PRAZISIONSWERKZEUGE
KATALOG

FASCINATION 01: PRECISION®



Prazisionswerkzeuge
fur die
Metallzerspanung.

Seit 1974 sind wir spezialisiert in der Herstellung von Bohr-, Senk- und
Schneidwerkzeugen. Die hochwertigen Prazisionswerkzeuge aus unserer
Fertigung in Deutschland geben dem professionellen Anwender aus Industrie
und Handwerk leistungsstarke Werkzeuge an die Hand.

Wir sind Ihr zuverlassiger Partner im Bereich Metallzerspanung.
Unser Antrieb ist unsere Faszination.




Faszination fiir
Prazision.

Unsere Faszination fir Losungen zur Metallzerspanung treibt uns an.
Sie macht aus Metall nicht einfach nur ein Werkzeug,
sondern ein Prazisionswerkzeug,

das einen Namen hat: RUKO.
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Produktfinder

Mit unserem Produktfinder finden Sie den
richtigen Bohrer fir Ihre Anwendung.

Die RUKO Webseite.

Die RUKO Webseite richtet den Fokus auf unsere Produkte
und praktische Unterstiitzung.

Welcome to the
world's first.

The new RUKO

ULTIMATE

step drill

L mone

Effective without compromises.

The new RUKO
step drill generation

Liam morne

Produktvergleich

Flugen Sie Produkte der Merkliste hinzu und
vergleichen diese miteinander.

_—

Downloads

Downloaden, versenden und blattern Sie in unseren Katalogen,
Prospekten und Bedienungsanleitungen.



IDUCTS DOWNLOADS  COMPANY Blog

Lesen Sie Tipps, Tricks und Wissenswertes
rund um die Metallzerspanung.

Technically perfected.

The new RUKO
ULTIMATE countersink

Die RUKO
App.

Mit der RUKO App filtern, scannen und merken
Sie sich einfach und schnell RUKO Produkte.
Uber die App konnen Sie zudem in unseren Kata-
logen blattern und uns per Newsfeed auf YouTube,
Facebook, Instagram und Twitter folgen.

Downloaden Sie die RUKO App jetzt im App Store
oder auf Google play.

Available on the
?’ Google play




Willkommen zur
Weltneuheit.

Der neue RUKO
ULTIMATECUT®

Stufenbohrer

ab Seite 92

Die ULTIMATECUTIine von RUKO bietet der Industrie und dem
Profi-Anwender innovative und hochwertige Prazisionswerkzeuge,
fur anspruchsvollste Anwendungen.




ULTIMATE "' '°

/\

Technisch

vollendet.

Der neue RUKO
ULTIMATECUT®

Kegelsenker

ab Seite 112




RUKO nano Technology
Beschichtung.

- extrem hohe VerschleiBBfestigkeit
und Warmharte
* geeignet fiir normale und
Hochleistungszerspanung
* keine Materialverschweif3ungen
- optimale, glatte Oberflache
« extrem hohe Nanoharte




Kapitelverzeichnis

01. Spiralbohrer

DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 8

DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

DIN 338 Typ UNI, HSSE-Co 5

DIN 338 TL 3000, HSS-G

DIN 338 Typ TURBO, HSS-G

DIN 338 Typ N, HSS-G

DIN 338 Typ N, HSS-G - linksschneidend

DIN 338 Typ N, HSS-G TiN Spitzenbeschichtung
DIN 338 Typ N, HSS rollgewalzt

DIN 338 Typ N, mit abgesetztem Schaft

DIN 338 Typ N, VHM-Spiralbohrer

DIN 338 Typ N, mit eingeldteten HM-Schneidplatten
DIN 338 TL 3000, in Zollabmessungen

DIN 338 UTL 3000, in Zollabmessungen

DIN 338 Typ VA, in Zollabmessungen

DIN 338 Typ N, in Zollabmessungen

DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

DIN 340 Typ N, HSS-G

DIN 1869 TL 3000, HSS-G - extra lang

DIN 345 Typ N, HSS und HSSE-Co 5

DIN 1897 Typ N, HSS-G - kurz

DIN 333, Zentrierbohrer HSS

DIN 1897 Typ N, HSSE-Co 5 - kurz
Hohlprofilbohrer (Dachdeckerbohrer) Typ N, HSS-G
Anbohrer (StoRbohrer) Typ N, HSS-G - extra kurz
Doppelendbohrer Typ KV, HSS-G

02. Spezialbohrer

Schweilpunktfraser HSS

OUT NOW | Schweil3punktbohrer HSSE-Co 5 und Hartmetall - lange Ausfihrung
Schweilpunktbohrer HSSE-Co 5 - kurze Ausfiihrung

Frasbohrer HSS

A 03. Blechschalbohrer

Blechschélbohrer HSS und HSSE-Co 5, CBN-geschliffen mit Kreuzanschliff

Blechschalbohrer-Bit HSS 1/4", CBN-geschliffen mit Kreuzanschliff

Blechschéalbohrer HSS mit Anschlag und Ansenker fiir Hohlraumversiegelung, CBN-geschliffen mit Kreuzanschliff
Sechskantmagnethalter

04. Stufenbohrer

OUT NOW | ULTIMATECUT Stufenbohrer HSS RUnaTEC, spiralgenutet mit Kreuzanschliff

OUT NOW | Stufenbohrer HSS und HSSE-Co 5, spiralgenutet mit Kreuzanschliff

OUT NOW | Leitplankenstufenbohrer HSS-TiAIN, spiralgenutet mit Kreuzanschliff

OUT NOW | Stufenbohrer-Bit HSS, spiralgenutet mit Kreuzanschliff

Stufenbohrer HSS, spiralgenutet mit Kreuzanschliff, in kurzer Ausfiihrung

OUT NOW | Stufenbohrer HSS und HSSE-Co 5 in Zollabmessungen, spiralgenutet mit Kreuzanschliff
Sechskantmagnethalter

OUT NOW | Stufenbohrer HSS, CBN-geschliffen mit 3 Schneiden

OUT NOW | Stufenbohrer HSS, spiralgenutet mit Kreuzanschliff fir metrische Kabelverschraubungen
Stufenbohrer (Aufbohrer) HSS ohne Spitze, CBN-geschliffen

NEXT GENERATION

ULTIMATECUT®
NEXT GENERATION
NEXT GENERATION
NEXT GENERATION

NEXT GENERATION

NEXT GENERATION
NEXT GENERATION
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? 05. Kegel- und Entgratsenker Seite
OUT NOW | ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° ULTIMATECUT® 112-115
Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° 116-118
Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° ASP 119
Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° HSS, mit langem Zylinderschaft 120
Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form D 90° HSS 121
Handentgrater DIN 335 Form C 90° HSS, CBN-geschliffen 121
Universalhandgriffe zur Aufnahme von Senkwerkzeugen 121
Kegel- und Entgratsenker Form C 82° HSS in Zollabmessungen 122
Kegel- und Entgratsenker DIN 334 Form C 60° HSS 123
Kegel- und Entgratsenker DIN 334 Form D 60° HSS 123
Kegel- und Entgratsenker Form C 75° HSS 124
Kegel- und Entgratsenker Form D 75° HSS 124
Kegel- und Entgratsenker Form C 120° HSS 125
Kegel- und Entgratsenker Form D 120° HSS 125
Kegel- und Entgratsenker Form C 90° HSS 126
Kegel- und Entgratsenker mit Querloch 90° HSS, HSS-TiN und HSSE-Co 5 127
Kegel- und Entgratsenker-Bit 90° "Kurz" HSS und HSS-TiN 128
Sechskantmagnethalter 128
Kegel- und Entgratsenker-Bit 90° "Lang" HSS und HSS-TiN 129
Flachsenker DIN 373 HSS mit Zylinderschaft und festem Fiihrungszapfen 130-131
Flachsenker HSS mit Morsekegel und festem Fiihrungszapfen 132
Mehrfasenstufenbohrer "lang" Typ N HSS 134
Kurzstufenbohrer Typ N HSS 135

E 06. Gewindeschneidwerkzeuge

Handgewindebohrer M DIN 352 HSS, HSS-Linksgewinde und HSSE-Co 5, geschliffen 142
Schneideisen M DIN EN 22568 HSS, HSS-Linksgewinde und HSSE-Co 5, geschliffen 143
Handgewindebohrer MF DIN 2181 HSS, geschliffen 144
Schneideisen MF DIN EN 22568 HSS, geschliffen 145
Handgewindebohrer G DIN 5157 HSS, geschliffen 146
Schneideisen G DIN EN 24231 HSS, geschliffen 146
Handgewindebohrer BSW = DIN 352 HSS, geschliffen 147
Schneideisen BSW = DIN EN 22568 HSS, geschliffen 147
Handgewindebohrer UNC = DIN 352 HSS, geschliffen 148
Schneideisen UNC = DIN EN 22568 HSS, geschliffen 148
Handgewindebohrer UNF = DIN 2181 HSS, geschliffen 149
Schneideisen UNF = DIN EN 22568 HSS, geschliffen 149
Einschnittgewindebohrer M = DIN 352 HSS und HSSE-Co 5, geschliffen 152
Einschnittgewindebohrer NPT HSS, geschliffen 153
Sechskant-Schneidmuttern M DIN 382 HSS, geschliffen 153
Einschnittgewindebohrer G = DIN 5157 HSS, geschliffen 154
Sechskant-Schneidmutter G DIN 382 HSS, geschliffen 154
Gewindebohrerverlangerung DIN 377 155
Schneideisen-Halter DIN 225 156
Verstellbare Windeisen DIN 1814 157
Kugelwindeisen 157
Werkzeughalter mit Knarre 157
Maschinengewindebohrer M DIN 371 HSS und HSSE-Co 5, geschliffen Form B 164
Maschinengewindebohrer M DIN 371 HSS und HSSE-Co 5, geschliffen Form C 165
Maschinengewindebohrer M DIN 376 HSS und HSSE-Co 5, geschliffen Form B 166
Maschinengewindebohrer M DIN 376 HSS und HSSE-Co 5, geschliffen Form C 167
Maschinengewindebohrer M DIN 371/376 HSS, geschliffen, mit ausgesetzten Zdhnen Form B 170
Maschinengewindebohrer M DIN 371/376 HSSE-Co 5 TiCN, geschliffen Form C 171
Maschinengewindebohrer G DIN 5156 HSSE-Co 5, geschliffen 172
Maschinengewindebohrer MF DIN 374 HSSE-Co 5, geschliffen Form B 174
Maschinengewindebohrer MF DIN 374 HSSE-Co 5, geschliffen Form C 175
Maschinengewindebohrer UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, geschliffen Form B 176
Maschinengewindebohrer UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, geschliffen Form C 177
Maschinengewindebohrer UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, geschliffen Form B 178
Maschinengewindebohrer UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, geschliffen Form C 179
Maschinengewindebohrer PG HSS, geschliffen 180
Muttergewindebohrer M DIN 357 HSS, geschliffen 180
Gewindeformer DIN 2174 HSSE-Co 5 nitriert VAP und HSSE-Co 5 TiAIN, geschliffen 181
Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit "Lang" und Bit "Kurz" HSS und HSS-TiN, geschliffen 182-183
Sechskantmagnethalter 183
Hochleistungsspiralbohrer DIN 338 HSS-G, geschliffen 184
Ausdrehstifte, Ausdrehmuttern, Bohrbuchsen 184
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T 07. Gewindereparaturwerkzeug

Gewindeeinséatze

Zapfenbrecher

Einbauwerkzeug

Spiralbohrer DIN 338 Typ N HSS-G
Einschnittgewindebohrer HSS, geschliffen fir ProCoil

% 08. Kernbohrer

Vollbohrer ,Solid 3S" HSS mit Weldonschaft (3/4"), CBN-geschliffen und 3 Schneiden, Schnitttiefe 30,0 mm
Kernbohrer HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4"), CBN geschliffen, Schnitttiefe 30,0 mm
Kernbohrer HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4"), CBN geschliffen, Schnitttiefe 55,0 mm
Kernbohrer HSS mit Weldonschaft (3/4"), CBN geschliffen, Schnitttiefe 110,0 mm

Kernbohrer HSSE-Co 5 mit Quick IN-Schaft, Schnitttiefe 35,0 mm

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden und Weldonschaft (3/4"), Schnitttiefe 50,0 mm

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden und Quick IN-Schaft, Schnitttiefe 50,0 mm

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden und Gewindeaufnahme, Schnitttiefe 50,0 mm

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden und Weldonschaft (3/4"), firr Eisenbahnschienen, Schnitttiefe 30,0 mm
Auswerferstifte flir Kernbohrer

09. Frasstifte

Hartmetall-Frasstifte Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung
Hartmetall-Frasstifte Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung
Hartmetall-Frasstifte Form C Walzenrund (WRC)
Hartmetall-Frasstifte Form D Kugel (KUD)

Hartmetall-Frasstifte Form E Tropfen (TRE)

Hartmetall-Frasstifte Form F Rundbogen (RBF)
Hartmetall-Frasstifte Form G Spitzbogen (SPG)
Hartmetall-Frasstifte Form H Flamme (FLH)

Hartmetall-Frasstifte Form J Kegel 60° (KSJ)
Hartmetall-Frasstifte Form K Kegel 90° (KSK)
Hartmetall-Frasstifte Form L Rundkegel (KEL)
Hartmetall-Frasstifte Form M Spitzkegel (SKM)
Hartmetall-Frasstifte Form N Winkel (WKN)

Druckluftschleifer (kurz)

Druckluftschleifer (90° Winkelkopf)

Druckluftschleifer (115° Winkelkopf)

Druckluftschleifer (lang)

* 10. Lochsagen

Lochsédgen HSS-G

Zubehor fur Lochsdgen HSS-G

Hartmetall-Lochsagen Flachschnitt

Fuhrungsbohrer fiir Hartmetall-Lochsdgen Flachschnitt

Hartmetall Mehrbereichslochsdge MBL

Fihrungsbohrer fiir Mehrbereichslochsagen MBL

Aufnahmehalter fir Mehrbereichslochsagen MBL mit Gewindeaufnahme M18 x 6 P1,5
Adapter fiir Mehrbereichslochségen MBL mit Gewindeaufnahme M18 x 6 P1,5
Bimetall-Lochsdgen HSS mit variabler Zahnung / HSSE-Co 8 mit Feinverzahnung
Aufnahmehalter inklusive Fihrungsbohrer fir Bimetall-Lochsdgen HSS und HSSE-Co 8
Zubehor fur Bimetall-Lochsdgen HSS und HSSE-Co 8

m 11. Sagen

Stichségeblatter RUKO 8011, 8009, 8010, 8012, 8013, 8017 - HSS-Stahl
Stichségeblatter RUKO 8016 HSS-Stahl, 8028 HSS-Bimetall, 8033 HSS-Bimetall
Stichs&geblatter RUKO 8020 HSS-Bimetall, 8019 HSS-Bimetall, 8021 HSS-Bimetall
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m 11. Sagen Seite

Stichs&geblatter HCS RUKO 8005, 8007, 8002, 8006, 8072, 8070, 8001, 8018, 8023, 8024 252 -255
Stichségeblatter fir pneumatische Karosseriesdgen RUKO 8814 HSS-Bimetall, 8824 HSS-Bimetall, 8832 HSS-Bimetall 256
Stichségeblatter flir pneumatische Karosserieséagen RUKO 8811 HSS-Bimetall, 8812 HSS-Bimetall 257
Séabelsadgeblatter RUKO 8939 HM, 8915 HSS-Bimetall, 8940 HSS-Bimetall 258
Sabelsdgeblatter HSS-Bimetall RUKO 8908, 8906, 8918, 8916, 8913, 8985, 8986, 8988, 8989 259 - 261
Séabelsdgeblatter HSS-Bimetall RUKO 8917, 8901, 8943, 8909, 8936, 8945, 8933, 8928, 8937 262 -264
Séabelsdgeblatter RUKO 8910 HSS-Bimetall, 8929 HSS-Bimetall, 8905 HCS 265
Sabelsdgeblatter HCS RUKO 8903, 8924, 8944, 8923, 8922, 8904 266 - 267
Handsé&geblatt HSS-Co Bihart cobalt, HSS bi-flexible, Sdgebogen Kompakt 33 268

m 12. Entgraterprogramm

Unigrat Universalhandgriff 274
Unigrat Klingen B, C, D, E, F 274-275
Unigrat Stahlhalter 276
Kantenentgrater mit HSS-Klingen 276
Schnellentgrater mit HSS-Klinge 276
Nutenentgrater-Satz “N” mit HSS-Schneidscheibe 277
Doppelentgrater mit HSS-Schneidscheiben 277
Rohrentgrater mit HSS-Schneiden 277
Unigrat-Satze 278

; 13. Schraublochstanzen

OUT NOW | Schraublochstanzen DuoCut / DuoCut SGS-Power mit 2-Punkt-Anschnitt 280-283
Schraublochstanzen mit 3-Punkt-Anschnitt 284 -285
Fulhydraulikstanze im Kunststoffkoffer /Handydraulikstanzen im Kunststoffkoffer 286
Schraublochstanzen-Satze mit kompakter Handhydraulikstanze im Kunststoffkoffer 286

' 14. Kiihl- und Schmierstoffe

Schneidpasten 290
Schneidspraydosen 290
Universalschneidol-Konzentrat 290

15. Betonbohrer

SDS-plus Hammerbohrer 294 - 295
SDS-plus Hammerbohrer mit 3 Schneiden 296 - 297
Betonbohrer mit Hartmetallspitze und Zylinderschaft 298
Schlagbohrer mit Hartmetallspitze und Zylinderschaft 299
Mauerdurchbruchbohrer mit Hartmetallspitze und Sechskantschaft 300
SDS-plus Beton-Hammerbohrer mit 3 Schneiden 300
SDS-max Beton-Hammerbohrer 301
Universalbohrer mit Hartmetallschneide und Zylinderschaft 302
Glas- und Fliesenbohrer mit Hartmetallschneide und Zylinderschaft 302
Hammerfeste Schlagbohrkronen mit Hartmetallschneiden 303
SDS-plus und SDS-max Meilel 304

g 16. Holz

Maschinen-Holzspiralbohrer CV-Stahl 308
Schalungsbohrer CV-Stahl 309
Schlangenbohrer CV-Stahl 310
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Spiralwinkel

Kern

Spiralwinkel:
Nutprofil:
Kern:
Spitzenwinkel:

Spiralwinkel:
Nutprofil:
Kern:
Spitzenwinkel:

Spitzenanschliff:

Spiralwinkel:
Nutprofil:

Kern:
Spitzenwinkel:
Spitzenanschliff:

Spiralwinkel:
Nutprofil:

Kern:
Zentrierwinkel:
Spitzenanschliff:

Spiralwinkel:
Nutprofil:
Kern:
Spitzenwinkel:

Spitzenanschliff:

Spiralwinkel:
Nutprofil:
Kern:
Spitzenwinkel:

Spitzenanschliff:

Spiralwinkel:
Nutprofil:

Kern:
Spitzenwinkel:
Spitzenanschliff:

14@

25-30°
normal
normal
118°

400

breit, mit gerundeten hinteren Kanten
dick

130°

Form C

40°

breit, mit gerundeten hinteren Kanten
sehr dick

130°

Form U

36°
normal
verdickt
130°
Form C

40°

breit, flir bessere Spanabfuhr
normal

135°

Form C

36°
normal
verdickt
130°
Form C

25-30°
normal
normal
130°

Form C

Nutprofil

= Zentrierbohrer 60° -
IN Form AundR
333

~ Spiralbohrer
IN mit Morsekegelschaft
345

— Kurze Spiralbohrer
DIN mit Zylinderschaft
338

= Uberlange Spiralbohrer
IN mit Zylinderschaft
1869

- Lange Spiralbohrer
IN mit Zylinderschaft
340

™~ Extra kurze Spiralbohrer
DIN mit Zylinderschaft
1897

Spitzenanschliff




Anschliffe und Ausspitzungen nach DIN 1412

L

Form N: Kegelmantelschliff Normalschliff

Anwendung: Fur alle Ublichen Bohrarbeiten in Stahl, Buntmetallen und Kunststoffen. Die Spitzenwinkel richten sich nach der
Zerspanbarkeit der Werkstoffe. Vorteile: Kraftige Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stol3 und Seitenkrafte.

Einfacher Anschliff von Hand moglich. Nachteile: Breite Querschneide erfordert hohe Vorschubkraft.

Form A: Ausgespitzte Querschneide

Anwendung: Fur alle tblichen Bohrarbeiten bei Bohrern mit starkem Kern, bei groRen Bohrerdurchmessern zum Bohren ins
volle Material. Vorteile: Gute Zentrierung beim Anbohren durch Verkirzung der Querschneidenldnge auf 1/10 des Bohrerdurch-
messers und Verringerung der Vorschubkraft. Nachteile: Zusatzliche Schleifarbeit.

Form B: Ausgespitzte Querschneide mit korrigierter Hauptschneide

Anwendung: Bei Bohrern fir Stahle mit hoher Festigkeit, fir Manganstahle mit tber 10 % Mn, fir harte Federstahle und

zum Aufbohren. Vorteile: Unempfindlich gegen Stol, einseitige Belastung und Seitenkréafte. Kein Einhaken bei dinnwandigen
Werksticken. Nachteile: Hohe Vorschubkraft, Neigung zum Verlaufen, Mehraufwand beim Nachschleifen.

Form C: Kreuzanschliff

Anwendung: Fir Bohrungen in Grauguf3, Tempergufl} und Schmiedestticke. Vorteile: Schonung der Schneidenecken durch
verlangerte Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stol3, gute Warmeableitung — dadurch verbesserte Standzeit.
Nachteile: Mehraufwand beim Nachschleifen.

Form D: Anschliff fiir Graugu3

Anwendung: Bei Bohrern mit sehr starkem Kern fir besonders zéhe, harte Werkstoffe und bei Tieflochbohrern.
Vorteile: Gute Zentrierung, geringe Vorschubkraft. Durch Spanverteilung verbesserter Spantransport.
Nachteile: Einwandfreier Nachschliff nur maschinell moglich.

Form E: Zentrumspitze

Anwendung: Zum Bohren von Blechen und weichen Werkstoffen, fir Sacklocher mit ebenem Grund.

Vorteile: Gute Zentrierung, geringe Gratbildung beim Durchbohren, genaue Bohrung in diinnen Blechen und Rohren,
kein Einhaken. Lieferbar ab @ 2,5 mm. Nachteile: Empfindlich gegen Sto und einseitige Belastung.

Einwandfreier Anschliff nur maschinell maglich.

Sonstige Anschliffe und Ausspitzungen

Form U: Sonderanschliff

Anwendung: Bei Bohrern mit stabilem, automationsgerechtem Profil, engnutig mit starkem Kern.
Vorteile: Sehr gutes Eigenzentrierverhalten bei Anwendung hochster Schnittwerte.

Kurze Spéane durch konkave Schneiden. Nachteile: Erfordert Mehraufwand beim Nachschleifen.
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Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 8

Kraftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise fir Titanlegierungen sowie rost-, sdure- und hitzebe-
standigen austenitischen Stahlen verwendbar ist. Weiter ist er flir hochfeste Stahle mit niedriger
Zahigkeit geeignet. Unter bestimmten Bedingungen kann dieser Bohrer fiir Sonderlegierungen wie
Hastelloy, Inconel, Nimonic, usw. verwendet werden.

