 | 185 |
NS | 44 | 2741 | 27

Nr. 2 ’ .

5/8" 18 14,554 14,5

4

INFO



| INFO

R

BSW (BSFF’)P)

Whitworth - Gewinde Whitworth - Rohrgewinde

BSW - BS 84 EN - 1SO 228
Durchmesser ~ bohrung*

Ganazahl Mutterkern Kernloch- Ganazahl Mutterkern Kernloch-
928" Durchmesser bohrung* 928" Durchmesser bohrung*
auf 1Zoll auf 1 Zoll
max [mm] [mm] max [mm] [mm] max [mm] [mm]
3/32" 1,912 G18" | 2 8,848 8,637

8
18" 40 | 2591 | 255 74" 19 11,890 11,8 174" 19 11,549 N5

316" 24 | 3744 | 37 12" 14 | 19172 | 19 12" 14 18,773 . 185

174" 20 | 5156 | 5] 34" | 14 | 24658 | 245
516" | 18 6,589 6,5 7/8" 14 28,418 28,25

Whitworth Rohrgewinde
Rp (BSPP) - DIN EN 10226-1
G Mutterkern  Kernloch-
angzahl
auf 1 Zoll

38" 16 | 798 79 1" 11 | 30931 | 30,75

12" 12 10589 | 105 114" 11 | 39592 | 395

58" 11 | 13559 | 135 112" 11 | 45485 | 4525

78" 9 | 19355 | 19,25

1| 8 | 2149 | 22 |

118" 7 | 24,831 | 2475 23/8"| 11 | 67080 | 67

138" 6 | 30528 | 303 234" 11 79216 | 79,1

158" 5 | 35961 | 355 314" 11 91662 | 915
13/4" 5 39,136 39
17/8" | 45| 41,702 | 415 | 104,362 | 104

4"

35 62182 | 615

3" 35| 68532 | 68 |

2

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde
Rc (BSPT) - DIN EN 10226-2

Kernloch-

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde
NPTF - ANSI B1.20.3

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde
NPT - ANSI B1.20.1
Gangzahl Gangzahl Kernloch-
bohrung* t1 [mm] auf?ZZoII bohrung* t1 [mm] auf?ZoII bohrung* t1 [mm]
| | mm)] | | | mm)] | | | mm] |
1/8" | 28 | 82 11,9 18" | 27 | 85 | 12 18" | 27 85 | 12
38" | 19 | 145 | 181 38" | 18 | 145 | 17,6 3/8" 18 | 145 | 176
34" | 14 | 235 | 253 34" | 14 232 | 23 34" | 14 | 23 |23
114" 11 38 | 32,9 114" | 115 | 378 | 281 114" 115 | 37,8 | 28,1

2" . 11 | 555 | 372 2" | 11,5 | 56 | 284 2" 11,5 56 | 284

Gangzahl Kernloch-

o auf 1 Zoll

D D




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

Steigung

UNC

[a)

Einheits - Grobgewinde Filettatura Americana
UNC ASME - B1.1 Passo Fine UNF ASME - B1.1

Kernloch-
bohrung*
[mm]

3,80 £ 0,03
4,35+ 0,03
5,00 + 0,03
5,80 + 0,03

Gangzahl
auf 1 Zoll

5/16" 7,30 £ 0,05
8,80 = 0,05

10,30 + 0,05

11,80 + 0,05

14,85 + 0,05

17,90 + 0,05

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

Steigung
[mm]

Kernloch-
bohrung*
[mm]

3,85+0,03
4,45 + 0,03
5,10 + 0,03
5,95+ 0,03

Gangzahl
auf 1 Zoll

5/16" 7,45 £ 0,05
9,05+ 0,05

10,55 + 0,05

12,15+ 0,05

15,25 + 0,05

18,35 + 0,05

Gangzahl

auf
1 Zoll

Metrisches 1ISO Regelgewinde Metrisches 1SO Feingewinde Whitworth Rohrgewinde
DIN 13 DIN 13 EN - 1SO 228

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

INFO



268

TOLERANZFELD

TOLERANZFELD MASCHINENGEWINDEBOHRER

MUTTERNGEWINDE MUTTERNGEWINDE

TOLERANZFELD TOLERANZFELD
8G
8H
7G
7H
] 6G
5H 4G
4H
3 .
s C
TOLERANZFELD MASCHINENGEWINDEFORMER
MUTTERNGEWINDE MUTTERNGEWINDE
TOLERANZFELD TOLERANZFELD
8G
8H
7G
7H
6G
6H 5G
5H 4G

4H

D:  Au=0
=8 LERY
Au

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 erhéhen. 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 aufgefuhrten Toleranzen sind in der europdischen Norm EN 22857 zusammengefasst.