L1

|<— 2 —p #

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mmz2) < 900 m . Messing H | N \ 4 i i

Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O ;m

Stahl (N/mm2) < 1300 H B Kunststoffe H B

rostfreier Stahl H B Gusseisen H B

Aluminium H B Titan legiert O ;m

] L1 L2

o o " & G
1,00 34,0 12,0 281010 E 10 281010 EF 10
1,10 36,0 14,0 281011E 10 281011 EF 10
1,20 38,0 16,0 281012 E 10 281 012 EF 10
1,30 38,0 16,0 281013 E 10 281 013 EF 10
1,40 40,0 18,0 281014 E 10 281 014 EF 10
1,50 40,0 18,0 281 015E 10 281 015 EF 10
1,60 43,0 20,0 281016 E 10 281016 EF 10
1,70 43,0 20,0 281017 E 10 281017 EF 10
1,80 46,0 22,0 281 018 E 10 281 018 EF 10
1,90 46,0 22,0 281019 E 10 281 019 EF 10
2,00 49,0 24,0 281020 E 10 281 020 EF 10
2,10 49,0 24,0 281 021E 10 281021 EF 10
2,20 53,0 27,0 281022 E 10 281 022 EF 10
2,30 53,0 27,0 281023 E 10 281 023 EF 10
2,40 57,0 30,0 281 024 E 10 281 024 EF 10
2,50 57,0 30,0 281 025E 10 281 025 EF 10
2,60 57,0 30,0 281026 E 10 281 026 EF 10
2,70 61,0 33,0 281027 E 10 281027 EF 10
2,80 61,0 33,0 281028 E 10 281 028 EF 10
2,90 61,0 33,0 281029 E 10 281 029 EF 10
3,00 61,0 33,0 281 030 E 10 281 030 EF 10
3,10 65,0 36,0 281031 E 10 281031 EF 10
3,20 65,0 36,0 281032 E 10 281 032 EF 10
3,30 65,0 36,0 281 033 E 10 281 033 EF 10
3,40 70,0 39,0 281034 E 10 281 034 EF 10
3,50 70,0 39,0 281 035E 10 281 035 EF 10
3,60 70,0 39,0 281 036 E 10 281 036 EF 10
3,70 70,0 39,0 281037 E 10 281037 EF 10
3,80 75,0 43,0 281 038 E 10 281 038 EF 10
3,90 75,0 43,0 281039 E 10 281 039 EF 10
4,00 75,0 43,0 281 040 E 10 281 040 EF 10
4,10 75,0 43,0 281041 E 10 281041 EF 10
4,20 75,0 43,0 281042 E 10 281 042 EF 10
4,30 80,0 47,0 281 043 E 10 281 043 EF 10
4,40 80,0 47,0 281 044 E 10 281 044 EF 10
4,50 80,0 47,0 281 045E 10 281 045 EF 10
4,60 80,0 47,0 281 046 E 10 281 046 EF 10
4,70 80,0 47,0 281047 E 10 281047 EF 10
4,80 86,0 52,0 281 048 E 10 281 048 EF 10
4,90 86,0 52,0 281 049 E 10 281 049 EF 10
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5,00 86,0 52,0 281 050 E 10 281 050 EF 10
510 86,0 52,0 281051 E 10 281051 EF 10
5,20 86,0 52,0 281 052 E 10 281 052 EF 10
5,30 86,0 52,0 281 053 E 10 281 053 EF 10
5,40 93,0 57,0 281054 E 10 281 054 EF 10
5,50 93,0 57,0 281 055 E 10 281 055 EF 10
5,60 93,0 57,0 281 056 E 10 281 056 EF 10
5,70 93,0 57,0 281057 E 10 281 057 EF 10
5,80 93,0 57,0 281 058 E 10 281 058 EF 10
5,90 93,0 57,0 281059 E 10 281 059 EF 10
6,00 93,0 57,0 281 060 E 10 281 060 EF 10
6,10 101,0 63,0 281061 E 10 281 061 EF 10
6,20 101,0 63,0 281 062 E 10 281 062 EF 10
6,30 101,0 63,0 281063 E 10 281 063 EF 10
6,40 101,0 63,0 281 064 E 10 281 064 EF 10
6,50 101,0 63,0 281 065E 10 281 065 EF 10
6,60 101,0 63,0 281066 E 10 281 066 EF 10
6,70 101,0 63,0 281067 E 10 281 067 EF 10
6,80 109,0 69,0 281 068 E 10 281 068 EF 10
6,90 109,0 69,0 281069 E 10 281 069 EF 10
7,00 109,0 69,0 281 070 E 10 281 070 EF 10
7,10 109,0 69,0 281 071E 10 281071 EF 10
7,20 109,0 69,0 281072 E 10 281 072 EF 10
7,30 109,0 69,0 281073 E 10 281 073 EF 10
7,40 109,0 69,0 281074 E 10 281 074 EF 10
7,50 109,0 69,0 281 075E 10 281 075 EF 10
7,60 117,0 75,0 281076 E 10 281 076 EF 10
7,70 117,0 75,0 281077 E 10 281077 EF 10
7,80 117,0 75,0 281 078 E 10 281 078 EF 10
7,90 117,0 75,0 281079 E 10 281 079 EF 10
8,00 117,0 75,0 281 080 E 10 281 080 EF 10
8,10 117,0 75,0 281 081E 10 281081 EF 10
8,20 117,0 75,0 281082 E 10 281 082 EF 10
8,30 117,0 75,0 281083 E 10 281 083 EF 10
8,40 117,0 75,0 281 084 E 10 281 084 EF 10
8,50 117,0 75,0 281085E 10 281 085 EF 10
8,60 125,0 81,0 281086 E 10 281 086 EF 10
8,70 1250 81,0 281087 E 10 281 087 EF 10
8,80 125,0 81,0 281 088 E 10 281 088 EF 10
8,90 125,0 81,0 281089 E 10 281 089 EF 10
9,00 1250 81,0 281 090 E 10 281 090 EF 10
9,10 125,0 81,0 281091 E 10 281091 EF 10
9,20 125,0 81,0 281092 E 10 281 092 EF 10
9,30 1250 81,0 281 093 E 10 281 093 EF 10
9,40 125,0 81,0 281094 E 10 281 094 EF 10
9,50 125,0 81,0 281 095E 10 281 095 EF 10
9,60 1330 87,0 281 096 E 10 281 096 EF 10
9,70 133,0 87,0 281097 E 10 281097 EF 10
9,80 133,0 87,0 281098 E 10 281 098 EF 10
9,90 133,0 87,0 281 099 E 10 281 099 EF 10
10,00 133,0 87,0 281 100 E 10 281 100 EF 10
10,20 133,0 87,0 281102 E 10 281 102 EF 10
10,50 133,0 87,0 281 105 E 5 281 105 EF )
11,00 142,0 94,0 281110 E 5 281 110 EF 5
11,50 142,0 94,0 281 115E 5 281 115 EF 5
12,00 151,0 101,0 281120 E 5 281120 EF 5
12,50 151,0 101,0 281 125E 5 281 125 EF 5
13,00 151,0 101,0 281130 E 5 281 130 EF 5
13,50 160,0 108,0 281 135E 5 281 135 EF 5
14,00 160,0 108,0 281 140 E 5 281 140 EF 5
14,50 169,0 114,0 281 145E 5 281 145 EF 5
15,00 169,0 114,0 281150 E 5 281 150 EF 5
15,50 178,0 120,0 281 155E 5 281 155 EF 5
16,00 178,0 120,0 281160 E 5 281 160 EF 5
l Hauptanwendung [ Nebenanwendung @ 23
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Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 8

EEY  EE

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 281214 E 281 214 EF
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 281 215E 281215 EF
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

281 214 ERO 281 214 EFRO

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA

@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 281 215 ERO 281 215 EFRO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

- . .K’,o

b G
hyh el

281214 ERO

281214 E
281 214 EF

ﬂ Kiihl- und Schmierstoffe

Die RUKO Kiihl- und Schmierstoffe zeigen eine hervorragende Trenn- und Kihlwirkung.
Sie erzeugen eine hohe Oberflachengtite und erhohen die Werkzeugstandzeiten auch
bei harten und sproden Materialien.

Passend auf unser Sortiment abgestimmt finden Sie die
Kihl- und Schmierstoffserie in unserem Kapitel 14 ab der Seite 289.
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Spiralbohrer DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmhartebestandigkeit, verstarktem Bohrer-
kern und einer parabolisch geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr. Ideal zum Bohren von mittel- und
langspanenden Werkstoffen. Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit einer gerunde-
ten hinteren Kante ist dieser Bohrer fiir Hochleistungsanwendungen bestens geeignet.

Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

-

L1

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung |

Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H N \d 4 g

Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O ;m

Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe H BN

rostfreier Stahl H B Gusseisen O a

Aluminium H B Titan legiert O

4} L1 L2 HSSE HSSE

mm mm mm CSOSS .
1,00 34,0 12,0 229 010 10 229010 F 10
1,50 40,0 18,0 229015 10 229015F 10
2,00 49,0 24,0 229 020 10 229 020 F 10
2,10 49,0 24,0 229 021 10 229021 F 10
2,20 52310) 27,0 229 022 10 229022 F 10
2,30 53,0 27,0 229023 10 229 023 F 10
2,40 57,0 30,0 229 024 10 229 024 F 10
2,50 57,0 30,0 229 025 10 229 025F 10
2,60 57,0 30,0 229 026 10 229 026 F 10
2,70 61,0 33,0 229027 10 229027 F 10
2,80 61,0 33,0 229028 10 229 028 F 10
2,90 61,0 33,0 229 029 10 229029 F 10
3,00 61,0 33,0 229 030 10 229 030 F 10
3,10 65,0 36,0 229 031 10 229031 F 10
3,20 65,0 36,0 229 032 10 229032 F 10
3,30 65,0 36,0 229 033 10 229 033 F 10
3,40 70,0 39,0 229 034 10 229034 F 10
3,50 70,0 39,0 229 035 10 229 035F 10
3,60 70,0 39,0 229 036 10 229 036 F 10
3,70 70,0 39,0 229 037 10 229037 F 10
3,80 75,0 43,0 229 038 10 229 038 F 10
3,90 75,0 43,0 229 039 10 229039 F 10
4,00 75,0 43,0 229 040 10 229 040 F 10
410 75,0 43,0 229 041 10 229041 F 10
420 75,0 43,0 229 042 10 229 042 F 10
4,30 80,0 47,0 229043 10 229 043 F 10
4,40 80,0 47,0 229 044 10 229 044 F 10
4,50 80,0 47,0 229 045 10 229045 F 10
4,60 80,0 47,0 229 046 10 229 046 F 10
4,70 80,0 47,0 229 047 10 229 047 F 10
4,80 86,0 52,0 229 048 10 229 048 F 10
4,90 86,0 52,0 229 049 10 229049 F 10
5,00 86,0 52,0 229 050 10 229 050 F 10
510 86,0 52,0 229 051 10 229051 F 10
5,20 86,0 52,0 229 052 10 229052 F 10
5,30 86,0 52,0 229 053 10 229 053 F 10
5,40 93,0 57,0 229 054 10 229 054 F 10
5,50 93,0 57,0 229 055 10 229055F 10
5,60 93,0 57,0 229 056 10 229 056 F 10
5,70 93,0 57,0 229 057 10 229 057 F 10
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5,80 93,0 57,0 229 058 10 229 058 F 10
590 93,0 57,0 229 059 10 229 059 F 10
6,00 93,0 57,0 229 060 10 229 060 F 10
6,10 1010 63,0 229 061 10 229061 F 10
6,20 1010 63,0 229 062 10 229062 F 10
6,30 1010 63,0 229 063 10 229 063 F 10
6,40 1010 63,0 229 064 10 229064 F 10
6,50 1010 63,0 229 065 10 229065 F 10
6,60 1010 63,0 229 066 10 229 066 F 10
6,70 1010 63,0 229 067 10 229067 F 10
6,80 109,0 69,0 229 068 10 229 068 F 10
6,90 109,0 69,0 229 069 10 229069 F 10
7,00 109,0 69,0 229070 10 229070 F 10
7,10 109,0 69,0 229 071 10 229071 F 10
7,20 109,0 69,0 229072 10 229072 F 10
7,30 109,0 69,0 229073 10 229073 F 10
7,40 109,0 69,0 229074 10 229074 F 10
7,50 109,0 69,0 229075 10 229075F 10
7,60 117,0 75,0 229076 10 229076 F 10
7,70 117,0 75,0 229077 10 229077 F 10
7,80 117,0 75,0 229078 10 229078 F 10
790 117,0 75,0 229079 10 229079 F 10
8,00 117,0 750 229 080 10 229 080 F 10
8,10 117,0 75,0 229 081 10 229081 F 10
8,20 117,0 75,0 229082 10 229082 F 10
8,30 117,0 75,0 229083 10 229083 F 10
8,40 1170 75,0 229 084 10 229084 F 10
8,50 117,0 75,0 229085 10 229085F 10
8,60 1250 81,0 229 086 10 229 086 F 10
8,70 1250 81,0 229 087 10 229087 F 10
8,80 1250 81,0 229 088 10 229088 F 10
8,90 1250 81,0 229 089 10 229089 F 10
9,00 1250 81,0 229090 10 229090 F 10
9,10 1250 81,0 229 091 10 229091 F 10
9,20 1250 81,0 229092 10 229092 F 10
9,30 1250 81,0 229093 10 229093 F 10
9,40 1250 81,0 229 094 10 229094 F 10
9,50 1250 81,0 229 095 10 229095 F 10
9,60 1330 87,0 229 096 10 229096 F 10
9,70 1330 87,0 229 097 10 229097 F 10
9,80 1330 87,0 229098 10 229098 F 10
9,90 1330 87,0 229 099 10 229099 F 10
10,00 1330 87,0 229100 10 229100 F 10
10,10 1330 87,0 229101 10 229101 F 10
10,20 133,0 87,0 229102 10 229102 F 10
10,30 1330 87,0 229103 5 229 103 F 5
10,40 1330 87,0 229104 5 229104 F 5
10,50 133,0 87,0 229105 5 229 105F 5
10,60 133,0 87,0 229106 d 229106 F S
10,70 142,0 94,0 229107 5 229107 F 5
10,80 142,0 94,0 229108 ) 229108 F S
10,90 142,0 94,0 229109 5 229109 F 5
11,00 142,0 94,0 229110 5) 229110 F 5)
11,10 142,0 94,0 229111 5 229111 F 5
11,20 142,0 94,0 229112 o 229112 F o
11,30 142,0 94,0 229113 5 229113 F 5
11,40 142,0 94,0 229114 3 229114 F S
11,50 142,0 94,0 229115 5 229115F 5
11,60 142,0 94,0 229116 5 229116 F 5
11,70 142,0 94,0 229117 5 229117F 5
11,80 142,0 94,0 229118 5 229118 F 5
11,90 1510 1010 229119 5 229119 F 5
12,00 1510 1010 229120 S 229120F )
12,10 1510 1010 229121 5 229121 F 5
12,20 1510 1010 229122 5 229122 F 5
12,30 1510 1010 229123 5 229123 F 5
12,40 1510 1010 229124 5 229124 F 5
12,50 1510 1010 229125 5 229125F 5
12,60 1510 1010 229126 S 229126 F )
12,70 1510 1010 229127 5 229127F 5
12,80 1510 1010 229128 5 229128 F 5
12,90 1510 1010 229129 5 229129 F 5
13,00 1510 1010 229130 5 229130 F 5
13,50 160,0 108,0 229135 5 229135F 5
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Spiralbohrer DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

9] L1 L2
DT T D
14,00 160,0 108,0 229 140 5 229140F 5
14,50 169,0 114,0 229145 5 229145F 5
15,00 169,0 114,0 229150 5 229150 F 5
15,50 178,0 120,0 229155 5 229155F 5
16,00 178,0 120,0 229 160 5 229160 F 5

Spiralbohrer-Satze DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

HSSE HSSE

Co5 Co5
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229214 229214 F
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229215 229215F
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

229214
229214 F

229215F

HSSE HSSE

Co5 Co5
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229 214 RO 229 214 FRO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229215R0 229 215 FRO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

229 214 RO
229 214 FRO
229 215 FRO
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Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

Kraftiger rechtsschneidender Hochleistungsbohrer mit ausgepréagter Warmhartebestéandigkeit.
Ideal zum Bohren von rost-, saure- und hitzebestandigem Stahl mit hoher Festigkeit.

HLLIMLIETC

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

8 8

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing ]

Stahl (N/mm2) < 1100 ] Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H

rostfreier Stahl ] Gusseisen O

Aluminium [ ] Titan legiert

@ L1 L2 e ) L1 L2 1A

mm mm mm mm mm mm "i g’
1,00 34,0 12,0 215010 10 4,30 80,0 47,0 215043 10
1,10 36,0 14,0 215011 10 4,40 80,0 47,0 215044 10
1,20 38,0 16,0 215012 10 4,50 80,0 47,0 215045 10
1,25 38,0 16,0 2150125 10 4,60 80,0 47,0 215046 10
1,30 38,0 16,0 215013 10 4,70 80,0 47,0 215047 10
1,40 40,0 18,0 215014 10 4,75 80,0 47,0 2150475 10
1,50 40,0 18,0 215015 10 4,80 86,0 52,0 215048 10
1,60 43,0 20,0 215016 10 4,90 86,0 52,0 215049 10
1,70 43,0 20,0 215017 10 5,00 86,0 52,0 215050 10
1,75 46,0 22,0 2150175 10 510 86,0 52,0 215051 10
1,80 46,0 22,0 215018 10 5,20 86,0 52,0 215052 10
1,90 46,0 22,0 215019 10 525 86,0 52,0 2150525 10
2,00 49,0 24,0 215020 10 5,30 86,0 52,0 215053 10
2,10 49,0 24,0 215021 10 5,40 93,0 57,0 215054 10
2,20 53,0 27,0 215022 10 5,50 93,0 57,0 215055 10
2,25 53,0 27,0 2150225 10 5,60 93,0 57,0 215056 10
2,30 5810 27,0 215023 10 5,70 93,0 57,0 215057 10
2,40 57,0 30,0 215024 10 575 93,0 57,0 2150575 10
2,50 57,0 30,0 215025 10 5,80 93,0 57,0 215058 10
2,60 57,0 30,0 215026 10 5,90 93,0 57,0 215059 10
2,70 61,0 33,0 215027 10 6,00 93,0 57,0 215060 10
2,75 61,0 33,0 2150275 10 6,10 101,0 63,0 215061 10
2,80 61,0 33,0 215028 10 6,20 101,0 63,0 215062 10
2,90 61,0 33,0 215029 10 6,25 101,0 63,0 2150625 10
3,00 61,0 33,0 215030 10 6,30 101,0 63,0 215063 10
3,10 65,0 36,0 215031 10 6,40 101,0 63,0 215064 10
3,20 65,0 36,0 215032 10 6,50 101,0 63,0 215065 10
3,25 65,0 36,0 2150325 10 6,60 101,0 63,0 215066 10
3,30 65,0 36,0 215033 10 6,70 101,0 63,0 215067 10
3,40 70,0 39,0 215034 10 6,75 101,0 63,0 2150675 10
3,50 70,0 39,0 215035 10 6,80 109,0 69,0 215068 10
3,60 70,0 39,0 215036 10 6,90 109,0 69,0 215069 10
3,70 70,0 39,0 215037 10 7,00 109,0 69,0 215070 10
3,75 70,0 39,0 2150375 10 7,10 109,0 69,0 215071 10
3,80 75,0 43,0 215038 10 7,20 109,0 69,0 215072 10
3,90 75,0 43,0 215039 10 725 109,0 69,0 2150725 10
4,00 75,0 43,0 215040 10 7.30 109,0 69,0 215073 10
410 75,0 43,0 215041 10 7,40 109,0 69,0 215074 10
4,20 75,0 43,0 215042 10 7,50 109,0 69,0 215075 10
4,25 75,0 43,0 2150425 10 7,60 117,0 75,0 215076 10
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Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

@ L1 L2 J @ L1 L2 J
7,70 117,0 75,0 215077 10 10,90 142,0 94,0 215109 5
7,75 117,0 75,0 2150775 10 11,00 142,0 94,0 215110 5
7,80 117,0 75,0 215078 10 11,10 142,0 94,0 215111 5
7,90 117,0 75,0 215079 10 11,20 142,0 94,0 215112 5
8,00 117,0 75,0 215080 10 11,30 142,0 94,0 215113 5
8,10 117,0 75,0 215081 10 11,40 142,0 94,0 215114 5
8,20 117,0 75,0 215082 10 11,50 142,0 94,0 2185115 5
8,25 117,0 75,0 2150825 10 11,60 142,0 94,0 215116 5
8,30 117,0 75,0 215083 10 11,70 142,0 94,0 215117 5
8,40 117,0 75,0 215084 10 11,80 142,0 94,0 215118 5
8,50 117,0 75,0 215085 10 11,90 151,0 101,0 215119 5
8,60 125,0 81,0 215086 10 12,00 151,0 101,0 215120 5
8,70 125,0 81,0 215087 10 12,10 151,0 101,0 215121 5
8,75 125,0 81,0 2150875 10 12,20 151,0 101,0 215122 5
8,80 125,0 81,0 215088 10 12,30 151,0 101,0 215123 5
8,90 125,0 81,0 215089 10 12,40 151,0 101,0 215124 5
9,00 125,0 81,0 215090 10 12,50 151,0 101,0 2185 1259 5
9,10 125,0 81,0 215091 10 12,60 151,0 101,0 215126 5
9,20 125,0 81,0 215092 10 12,70 151,0 101,0 215127 5
9,25 125,0 81,0 2150925 10 12,80 151,0 101,0 215128 5
9,30 125,0 81,0 215093 10 12,90 151,0 101,0 215129 5
9,40 125,0 81,0 215094 10 13,00 151,0 101,0 215130 5
9,50 125,0 81,0 215095 10 13,50 160,0 108,0 215 188 5
9,60 133,0 87,0 215096 10 14,00 160,0 108,0 215140 5
9,70 133,0 87,0 215097 10 14,50 169,0 114,0 215145 )
9,75 133,0 87,0 2150975 10 15,00 169,0 114,0 215150 5
9,80 133,0 87,0 215098 10 15,50 178,0 120,0 215 186 5
9,90 133,0 87,0 215099 10 16,00 178,0 120,0 215160 5
10,00 133,0 87,0 215100 10 16,50 184,0 125,0 215165 1
10,10 133,0 87,0 215101 10 17,00 184,0 125,0 215170 1
10,20 133,0 87,0 215102 10 17,50 191,0 130,0 215 179 1
10,30 133,0 87,0 215103 10 18,00 191,0 130,0 215180 1
10,40 133,0 87,0 215104 10 18,50 198,0 135,0 215185 1
10,50 133,0 87,0 215105 5 19,00 198,0 135,0 215190 1
10,60 133,0 87,0 215106 5) 19,50 205,0 140,0 215195 1
10,70 142,0 94,0 215107 5 20,00 205,0 140,0 215210 1
10,80 142,0 94,0 215108 5 = = = = =

Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

T
&P
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215214
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215215
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
41-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215218
@ 6,0 mm bis 10,0 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette
50-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215217
@ 1,0 mm bis 5,9 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215214 RO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette <«
N
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215215R0O 0
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette N
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Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

Kréaftiger rechtsschneidender Hochleistungsbohrer mit ausgepragter Warmhartebestéandigkeit und
verstarktem Bohrerkern. Ideal zum Bohren von rost-, saure- und hitzebestandigem Stahl mit hoher
Festigkeit.

L1

|<— Q2 ———————» #
S

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B ‘
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O n
Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen O g
Aluminium H B Titan legiert O Y | |
@ L1 L2
o il 2 & ]
1,00 34,0 12,0 2150107 10 215010 F 10
1,50 40,0 18,0 21501572 10 215015F 10
1,90 46,0 22,0 2150197 10 215019 F 10
2,00 49,0 24,0 2150207 10 215020 F 10
2,30 53,0 27,0 2150237 10 215023 F 10
2,50 57,0 30,0 2150257 10 215025 F 10
2,60 57,0 30,0 215026 Z 10 215026 F 10
3,00 61,0 33,0 21503027 10 215030 F 10
3,20 65,0 36,0 2150327 10 215 027 10
3,30 65,0 36,0 2150337 10 215033 F 10
3,40 70,0 39,0 21503472 10 215034 F 10
3,50 70,0 39,0 2150357 10 215035F 10
4,00 75,0 43,0 215040 7 10 215040 F 10
4,20 750 43,0 215042 7 10 215042 F 10
4,30 80,0 47,0 2150437 10 215043 F 10
4,50 80,0 47,0 21504572 10 215045F 10
5,00 86,0 52,0 215050 Z 10 215050 F 10
510 86,0 52,0 2150517 10 215051 F 10
5,20 86,0 52,0 2150527 10 215052 F 10
5,30 86,0 52,0 2150537 10 215053 F 10
5,50 93,0 57,0 21505572 10 215055F 10
6,00 93,0 57,0 2150607 10 215060 F 10
6,10 101,0 63,0 215061 Z 10 215061 F 10
6,20 101,0 63,0 2150627 10 215062 F 10
6,40 101,0 63,0 215064 7 10 215064 F 10
6,50 101,0 63,0 2150657 10 215065F 10
6,80 109,0 69,0 215068 7 10 215068 F 10
7,00 109,0 69,0 21507027 10 215070 F 10
7,50 109,0 69,0 21507572 10 215075F 10
8,00 117,0 75,0 2150807 10 215080 F 10
8,50 117,0 75,0 2150857 10 215085 F 10
9,00 125,0 81,0 215090 Z 10 215090 F 10
9,50 1250 81,0 2150957 10 215095 F 10
9,80 133,0 87,0 2150987 10 215098 F 10
10,00 133,0 87,0 215100 Z 10 215100 F 10
10,50 133,0 87,0 21510572 5 215105 F 5
11,00 142,0 94,0 21511027 5 215110 F 5
11,50 142,0 94,0 21511572 5 215115F 5
12,00 151,0 101,0 21512072 5 215120 F 5
12,50 151,0 101,0 2151257 5 215125F 5
13,00 151,0 101,0 2151307 5 215130 F 5
13,50 160,0 108,0 21513572 5 215135F 5
14,00 160,0 108,0 2151407 5 215140 F 5
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Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ VA, HSSE-Co 5

HSSE
Co5

HSSE
Cob

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

215214 ZRO

215215ZR0O

215214 FRO

215215FRO

215214 ZRO

215214 FRO

215215 ZR0O

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung
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Spiralbohrer DIN 338 Typ UNI, HSSE-Co 5

» Der Dreifldchenschaft sorgt fir hervorragende Fixierung im Bohrfutter bei geringem Kraftaufwand.
Zudem sorgt der Schaft fiir eine optimale Kraftlibertragung. Kein Durchdrehen des Bohrers!

» Die 135° Hochleistungsschneide sorgt fiir eine sehr hohe Zentriergenauigkeit, insbesondere bei
handgefiihrten Anwendungen mit dem Akku-Bohrschrauber. Die Schneide verhindert das Abrut-
schen beim Anbohren von gewdlbten Oberflachen.

» Erhohte Lebensdauer des Akkus durch Verringerung der Schnittkrafte.

» Die schwarze Fase erhoht die Verschleili festigkeit und verhindert Kaltverschweilungen und
Aufbauschneiden.

» Der 40° Drallwinkel ermdglicht eine perfekte und schnelle Spanabfuhr und sorgt fiir hohe Schnitt-
geschwindigkeiten bei erhohter Stabilitat und Genauigkeit.

Dieser Hochleistungsspiralbohrer wurde speziell fiir den portablen Einsatz
in Bohrmaschinen und Akku-Bohrschraubern entwickelt.
(beste Leistung bis 5,0 mm Materialstérke).

it i
Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ ] Bronze a
Stahl (N/mmz2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl [ ] Gusseisen O
Aluminium u Titan legiert Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

@ L1 L2 YA @ L1 L2 ]

1,00 34,0 12,0 228 010 10 7,00 109,0 69,0 228 070 10
1,50 40,0 18,0 228 015 10 7,50 109,0 69,0 228075 10
2,00 49,0 240 228 020 10 8,00 117,0 75,0 228 080 10
2,50 57,0 30,0 228 025 10 8,50 117,0 75,0 228 085 10
3,00 61,0 33,0 228 030 10 9,00 125,0 81,0 228 090 10
3,30 65,0 36,0 228 033 10 9,50 125,0 81,0 228 095 10
3,50 70,0 39,0 228 035 10 10,00 133,0 87,0 228 100 10
4,00 75,0 43,0 228 040 10 10,20 133,0 87,0 228 102 10
4,20 75,0 43,0 228 042 10 10,50 133,0 87,0 228 105 5
4,50 80,0 47,0 228 045 10 11,00 142,0 94,0 228 110 5
5,00 86,0 52,0 228 050 10 11,50 142,0 94,0 228 115 5
5,50 93,0 57,0 228 055 10 12,00 151,0 101,0 228120 5
6,00 93,0 57,0 228 060 10 12,50 151,0 101,0 228 125 5
6,50 101,0 63,0 228 065 10 13,00 151,0 101,0 228 130 5
6,80 109,0 69,0 228 068 10

Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ UNI, HSSE-Co 5
HSSE [, 71
5 e
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ UNI 228214
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ UNI 228215
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ UNI 228 214 RO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette o
X
"
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ UNI 228 215R0O g
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette N
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Spiralbohrer DIN 338 TL 3000, HSS-G

Stabiler Mehrbereichsbohrer mit verstéarktem Bohrerkern und einer parabolisch geformten Span-
nut zur idealen Spanabfuhr. [deal zum Bohren von mittel- und langspanenden Werkstoffen.

Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit gerundeter hinterer Kante ist dieser Bohrer
fur Hochleistungsanwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H
und W ab.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H H B Messing H H B

Stahl (N/mm2) < 1100 O m Bronze O O nm

Stahl (N/mmz2) < 1300 Kunststoffe H H B

rostfreier Stahl O m Gusseisen O glg

Aluminium [ ] [ | Titan legiert

@ L1 L2 1

- - I sl o]
1,00 34,0 12,0 258010 10 258010 T 10 258 010 F 10
1,10 36,0 14,0 258 011 10 258011 T 10 258011F 10
1,20 38,0 16,0 258 012 10 258012 T 10 258012 F 10
1,30 38,0 16,0 258013 10 258013 T 10 258 013 F 10
1,40 40,0 18,0 258 014 10 258 014 T 10 258014 F 10
1,50 40,0 18,0 258015 10 258015T 10 258015 F 10
1,60 43,0 20,0 258016 10 258016 T 10 258016 F 10
1,70 43,0 20,0 258 017 10 258017 T 10 258017 F 10
1,80 46,0 22,0 258018 10 258018 T 10 258018 F 10
1,90 46,0 22,0 258 019 10 258019 T 10 258019 F 10
2,00 49,0 24,0 258 020 10 258020T 10 258 020 F 10
2,10 49,0 24,0 258 021 10 258021 T 10 258 021 F 10
2,20 53,0 27,0 258 022 10 258 022T 10 258022 F 10
2,30 53,0 27,0 258 023 10 258023 T 10 258 023 F 10
2,40 57,0 30,0 258 024 10 258 024 T 10 258 024 F 10
2,50 57,0 30,0 258 025 10 258025T 10 258 025 F 10
2,60 57,0 30,0 258 026 10 258026 T 10 258 026 F 10
2,70 61,0 33,0 258 027 10 258027 T 10 258 027 F 10
2,80 61,0 33,0 258 028 10 258028 T 10 258 028 F 10
2,90 61,0 33,0 258 029 10 258029 T 10 258 029 F 10
3,00 61,0 33,0 258 030 10 258030 T 10 258 030 F 10
3,10 65,0 36,0 258 031 10 258031 T 10 258 031 F 10
3,20 65,0 36,0 258 032 10 258032T 10 258 032 F 10
3,30 65,0 36,0 258 033 10 258033 T 10 258 033 F 10
3,40 70,0 39,0 258 034 10 258034 T 10 258 034 F 10
3,50 70,0 39,0 258 035 10 258035T 10 258 035 F 10
3,60 70,0 39,0 258 036 10 258036 T 10 258 036 F 10
3,70 70,0 39,0 258 037 10 258037 T 10 258 037 F 10
3,80 75,0 43,0 258 038 10 258038 T 10 258 038 F 10
3,90 75,0 43,0 258 039 10 258039 T 10 258 039 F 10
4,00 75,0 43,0 258 040 10 258040 T 10 258 040 F 10
410 75,0 43,0 258 041 10 258041 T 10 258 041 F 10
4,20 75,0 43,0 258 042 10 258 042 T 10 258 042 F 10
4,30 80,0 47,0 258 043 10 258043 T 10 258 043 F 10
4,40 80,0 47,0 258 044 10 258044 T 10 258 044 F 10
4,50 80,0 47,0 258 045 10 258045T 10 258 045 F 10
4,60 80,0 47,0 258 046 10 258046 T 10 258 046 F 10
4,70 80,0 47,0 258 047 10 258047 T 10 258 047 F 10
4,80 86,0 52,0 258 048 10 258048 T 10 258 048 F 10
4,90 86,0 52,0 258 049 10 258049 T 10 258 049 F 10
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5,00 86,0 52,0 258 050 10 258 050 T 10 258 050 F 10
510 86,0 52,0 258 051 10 258051 T 10 258 051 F 10
5,20 86,0 52,0 258 052 10 258 052 T 10 258 052 F 10
5,30 86,0 52,0 258 053 10 258 053 T 10 258 053 F 10
5,40 93,0 57,0 258 054 10 258054 T 10 258 054 F 10
5,50 93,0 57,0 258 055 10 258 055 T 10 258 055 F 10
5,60 93,0 57,0 258 056 10 258 056 T 10 258 056 F 10
5,70 93,0 57,0 258 057 10 258057 T 10 258 057 F 10
5,80 93,0 57,0 258 058 10 258 058 T 10 258 058 F 10
5,90 93,0 57,0 258 059 10 258059 T 10 258 059 F 10
6,00 93,0 57,0 258 060 10 258060 T 10 258 060 F 10
6,10 101,0 63,0 258 061 10 258 061 T 10 258 061 F 10
6,20 101,0 63,0 258 062 10 258 062 T 10 258 062 F 10
6,30 101,0 63,0 258 063 10 258063 T 10 258 063 F 10
6,40 101,0 63,0 258 064 10 258 064 T 10 258 064 F 10
6,50 101,0 63,0 258 065 10 258 065 T 10 258 065 F 10
6,60 101,0 63,0 258 066 10 258 066 T 10 258 066 F 10
6,70 101,0 63,0 258 067 10 258 067 T 10 258 067 F 10
6,80 109,0 69,0 258 068 10 258 068 T 10 258 068 F 10
6,90 109,0 69,0 258 069 10 258069 T 10 258 069 F 10
7,00 109,0 69,0 258 070 10 258 070 T 10 258 070 F 10
7,10 109,0 69,0 258 071 10 258071 T 10 258 071 F 10
7,20 109,0 69,0 258 072 10 258072 T 10 258 072 F 10
7,30 109,0 69,0 258073 10 258 073 T 10 258 073 F 10
7,40 109,0 69,0 258 074 10 258 074 T 10 258 074 F 10
7,50 109,0 69,0 258 075 10 258075T 10 258 075 F 10
7,60 117,0 75,0 258 076 10 258 076 T 10 258 076 F 10
7,70 117,0 75,0 258 077 10 258 077 T 10 258 077 F 10
7,80 117,0 75,0 258 078 10 258078 T 10 258 078 F 10
7,90 117,0 75,0 258079 10 258 079 T 10 258 079 F 10
8,00 117,0 75,0 258 080 10 258 080 T 10 258 080 F 10
8,10 117,0 75,0 258 081 10 258081 T 10 258 081 F 10
8,20 117,0 75,0 258 082 10 258 082 T 10 258 082 F 10
8,30 117,0 75,0 258 083 10 258 083 T 10 258 083 F 10
8,40 117,0 75,0 258 084 10 258084 T 10 258 084 F 10
8,50 117,0 75,0 258 085 10 258085 T 10 258 085 F 10
8,60 125,0 81,0 258 086 10 258 086 T 10 258 086 F 10
8,70 125,0 81,0 258 087 10 258087 T 10 258 087 F 10
8,80 125,0 81,0 258 088 10 258 088 T 10 258 088 F 10
8,90 125,0 81,0 258 089 10 258089 T 10 258 089 F 10
9,00 125,0 81,0 258 090 10 258090 T 10 258 090 F 10
9,10 125,0 81,0 258 091 10 258091 T 10 258 091 F 10
9,20 125,0 81,0 258 092 10 258 092 T 10 258 092 F 10
9,30 125,0 81,0 258 093 10 258093 T 10 258 093 F 10
9,40 125,0 81,0 258 094 10 258 094 T 10 258 094 F 10
9,50 125,0 81,0 258 095 10 258095T 10 258 095 F 10
9,60 133,0 87,0 258 096 10 258096 T 10 258 096 F 10
9,70 133,0 87,0 258 097 10 258 097 T 10 258 097 F 10
9,80 133,0 87,0 258 098 10 258098 T 10 258 098 F 10
9,90 133,0 87,0 258 099 10 258 099 T 10 258 099 F 10
10,00 133,0 87,0 258 100 10 258100 T 10 258 100 F 10
10,10 133,0 87,0 258 101 10 258101 T 10 258 101 F 10
10,20 133,0 87,0 258102 10 258102 T 10 258 102 F 10
10,30 133,0 87,0 258103 10 258103 T 10 258 103 F 10
10,40 133,0 87,0 258 104 10 258104 T 10 258 104 F 10
10,50 133,0 87,0 258105 5 258105 T 5 258 105 F 5
10,60 133,0 87,0 258 106 5 258106 T 5 258 106 F 5
10,70 142,0 94,0 258107 5 258107 T 5 258 107 F 5
10,80 142,0 94,0 258108 ) 258108 T 5 258 108 F 5
10,90 142,0 94,0 258109 5 258109 T 5 258 109 F 5
11,00 142,0 94,0 258110 5) 258110 T 5) 258 110 F 5
11,10 142,0 94,0 258 111 5 258111 T 5 258111 F 5
11,20 142,0 94,0 258112 5 258112 T 5 258112 F )
11,30 142,0 94,0 258113 5 258 113 T 5 258 113 F 5
11,40 142,0 94,0 258114 5 258 114 T 5 258 114 F 5
11,50 142,0 94,0 258115 5 258 115T 5 258 115F 5
11,60 142,0 94,0 258116 D 258116 T D 258 116 F 5
11,70 142,0 94,0 258117 5 258117 T 5 258117 F 5
11,80 142,0 94,0 258118 5 258118 T 5 258 118 F 5
11,90 151,0 101,0 258 119 5 258119 T 5 258 119 F 5
12,00 151,0 101,0 258120 5 258120 T 5 258 120 F 5
12,10 151,0 101,0 258121 5 258121 T 5 258121 F 5
12,20 151,0 101,0 258 122 5 258122 T 5 258122 F 5
12,30 151,0 101,0 258 123 5 258123 T 5 258 123 F 5
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Spiralbohrer DIN 338 TL 3000, HSS-G

99789 &
sx6  [2@20mm|  130° 40° i N

L1 L2 !

o o BT B K
12,40 1510 1010 258124 5 258124 T 5 258124 F 5
12,50 1510 1010 258125 5 258125T 5 258125F 5
12,60 151,0 101,0 258126 5 258126 T 5 258 126 F 5
12,70 151,0 1010 258127 5 258127 T 5 258127 F 5
12,80 151,0 1010 258128 S 268128 T S 258128 F ©
12,90 151,0 101,0 258129 5 258129 T 5 258 129 F 5
13,00 1510 1010 258130 5 258130T 5 258130 F 5
13,50 160,0 108,0 258135 5 258135T 5 258135F 5
14,00 160,0 108,0 258 140 5 258140 T 5 258 140 F 5
14,50 169,0 114,0 258 145 5 258145T 5 258 145F 5
15,00 169,0 114,0 258 150 © 258150 T © 258 150 F ©
15,50 178,0 120,0 258 155 5 258155T 5 258 155 F 5
16,00 178,0 120,0 258 160 5 258160 T 5 258 160 F 5

Spiralbohrer-Satze DIN 338 TL 3000, HSS-G

=

=

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258214 258214 T 258 214 F
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258215 25821571 258 215F
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258 214 RO 258 214 TRO 258 214 FRO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258 215R0O 258 215 TRO 258 215 FRO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette
o
X
= L
< < <
™ ~ ™
[e0} [e0] [e0}
Te] o] Te]
N N N
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Spiralbohrer DIN 338 Typ TURBO, HSS-G

Geschliffener Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl. Er erzeugt durch sehr saubere
Bohrungen einen gratfreien Lochrand. Sofortiges Starten der Bohrung nach dem Aufsetzen mog-
lich, da das Vorkornen entféllt. Die Bruchstabilitat erhdht sich um bis zu 50 %, da der Kerndurch-
messer in Schaftrichtung konstant zunimmt (ab @ 3,2 mm). 3-fach Spannflachen verhindern ein
Durchdrehen des Bohrers in der Maschine (ab @ 5,0 mm).

L1

‘<— L2 — > ¢

Einsatzgebiete: fiir unlegierte und legierte Stéhle (bis ca. 900 N/mm?2 Festigkeit), zum Bohren von
dinnwandigen Profilen und Blechen bis 5,0 mm, Kunststoffe und Holz.

Dieser Hochleistungsspiralbohrer wurde speziell fiir den portablen Einsatz
in Bohrmaschinen und Akku-Bohrschraubern entwickelt.
(beste Leistung bis 5,0 mm Materialstérke).

[
<%

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

e 'l
Stahl (N/mm2) < 900 | | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze a
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen
Aluminium [ ] Titan legiert
4] L1 L2 U
" " o sl
1,00 34,0 12,0 2146 010 10
1,50 40,0 18,0 2146 015 10
2,00 49,0 24,0 2146 020 10
2,50 57,0 30,0 2146 025 10
3,00 61,0 33,0 2146 030 10
3,20 65,0 36,0 2146 032 10
3,30 65,0 36,0 2146 033 10
3,50 70,0 39,0 2146 035 10
4,00 75,0 43,0 2146 040 10
4,10 75,0 43,0 2146 041 10
4,20 75,0 43,0 2146 042 10
4,50 80,0 46,0 2146 045 10
4,80 86,0 46,0 2146 048 10
5,00 86,0 46,0 2146 050 10
510 86,0 46,0 2146 051 10
5,20 86,0 46,0 2146 052 10
5,40 93,0 52,0 2146 054 10
5,50 93,0 52,0 2146 055 10
6,00 93,0 57,0 2146 060 10
6,50 101,0 58,0 2146 065 10
6,80 109,0 66,0 2146 068 10
7,00 109,0 66,0 2146 070 10
7,50 109,0 66,0 2146 075 10
8,00 117,0 72,0 2146 080 10
8,50 117,0 72,0 2146 085 10
9,00 125,0 78,0 2146 090 10
9,50 125,0 78,0 2146 095 10
10,00 133,0 84,0 2146 100 10
10,50 133,0 84,0 2146 105 5
11,00 142,0 91,0 2146 110 5
11,50 142,0 91,0 2146 115 5
12,00 151,0 98,0 2146120 5
12,50 151,0 98,0 2146 125 5
13,00 151,0 98,0 2146 130 5
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Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ TURBO, HSS-G

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ TURBO 214614
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ TURBO 214615
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ TURBO 214 614 RO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ TURBO 214 615R0O
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

214614 RO

214614
214615
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS-G

EiC,

Leistungsstarker, geschliffener Standard-Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.

Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfligt tiber eine prazise Rundlaufgenauigkeit.
Durch den Kreuzanschliff hat dieser Bohrer eine gute Zentrierung und bendtigt eine geringe
Vorschubkraft.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

I RN

Stahl (N/mm2) < 900 H H B Messing H H B

Stahl (N/mm?2) < 1100 a Bronze O/ glg

Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe H H B

rostfreier Stahl O Gusseisen Ol glg

Aluminium H B Titan legiert

@ L1 L2 3

” - - e M B i
0,30 19,0 3,0 214003 10 214003 S 10 250003 T 10
0,40 20,0 5,0 214004 10 214004 S 10 250004 T 10
0,50 22,0 6,0 214005 10 214005S 10 250005 T 10
0,60 24,0 7,0 214006 10 214006 S 10 250006 T 10
0,70 28,0 9,0 214007 10 214007 S 10 250007 T 10
0,80 30,0 10,0 214008 10 214008 S 10 250008 T 10
0,90 32,0 11,0 214009 10 214009 S 10 250009 T 10
1,00 34,0 12,0 214010 10 214010S 10 2500101 10
1,10 36,0 14,0 214011 10 214011S 10 250011 T 10
1,20 38,0 16,0 214012 10 2140128 10 250012 T 10
1,25 38,0 16,0 2140125 10 2140125S 10 2500125T 10
1,30 38,0 16,0 214013 10 214013S 10 250013 T 10
1,40 40,0 18,0 214014 10 214014 S 10 250014 T 10
1,50 40,0 18,0 214015 10 214015S 10 250015 T 10
1,60 43,0 20,0 214016 10 214016 S 10 250016 T 10
1,70 43,0 20,0 214017 10 214017 S 10 250017 T 10
1,75 46,0 20,0 2140175 10 2140175S 10 2500175T 10
1,80 46,0 22,0 214018 10 214018 S 10 250018 T 10
1,90 46,0 22,0 214019 10 214019 S 10 250019 T 10
2,00 49,0 24,0 214020 10 214020 S 10 250020 T 10
2,10 49,0 24,0 214021 10 214021S 10 250021 T 10
2,20 53,0 27,0 214022 10 214022S 10 250022 T 10
2,25 53,0 27,0 2140225 10 2140225S 10 2500225 T 10
2,30 53,0 27,0 214023 10 214023 S 10 250023 T 10
2,40 57,0 30,0 214024 10 214024 S 10 250024 T 10
2,50 57,0 30,0 214025 10 214025S 10 250025 T 10
2,60 57,0 30,0 214026 10 214026 S 10 250026 T 10
2,70 61,0 33,0 214027 10 214027 S 10 250027 T 10
2,75 61,0 33,0 2140275 10 2140275S 10 2500275 T 10
2,80 61,0 33,0 214028 10 214028 S 10 250028 T 10
2,90 61,0 33,0 214029 10 214029 S 10 250029 T 10
3,00 61,0 33,0 214030 10 214030 S 10 250030 T 10
3,10 65,0 36,0 214031 10 214031S 10 250031 T 10
3,20 65,0 36,0 214032 10 2140328 10 250032 T 10
3,25 65,0 36,0 2140325 10 2140325S 10 2500325 T 10
3,30 65,0 36,0 214033 10 214033 S 10 250033 T 10
3,40 70,0 39,0 214034 10 214034 S 10 250034 T 10
3,50 70,0 39,0 214035 10 214035S 10 250035 T 10
3,60 70,0 39,0 214036 10 214036 S 10 250036 T 10
3,70 70,0 39,0 214037 10 214037 S 10 250037 T 10
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS-G

L1 L2 k
" - BT A S =~
3,75 70,0 39,0 214 0375 10 21403758 10 2500375 T 10
3,80 75,0 43,0 214038 10 214038 S 10 250038 T 10
3,90 75,0 43,0 214039 10 214039 S 10 250039 T 10
4,00 75,0 43,0 214 040 10 214040S 10 2500401 10
4,10 75,0 43,0 214041 10 214041 S 10 250041 T 10
4,20 75,0 43,0 214 042 10 214042 S 10 250042T 10
4,25 75,0 43,0 2140425 10 2140425 S 10 2500425T 10
4,30 80,0 47,0 214043 10 214043 S 10 250043 T 10
4,40 80,0 47,0 214 044 10 214044 S 10 250044 T 10
4,50 80,0 47,0 214 045 10 214045S 10 2500451 10
4,60 80,0 47,0 214 046 10 214046 S 10 250046 T 10
4,70 80,0 47,0 214 047 10 214047 S 10 250047 T 10
4,75 80,0 47,0 2140475 10 2140475 S 10 2500475T 10
4,80 86,0 52,0 214048 10 214048 S 10 250048 T 10
4,90 86,0 52,0 214049 10 214049 S 10 250049 T 10
5,00 86,0 52,0 214050 10 214050 S 10 250050 T 10
510 86,0 52,0 214051 10 214051 S 10 250051 T 10
520 86,0 52,0 214052 10 214052 S 10 250052T 10
SWAS) 86,0 52,0 214 0525 10 2140525 S 10 2500525 T 10
530 86,0 52,0 214053 10 214053 S 10 250053 T 10
540 93,0 57,0 214054 10 214054 S 10 250054 T 10
5,50 93,0 57,0 214 055 10 2140558 10 250055 T 10
5,60 93,0 57,0 214 056 10 214056 S 10 250056 T 10
570 93,0 57,0 214057 10 214057 S 10 250057 T 10
5,75 93,0 57,0 214 0575 10 21405758 10 2500575 T 10
5,80 93,0 57,0 214058 10 214058 S 10 250058 T 10
5,90 93,0 57,0 214 059 10 214059 S 10 250059 T 10
6,00 93,0 57,0 214 060 10 214060 S 10 250060 T 10
6,10 101,0 63,0 214061 10 214061 S 10 250061 T 10
6,20 101,0 63,0 214 062 10 214062 S 10 250062T 10
6,25 101,0 63,0 214 0625 10 2140625 S 10 2500625 T 10
6,30 1010 63,0 214 063 10 214063 S 10 250063 T 10
6,40 101,0 63,0 214 064 10 214064 S 10 250064 T 10
6,50 1010 63,0 214065 10 214065S 10 250065 T 10
6,60 101,0 63,0 214 066 10 214066 S 10 250066 T 10
6,70 101,0 63,0 214 067 10 214067 S 10 250067 T 10
6,75 101,0 63,0 2140675 10 2140675 S 10 2500675T 10
6,80 109,0 69,0 214068 10 214068 S 10 250068 T 10
6,90 109,0 69,0 214 069 10 214069 S 10 250009 T 10
7,00 1090 69,0 214070 10 214070S 10 250070 T 10
710 109,0 69,0 214071 10 214071 S 10 250071 T 10
7,20 109,0 69,0 214072 10 2140728 10 25007271 10
7,25 1090 69,0 2140725 10 21407258 10 2500725T 10
7,30 109,0 69,0 214073 10 214073 S 10 250073 T 10
7,40 109,0 69,0 214074 10 214074 S 10 250074 T 10
7,50 109,0 69,0 214075 10 2140758 10 250075T 10
7,60 117,0 750 214076 10 214076 S 10 250076 T 10
7,70 117,0 75,0 214077 10 214077 S 10 2500771 10
7,75 117,0 75,0 2140775 10 2140775S 10 2500775T 10
7,80 117,0 75,0 214078 10 214078 S 10 250078 T 10
7,90 1170 75,0 214079 10 214079 S 10 250079 T 10
8,00 117,0 75,0 214080 10 214080 S 10 250080 T 10
8,10 117,0 75,0 214081 10 2140818 10 250081 T 10
8,20 117,0 75,0 214082 10 214082S 10 2500821 10
8,25 117,0 75,0 2140825 10 21408258 10 2500825 T 10
8,30 117,0 75,0 214083 10 214083 S 10 250083 T 10
8,40 117,0 75,0 214084 10 214084 S 10 250084 T 10
8,50 117,0 75,0 214085 10 2140858 10 250085 T 10
8,60 1250 81,0 214 086 10 214086 S 10 250086 T 10
8,70 1250 81,0 214087 10 214087 S 10 250087 T 10
8,75 1250 81,0 2140875 10 21408758 10 2500875 T 10
8,80 1250 81,0 214088 10 214088 S 10 250088 T 10
8,90 1250 81,0 214089 10 214089 S 10 250089 T 10
9,00 1250 81,0 214090 10 214090 S 10 250090 T 10
9,10 1250 81,0 214091 10 214091 S 10 250091 T 10
9,20 1250 81,0 214 092 10 214092 S 10 250092T 10
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9)26 1250 81,0 214 0925 10 21409258 10 2500925 T 10
9,30 1250 81,0 214093 10 214093 S 10 250093 T 10
9,40 1250 81,0 214 094 10 214094 S 10 250094 T 10
9,50 1250 81,0 214 095 10 214095S 10 250095 T 10
9,60 1330 87,0 214096 10 214096 S 10 250096 T 10
9,70 1330 87,0 214 097 10 214097 S 10 250097 T 10
oS 1330 87,0 2140975 10 2140975 S 10 2500975 T 10
9,80 133,0 87,0 214098 10 214098 S 10 250098 T 10
9,90 133,0 87,0 214099 10 214099 S 10 250099 T 10
10,00 1330 87,0 214100 10 214100 S 10 250100 T 10
10,10 1330 87,0 214101 10 2141018 10 250101 T 10
10,20 133,0 87,0 214102 10 214102 S 10 250102T 10
10,30 133,0 87,0 214103 10 214103 S 10 250103 T 10
10,40 1330 87,0 214104 10 214104 S 10 250104 T 10
10,50 133,0 87,0 214105 ) 214105S 3) 250105 T )
10,60 133,0 87,0 214106 5 214106 S 5 250106 T 5
10,70 142,0 94,0 214107 3 214107 S 5 250107 T 5
10,80 142,0 94,0 214108 5 214108 S 5 250108 T 5
10,90 142,0 94,0 214109 S 214109 S S 250109 T S
11,00 142,0 94,0 214110 5 2141108 5 250110T 5
11,10 142,0 94,0 214111 5 214111 S 5 2501111 5
11,20 142,0 94,0 214112 5 2141128 5 25011271 5
11,30 142,0 94,0 214113 5 214113 S 5 250113 T 5
11,40 142,0 94,0 214114 5 214114 S 5 250114 T 5
11,50 142,0 94,0 214115 S 21411568 5 2501156 T S
11,60 142,0 94,0 214116 5 214116 S 5 250116 T 5
11,70 142,0 94,0 214117 5 214117 S 5 250117 T 5
11,80 142,0 94,0 214118 5 214118 S 5 250118 T 5
11,90 151,0 101,0 214119 5 2141198 5 250119 T 5
12,00 1510 101,0 214120 5 2141208 5 250120 T 5
12,10 1510 101,0 214121 © 214121 S 5 250121 T ©
12,20 1510 101,0 214122 5 2141228 5 25012271 5
12,30 1510 101,0 214123 5 214123 S 5 250123 T 5
12,40 1510 101,0 214124 5 214124 S 5 250124 T 5
12,50 1510 101,0 214125 5 2141258 5 250125 T 5
12,60 1510 1010 214126 5 214126 S 5 250126 T 5
12,70 1510 101,0 214127 5 214127 S 5 250127 T 9
12,80 1510 101,0 214128 5 214128 S 5 250128 T 5
12,90 1510 101,0 214129 5) 214129 S 9) 250129 T 5)
13,00 1510 1010 214130 5 214130 S 5 250130 T 5
13,50 160,0 108,0 214135 S 2141358 9) 250135T 5)
14,00 160,0 108,0 214140 5 214140 S 5 2501401 5
14,50 169,0 114,0 214145 S 2141458 S 250145 T S
15,00 169,0 114,0 214150 5 214150 S 5 250150 T 5
15,50 178,0 120,0 214155 5 2141558 ) 250155 T S
16,00 178,0 120,0 214160 5 214160 S 5 250160 T 5
16,50 184,0 1250 214165 1 - - - -
17,00 184,0 1250 214170 1 — - - -
17,50 191,0 130,0 214175 1 i - - -
18,00 1910 130,0 214180 1 — — — -
18,50 198,0 1350 214185 1 - - - -
19,00 198,0 1350 214190 1 - — — -
19,50 205,0 140,0 214195 1 - - - -
20,00 205,0 140,0 214 201 1 - - - -
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Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ N, HSS-G

=T Bl B

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214214 214214S 250214 T
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214215 214215S 250215T
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

41-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214218 = =
@ 6,0 mm bis 10,0 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette

50-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214217 - -
@ 1,0 mm bis 59 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette

214214 S

214214
214218

=T Bl B

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214 214 RO 214 214 SRO 250 214 TRO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214215 R0 214215 SRO 250215 TRO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

A

a.r

o W W
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e e e
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214214 RO
214214 SRO
250214 TRO
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS-G -
linksschneidend

EiC,

»

Leistungsstarker, geschliffener Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.
Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfligt tber eine préazise Rundlaufgenauigkeit.

L1

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

it K !
= = y |
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert
4] L1 L2 4 1] L1 L2 r
1,00 34,0 12,0 214010 Li 10 6,50 101,0 63,0 214 065 Li 10
1,50 40,0 18,0 214 015 Li 10 7,00 109,0 69,0 214 070 Li 10
2,00 49,0 24,0 214 020 Li 10 7,50 109,0 69,0 214 075 Li 10
2,50 57,0 30,0 214 025 Li 10 8,00 117,0 75,0 214080 Li 10
3,00 61,0 33,0 214 030 Li 10 8,50 117,0 75,0 214 085 Li 10
3,20 65,0 36,0 214 032 Li 10 9,00 1250 81,0 214090 Li 10
3,50 70,0 39,0 214 035 Li 10 9,50 1250 81,0 214 095 Li 10
4,00 75,0 43,0 214 040 Li 10 10,00 1330 87,0 214100 Li 10
4,20 75,0 43,0 214 042 Li 10 10,50 133,0 87,0 214105 Li 5
4,50 80,0 47,0 214 045 Li 10 11,00 142,0 94,0 214110 Li 5
4,80 86,0 52,0 214 048 Li 10 11,50 142,0 94,0 214115 Li 9
5,00 86,0 52,0 214 050 Li 10 12,00 1510 101,0 214120 Li 5
5,50 93,0 57,0 214 055 Li 10 12,50 151,0 101,0 214125 Li S
6,00 93,0 57,0 214 060 Li 10 13,00 151,0 101,0 214130 Li 5
Spiralbohrer-Sitze DIN 338 Typ N, HSS-G - linksschneidend
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214 214 Li
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214 215 L
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette
19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214 214 Li RO o
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette @
—
<
25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214215 LiRO g
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette <
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS-G
mit TiN Spitzenbeschichtung

L

Leistungsstarker, geschliffener Standard-Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.
Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfiigt Gber eine prézise Rundlaufgenauigkeit.

Durch den Kreuzanschliff hat dieser Bohrer eine gute Zentrierung und bendtigt eine geringe
Vorschubkraft.

L1

Die Titan-Nitrit-Beschichtung ist eine universal einsetzbare Standardschicht. Sie bietet eine 300-400 %
hohere Standzeit im Vergleich zu unbeschichteten Werkzeugen. Kiihlung ist empfehlenswert.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

K i
Stahl (N/mm?2) < 900 | | Messing [ | Yy @
Stahl (N/mm2) < 1100 | Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl a Gusseisen O
Aluminium Titan legiert

) L1 L2 4 ) L1 L2 4

mm mm mm @] g mm mm mm M g’
1,00 34,0 12,0 2501010 T 10 6,80 109,0 69,0 2501 068 T 10
1,50 40,0 18,0 2501 015T 10 7,00 109,0 69,0 2501 070T 10
1,60 43,0 20,0 2501016 T 10 7,50 109,0 69,0 2501075 T 10
2,00 49,0 24,0 2501020 T 10 8,00 117,0 75,0 250710801 10
2,10 49,0 24,0 2501021 T 10 8,50 117,0 75,0 2501085 T 10
2,50 57,0 30,0 2501 025T 10 9,00 125,0 81,0 2501090 T 10
3,00 61,0 33,0 2501 030 T 10 9,50 125,0 81,0 25071 095 T 10
3,30 65,0 36,0 2501033 T 10 10,00 133,0 87,0 2501100 T 10
3,50 70,0 39,0 2501035T 10 10,20 133,0 87,0 2501102 T 10
4,00 75,0 43,0 25071040T 10 10,50 133,0 87,0 2501 105T 5
4,20 75,0 43,0 2501 042 T 10 11,00 142,0 94,0 2501110 T 5
4,50 80,0 47,0 2501045T 10 11,50 142,0 94,0 2501 115T 5
5,00 86,0 52,0 25071050 T 10 12,00 151,0 101,0 2501120 T 5
5,50 93,0 57,0 25071 055T 10 12,50 151,0 101,0 2501 125T 5
6,00 93,0 57,0 2501060 T 10 13,00 151,0 101,0 2501130 T 5
6,50 101,0 63,0 25071065 T 10

Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ N, HSS-G mit TiN Spitzenbeschichtung

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 2501 214 T
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 2501215T
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 2501 214 TRO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 2501 215 TRO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette
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Spiralbohrer-Satze, DIN 338 Typ N und Typ VA

im Werkbankstander
Sl B

91-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 205223 214223 215223
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,7 mm steigend

Spiralbohrer-Satze, DIN 338 Typ N und Typ VA
im Magazin

=5 d

170-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 214 200 215200
je 10 Stlick @ 1,0- 8,0 mm x 0,5 mm steigend
je 5Stlick @8,5-10,0 mm x 0,5 mm steigend

Spiralbohrer-Satze, DIN 338 Typ N und Typ VA

im Spiralbohrer-Schrank
SN 20 d

Bohrer-Schrank bestiickt mit 570 Spiralbohrern DIN 338 205208 214208 215208
je 50 Stuck @1,0- 2,5 mm x 0,5 mm steigend
je 30 Stlick @ 3,0- 5,5mm x 0,5 mm steigend
je 20 Stlick @6,0- 7,5mm x 0,5 mm steigend
je 10 Stuck @ 8,0-13,0 mm x 0,5 mm steigend

Bohrer-Schrank leer 2052081 L
Male: H1: 46,5¢cm, L1: 39,0 cm, T1:9,5¢cm, T2: 20,0 cm

@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,7 mm steigend

@ 10,5 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend

Bohrer-Schrank leer 205208 L
MaRe: H1: 23,0 cm, L1: 37,0 cm, T1: 9,5 cm, T2: 20,0 cm
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend

sunp Mapusin DIN 138 Typ va,

1.0 #0505 mm =i
o T e e
HRLI80 190 180 101 g0 wEdAGE 8 '!':

-
319405 g gy uut';;i

0 <
214223 215200 205208 L
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, HSS-R

Leistungsstarker, rollgewalzter und dampfbehandelter Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnell-
arbeitsstahl. Durch das Herstellungsverfahren (keine Gefligeunterbrechung) wird der Werkstoff
verfestigt und dadurch elastischer. Damit bietet er eine erhohte Bruchsicherheit und ist fir Hand-
bohrmaschinen geeignet.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mmz2) < 900 [ | Messing (|

Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze [ ]

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe

rostfreier Stahl Gusseisen O

Aluminium O Titan legiert

4} L1 L2 @ L1 L2

mm mm mm @. 9 mm mm mm @-
0,30 19,0 30 201 003 10 8,78 70,0 39,0 201 0375 10
0,40 20,0 5,0 201 004 10 3,80 75,0 43,0 201 038 10
0,50 22,0 6,0 201 005 10 3,90 75,0 43,0 201 039 10
0,60 24,0 7,0 201 006 10 4,00 75,0 43,0 201 040 10
0,70 28,0 9,0 201 007 10 4,10 75,0 43,0 201 041 10
0,80 30,0 10,0 201 008 10 4,20 75,0 43,0 201 042 10
0,90 32,0 11,0 201 009 10 4,25 75,0 43,0 201 0425 10
1,00 34,0 12,0 201 010 10 4,30 80,0 47,0 201 043 10
1,10 36,0 14,0 201 011 10 4,40 80,0 47,0 201 044 10
1,20 38,0 16,0 201 012 10 4,50 80,0 47,0 201 045 10
1,25 38,0 16,0 201 0125 10 4,60 80,0 47,0 201 046 10
1,30 38,0 16,0 201013 10 4,70 80,0 47,0 201 047 10
1,40 40,0 18,0 201 014 10 4,75 80,0 47,0 201 0475 10
1,50 40,0 18,0 201015 10 4,80 86,0 52,0 201 048 10
1,60 43,0 20,0 201016 10 4,90 86,0 52,0 201 049 10
1,70 43,0 20,0 201017 10 5,00 86,0 52,0 201 050 10
1,75 46,0 20,0 201 0175 10 510 86,0 52,0 201 051 10
1,80 46,0 22,0 201018 10 5,20 86,0 52,0 201 052 10
1,90 46,0 22,0 201 019 10 51,28 86,0 52,0 201 0525 10
2,00 49,0 240 201 020 10 5,30 86,0 52,0 201 053 10
2,10 49,0 24,0 201 021 10 5,40 93,0 57,0 201 054 10
2,20 53,0 27,0 201 022 10 5,50 93,0 57,0 201 055 10
2,25 53,0 27,0 201 0225 10 5,60 93,0 57,0 201 056 10
2,30 53,0 27,0 201 023 10 5,70 93,0 57,0 201 057 10
2,40 57,0 30,0 201 024 10 5,78 93,0 57,0 201 0575 10
2,50 57,0 30,0 201 025 10 5,80 93,0 57,0 201 058 10
2,60 57,0 30,0 201 026 10 590 93,0 57,0 201 059 10
2,70 61,0 330 201 027 10 6,00 93,0 57,0 201 060 10
2,75 61,0 33,0 201 0275 10 6,10 101,0 63,0 201 061 10
2,80 61,0 33,0 201 028 10 6,20 101,0 63,0 201 062 10
2,90 61,0 33,0 201 029 10 6,25 101,0 63,0 201 0625 10
3,00 61,0 330 201 030 10 6,30 101,0 63,0 201 063 10
310 65,0 36,0 201 031 10 6,40 101,0 63,0 201 064 10
3,20 65,0 36,0 201 032 10 6,50 101,0 63,0 201 065 10
825 65,0 36,0 201 0325 10 6,60 101,0 63,0 201 066 10
3,30 65,0 36,0 201 033 10 6,70 101,0 63,0 201 067 10
3,40 70,0 39,0 201 034 10 6,75 101,0 63,0 201 0675 10
3,50 70,0 39,0 201 035 10 6,80 109,0 69,0 201 068 10
3,60 70,0 39,0 201 036 10 6,90 109,0 69,0 201 069 10
3,70 70,0 39,0 201 037 10 7,00 109,0 69,0 201 070 10
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mm mm mm @. \07/ mm mm mm M. \07/
7,10 109,0 69,0 201 071 10 10,50 1330 87,0 201 105 ©
7,20 109,0 69,0 201072 10 10,60 133,0 87,0 201 106 5
7,25 1090 69,0 201 0725 10 10,70 142,0 94,0 201 107 5
7,30 109,0 69,0 201073 10 10,80 142,0 94,0 201108 5
7,40 109,0 69,0 201 074 10 10,90 142,0 94,0 201109 5
7,50 1090 69,0 201 075 10 11,00 142,0 94,0 201110 5
7,60 117,0 75,0 201076 10 11,10 142,0 94,0 201 111 ©
7,70 117,0 750 201077 10 11,20 142,0 94,0 201112 5
7,75 117,0 75,0 201 0775 10 11,30 142,0 94,0 201113 5
7,80 117,0 75,0 201078 10 11,40 142,0 94,0 201114 5
7,90 117,0 75,0 201 079 10 11,50 142,0 94,0 201115 5
8,00 117,0 75,0 201 080 10 11,60 142,0 94,0 201116 5
8,10 117,0 75,0 201 081 10 11,70 142,0 94,0 201117 ©
8,20 117,0 750 201 082 10 11,80 142,0 94,0 201118 5
8,25 117,0 75,0 201 0825 10 11,90 1510 1010 201119 5
8,30 117,0 75,0 201 083 10 12,00 151,0 1010 201120 5
8,40 117,0 75,0 201 084 10 12,10 151,0 101,0 201121 5
8,50 117,0 75,0 201 085 10 12,20 1510 1010 201122 5
8,60 1250 81,0 201 086 10 12,30 151,0 1010 201123 ©
8,70 1250 81,0 201 087 10 12,40 151,0 1010 201124 5
8,75 1250 81,0 201 0875 10 12,50 151,0 1010 201125 5
8,80 1250 81,0 201 088 10 12,60 151,0 1010 201126 5
8,90 1250 81,0 201 089 10 12,70 151,0 101,0 201127 5
9,00 1250 81,0 201 090 10 12,80 1510 1010 201128 5
9,10 1250 81,0 201 091 10 12,90 151,0 1010 201129 ©
9,20 1250 81,0 201 092 10 13,00 151,0 1010 201130 5
9,25 1250 81,0 201 0925 10 13,50 160,0 108,0 201135 5
9,30 1250 81,0 201 093 10 14,00 160,0 108,0 201140 5
9,40 1250 81,0 201 094 10 14,50 169,0 114,0 201 145 5
9,50 1250 81,0 201 095 10 15,00 169,0 114,0 201150 5
9,60 133,0 87,0 201 096 10 115,30 178,0 120,0 201155 ©
9,70 133,0 87,0 201 097 10 16,00 178,0 120,0 201160 5
9,75 133,0 87,0 201 0975 10 16,50 184,0 1250 201165 1
9,80 1330 87,0 201 098 10 17,00 184,0 1250 201170 1
9,90 133,0 87,0 201 099 10 17,50 191,0 130,0 201175 1
10,00 1330 87,0 201100 10 18,00 1910 130,0 201180 1
10,10 133,0 87,0 201 101 10 18,50 198,0 1350 201185 1
10,20 133,0 87,0 201102 10 19,00 198,0 1350 201190 1
10,30 133,0 87,0 201 103 10 19,50 2050 140,0 201195 1
10,40 133,0 87,0 201104 10 20,00 2050 140,0 201 200 1

Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ N, HSS-R

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205212
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205213
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

41 -teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205218
@ 6,0 mm bis 10,0 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette

50-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205217
@ 1,0 mm bis 59 mm x 0,1 mm steigend in Industriekassette

19-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205212 RO
@ 1,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

25-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 205213 RO
@ 1,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 49
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, mit abgesetztem Schaft

Ideal geeignet zum Bohren groRerer Bohrdurchmesser.
Geeignet flr alle gangigen Bohrmaschinen mit einem Spannfutter bis 13,0 mm.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

i F
I I HEE
Stahl (N/mm2) < 900 H H B Messing mEN BN |
Stahl (N/mm2) < 1100 | | Bronze m O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O | Gusseisen O o|a
Aluminium mpN BN | Titan legiert
o1 L1 72 L2 - IHSSE b‘ﬁ -
mm mm mm mm a1 CoS | 2
7 | 7 |9 3 9%
10,50 133,0 10,0 30,0 200 105 1 200 4 105 1 200 5105 1
11,00 142,0 10,0 30,0 200110 1 2004110 1 2005110 1
11,50 142,0 10,0 30,0 200115 1 2004115 1 2005115 1
12,00 151,0 10,0 30,0 200120 1 2004120 1 2005120 1
12,50 151,0 10,0 30,0 200 125 1 2004 125 1 2005125 1
13,00 151,0 10,0 30,0 200130 1 2004130 1 2005130 1
13,50 160,0 10,0 30,0 200135 1 200 4 135 1 200 5135 1
14,00 160,0 10,0 30,0 200 140 1 2004 140 1 2005140 1
14,50 169,0 10,0 30,0 200 145 1 2004 145 1 2005145 1
15,00 169,0 10,0 30,0 200 150 1 200 4 150 1 200 5150 1
15,50 178,0 10,0 30,0 200 155 1 2004 155 1 2005155 1
16,00 178,0 10,0 30,0 200 160 1 2004160 1 2005160 1
16,50 184,0 13,0 350 200 165 1 200 4 165 1 200 5 165 1
17,00 184,0 13,0 350 200170 1 2004170 1 2005170 1
17,50 191,0 13,0 350 200175 1 2004175 1 2005175 1
18,00 191,0 13,0 350 200 180 1 200 4180 1 200 5180 1
18,50 198,0 13,0 35,0 200 185 1 2004 185 1 2005 185 1
19,00 198,0 13,0 350 200 190 1 2004190 1 2005190 1
19,50 205,0 13,0 350 200 195 1 200 4 195 1 200 5195 1
20,00 205,0 13,0 350 200 200 1 200 4 200 1 200 5200 1
22,00 205,0 13,0 350 200 220 1 = = = =
24,00 205,0 13,0 350 200 240 1 - - - -
25,00 205,0 13,0 35,0 200 250 1 = = = =
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VHM-Spiralbohrer DIN 338 Typ N

Leistungsstarker Feinkornspiralbohrer aus Vollhartmetall K 20 fiir den universellen Einsatz.
Besonders gut geeignet fiir hochfeste Stahle bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

g
2
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung \
Stahl (N/mm2) < 900 | | Messing [ | \ 4 |
Stahl (N/mm2) < 1100 | | Bronze [ |
Stahl (N/mm?2) < 1300 [ | Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl ] Gusseisen ]
Aluminium [ | Titan legiert | |
@ L1 L2
- - = i
3,00 61,0 33,0 814 030 1
3,50 70,0 39,0 814 035 1
4,00 75,0 43,0 814 040 1
4,50 80,0 47,0 814 045 1
5,00 86,0 52,0 814 050 1
5,50 93,0 57,0 814 055 1
6,00 93,0 57,0 814 060 1
6,50 101,0 63,0 814 065 1
7,00 109,0 69,0 814070 1
7,50 109,0 69,0 814075 1
8,00 117,0 75,0 814 080 1
8,50 117,0 75,0 814 085 1
9,00 125,0 81,0 814 090 1
9,50 125,0 81,0 814 095 1
10,00 133,0 87,0 814 100 1
10,50 133,0 87,0 814 105 1
11,00 142,0 94,0 814110 1
11,50 142,0 94,0 814115 1
12,00 151,0 101,0 814120 1
12,50 151,0 101,0 814125 1
13,00 151,0 101,0 814130 1

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 51



()]
1N

Spiralbohrer DIN 338 Typ N,
mit eingeloteten HM-Schneidplatten

Leistungsstarker Spiralbohrer mit eingeldteten HM-Schneidplatten aus K20 Feinkornmaterial, der
fur den universellen Einsatz und fir hochfeste Stahle geeignet ist. Bohrungen in hochfeste Stéhle

Y

|94~ 9] &

nur unter permanenter Kiihlung. Speziell fir die Bearbeitung von Gusseisen geeignet.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

L1

5 5
10 17 HE
Stahl (N/mmz2) < 900 H B Messing H | N \d
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O ;m
Stahl (N/mm2) < 1300 O g Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium H B Titan legiert O ;m
2 L1 L2 A4
o o " - il
2,00 49,0 24,0 815020 1 815020 C 1
2,50 57,0 30,0 815025 1 815025C 1
3,00 61,0 33,0 815030 1 815030 C 1
3,30 65,0 36,0 815033 1 815033 C 1
3,50 70,0 39,0 815035 1 815035C 1
4,00 75,0 43,0 815 040 1 815040 C 1
4,20 75,0 43,0 815 042 1 815042 C 1
4,50 80,0 47,0 815045 1 815045C 1
5,00 86,0 52,0 815 050 1 815050 C 1
5,50 93,0 57,0 815055 1 815055C 1
6,00 93,0 57,0 815060 1 815060 C 1
6,50 101,0 63,0 815065 1 815065C 1
6,80 109,0 69,0 815068 1 815068 C 1
7,00 109,0 69,0 815070 1 815070C 1
7,50 109,0 69,0 815075 1 815075C 1
8,00 117,0 75,0 815080 1 815080 C 1
8,50 117,0 75,0 815085 1 815085C 1
9,00 125,0 81,0 815090 1 815090 C 1
9,50 125,0 81,0 815095 1 815095 C 1
10,00 133,0 87,0 815100 1 815100 C 1
10,20 133,0 87,0 815102 1 815102 C 1
10,50 133,0 87,0 815105 1 815105C 1
11,00 142,0 94,0 815110 1 815110C 1
11,50 142,0 94,0 815115 1 815115C 1
12,00 151,0 101,0 815120 1 815120C 1
12,50 151,0 101,0 815125 1 815125C 1
13,00 151,0 101,0 815130 1 815130 C 1
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Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ N,
mit eingeloteten HM-Schneidplatten

Y7
o -
A W

17-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N
@ 2,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

23-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N
@ 2,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in Industriekassette

17-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N
@ 2,0 mm bis 10,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

23-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N
@ 2,0 mm bis 13,0 mm x 0,5 mm steigend in ABS-Kunststoffkassette

815214 815214 C
815215 815215C
815214 RO 815214 CRO
815215R0O 815215 CRO

815214

.iL LD d o gy

815214 C
815214 RO

l Hauptanwendung

[ Nebenanwendung




()]
a DIN BN Y AR A N §

Spiralbohrer DIN 338 TL 3000, in Zollabmessungen

Stabiler Mehrbereichsbohrer mit verstarktem Bohrerkern und einer parabolisch geformten Spannut
zur idealen Spanabfuhr. Ideal zum Bohren von mittel- und langspanenden Werkstoffen.

Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit gerundeter hinterer Kante ist dieser Bohrer fiir
Hochleistungsanwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

~—

L1

‘4— 2 — > #

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

i
110 1m0 q
f f :
Stahl (N/mm2) < 900 H H B Messing H B B I
Stahl (N/mm2) < 1100 O m Bronze O 0o m |
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H H B |
rostfreier Stahl O | Gusseisen ool g
Aluminium ] [ | Titan legiert v
L1 L2 3
z%u mgm Zoll Zoll @ < @ TN < <
1/16 1,59 17/8 7/8 258 801 10 258801 T 10 258801 F 10
5/64 1,98 2 1 258 802 10 258802 T 10 258 802 F 10
3/32 2,38 21/4 11/4 258 803 10 258803 T 10 258 803 F 10
7/64 2,78 25/8 11/2 258 804 10 258804 T 10 258 804 F 10
1/8 3,18 23/4 15/8 258 805 10 258805T 10 258 805F 10
9/64 3,57 27/8 13/4 258 806 10 258806 T 10 258 806 F 10
5/32 397 31/8 2 258 807 10 258807 T 10 258807 F 10
11/64 4,37 31/4 21/8 258 808 10 258808 T 10 258 808 F 10
3/16 4,76 31/2 25/16 258 809 10 258809 T 10 258 809 F 10
13/64 516 35/8 27/16 258810 10 258810 T 10 258810 F 10
7/32 5,56 33/4 21/2 258 811 10 258811 T 10 258811 F 10
15/64 595 37/8 25/8 258 812 10 258812 T 10 258812 F 10
1/4 6,35 4 23/4 258813 10 258813 T 10 258 813 F 10
17/64 6,75 41/8 27/8 258 814 10 258814 T 10 258 814 F 10
9/32 714 41/4 215/16 258 815 10 258815T 10 258 815 F 10
19/64 7,54 43/8 31/16 258816 10 258816 T 10 258816 F 10
5/16 7,94 41/2 33/16 258817 10 258817 T 10 258817 F 10
21/64 8,33 45/8 35/16 258 818 10 258818 T 10 258 818 F 10
11/32 8,73 43/4 37/16 258 819 10 258819 T 10 258 819 F 10
23/64 9,13 47/8 31/2 258 820 10 258820 T 10 258 820 F 10
3/8 9,53 5 35/8 258 821 10 258821 T 10 258 821 F 10
25/64 9,92 51/8 33/4 258 822 10 258822 T 10 258822 F 10
13/32 10,32 51/4 37/8 258 823 10 258 823 T 10 258 823 F 10
27/64 10,72 53/8 315/16 258 824 5 258 824 T 5 258 824 F 5
7/16 11,11 51/2 41/16 258 825 5 258 825 T 5 258 825 F 5
29/64 11,51 55/8 43/16 258 826 5 258826 T 5 258826 F 5
15/32 11,91 53/4 45/16 258 827 5 258 827 T 5 258 827 F 9
31/64 12,30 57/8 43/8 258 828 5 258828 T 5 258 828 F 5
1/2 12,70 6 41/2 258 829 5 258 829 T 5 258 829 F 5

Spiralbohrer-Satze DIN 338 TL 3000, in Zollabmessungen

=ET B S
L

21-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258 850 258850 T 258 850 F
@ 1/16" bis 3/8" x 1/64" steigend in Industriekassette

29-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 TL 3000 258 851 258851 T 258851 F
@1/16"bis 1/2" x 1/64" steigend in Industriekassette
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Spiralbohrer DIN 338 UTL 3000, in Zollabmessungen

Stabiler Mehrbereichsbohrer mit verstarktem Bohrerkern und einer parabolisch geformten Spannut
zur idealen Spanabfuhr. Ideal zum Bohren von mittel- und langspanenden Werkstoffen.

Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit gerundeter hinterer Kante ist dieser Bohrer fiir
Hochleistungsanwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing | |
Stahl (N/mm?2) < 1100 [ ] Bronze a
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl [ ] Gusseisen a
Aluminium [ ] Titan legiert v |
(4] [} L1 L2
Zoll mm Zoll Zoll %SOS{)E
1/16 1,59 17/8 7/8 229 801 10
5/64 1,98 2 1 229802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 229 803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 229 804 10
1/8 318 23/4 15/8 229 805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 229 806 10
5/32 3,97 31/8 2 229 807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 229808 10
3/16 4,76 31/2 25/16 229 809 10
13/64 516 35/8 27/16 229 810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 229 811 10
15/64 595 37/8 25/8 229 812 10
1/4 6,35 4 23/4 229 813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 229814 10
9/32 714 41/4 215/16 229 815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 229 816 10
5/16 7,94 41/2 33/16 229817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 229818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 229 819 10
23/64 9,13 47/8 31/2 229820 10
3/8 9,53 5 35/8 229 821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 229 822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 229 823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 229 824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 229 825 5
29/64 11,51 55/8 43/16 229 826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 229 827 S
31/64 12,30 57/8 43/8 229 828 5
1/2 12,70 6 41/2 229 829 o)
Spiralbohrer-Satze DIN 338 UTL 3000, in Zollabmessungen
|
Co5 |
21-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229 850
@ 1/16" bis 3/8" x 1/64" steigend in Industriekassette o
Yo
[ee]
29-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 UTL 3000 229 851 %
@1/16" bis 1/2" x 1/64" steigend in Industriekassette N

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 55



P
H e

Spiralbohrer DIN 338 Typ VA, in Zollabmessungen

) ' % Za | j
w .

Kraftiger rechtsschneidender Hochleistungsbohrer mit ausgepréagter Warmhartebestéandigkeit.
Ideal zum Bohren von rost-, saure- und hitzebestandigem Stahl mit hoher Festigkeit.

L1

‘47 L2 ——————» ¢

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

it e
Stahl (N/mm2) < 900 H Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze |
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl ] Gusseisen O
Aluminium | | Titan legiert v
@ L1 L1 L2 J
mm mm Zoll Zoll r‘;
1/16 1,59 17/8 7/8 215801 10
5/64 1,98 2 1 215802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 215803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 215804 10
1/8 3,18 23/4 15/8 215805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 215806 10
5/32 3,97 31/8 2 215807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 215808 10
3/16 4,76 31/2 25/16 215809 10
13/64 516 35/8 27/16 215810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 215811 10
15/64 5,95 37/8 25/8 215812 10
1/4 6,35 4 23/4 215813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 215814 10
9/32 714 41/4 215/16 215815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 215816 10
5/16 7,94 41/2 33/16 215817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 215818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 215819 10
23/64 9,13 47/8 31/2 215820 10
3/8 9,53 5 35/8 215821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 215822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 215823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 215824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 215825 5
29/64 11,51 55/8 43/16 215826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 215827 5
31/64 12,30 57/8 43/8 215828 5
1/2 12,70 6 41/2 215829 5
Spiralbohrer-Satze DIN 338 Typ VA,
in Zollabmessungen
HSSE [ T
Co5 ‘_"{
21-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215850
@ 1/16" bis 3/8" x 1/64" steigend in Industriekassette 5
Y9
[eo)
29-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ VA 215851 ©
@1/16"bis 1/2" x 1/64" steigend in Industriekassette N
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N, in Zollabmessungen

Leistungsstarker, geschliffener Standard-Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.
Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfligt tber eine prazise Rundlaufgenauigkeit.
Durch den Kreuzanschliff hat dieser Bohrer eine gute Zentrierung und bendtigt eine geringe

Vorschubkraft.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

L1

Stahl (N/mm2) < 900 B B | Vessing CBN {
Stahl (N/mm2) < 1100 | Bronze oo ‘
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O Gusseisen O g ‘ I
Aluminium [ ] Titan legiert A ‘L _iJ
o L1 L1 L2 | -
mm mm Zoll Zoll @D gl @ TiN 4
1/16 1,59 17/8 7/8 214 801 10 250801 T 10
5/64 1,98 2 1 214802 10 250802 T 10
3/32 2,38 21/4 11/4 214 803 10 250803 T 10
7/64 2,78 25/8 11/2 214 804 10 250804 T 10
1/8 318 23/4 15/8 214805 10 250805 T 10
9/64 3,57 27/8 13/4 214 806 10 250806 T 10
5/32 3,97 31/8 2 214 807 10 250807 T 10
11/64 4,37 31/4 21/8 214808 10 250808 T 10
3/16 476 31/2 25/16 214 809 10 250809 T 10
13/64 516 35/8 27/16 214 810 10 250810 T 10
7/32 5,56 33/4 21/2 214811 10 250811 T 10
15/64 595 37/8 25/8 214812 10 250812 T 10
1/4 6,35 4 23/4 214 813 10 250813 T 10
17/64 6,75 41/8 27/8 214814 10 250814 T 10
9/32 714 41/4 215/16 214 815 10 250815 T 10
19/64 7,54 43/8 31/16 214 816 10 250816 T 10
5/16 7,94 41/2 33/16 214817 10 250817 T 10
21/64 8,33 45/8 35/16 214 818 10 250818 T 10
11/32 8,73 43/4 37/16 214 819 10 250819 T 10
23/64 913 47/8 31/2 214820 10 250820 T 10
3/8 9,53 5 35/8 214 821 10 250821 T 10
25/64 9,92 51/8 33/4 214 822 10 250822T 10
13/32 10,32 51/4 37/8 214823 10 250823 T 10
27/64 10,72 53/8 315/16 214 824 5 250824 T 5
7/16 11,11 51/2 41/16 214 825 5) 250825 T 5
29/64 11,51 55/8 43/16 214826 5 250826 T 5
15/32 11,91 53/4 45/16 214 827 5 250827 T 5
31/64 12,30 57/8 43/8 214 828 5 250828 T 5
1/2 12,70 6 41/2 214 829 5 250829 T 5
Spiralbohrer-Sétze DIN 338 Typ N,
in Zollabmessungen
ZT =@
21-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214 850 250850 T
@ 1/16" bis 3/8" x 1/64" steigend in Industriekassette o
Yo
[ee]
29-teiliger Spiralbohrer-Satz DIN 338 Typ N 214851 250851 T =
@1/16" bis 1/2" x 1/64" steigend in Industriekassette N
B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 57
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Spiralbohrer DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmhartebestandigkeit, verstarktem Bohrer-
kern und einer parabolisch geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr. Ideal zum Bohren von mit-
tel- und langspanenden Werkstoffen. Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit einer
gerundeten hinteren Kante ist dieser Bohrer fiir Hochleistungsanwendungen bestens geeignet.
Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

L1

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung g

Stahl (N/mm2) < 900 H BN Messing H B

Stahl (N/mm2) < 1100 O n Bronze O m

Stahl (N/mm2) < 1300 (| Kunststoffe H B

rostfreier Stahl H B Gusseisen O g

Aluminium H B Titan legiert v | 1 |

0] L1 L2

mm mm mm I-(I:SOSSE . g
2,50 95,0 62,0 253 025 10 253025 F 10
3,00 100,0 66,0 253030 10 253030 F 10
3,10 106,0 69,0 253031 10 253031 F 10
3,20 106,0 69,0 253 032 10 253032 F 10
3,30 106,0 69,0 253033 10 268 088 |7 10
3,40 112,0 73,0 253 034 10 253034 F 10
3,50 112,0 73,0 253 035 10 253 085 [F 10
3,60 112,0 73,0 253 036 10 253036 F 10
3,70 112,0 73,0 253 037 10 253 0187 |7 10
3,80 119,0 78,0 253038 10 253 038 F 10
3,90 119,0 78,0 253 039 10 253039 F 10
4,00 119,0 78,0 253 040 10 253040 F 10
410 119,0 78,0 253 041 10 253041 F 10
4,20 119,0 78,0 253 042 10 253042 F 10
4,30 126,0 82,0 253 043 10 253 043 F 10
4,40 126,0 82,0 253 044 10 253044 F 10
4,50 126,0 82,0 253 045 10 253 045F 10
4,60 126,0 82,0 253 046 10 253 046 F 10
4,70 126,0 82,0 253 047 10 253047 F 10
4,80 132,0 87,0 253 048 10 253 048 F 10
4,90 132,0 87,0 253 049 10 253 049 F 10
5,00 132,0 87,0 253 050 10 253 050 F 10
5,10 132,0 87,0 253 051 10 253051 F 10
5,20 132,0 87,0 253052 10 253052 F 10
530 132,0 87,0 253 053 10 253 053 F 10
5,40 139,0 91,0 253054 10 253054 F 10
5,50 139,0 91,0 253 055 10 253055 F 10
560 139,0 91,0 253 056 10 253 056 F 10
5,70 139,0 91,0 253 057 10 253057 F 10
5,80 139,0 91,0 253058 10 253 058 F 10
5,90 139,0 91,0 253 059 10 253 059 F 10
6,00 139,0 91,0 253 060 10 253 060 F 10
6,10 148,0 97,0 253 061 10 253061 F 10
6,20 148,0 97,0 253062 10 253062 F 10
6,30 148,0 97,0 253 063 10 253 063 F 10
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9] L1 L2
mm mm mm E \Q‘r/ . ‘3’
6,40 148,0 97,0 253 064 10 253 064 F 10
6,50 148,0 97,0 253 065 10 253 065 F 10
6,60 148,0 97,0 253 066 10 253 066 F 10
6,70 148,0 97,0 253067 10 253067 F 10
6,80 156,0 102,0 253 068 10 253 068 F 10
6,90 156,0 102,0 253 069 10 253 069 F 10
7,00 156,0 102,0 253070 10 253070 F 10
7,10 156,0 102,0 253 071 10 253071 F 10
7,20 156,0 102,0 253072 10 253072 F 10
7,30 156,0 102,0 253073 10 253073 F 10
7,40 156,0 102,0 253074 10 253074 F 10
7,50 156,0 102,0 253075 10 253075F 10
7,60 165,0 109,0 253076 10 253076 F 10
7,70 165,0 109,0 253077 10 253077 F 10
7,80 165,0 109,0 253078 10 253078 F 10
790 165,0 109,0 253079 10 253079 F 10
8,00 165,0 109,0 253 080 10 253080 F 10
8,10 165,0 109,0 253 081 10 253081 F 10
8,20 165,0 109,0 253 082 10 253082 F 10
8,30 165,0 109,0 253083 10 253 083 F 10
8,40 165,0 109,0 253 084 10 253 084 F 10
8,50 165,0 109,0 253 085 10 253 085 F 10
8,60 175,0 115,0 253 086 10 253 086 F 10
8,70 175,0 115,0 253087 10 253087 F 10
8,80 175,0 115,0 253 088 10 253 088 F 10
8,90 175,0 115,0 253089 10 253 089 F 10
9,00 175,0 115,0 253090 10 253090 F 10
9,10 1750 1150 253 091 10 253091 F 10
9,20 1750 115,0 253092 10 253092 F 10
9,30 1750 115,0 253093 10 253093 F 10
9,40 1750 1150 253094 10 253094 F 10
9,50 1750 115,0 253095 10 253095 F 10
9,60 184,0 121,0 253096 10 253096 F 10
9,70 184,0 1210 253097 10 253097 F 10
9,80 184,0 121,0 253098 10 253 098 F 10
9,90 184,0 121,0 253099 10 253099 F 10
10,00 184,0 1210 253100 10 253100 F 10
10,50 184,0 121,0 253105 5 253105 F 5
11,00 195,0 128,0 253110 5 253110 F 5
11,50 1950 128,0 253115 5 253 115F 5
12,00 205,0 134,0 253120 5 253120 F S
12,50 2050 134,0 253125 5 253125F 5
13,00 205,0 134,0 253130 5 253130 F 5

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung
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Spiralbohrer DIN 340 Typ N, HSS-G

Leistungsstarker, geschliffener Standard-Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.
Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfligt Uber eine prazise Rundlaufgenauigkeit.