Nenndurchmesser (mm)

>

<

Steigung (mm)

GrenzabmaBe fur Flankendurchmesser (um)*

Klasse

4H (1SO1)

6H (1SO2)

6G (ISO3)

0,2

+ 15

+5

0,25

+17

+6

0.3

+18

+ 30

+6

0,2

+ 16

+5

0,25

+18

+6

0,35

+ 20

+7

0,4

+ 21

+7

0,45

+23

+8

0,35

+ 21

+7

0,5

+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
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GEOMETRIE

Handgewindebohrer

-

Gewindebohrer gerade genutet

Gewindebohrer gerade genutet mit
Schalanschnitt

fl} Gewindebohrer gerade genutet mit
ausgesetzten Zahnen

188 Gewindebohrer gerade genutet mit
Schéalanschnitt und ausgesetzten Zahnen

=..
P —

Gewindebohrer mit 15° Rechtsspirale

Ls——

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 KithImittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindebohrer mit innerer KithImittelbohrung
radial, fur Grund- und Durchgangsgewinde

Gewindebohrer mit innerer Kihimittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindeformer mit innerer Kiihimittelbohrung
axial, fur Grundlochgewinde

Gewindeformer mit innerer Kiihimittelbohrung
radial, fur Grund- und Durchgangsgewinde

Gewindefraser mit innerer Kthimittelzufuhr
axial

Gewindefraser mit innerer Kihlmittel-
zufuhr radial
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@ Schneideisen

|m Gewindeteil nach hinten verjingt

m
%I% Gewindebohrer mit langem Schaft
-

I 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
Grundlochgewinde, bis 1,5 x d,
Grundlochgewinde, bis 2 x d1

Grundlochgewinde, bis 2,5 x d,

Grundlochgewinde, bis 3 x d,

R
MM

Grund- und Durchgangsgewinde

A}

D
N

=
\\

W
=
N

MW

A\

A\
1=‘
N
=l
W

A\

'®
@\\\
AT

=]

Gewinde konisch

Grund- und Durchgangsgewinde, 2 x d,

Grund- und Durchgangsgewinde, bis 2,5 x d

Grund- und Durchgangsgewinde, bis 3 x d,

Grund- und Durchgangsgewinde, bis 1,5 x d,

1
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Muttern

SCHNITTRICHTUNG

Rechts
Links

SPANFORMEN

Broselspane

Mittelspane

Mittel bis lange Spane

Lange Spane

\

f]))))"‘

<am Plastische Verformung ohne Spane
>

FARBRINGE

|
|

Rotring - Handgewindebohrer A100
TOLERANZ

Toleranz 4H / 1SO1
Toleranz 6H /1SO2
E Toleranz 6G / 1SO3
Toleranz 7G
Toleranz 6HX
Toleranz 6GX

Toleranz 7GX

Toleranz 6H + 0,1 mm
+0,1mm

@ Toleranz 6H Modifiziert

Toleranz 3B

Toleranz 2B

Toleranz 2BX
55‘89 Toleranz ISO 5969

Toleranz I1SO 5969X
m Toleranz Mittel

Toleranz ISO 6g

Toleranz 2A

Toleranz Klasse A
SCHNEIDSTOFFE

Hartmetall

Herkédmmlicher Schnellarbeitsstahl
@ Herkdmmlicher Schnellarbeitsstahl
w Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahl

GEWINDETYP

n Metrisches ISO Regelgewinde
m Metrisches I1SO Feingewinde

Einheits - Grobgewinde - UNC ASME B1.1
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m Einheits - Feingewinde - UNF ASME B1.1

Einheits - Gewinde - 8-UN ASME B1.1

Whitworth Rohrgewinde G - EN I1SO 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,

NPT Kegel 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1

NPTE NPTF, Kegel 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3

Metrisches ISO Regelgewinde - DIN 8140-2
ISO  ISO Gewinde DIN 13

UN  Amerikanisches Einheitsgewinde ASME B1.1
GAS Rohrgewinde G EN ISO 228

ANSCHNITTFORM

Anschnittform A: 5 - 6 Gang Anschnitt fur
Durchgangsgewinde

Anschnittform B: 4 - 5 Gang Anschnitt far
Durchgangsgewinde

Anschnittform C: 2 - 3 Gang Anschnitt fur

/I///A' Grund- und Durchgangsgewinde

Anschnittform D: 4 - 5 Gang Anschnitt fur
Durchgangsgewinde

Anschnittform E: 1,5 - 2 Gang Anschnitt fur

'% Grundlochgewinde

1.75x
wyy Schneideisen Anschnittlange: 1,75 Gang
W

272

Amerikanishes kegeliges Rohrgewinde selbstdichtend

ANWENDUNGSINFORMATIONEN

> «
> o
x

0
HE
> <

Gewindebohrer verwendbar nur fur starres
Gewindeschneiden (synchronisiert)

Schnittgeschwindigkeitsempfehlung hoch

£ Werkzeugstandzeit erhéht

GEWINDEFRASER

Zur Herstellung von Innengewinden
Zur Herstellung von Aussengewinden
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