L1

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
10 B

Stahl (N/mm2) < 900 H BN Messing H B

Stahl (N/mm2) < 1100 (| Bronze o0

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B

rostfreier Stahl O Gusseisen O g

Aluminium [ ] Titan legiert v ]

(0] L1 L2 1

o o o s sl
2,50 95,0 62,0 203 025 10 203025 T 10
3,00 100,0 66,0 203 030 10 203030 T 10
3,10 106,0 69,0 203 031 10 203031 T 10
3,20 106,0 69,0 203 032 10 203032T 10
3,30 106,0 69,0 203 033 10 203033 T 10
3,40 112,0 73,0 203 034 10 203034 T 10
3,50 112,0 73,0 203 035 10 203035T 10
3,60 112,0 73,0 203 036 10 203036 T 10
3,70 112,0 73,0 203 037 10 203037 T 10
3,80 119,0 78,0 203 038 10 203038 T 10
3,90 119,0 78,0 203 039 10 203039 T 10
4,00 119,0 78,0 203 040 10 203040 T 10
410 119,0 78,0 203 041 10 203041 T 10
4,20 119,0 78,0 203 042 10 203042 T 10
4,30 126,0 82,0 203 043 10 203043 T 10
4,40 126,0 82,0 203 044 10 203044 T 10
4,50 126,0 82,0 203 045 10 203045T 10
4,60 126,0 82,0 203 046 10 203046 T 10
4,70 126,0 82,0 203 047 10 203047 T 10
4,80 132,0 87,0 203 048 10 203048 T 10
4,90 132,0 87,0 203 049 10 203049 T 10
5,00 132,0 87,0 203 050 10 203050 T 10
510 132,0 87,0 203 051 10 203051 T 10
5,20 132,0 87,0 203 052 10 203052 T 10
5,30 132,0 87,0 203 053 10 203053 T 10
5,40 139,0 91,0 203 054 10 203054 T 10
5,50 139,0 91,0 203 055 10 203055 T 10
5,60 139,0 91,0 203 056 10 203056 T 10
5,70 139,0 91,0 203 057 10 203057 T 10
5,80 139,0 91,0 203 058 10 203058 T 10
5,90 139,0 91,0 203 059 10 203059 T 10
6,00 139,0 91,0 203 060 10 203060 T 10
6,10 148,0 97,0 203 061 10 203061 T 10
6,20 148,0 97,0 203 062 10 203062 T 10
6,30 148,0 97,0 203 063 10 203 063 T 10
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9] L1 L2 1
mm mm mm @E \Q‘r/ M "y ‘3’
6,40 148,0 97,0 203 064 10 203064 T 10
6,50 148,0 97,0 203 065 10 203065T 10
6,60 148,0 97,0 203 066 10 203066 T 10
6,70 148,0 97,0 203 067 10 203067 T 10
6,80 156,0 102,0 203 068 10 203068 T 10
6,90 156,0 102,0 203 069 10 2030609 T 10
7,00 156,0 102,0 203070 10 203070 T 10
7,10 156,0 102,0 203 071 10 203071 T 10
7,20 156,0 102,0 203072 10 203072T 10
7,30 156,0 102,0 203073 10 203073T 10
7,40 156,0 102,0 203074 10 203074 T 10
7,50 156,0 102,0 203075 10 203075T 10
7,60 165,0 109,0 203076 10 203076 T 10
7,70 165,0 109,0 203077 10 203077 T 10
7,80 165,0 109,0 203078 10 203078 T 10
790 165,0 109,0 203079 10 203079 T 10
8,00 165,0 109,0 203 080 10 203080 T 10
8,10 165,0 109,0 203 081 10 203081 T 10
8,20 165,0 109,0 203 082 10 203082 T 10
8,30 165,0 109,0 203 083 10 203083 T 10
8,40 165,0 109,0 203 084 10 203084 T 10
8,50 165,0 109,0 203 085 10 203085 T 10
8,60 1750 115,0 203 086 10 203086 T 10
8,70 175,0 115,0 203 087 10 203087 T 10
8,80 175,0 115,0 203 088 10 203088 T 10
8,90 175,0 115,0 203 089 10 203089 T 10
9,00 175,0 115,0 203 090 10 203090 T 10
9,10 1750 1150 203 091 10 203091 T 10
9,20 1750 115,0 203 092 10 203092 T 10
9,30 1750 115,0 203 093 10 203093 T 10
9,40 1750 1150 203 094 10 203094 T 10
9,50 1750 115,0 203 095 10 203095 T 10
9,60 184,0 121,0 203 096 10 203096 T 10
9,70 184,0 1210 203 097 10 203097 T 10
9,80 184,0 121,0 203 098 10 203098 T 10
9,90 184,0 121,0 203 099 10 203099 T 10
10,00 184,0 1210 203 100 10 203100 T 10
10,50 184,0 121,0 203105 5 203105T 5
11,00 195,0 128,0 203110 5 203110T 5
11,50 1950 128,0 203115 5 203115T 5
12,00 205,0 134,0 203120 5 203120T S
12,50 2050 134,0 203125 5 203125T 5
13,00 205,0 134,0 203130 5 203130 T 5

l Hauptanwendung

[ Nebenanwendung
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Spiralbohrer DIN 1869 TL 3000, HSS-G -
extra lang

—>
A A

Stabiler Spezialbohrer zum Bohren extrem tiefer Locher unter erschwerten Bohrbedingungen,
z.B. bei schlechter Spanabfuhr.

Geeignet flr tiefe Bohrarbeiten in allgemein gangigen Werkstoffen. Hohe Bruchsicherheit.
Bei Tieflochbohrungen sind kleinere Vorschiibe und haufigere Spanentleerungen notwendig.

L2

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 | | Messing
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe
rostfreier Stahl Gusseisen

|
Fa i
Omom™

Aluminium

2 L1 L2 > 2 L1 L2
mm mm mm 4 mm mm mm

2,00 1250 85,0 254020 7,00 2250 1550 254070
2,50 140,0 95,0 254 025 7,50 2250 1550 254075
3,00 150,0 100,0 254030 8,00 240,0 165,0 254080
3,20 155,0 105,0 254032 8,50 240,0 165,0 254085
3,30 1550 1050 254033 9,00 250,0 1750 254090
3,50 165,0 1150 254 035 9,50 250,0 1750 254095
4,00 1750 120,0 254 040 10,00 265,0 1850 254100
4,20 1750 120,0 254 042 10,50 265,0 1850 254105
4,50 1850 1250 254045 11,00 280,0 1950 254110
5,00 1950 135,0 254050 11,50 280,0 1950 254115
5,50 205,0 140,0 254 055 12,00 2950 205,0 254120
6,00 205,0 140,0 254 060 12,50 2950 205,0 254125
6,50 2150 150,0 254 065 13,00 2950 205,0 254130

Titan legiert

(1
<

N

0 s (/‘

S NV U W G G U U G W ¥

3,00 190,0 130,0 255030
3,20 200,0 135,0 255032
3,30 200,0 1350 255033
3,50 210,0 145,0 255035
4,00 220,0 150,0 255040
4,20 220,0 150,0 255042
4,50 2350 160,0 255045
5,00 245,0 170,0 255050
5,50 260,0 180,0 255055
6,00 260,0 180,0 255060
6,50 2750 190,0 255065
7,00 290,0 200,0 255070

7,50 290,0 200,0 255075
8,00 305,0 210,0 255080
8,50 305,0 210,0 255085
9,00 320,0 220,0 255090
9,50 320,0 220,0 255095
10,00 340,0 2350 255100
10,50 340,0 2350 255105
11,00 365,0 250,0 255110
11,50 365,0 250,0 235 119
12,00 3750 260,0 255120
12,50 3750 260,0 255 1729
13,00 3750 260,0 255130

S WV G G U U G ¥
WV U U G ¥

3,50 265,0 180,0 256 035
4,00 280,0 190,0 256 040
4,20 280,0 190,0 256 042
4,50 295,0 200,0 256 045
5,00 3150 210,0 256 050
5,50 330,0 2250 256 055
6,00 330,0 2250 256 060
6,50 350,0 235,0 256 065
7,00 370,0 250,0 256 070
7,50 370,0 250,0 256 075
8,00 390,0 265,0 256 080
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8,50 390,0 2650 256 085

9,00 410,0 280,0 256 090

9,50 410,0 280,0 256 095
10,00 430,0 2950 256 100
10,50 430,0 295,0 256 105
11,00 455,0 310,0 256 110
11,50 455,0 310,0 256115
12,00 480,0 330,0 256 120
12,50 480,0 330,0 256 125
13,00 480,0 330,0 256 130

|_|_\_\_|4_\_|_\_\_\

P U U U W (U S
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Spiralbohrer DIN 345 Typ N, HSS und HSSE-Co 5

Leistungsstarker Standardbohrer mit Morsekegel.
Zum Bohren von Stahl, Stahlguss und Gusseisen, legiert und unlegiert. Hohe Bruchsicherheit.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H H B Messing H H B

Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze Ol glg

Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe H H B

rostfreier Stahl H B Gusseisen Ol glg

Aluminium H B Titan legiert O

@1 L1 L2 - [ F. ‘ !

10,00 168,0 87,0 1 204 100 1 204 100 E 1 204100T 1
10,50 168,0 87,0 1 204 105 1 204105E 1 204105T 1
11,00 175,0 94,0 1 204110 1 204110 E 1 204110 T 1
11,50 175,0 94,0 1 204115 1 204115 E 1 204115T 1
12,00 182,0 101,0 1 204 120 1 204120 E 1 204120 T 1
12,50 182,0 101,0 1 204125 1 204125 E 1 204125T 1
13,00 182,0 101,0 1 204130 1 204130 E 1 204130T 1
13,50 189,0 108,0 1 204 135 1 204 135E 1 204135T 1
14,00 189,0 108,0 1 204 140 1 204 140 E 1 204140 T 1
14,50 212,0 114,0 2 204 145 1 204145 E 1 204145T 1
15,00 212,0 114,0 2 204 150 1 204 150 E 1 204150 T 1
15,50 218,0 120,0 2 204155 1 204155 E 1 204155T 1
16,00 218,0 120,0 2 204 160 1 204160 E 1 204160 T 1
16,50 2230 125,0 2 204165 1 204165 E 1 204165T 1
17,00 223,0 125,0 2 204170 1 204170 E 1 204170 T 1
17,50 228,0 130,0 2 204175 1 204175E 1 204175T 1
18,00 228,0 130,0 2 204180 1 204 180 E 1 204180 T 1
18,50 233,0 135,0 2 204185 1 204185E 1 204185T 1
19,00 233,0 1350 2 204 190 1 204190 E 1 204190 T 1
19,50 238,0 140,0 2 204 195 1 204 195E 1 204195T 1
20,00 238,0 140,0 2 204 200 1 204 200 E 1 204200 T 1
20,50 243,0 1450 2 204 205 1 204 205E 1 20420571 1
21,00 243,0 145,0 2 204 210 1 204210 E 1 204210T 1
21,50 248,0 150,0 2 204215 1 204 215E 1 204215T 1
22,00 248,0 150,0 2 204 220 1 204 220 E 1 204220T 1
22,50 253,0 155,0 2 204 225 1 204 225E 1 204225T 1
23,00 253,0 155,0 2 204 230 1 204 230 E 1 204230 T 1
23,50 276,0 1550 3 204 235 1 204 235E 1 204235T 1
24,00 281,0 160,0 3 204 240 1 204 240 E 1 204240 T 1
24,50 281,0 160,0 3 204 245 1 204 245E 1 204 245T 1
25,00 281,0 160,0 8 204 250 1 204 250 E 1 204250T 1
25,50 286,0 165,0 3 204 255 1 204 255 E 1 204 255T 1
26,00 286,0 165,0 3 204 260 1 204 260 E 1 204260 T 1
26,50 286,0 165,0 3 204 265 1 204 265 E 1 204265T 1
27,00 291,0 170,0 3 204 270 1 204270 E 1 204270T 1
27,50 291,0 170,0 3 204 275 1 204 275E 1 204 275T 1
28,00 291,0 170,0 3 204 280 1 204280 E 1 204280 T 1
28,50 296,0 175,0 3 204 285 1 204 285E 1 204285T 1
29,00 296,0 175,0 3 204 290 1 204 290 E 1 204290 T 1
29,50 296,0 175,0 3 204 295 1 204 295 E 1 204295 T 1
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1 L1 L2 4 L
N 0.4 - e ™
30,00 296,0 175,0 3 204 300 1 204 300 E 1 204300T 1
30,50 301,0 180,0 3 204 305 1 - - - -
31,00 301,0 180,0 3 204 310 1 - - - i
31,50 3010 180,0 3 204315 1 - - - -
32,00 334,0 185,0 4 204 320 1 = = = i
32,50 334,0 185,0 4 204 325 1 — — — —
33,00 334,0 185,0 4 204 330 1 — - = =
33,50 334,0 185,0 4 204 335 1 - - — -
34,00 339,0 190,0 4 204 340 1 — - - -
34,50 339,0 190,0 4 204 345 1 - — - —
35,00 339,0 190,0 4 204 350 1 = = i =
35,50 339,0 190,0 4 204 355 1 - - - -
36,00 344,0 195,0 4 204 360 1 - - . -
36,50 344,0 195,0 4 204 365 1 - - - -
37,00 344,0 195,0 4 204 370 1 - - - -
37,50 344,0 195,0 4 204 375 1 — — — -
38,00 349,0 200,0 4 204 380 1 = = i i
38,50 349,0 200,0 4 204 385 1 — — — —
39,00 349,0 200,0 4 204 390 1 - -~ . -
39,50 349,0 200,0 4 204 395 1 - - - -
40,00 349,0 200,0 4 204 400 1 - - - -
40,50 354,0 2050 4 204 405 1 — - - -
41,00 354,0 205,0 4 204 410 1 = = = =
41,50 354,0 205,0 4 204 415 1 - — - —
42,00 354,0 205,0 4 204 420 1 - - . -
42,50 354,0 205,0 4 204 425 1 - - - —
43,00 359,0 210,0 4 204 430 1 - - - -
43,50 359,0 2100 4 204 435 1 — - - -
44,00 359,0 210,0 4 204 440 1 = = i =
44,50 359,0 210,0 4 204 445 1 — - — -
45,00 359,0 2100 4 204 450 1 i - . -
45,50 364,0 2150 4 204 455 1 — — — —
46,00 364,0 2150 4 204 460 1 - - . -
46,50 364,0 2150 4 204 465 1 — — — -
47,00 364,0 2150 4 204 470 1 = = = i
47,50 364,0 2150 4 204 475 1 — — — —
48,00 369,0 220,0 4 204 480 1 - = = =
48,50 369,0 220,0 4 204 485 1 - - — -
49,00 369,0 220,0 4 204 490 1 - - . -
49,50 369,0 220,0 4 204 495 1 - — — -
50,00 369,0 220,0 4 204 500 1 = = = =
51,00 412,0 2250 5 204 510 1 — — — -
52,00 412,0 2250 S 204 520 1 = = i i
53,00 412,0 2250 5 204 530 1 - - - -
54,00 417,0 230,0 ® 204 540 1 — - - -
55,00 417,0 230,0 5 204 550 1 — — - -
56,00 417,0 230,0 5 204 560 1 = = = =
57,00 422,0 235,0 5 204 570 1 - — - —
58,00 422,0 2350 5 204 580 1 = = = =
59,00 422,0 2350 5 204 590 1 - — - -
60,00 422,0 2350 5 204 600 1 = = = =

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 65



)

K

()]
BN AR o e

Spiralbohrer DIN 1897 Typ N, HSS-G - kurz

N
—
Kurzer und stabiler Spiralbohrer mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit.
Ideal geeignet flr Montagearbeiten in dinnwandigen Materialien wie z.B. Blechen, Flach- und

Profileisen im Karosseriebau. Einsatz in Handbohrmaschinen, auf Automaten und Revolverbanken. Yy

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mmz2) < 900 H B Messing H | N

Stahl (N/mm2) < 1100 O Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H BN

rostfreier Stahl O Gusseisen O g

Aluminium [ | Titan legiert

L1 L2 h

m®m mm mm M \"/ @ o
2,00 38,0 12,0 202 020 10 202020 T 10
2,10 38,0 12,0 202 021 10 202021 T 10
2,20 40,0 13,0 202 022 10 202 022 T 10
2,30 40,0 13,0 202 023 10 202023T 10
2,40 43,0 14,0 202 024 10 202 024 T 10
2,50 43,0 14,0 202 025 10 202025T 10
2,60 43,0 14,0 202 026 10 202026 T 10
2,70 46,0 16,0 202 027 10 202027 T 10
2,80 46,0 16,0 202 028 10 202028 T 10
2,90 46,0 16,0 202 029 10 202029T 10
3,00 46,0 16,0 202 030 10 202 030 T 10
3,10 49,0 18,0 202 031 10 202031 T 10
3,20 49,0 18,0 202 032 10 202032T 10
3,30 49,0 18,0 202 033 10 202033 T 10
3,40 52,0 20,0 202 034 10 202034 T 10
3,50 52,0 20,0 202 035 10 202035T 10
3,60 52,0 20,0 202 036 10 202 036 T 10
3,70 52,0 20,0 202 037 10 202037 T 10
3,80 55,0 22,0 202 038 10 202038 T 10
3,90 55,0 22,0 202 039 10 202039 T 10
4,00 55,0 22,0 202 040 10 202040 T 10
410 55,0 22,0 202 041 10 202041 T 10
4,20 55,0 22,0 202 042 10 202 042 T 10
4,30 58,0 24,0 202 043 10 202043T 10
4,40 58,0 24,0 202 044 10 202 044 T 10
4,50 58,0 24,0 202 045 10 2020457 10
4,60 58,0 24,0 202 046 10 202046 T 10
4,70 58,0 24,0 202 047 10 202047 T 10
4,80 62,0 26,0 202 048 10 202 048 T 10
4,90 62,0 26,0 202 049 10 202049 T 10
5,00 62,0 26,0 202 050 10 202050 T 10
5,10 62,0 26,0 202 051 10 202051 T 10
5,20 62,0 26,0 202 052 10 202052 T 10
5,30 62,0 26,0 202 053 10 202053 T 10
5,40 66,0 28,0 202 054 10 202 054 T 10
5,50 66,0 28,0 202 055 10 202055T 10
5,60 66,0 28,0 202 056 10 202056 T 10
5,70 66,0 28,0 202 057 10 202057 T 10
5,80 66,0 28,0 202 058 10 202058 T 10
5,90 66,0 28,0 202 059 10 202059 T 10
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mm mm mm M \01/ @ "y \0”
6,00 66,0 28,0 202 060 10 202060 T 10
6,50 70,0 31,0 202 065 10 202065T 10
6,80 74,0 34,0 202 068 10 202068 T 10
7,00 74,0 34,0 202070 10 202070T 10
7,20 74,0 34,0 202 072 10 202072T 10
7,50 74,0 34,0 202075 10 202075T 10
7,80 79,0 37,0 202078 10 202078 T 10
8,00 79,0 37,0 202 080 10 202080 T 10
8,50 79,0 37,0 202 085 10 202085T 10
9,00 84,0 40,0 202 090 10 202090 T 10
9,50 84,0 40,0 202 095 10 202095 T 10
10,00 89,0 43,0 202100 10 202100 T 10
10,20 89,0 43,0 202102 10 202102T 10
10,50 89,0 43,0 202105 5 202105 T 5
11,00 95,0 47,0 202110 5 202110T 5
11,50 95,0 47,0 202115 5 202115T 5
12,00 102,0 51,0 202120 5 202120 T 5
12,50 102,0 51,0 202125 5 202125T 5
13,00 102,0 51,0 202 130 5 202130 T 5

DIN
333

Zentrierbohrer DIN 333, HSS | |

Zentrierbohrer zum Herstellen von Zentrierbohrungen nach Form A,
Form A mit Verstarkungswulst und Form R.

Form A

Ji\¥8 Form A mit Verstarkungswulst —

- ®2
Form R

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

L L

Stahl (N/mm?2) < 900 H B B Messing H H B

Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O o|a

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H H B

rostfreier Stahl Gusseisen O/ glg

Aluminium H H B Titan legiert
@1 L1 @2 - | - . pve
o o = BN 2 BN B2 RINe
0,80 20,0 3,15 217 008 il = 1 217 2 008 1
1,00 31,5 3,15 217 010 1 2171010 1 2172010 1
1,60 355 4,00 217 016 1 2171016 1 2172016 1
2,00 40,0 5,00 217 020 1 217 1020 1 217 2020 1
2,50 45,0 6,30 217 025 1 2171 025 1 217 2 025 1
3,15 50,0 8,00 217 315 1 2171315 1 2172315 1
4,00 56,0 10,00 217 040 1 217 1040 1 217 2 040 1
5,00 63,0 12,50 217 050 1 217 1050 1 217 2 050 1
6,30 71,0 16,00 217 063 1 217 1063 1 217 2 063 1
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Spiralbohrer DIN 1897 Typ N, HSSE-Co 5 - kurz

S
Kurzer und stabiler Spiralbohrer mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit. l

[6741°10 3 RN

Ideal geeignet flir Montagearbeiten in diinnwandigen Materialien wie Blechen, Flach- und Profileisen
im Karosseriebau. Einsatz in Handbohrmaschinen, auf Automaten und Revolverbanken.

Auf Anfrage sind auch SondergroRen lieferbar.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O n
Stahl (N/mmz2) < 1300 O Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H BN Gusseisen O g
Aluminium H B Titan legiert O
@ L1 L2
A . o o5 < i
2,00 38,0 12,0 202020 E 10 202 020 EF 10
2,50 43,0 14,0 202 025E 10 202 025 EF 10
3,00 46,0 16,0 202 030 E 10 202 030 EF 10
3,10 49,0 18,0 202031 E 10 202 031 EF 10
3,20 49,0 18,0 202 032 E 10 202 032 EF 10
3,25 49,0 18,0 202 0325 E 10 202 0325 EF 10
3,30 49,0 18,0 202 033 E 10 202 033 EF 10
3,50 52,0 20,0 202 035E 10 202 035 EF 10
3,60 52,0 20,0 202 036 E 10 202 036 EF 10
4,00 55,0 22,0 202040 E 10 202 040 EF 10
4,10 5510 22,0 202041 E 10 202 041 EF 10
4,20 55,0 22,0 202 042 E 10 202 042 EF 10
4,50 58,0 24,0 202 045E 10 202 045 EF 10
4,80 62,0 26,0 202 048 E 10 202 048 EF 10
4,90 62,0 26,0 202 049 E 10 202 049 EF 10
5,00 62,0 26,0 202050 E 10 202 050 EF 10
510 62,0 26,0 202051 E 10 202 051 EF 10
5,20 62,0 26,0 202052 E 10 202 052 EF 10
5,50 66,0 28,0 202055 E 10 202 055 EF 10
5,70 66,0 28,0 202 057 E 10 202 057 EF 10
5,80 66,0 28,0 202 058 E 10 202 058 EF 10
5,90 66,0 28,0 202059 E 10 202 059 EF 10
6,00 66,0 28,0 202 060 E 10 202 060 EF 10
6,30 70,0 31,0 202 063 E 10 202 063 EF 10
6,50 70,0 31,0 202 065 E 10 202 065 EF 10
6,80 74,0 34,0 202 068 E 10 202 068 EF 10
7,00 74,0 34,0 202070 E 10 202 070 EF 10
7,50 74,0 34,0 202 075E 10 202 075 EF 10
8,00 79,0 37,0 202 080 E 10 202 080 EF 10
8,50 79,0 37,0 202085 E 10 202 085 EF 10
9,00 84,0 40,0 202 090 E 10 202 090 EF 10
9,50 84,0 40,0 202 095E 10 202 095 EF 10
10,00 89,0 43,0 202 100 E 10 202 100 EF 10
10,50 89,0 43,0 202 105E 5 202 105 EF 5
11,00 95,0 47,0 202110 E 5 202 110 EF 5)
11,50 95,0 47,0 202 115E 5 202 115EF 5
12,00 102,0 51,0 202120 E 5 202 120 EF 5
12,50 102,0 51,0 202 125E 5 202 125 EF 5
13,00 102,0 51,0 202130 E 5 202 130 EF 5
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Hohlprofilbohrer (Dachdeckerbohrer) Typ N, S
HSS-G l
Durch die kurze Spiralform ist der Bohrer besonders zur Bearbeitung und Anbringung von Hohl-
profilen geeignet (z.B. Fensterbau). Die ausgespitzte Querschneide garantiert eine optimale Zen-
trierung und eine hohe Standzeit.
O
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mmz2) < 900 [ ] Messing |
Stahl (N/mm?2) <1100 Bronze
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen
Aluminium [ | Titan legiert v
4} L1 L2
mm mm mm @. \”/
4,90 70,0 30,0 287 519 10
4,90 100,0 30,0 257 491 10
4,90 120,0 30,0 257 516 10
4,90 150,0 30,0 257 492 10
5,00 70,0 30,0 257 501 10
5,00 100,0 30,0 257 502 10
5,00 120,0 30,0 257 517 10
5,00 150,0 30,0 257 503 10
5,00 180,0 30,0 257 518 10
5,00 210,0 30,0 257 504 10
510 70,0 30,0 257 519 10
510 100,0 30,0 257 511 10
510 120,0 30,0 257520 10
510 150,0 30,0 257 512 10
510 180,0 30,0 257 521 10
510 210,0 30,0 257 513 10
530 70,0 30,0 257 522 10
530 100,0 30,0 257 531 10
530 120,0 30,0 257 523 10
530 150,0 30,0 257 532 10
530 180,0 30,0 257 524 10
530 210,0 30,0 257 533 10
5,50 100,0 30,0 257 551 10
5,50 150,0 30,0 257 552 10
5,50 210,0 30,0 257 553 10
570 70,0 30,0 257 571 10
570 100,0 30,0 257 572 10
570 150,0 30,0 257 573 10
570 180,0 30,0 257 529 10
570 210,0 30,0 257 574 10
580 70,0 30,0 257 530 10
580 100,0 30,0 257 581 10
580 120,0 30,0 257 534 10
580 150,0 30,0 257 582 10
580 180,0 30,0 257 535 10
580 210,0 30,0 257 583 10
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Anbohrer (StoBbohrer) Typ N,
HSS-G - extra kurz

C o

L
‘47 L2 —»

Extra kurzer und stabiler Standardbohrer. Noch kirzer als DIN 1897. Ideal geeignet fir Montage-
arbeiten in diinnwandigen Materialien wie Blechen, Flach- und Profileisen. Hohe Bruchsicherheit.
Einsatz in Handbohrmaschinen. Hauptséachlich fiir Nietungen und Karosseriearbeiten.

Vorteile DIN 1412 C: gute Zentrierung, geringe Vorschubkraft, verbesserter Spantransport durch
Spanverteilung.

‘4— L1

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ |

Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]

rostfreier Stahl Gusseisen O

Aluminium [ ] Titan legiert

@ L1 L2

mm mm mm @ \"l
2,50 38,0 14,0 251025 10
2,80 40,0 16,0 251028 10
3,00 40,0 16,0 251 030 10
3,10 40,0 16,0 2517 031 10
3,20 40,0 16,0 251032 10
3,25 41,0 16,0 2510325 10
3,30 41,0 16,0 2517033 10
3,40 42,0 16,0 257034 10
3,50 42,0 16,0 2517035 10
4,00 42,0 16,0 251 040 10
4,10 44,0 18,0 257 041 10
4,20 44,0 18,0 2517 042 10
4,30 44,0 18,0 257 043 10
4,50 48,0 20,0 2517 045 10
4,70 48,0 20,0 251 047 10
4,80 48,0 20,0 251048 10
4,90 50,0 22,0 2517 049 10
5,00 52,0 24,0 251 050 10
510 52,0 24,0 251 051 10
5,20 52,0 24,0 251052 10
5,50 52,0 24,0 251 055 10
6,00 55,0 26,0 251 060 10
6,50 60,0 26,0 251 065 10
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Doppelendbohrer Typ KV,
HSS-G

Extra kurzer und stabiler Standardbohrer. Noch kirzer als DIN 1897. Hohe Bruchsicherheit.

Ideal geeignet fir Montagearbeiten in dinnwandigen Materialien wie Blechen, Flach- und Profileisen.
Einsatz in Handbohrmaschinen, doppelseitig verwendbar. Hauptsachlich fir Nietungen und Karos-
seriearbeiten. Vorteile DIN 1412 C: gute Zentrierung, geringe Vorschubkraft, durch Spanverteilung

verbesserter Spantransport.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

EiC

it i
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O

Aluminium

[ ] Titan legiert

‘E L2 —» #

L1

(9] L1 L2
mm mm mm @ \07
2,50 43,0 10,0 252 025 10
2,80 46,0 11,0 252028 10
3,00 46,0 11,0 252030 10
3,10 49,0 11,0 252 031 10
3,20 49,0 11,0 252032 10
3,25 49,0 11,0 252 0325 10
3,30 49,0 11,0 252033 10
3,40 52,0 14,0 252034 10
3,50 52,0 14,0 252035 10
4,00 55,0 14,0 252 040 10
4,10 55,0 14,0 252 041 10
4,20 55,0 14,0 252042 10
4,30 58,0 17,0 252043 10
4,50 58,0 17,0 252 045 10
4,80 62,0 17,0 252048 10
4,90 62,0 17,0 252 049 10
5,00 62,0 17,0 252 050 10
510 62,0 17,0 252051 10
5,20 62,0 17,0 252 052 10
5,50 66,0 20,0 252 055 10
6,00 66,0 20,0 252 060 10
6,50 70,0 20,0 252 065 10
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ﬂ Drehzahltabelle
il fiir Spiralbohrer

Bohrer Schnittgeschwindigkeit Vc = m/min

@ mm 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100

Drehzahl U/min

1.0 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
1.5 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1892 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
25 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
SIS 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 255 382 510 637 764 955 1146 1274 1592 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
55 232 347 463 579 695 869 1042 1158 1448 1737 2027 2316 2895 3474 4632 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 1327 1592 1858 2123 2654 3185 4246 5308
6,5 196 294 392 490 588 VUSS 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 2730 3640 4550
7,5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 389 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 637 796 955 1115 1274 1592 1911 2548 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 1158 1448 1737 2316 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 1062 1327 1892 2123 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 1470 1960 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 910 1137 1365 1820 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 15892 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 337 375 468 562 656 749 937 1124 1499 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 1415 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 587 670 838 1006 1341 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 557 637 796 955 1274 15892
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 OIORRNI24 SIS 17
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 1448
230 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 1385
24,0 53 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 1062 1327
250 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 372 425 531 637 849 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 375 468 562 749 937
350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 88 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 3 47 62 78 93 17 140 155 194 233 272 Sl 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 593 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 203 237, 271 389 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 133 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 127 159 191 223 255 318 382 510 637

Werkstoff Schnittgeschw. Kihl- Werkstoff Schnittgeschw. Kihl-

Ve m/min schmierstoff Ve m/min schmierstoff
unlegierte Baustahle < 700 N/mm? 30- 35 Schneidspray CuZn-Legierungen zah 35-60 Druckluft
legierte Baustahle > 700 N/mm? 20- 25 Schneidspray Al-Legierungen bis 11 % Si 30-50 Schneidspray
legierte Stahle < 1000 N/mm? 20- 25 Schneidspray Thermoplaste 20-40 Wasser
GulReisen < 250 N/mm?2 15- 25 Druckluft Duroplaste mit anorgan. Fllung 15-25 Druckluft
GuReisen > 250 N/mm?2 10- 20 Druckluft Duroplaste mit organ. Fullung 15-35 Druckluft
CuZn-Legierungen sprode 60-100 Druckluft
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Drehzahltabelle
fiir Spiralbohrer

Bohrer Schnittgeschwindigkeit Vc = m/min

@ Zoll 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
Drehzahl U/min

1/16 800 1190 1590 1990 2390 2990 3580 3980 4980 5970 6970 7960 9950 11940 15920 19900
5/64 640 960 1270 1590 1910 2390 2870 3180 3980 4780 5570 6370 7960 9550 12740 15920
3/32 530 800 1060 1330 1590 1990 2390 2650 3320 3980 4640 5310 6630 7960 10620 13270
7/64 450 680 910 1140 1360 1710 2050 2270 2840 3410 3980 4550 5690 6820 9100 11370
1/8 400 600 800 1000 1190 1490 1790 1990 2490 2990 3480 3980 4980 5970 7960 9950
9/64 350 530 710 880 1060 1330 1590 1770 2210 2650 3100 3540 4420 5310 7080 8850
5/32 320 480 640 800 960 1190 1430 1590 1990 2390 2790 3180 3980 4780 6370 7960
11/64 290 430 580 720 870 1090 1300 1450 1810 2170 2530 2900 3620 4340 5790 7240
3/16 270 400 530 660 800 1000 1190 1330 1660 1990 2320 2650 3320 3980 5310 6630
13/64 240 370 490 610 730 920 1100 1220 1530 1840 2140 2450 3060 3670 4900 6120
7/32 230 340 450 570 680 850 1020 1140 1420 1710 1990 2270 2840 3410 4550 5690
15/64 210 320 420 530 640 800 960 1060 1330 1590 1860 2120 2650 3180 4250 5310
1/4 200 300 400 500 600 750 900 1000 1240 1490 1740 1990 2490 2990 3980 4980
17/64 190 290 380 480 570 710 860 950 1190 1430 1660 1900 2380 2850 3800 4750
9/32 180 270 360 450 540 670 810 900 1120 1350 1570 1790 2240 2690 3590 4490
19/64 170 250 340 420 510 640 760 850 1060 1270 1490 1700 2120 2550 3400 4250
5/16 160 240 320 400 480 600 730 810 1010 1210 1410 1610 2020 2420 3230 4030
21/64 150 230 310 380 460 580 690 770 960 1150 1340 1530 1920 2300 3070 3840
11/32 150 220 290 370 440 550 660 730 920 1100 1280 1460 1830 2200 2930 3660
23/64 140 210 280 350 420 520 630 700 870 1050 1220 1400 1750 2100 2800 3500
3/8 130 200 270 340 400 500 600 670 840 1010 1170 1340 1680 2010 2680 3350
25/64 130 190 260 320 390 480 580 640 800 970 1130 1290 1610 1930 2570 3220
13/32 120 190 250 310 370 460 560 620 770 930 1080 1240 1550 1860 2470 3090
27/64 120 180 240 300 360 450 540 600 740 890 1040 1190 1490 1790 2380 2980
7/16 110 170 230 290 340 430 520 570 720 860 1000 1150 1430 1720 2300 2870
29/64 110 170 220 280 330 420 500 550 690 830 970 1110 1380 1660 2220 2770
15/32 110 160 210 270 320 400 480 540 670 800 940 1070 1340 1610 2140 2680
31/64 110 160 210 260 310 390 470 520 650 780 910 1040 1290 1550 2070 2590
1/2 110 150 200 250 300 380 450 500 630 750 880 1000 1250 1500 2010 2510

Werkstoff Schnittgeschw. Kahl- Werkstoff Schnittgeschw. Kihl-

Ve m/min schmierstoff Ve m/min schmierstoff
unlegierte Baustahle < 700 N/mm?2 30- 35 Schneidspray CuZn-Legierungen zah 35-60 Druckluft
legierte Baustahle > 700 N/mm? 20- 25 Schneidspray Al-Legierungen bis 11 % Si 30-50 Schneidspray
legierte Stahle < 1000 N/mm? 20- 25 Schneidspray Thermoplaste 20-40 Wasser
GulReisen < 250 N/mm?2 15- 25 Druckluft Duroplaste mit anorgan. Fillung 15-25 Druckluft
GuBeisen > 250 N/mm? 10- 20 Druckluft Duroplaste mit organ. Fullung 15-35 Druckluft
CuZn-Legierungen sprode 60-100 Druckluft
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ﬂ Verwendung der Bohrer
4 und Schneidbedingungen

Material Empfohlene Anwendung Kihlung  Schnitt- Bohrerdurchmesser d [mm]

geschwin-

digkeit
vim/min] 2 4 6 9 12
Hauptvorschlag  Alternativvorschlag Vorschub f [mm/Umdrehung]

Automatenstahl 350-500 N/mm? 214 ... 258../202... E 30-40 0,05 0,1 0125 0,6 0,2
Automatenstahl 500-900 N/mm? 214 ... 228../202.. E 25-30 0,04 008 0,1 0125 0,16
Baustahl bis 500 N/mm? 214 ... 258../202... E 30-40 0,04 008 0,1 0125 0,16
Baustahl 500-900 N/mm?2 214 ... 228../202 ... E 20-25 0,032 0063 008 01 0,125
Unlegierter Einsatzstahl bis 600 N/mm?2 214 ... 258../202 ... E 2535 0,05 0,1 0125 0,16 02
Legierter Einsatzstahl 500-900 N/mm?2 214 ... 228../202... E 20-25 04 0,08 0,1 0125 06
Legierter Einsatzstahl 900-1200 N/mm?2 281..E 202 .. E E O 10-15 0025 005 0063 0,08 0,1
Nitrierstahl 700-900 N/mm? 281..E 228../202..E E 15-20 0,032 0063 0,08 0,1 0,125
Verglteter Nitrierstahl 800-1250 N/mm2 281..E 228 ... E O 8-12 0025 005 0063 0,08 0,1
Weichstahl zur Vergiitung 500-750 N/mm? 214 ... 228../202 ... E 25-35 0,04 008 0,1 0125 0,16
Unlegierter Einsatzstahl zur Vergttung 700-1000 N/mm? 281 ..E 228 ... E 15-20 0,04 008 0,1 0,125 0,16
Legierter Stahl zur Vergiitung 900-1250 N/mm? 281..E 228 .. E O 10-15 0,032 0063 0,08 01 0,125
Manganstahl mit einem Gehalt iber 10 % Mn 281..E 202..E E O 3-6 0,2 0,04 0063 0,08 0,1
Unlegierter Werkzeugstahl 700-900 N/mm?2 281 .. E 228../202 .. E E 14-18 0,032 0,063 0,08 0,1 0,12
Legierter Werkzeugstahl 850-1250 N/mm?2 281 ... E 228 ... E, O 8-12 0,025 005 0063 0,08 0,1
Hitzebestandiger Stahl 450-600 N/v 281..E 281..EF 0 15-20 0,032 0063 0,08 0,1 0,125
Rostfreie Stahle 215... 281..E E O 6-10 002 0032 005 008 0,1
Legierungen Hastelloy, Inconel, Nimonic 281 ..E 281 .. EF 0 3-6 002 004 0063 008 07125
Graugufy HB 180-240 214 ... 228 ... E DL 30-40 0,05 0,1 0125 0,6 0,2
Graugufy HB 240-300 214 ... 228 ... E DL 20-30 0,05 0,1 0125 0,16 0,2
Tempergul® HB 180-240 214 ... 228 ... DL 20-30 0,05 01 0125 0,16 02
Aluminium 258 .. F 258 .. E 50-80 0,05 0,1 0125 0,6 0,2
Alu. Legierungen m. e. Gehalt bis 10 % Si u. 180 N/mm?2 258 .. F 258 ... E 40-65 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Alu. Legierungen / Gehalt bis 10 % Si u. 150-250 N/mm?2 214 ... 202 ... E 30-50 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Kupfer 200-400 N/mm?2 258 .. F 228 ... E O 30-40 0,05 0,1 0125 0,16 0,2
Sprodes Messing mit kurzem Span 350-550 N/mm? 281 ..E 281 .. EF E O 60-80 0,063 01255 0,16 0,2 0,25
Z&hes Messing mit langem Span 250-550 N/mm?2 258 .. F 258 .. F E O 30-50 0,063 01 0125 0,16 02
Bronze 200-500 N/mm? 258 .. F 258 .. F EO 20-40 005 008 0125 0716 0,2
Bronze 500-800 N/mm?2 214 ... 258 ... E O 15-30 005 008 0125 0716 02
Magnesiumlegierungen-Elektron 281 .. E 281 ... EF - 60-100 0,08 0,125 0016 0,02 0,25
Zink, Zinklegierungen 214 ... 258 ... E 35-45 0,05 0,1 0125 0,6 0,2
Titanlegierungen bis 700 N/mm? 281...E 281 ... EF o] 3-6 0,03 0,05 0,063 0,08 0,1
Titanlegierungen 700-1000 N/mm?2 281..E 281 .. EF (0] 3-6 002 004 005 0063 008
Silber 214 ... 258... E 30-40 005 0,08 0,1 0125 0,16
Duromoren 281..E 281 ... EF DL 10-20 0,04 0,08 0,1 0125 0,16
Thermoplasten 258 .. F 258 .. F W, DL 20-40 0,05 0,1 0125 0,16 02
Geschichtete Material (Papier, Holz) langs der Schicht 258 .. F 258 .. F DL 15-25 005 008 0125 0,16 02

E = Emulsion / O = Schneiddl / DL = Druckluft / W = Wasser
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SchweiBpunktfraser HSS

Zum Losen von punktgeschweil3ten Blechteilen. Die Fraser sind beidseitig schneidend und
auswechselbar. Die Frastiefe ist durch eine Schraube einstellbar. Keine Deformierung des Bleches.
Rationelles und schnelles Arbeiten.

101102

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

+-— || ———————>

Stahl (N/mm?2) < 900 ] Messing [ | ‘j 9
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O ‘ g
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ | ! -
rostfreier Stahl Gusseisen
Aluminium [ | Titan legiert
L1 9] P
" o Dd S
Schweilpunktfraser, komplett 72,0 - 101 101 1
Fraskrone - 9,6 101102 5
Zentrierstift = 2,5 101 103 1

Schweipunktfraser-Satz

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

M

13-teiliger Schweilpunktfraser-Satz 101 104
1 Schweillpunktfraser, komplett
+ 10 Fraskronen + 2 Zentrierstifte

HSSE " 1
Co5 |

SchweiBpunktfraser-Sondersatz

101104

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

HSSE "
Cob |F
O-teiliger Schweilpunktfraser-Sondersatz 101104 M

1 Schweillpunktfraser, komplett
+ 5 Fraskronen + 2 Zentrierstifte + 1 Fast Cut HSSE-Co 5 @ 8,0 mm

nll
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DIN | HSSE y QNN / g

SchweiBpunktbohrer HSSE-Co 5 und
Hartmetall, lange Ausfiihrung

Extra stabile Konstruktion fir schwierige Bohrbedingungen mit der Handbohrmaschine.
Besonders geeignet zum Ausbohren von Schweil3punkten und zum Bohren diinnwandiger
Werkstiicke. Extrem hohe Prazision und gratfreies Bohren ohne Ankdrnen.

Zum Bohren von Stahlblech, Messingblech, Aluminiumblech, Zinkblech, Kupferblech, Kunststoffplatten. ;

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung Y €&

Stahl (N/mm2) < 900 H B B Messing H H B N E X T
GENERATION
Stahl (N/mm?2) < 1100 H B B Bronze O | n
Stahl (N/mm2) < 1300 Ol m Kunststoffe H B B Aktualisiertes und verbessertes Produkt.
rostfreier Stahl E B B Gusseisen O m = Ersetzt die Vorgéangerversion.
Aluminium H B B Titan legiert ]
0 L1 HSSE [ile HSSE
mm mm Co$ ‘ c'!nEz)Agul Cob . s"!NEu)\gx .
6,0 66,0 101 107 101 107 TC 101 107 HM 1
7,0 74,0 101 111 — — 1
8,0 80,0 101108 101108 TC 101 108 HM 1
10,0 88,0 101114 101114 TC — 1
7 NI/ TV y )
CHRAN ALV IE | -
- ‘
Co5 q‘ = 180° a0 | 4?#— g
SchweiBpunktbohrer HSSE-Co 5,
kurze Ausfiihrung -
—
Spezial-Schaftanfasung fiir den Einsatz in Pneumatikmaschinen.
Flr saubere und gratfreie Ausbohrungen von Schwei3punkten. :
Extrem hohe Prazision und gratfreies Bohren ohne Ankdrnen. (v = vario)
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
"
il i
Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm?2) < 1100 H B Bronze O g
Stahl (N/mm2) < 1300 O a Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen O i
Aluminium H B Titan legiert O
[ L1 HSSE HSSE -«
mm o & |8 Gl O
6,5 40,0 101 065 - 1
8,0 40,0 101 080 101080 TC 1
8,0 (V) 44,0 101 081 101081 TC 1
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Frasbohrer HSS

Zum Bohren und Frédsen in Blech, Holz, Kunststoff und dinnwandige Materialien.

Kurzer Spiralbohrerteil, ibergehend in Frasschneiden mit Spanbrechern.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

4
H
3
i
1 §
'3
8
)
¥
4

Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B

Stahl (N/mm?2) <1100 O Bronze O g

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B

rostfreier Stahl O Gusseisen O g

Aluminium ] Titan legiert

9] L1 o

2 = s [ B B
6,0 90,0 101 201 101201 T 1
8,0 90,0 101 202 101202T 1
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Drehzahltabelle
fiir Spezialbohrer

Ve =m/min 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100

@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min  U/min U/min  U/min

1.0 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
15 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
3,5 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 259 382 510 637 764 965 1146 1274 1892 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
55 232 347 463 579 695 869 1042 1158 1448 1737 2027 2316 2895 3474 4632 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 1327 1592 18588 2123 2654 3185 4246 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7.0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 2730 3640 4550
7.5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 1159 239 318 398 478 59, 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 578 637 796 955 1115 1274 1592 1911 2548 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 1158 1448 1737 2316 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 1062 1327 1592 2123 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 1470 1960 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 910 1137 1365 1820 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 1592 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 337 375 468 562 656 749 937 1124 1499 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 1415 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 587 670 838 1006 1341 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 557 637 796 955 1274 1592
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 910 12183 1517
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 1385
24,0 53 80 106 1383 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 1062 1327
250 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 32 425 531 637 849 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 79 468 562 749 937
350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 17 140 155 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 <L 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 593 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 o179 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 203 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 58 66 80 100 119 1558} 166 e 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 5l 64 76 96 115 127 159 191 223 285 318 382 510 637

Werkstoff Schnittgeschw. Kihl- Werkstoff Schnittgeschw. Kihl-

Ve m/min schmierstoff Ve m/min schmierstoff
unlegierte Baustahle < 700 N/mm? 30- 35 Schneidspray CuZn-Legierungen zéh 35-60 Druckluft
legierte Baustahle > 700 N/mm? 20- 25 Schneidspray Al-Legierungen bis 11% Si 30-50 Schneidspray
legierte Stahle < 1000 N/mm? 20- 25 Schneidspray Thermoplaste 20-40 Wasser
Gusseisen < 250 N/mm? 15- 25 Druckluft Duroplaste mit anorgan. Fillung 15-25 Druckluft
Gusseisen > 250 N/mm? 10- 20 Druckluft Duroplaste mit organ. Fiillung 15-35 Druckluft
CuZn-Legierungen sprode 60-100 Druckluft
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Blechschalbohrer HSS und HSSE-Co 5,
mit Kreuzanschliff

Die tiefgeschliffene Spannut bietet absolute Laufruhe und hohe Schnittleistung.
Der Konus erleichtert das Zurlickziehen bei durchgebohrten Blechen.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

e

— |1 %‘

B E® R E
| 1| ) |
Stahl (N/mm?2) < 900 H B B Messing H B B
Stahl (N/mm?2) < 1100 H | O Bronze O oo »M«
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B B
rostfreier Stahl B O Gusseisen O golg
Aluminium H BN Titan legiert
GroRe o1 -2 L1 @3 < HsSE il ! o
Nr. mm mm mm m m N 3
1 30-14,0 58,0 6,0 101 001 101 001 E 101001 T 1
2 4,0-20,0 71,0 8,0 101 002 101 002 E 101002T 1
g 16,0-30,5 76,0 9,0 101 003 101 003 E 101003 T 1
4 24,0 - 40,0 89,0 10,0 101 004 — 101004 T 1
5 36,0-50,0 97,0 12,0 101 005 = = 1
6 40,0-61,0 103,0 13,0 101 006 — — 1
7 50-254 87,0 10,0 101 007 = = 1
8 50-310 103,0 9,0 101 008 101 008 E 101008 T 1
9 50-225 79,0 8,0 101 022 = = 1
v | V r >
WIS ol | @t
L ; 118° 20-30° —rlr o>
.o 3 n
Blechschalbohrer-Bit HSS 1/4",
mit Kreuzanschliff
Die tiefgeschliffene Spannut bietet absolute Laufruhe und hohe Schnittleistung.
Der Konus erleichtert das Zurlickziehen bei durchgebohrten Blechen.
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ | Titan legiert
Grofke 01-02 L1 3 3 o
Nr. mm mm mm Zoll E D 4
| 2 50- 20,0 78,0 6,35 x 27,0 1/4" 101 049 H 1]

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 85
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Blechschalbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
in Industriekassette

HSSE :
B HEET BF

4-teiliger Blechschalbohrer-Satz in den Grofen 1, 2, 3 101 009 = =
und 1 Dose Schneidpaste 50 g in Polystyrol-Kassette

4-teiliger Blechschalbohrer-Satz in den GroRen 1, 2, 3 101 020 101020 E 101020T
und 1 Dose Schneidpaste 30 g in Industriekassette

101 009
101 020 E
101020T

Blechschilbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
in ABS-Kunststoffkassette

HSSE |
BT BT B
4-teiliger Blechschalbohrer-Satz in den Grofken 1, 2, 3 101 020 RO 101 020 ERO 101 020 TRO
und 1 Dose Schneidpaste 30 g

101 020 RO
101 020 ERO
101 020 TRO
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Blechschalbohrer HSS mit Anschlag und Ansenker
fir Hohlraumversiegelung, mit Kreuzanschliff

Die tiefgeschliffene Spannut bietet absolute Laufruhe und hohe Schnittleistung.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

K I
Stahl (N/mm2) < 900 H Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert
Grole 71 -02 L1 73 ”
Nr mm mm mm E D 4
1 30- 78 48,0 6,0 101 041 1
2 3,0-10,2 52,0 6,0 101 042 1
3 30-118 56,0 6,0 101 043 1
5 20- 78 48,0 6,0 101 045-1 1
Sechskantmagnethalter
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
Benennung Artikel-Nr. \s/
Sechskantmagnethalter 270013 1

|

ﬂ Kiihl- und Schmierstoffe

Sie erzeugen eine hohe Oberflachengite und erhohen die Werkzeugstandzeiten auch
bei harten und sproden Materialien.

Passend auf unser Sortiment abgestimmt finden Sie die
Kihl- und Schmierstoffserie in unserem Kapitel 14 ab der Seite 289.

Die RUKO Kihl- und Schmierstoffe zeigen eine hervorragende Trenn- und Kihlwirkung.

<hngsdspray
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Drehzahltabelle
fiir Blechschalbohrer

Material: unleg. unleg. legierte Guleisen Guleisen CuZn- CuZn- Al- Thermo- Duro-
Baustahl Baustahl Stahle Legierung  Legierung  Legierung plaste plaste
bis ber bis bis ber bis
700 N/mm?2 700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? 250 N/mm? sprode zah 11% Si
Blechstérke in mm: bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
. ) _ Schneid- Schneid- Schneid- Druck- Druck- Druck- Druck- Schneid- Druck-
Kihlschmierstoff: Wasser
spray spray spray luft luft luft luft spray luft
Grole @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
Nr. 1 3,0-140 3185682 2123-455 2123-455 1592-341 1062-227 6369-1365 3715-796 3185682 2123-455 1592-341
Nr. 2 4,0-200 1911-478 1274-318 1274-318 955-239 637-159 3822- 955 2229-557 1911-478 1274-318 955-239
Nr. 3 16,0-30,5 597-313 398-209 398-209 299-157 199-104 1194- 627 697-365 597-313 398-209 299-157
Nr. 4 24,0-40,0 398-239 265-159 265-159 199-119 133- 80 796- 478 464-279 398-239 265-159 199-119
Nr. 5 36,0-50,0 265-191 177-127 177-127 133- 96 88- 64  531- 382 310-223 265-191 177-127 133- 96
Nr. 6 40,0-61,0 239-157 159-104 159-104 119- 78 80- 52 478- 313 279-183 239-157 159-104 119- 78
Nr. 7 50-254 1911-376 1274-251 1274-251 955-188 637-125 3822- 752 2229-439 1911-376 1274-251 955-188
Nr. 8 50-31,0 1911-308 1274-205 1274-205 955-154 637-103 3822- 616 2229-360 1911-308 1274-205 955-154
Nr. 9 50-22,5 1911-425 1274-283 1274-283 955-212 637-142 3822- 849 2229-495 1911-425 1274-283 955-212
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Artikel- und

Anwendungs-
iibersicht:
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= o 19} > 1%} 1%} 1%} S << 1%}
ULTIMATECUT® ~MW: .l v I P> | 60-120 | 101082P
xE | 1 - ‘
(4) £ i 62 - - 92-95
Y I R 2 60-270 | 101084P
‘ i MEP P> | 40-120 | 1010505
= DrEEMAdE
| \ 60-400 | 101097
“ W (T ] P> | 40-120 | 1010509E
NEXT . i S Md . S9E | o6 59
0 1 N 6,5-325 | 101534F
7 ey P> | 40-120 | 10105057
NEXT s IR 2 Al C - 5T 09
e | B \ 60-400 | 101097 T
7 HEy P> | 40-120 | 1010505F
= DEEEMUAC
k] | IR 60-400 | 101097F
W E i ey =
- —t= OEEEMAE - o -
~ ‘ L W | T ] ® | 40-120 | 1010509 H
o e @ EEMAE D
| 40-300 | 101052H
. L e ® | 40-120 [1010509TH
o e O EEMAE
e | B 40-300 | 101052 TH
: v.:l v HeP = | 40-120 | 101061
'"m‘. 2 V ] € : l 101
m [ Q | 4 9> 40-300 | 101063
- “ e g P> | 3/16-1/2 | 101701
NEXT & s | S d i : L
L 7/8-11/8 | 101709
_—~ “ £ g P> | 3/16-1/2 | 101701E
NEXT B | ded B - E |
0 L 7/8-11/8 | 101709E
e y.E 7 ] P> | 3/16-1/2 | 101701 T
NEXT q@E;—' Hss (R 1 - 7 .
- Q t =3 : J 9> 7/8-11/8 | 101709T
_— g P> | 3/16-1/2 | 101701F
= DEEEMUAE L -
t =3 ; N 7/8-11/8 | 101709F
“ i = | 40-120 | 1013509
v MU EEMAE
~d 40-300 | 101352
N “ i HEP P> | 53-305 | 101090
o < DUEEMAE D D -
e | BT \ 6,5-325 101 093
~ L 5 ey P> | 53305 | 1010007
Q- dae oo o -
_ t =2 N 6,5-32,5 101093 T
E 7 ey P> | 53-305 | 101090F
= DEEEMUdC 0 -
] | BT \ 65-325 | 101003F
“ L P> | 120-200 | 101361
== Ol e G| o ST
t°S J 300-400 | 1071363
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[ Nebenanwendung

l Hauptanwendung



Willkommen zur
Weltneuheit.

Der neue RUKO
ULTIMATECUT®

Stufenbohrer

* 5-in-1-Werkzeug
* Bis zu 75% Zeitersparnis
 Ultimative Flexibilitat

Informationen
1
whyt!

Seite 8




/ ULTIMATE '~ ' °

1

Einzigartig in jeder Stufe.

- Kein Ankornen dank speziell entwickelter Turbo-Spitze.

+ Keine Werkzeugwechsel die durch Vorbohren und durch
verschiedene Bohrloch-Durchmesser, wie z.B. bei Spiral-
bohrern, anfallen.

- Keine Probleme schwer zugangliche Stellen an z.B.
T-Tragern zu erreichen, an denen der Einsatz von Kern-
bohrmaschinen mit Kernbohrern problematisch ist.

- Keine Probleme mit geringer Haftkraft von Magnetstan-
derbohrmaschinen bei Materialien < 10 mm, da mit Hand-
bohrmaschine gebohrt werden kann.

- Kein extra Entgraten notig, da die Folgestufe diese Funk-
tion Ubernimmt.




ULTIMATECUT®

i
EE MLICIC Ok

ULTIMATECUT Stufenbohrer HSS RUnaTEC,
spiralgenutet mit Turbo-Spitze

max
10,0 mm

Der ULTIMATECUT Stufenbohrer revolutioniert den Arbeitsprozess und setzt bei einer Zeitersparnis
von bis zu 75% neue Malstabe in der Bearbeitungszeit. Das erreicht der Stufenbohrer von RUKO
durch seine revolutionare Schneidengeometrie, indem er die unterschiedlichsten Anwendungen und
Werkzeuge miteinander vereint. Das bedeutet weniger bendtigte Werkzeuge, keine Werkzeugwechsel
und absolute Flexibilitat.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

- Kihlen

- Drehzahl anpassen

- Geringe Drehzahlen beim Handbohrbetrieb (Handbohrmaschine).
- Drehzahltabelle fir ULTIMATECUT Stufenbohrer beachten.

- Beim Bohren auf die Gesamtlange des Stufenbohrers achten.

H55 RUnaTEC,

N | N |
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 | | Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 O Kunststoffe ]
rostfreier Stahl O Gusseisen O
Aluminium [ | Titan legiert . 23 -
GroRe 21-22 Bohrbereich L1 Stufen- @3 E . .
Nr. mm @ mm mm anzahl mm
ST 6,0-12,00 6,0/70/80/90/100/11,0/120 105,0 7 8,0 101 082 P
M2 6,0-20,00 6,0/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0 120,0 8 10,0 101 083 P 1
L3 6,0-2700 6,0/90/120/150/180/21,0/240/27,0 125,0 8 12,0 101 084 P 1

wARBE ARV RN
AL IMLICT Ol

ULTIMATECUT Stufenbohrer-Satz HSS RUnaTEC,
in ABS-Kunststoffkassette

Q
(=}
=

3-teiliger ULTIMATECUT Stufenbohrer-Satz 101 087 PRO
spiralgenutet in den GréRen S1, M2, L3

94 @ Erklarung der Symbole ab Seite 314



Baustahl (z.B. S235JR)
NE-Metalle / Plexiglas /
Kunststoffe / Holz

rostfreier Stahl
bis V2A

Anwendung

Arbeitsgang

Anbohren

(Durchbohren 1. Stufe)

Aufbohren
(ab 2. Stufe)

Anbohren

(Durchbohren 1. Stufe)

Aufbohren
(ab 2. Stufe)

bis 1000 U/min
Kihlung empfohlen

100-250 U/min
Kuhlung empfohlen

bis 600 U/min
Kihlung notwendig

100-200 U/min
Kihlung notwendig

Standerbohrmaschine
manueller Vorschub

bis 1000 U/min

Kihlung empfohlen

250-350 U/min
Kihlung empfohlen

bis 600 U/min

Kihlung notwendig

200-300 U/min
Kihlung notwendig

ULTIMATE

Stianderbohr- /
CNC-Maschine

automatischer Vorschub

ca. 750 U/min
f=0,1mm/U
Kihlung notwendig

ca. 600 U/min
f=0,05mm/U
Kihlung notwendig

©)



Kompromisslos
effektiv.

Die neue RUKO
Stufenbohrer-Generation

* Bis zu 4-mal mehr
Bohrungen
* Leichterer und ruhigerer
Bohrvorgang
* Deutlich verbessertes
Bohrergebnis

N EXT Aktualisiertes und verbessertes Produkt.
GENERATION Ersetzt die Vorgéangerversion.




FlowStep Technology

Kontrollierbar bei empfindlichen Werkstoffen wie diinn-
wandigen Blechen und Plexiglas, kraftvoll bei zahen Werk-
stoffen wie Edelstahl.

Die neue Schneidengeometrie ermdglicht einen weichen,
nahtlosen Ubergang zwischen den verschiedenen Durch-
messern.

o




i
f} HSSE
04 Co5

|
118°

NEXT Stufenbohrer HSS und HSSE-Co 5,

GENERATION spiralgenutet mit Kreuzanschliff

max
4,0 mm

V
4

Die tiefgeschliffene und spiralformige Spannut bietet absolute Laufruhe und hohe Schnittleistung.
Insbesondere nicht brechende Spane werden wie bei einem Spiralbohrer sauber abtransportiert.
Dies vermindert die Bildung von Aufbauschneiden und Kaltverschweiungen an den Schneiden.
Der Konus erleichtert das Zurlickziehen bei durchgebohrten Blechen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

e

]

e,

=

EEn EEn

- Drehzahl anpassen Stahl (N/mm2) < 900 H H EH B Messing H EH EH B

- nicht driicken, Stufenbohrer zieht Stahl (N/mm2) < 1100 H O N Bronze O g glg

sich selbststandig ins Blech Stahl (N/mm?2) < 1300 O Kunststoffe H H B B

rostfreier Stahl B O 0O Gusseisen O g golg

Aluminium H B ] Titan legiert
GroRe 21-02 L1 Stufen- @3 E v HSSE‘ v E i E . E
Nr. mm mm anzahl mm Cob

0/5 4,0-12,00 65,0 5 6,0 101 050-5 i 101 050-5T 101 050-5 F 1
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 050-9 101 050-9 E 1010509 T 101 050-9 F 1
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 051 101 051 E 101051 T 101 051 F 1
2 4,0-30,00 100,0 14 10,0 101 052 101052 E 101052T 101052 F 1
3 6,0 - 38,00 100,0 12 10,0 101 053 = 101053 T 101 053 F 1
4 6,0-26,75 75,0 8 10,0 107 055 — 101055T 1071055 F 1
5 4,0-39,00 107,0 13 10,0 101 056 101 056 E 101056 T 101 056 F 1
6 6,0 - 32,00 75,0 8 10,0 101 057 — 101057 T 101 057 F 1
7 5,0 - 28,00 69,0 7 10,0 101 058 = 101058 T 101 058 F 1
8 6,0 - 30,50 80,0 9 10,0 107 098 — 101098 T 107 098 F 1
9 6,0 - 37,00 100,0 12 10,0 101 060 101 060 E 101060 T 101 060 F 1
12 6,0 - 32,00 76,0 9 10,0 107 096 — 101096 T 107 096 F 1
13 6,0 - 40,00 105,0 16 13,0 107 097* = 101 097 T* 101 097 F* 1
18 6,5 - 32,50 91,0 12 10,0 — 101 534 E — - 1

* gerade Nut

GroRe  Bohrbereich
Nr. @ mm

0/5 40/60/80/100/120
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/120
1 40/60/80/100/120/140/160/180/200
2 40/60/80/100/120/140/160/180/200/220/24,0/260/280/30,0
3  60/90/130/160/190/21,0/230/260/29,0/320/350/380
4 60/90/114(PG7)/ 14,0 (PGY) /17,25 (PG11) /19,0 (PG13,5) / 21,25 (PG16) / 26,75 (PG21)
5  40/60/120/150/180/21,0/24,0/27,0/300/330/360/390
6
7
8
9

6,0/90/112 (R1/8) /14,5 (R1/4) / 182 (R3/8) / 22,3 (R1/2) / 27,9 (R3/4) / 32,0
50/88(G1/8)/ 11,8 (G1/4) /153 (G3/8) / 19,0 (G1/2) / 24,5 (G3/4) / 28,0
6,0/90/12,5(PG7)/ 152 (PGY) / 18,6 (PG11) / 20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 28,3 (PG21) / 30,5
6,0/90/125(PG7)/152 (PGY) /18,6 (PG11) / 20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 26,0/ 28,3 (PG21) / 30,5 / 34,0 / 37,0 (PG29)
12 60/90/120/160/200/225/250/285/32,0
13 60/11,0/17,0/230/29,0/30,0/31,0/320/330/340/ 350/360/37,0/380/39,0/40,0
18 65/85/105/127/152(PG9)/16,2/18,6 (PG11) /20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 25,5/ 28,3 (PG21) / 32,5

98 @
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N EXT Stufenbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
GENERATION in Industriekassette

HSSE
= S N

s [l

3-teiliger Stufenbohrer-Satz spiralgenutet 101 026 101 026 E
in den GroRen 0/9, 1, 2

101026 T

101 026 F

101 026
101026 T

101 026 F

N EXT Stufenbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
GENERATION in ABS-Kunststoffkassette

HSSE
Bt &ET

s I

3-teiliger Stufenbohrer-Satz spiralgenutet 101 026 RO 101 026 ERO
in den GroRen 0/9, 1, 2

101 026 TRO

101 026 FRO

o o
o o o
@ — L
© © ©
I I I
=} o =}
o o =)
- - -
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NEXT Leitplankenstufenbohrer HSS-TiAIN,
GENERATION spiralgenutet mit Kreuzanschliff

Speziell fir Bohrungen von Leitplanken konzipiert.

Einsatz bis 3,5 mm Materialstéarke.

Kihlung nicht notwendig aber empfehlenswert. (Standzeiterhthung)
Stufen-@:6,0/8,0/10,0/12,0/14,0/16,0/ 180 mm

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 | | Bronze (|
Stahl (N/mmz2) < 1300 O Kunststoffe ]
rostfreier Stahl O Gusseisen O
Aluminium [ | Titan legiert
@1-02 L1 Stufen- @3 <>
mm mm anzahl mm m . -
6,0 - 18,00 68,0 7 10,0 107 068 F-1 1 l

Erklarung der Symbole ab Seite 314
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max
4,0 mm

NEXT Stufenbohrer-Bit HSS, spiralgenutet
GENERATION mit Kreuzanschliff

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nl ol
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 O Bronze O g
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O Gusseisen O g
Aluminium [ | Titan legiert
Grole @1-02 L1 Stufen- @3 @3 i
Nr. mm mm anzahl mm inch E D E iy
0/9 4,0-12,00 72,0 9 6,35 x 27,0 1/4" 101 050-9 H 101 050-9 TH 1
1 4,0-20,00 81,0 9 6,35x 27,0 1/4" 101 051 H 101 051 TH 1
2 4,0-30,00 105,0 14 6,35 x 27,0 1/4" 101 052 H 101 052 TH 1

—

0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/120
40/60/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0
2 40/60/80/100/120/14,0/16,0/180/20,0/220/24,0/26,0/280/300

¥ c
. (@@
< o " —nk ? :2
Stufenbohrer HSS, spiralgenutet
mit Kreuzanschliff, in kurzer Ausfiihrung
Ideal flr den Schaltschrankbau bis 2,0 mm Blechstarke.
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
I: ¥ |
Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen a
Aluminium ] Titan legiert
Grole @1-02 L1 Stufen- 73 Y
Nr. mm mm anzahl mm m D 1
0/9k 4,0-12,00 48,0 9 6,0 101 061 1
Tk 4,0-20,00 58,0 9 8,0 101 062 1
2k 4,0-30,00 72,0 14 10,0 101 063 1

0/9k 40/50/60/70/80/90/10,0/11,0/120
Tk 40/60/80/100/120/140/16,0/18,0/20,0
2k 40/60/80/100/120/14,0/16,0/180/20,0/220/240/260/280/30,0

l Hauptanwendung

[ Nebenanwendung




max
0 mm

EGE M el

N EXT Stufenbohrer HSS und HSSE-Co 5 in Zollab-
GENERATION messungen, spiralgenutet mit Kreuzanschliff

4

Die tiefgeschliffene und spiralformige Spannut bietet absolute Laufruhe und hohe Schnittleistung.
Insbesondere nicht brechende Spane werden wie bei einem Spiralbohrer sauber abtransportiert.
Dies vermindert die Bildung von Aufbauschneiden und Kaltverschweilungen an den Schneiden.

Der Konus erleichtert das Zurlickziehen bei durchgebohrten Blechen. \
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
/ n 2
HiElEn HEnrn

Stahl (N/mm?2) < 900 H B H B Messing H H B B

Stahl (N/mm2) < 1100 H O n Bronze O gog nm

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H H B B

rostfreier Stahl H O B Gusseisen O go|lg g

Aluminium H B [ | Titan legiert

GroRe 21-02 L1 Stufen- @3 HSSE ! <«

Nr. Zoll Zoll anzahl Zoll m D D E TiN E . -
1 3/16-1/2 31/8 6 1/4 101 701 101701 E 101701 T 101 701 F 1
2 1/8-1/2 31/8 13 1/4 101702 101702 E 101702T 101 702 F 1
8 1/4-3/4 23/4 9 3/8 101 703 101 703 E 101 703 T 101 703 F 1
4 3/16-7/8 31/4 12 3/8 101 704 101 704 E 101704 T 101 704 F 1
5 5/16-1 31/4 9 3/8 101 705 101 705 E 101 705T 101 705 F 1
6 7/8-13/8 31/4 5 3/8 101 706 101 706 E 101706 T 101 706 F 1
7 3/8-1/2 17/8 2 1/4 101 707 101 707 E 101707 T 101 707 F 1
8 7/8 219/32 1 3/8 101708 101 708 E 101708 T 101 708 F 1
9 7/8-11/8 37/64 2 3/8 101 709 101 709 E 101709 T 101 709 F 1

Grolke  Bohrbereich

Nr. @ mm

1 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2

2 1/8-5/32-3/16-7/32-1/4-9/32-5/16-11/32-3/8-19/32-3/16-15/32-1/2
3 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4

4 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8

8 5/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8-15/16-1"

6 7/8-11/8-17/32-11/4-13/8

7 3/8-1/2

8 7/8

9 7/8-11/8
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4,0 mm

! "; —"‘q | =2 .
s EY LTS E )

N E X T Stufenbohrer HSS,

GENERATION mit 3 Schneiden

Die tiefgeschliffenen Spannuten bei Stufenbohrern mit 3 Schneiden gewahrleisten ein absolut rat-
terfreies Arbeiten. Durch die geringere Schneidenbelastung ist ein hdherer Vorschub insbesonde-
re bei weichen Materialien wie NE-Metallen mdglich. Der Konus erleichtert das Zuriickziehen bei
durchgebohrten Blechen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 | | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze | >l P e
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen a
Aluminium ] Titan legiert
Grole @1-02 L1 Stufen- @3
Nr. mm mm anzahl mm E
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 350-9 1
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 351 1
2 4,0-30,00 100,0 14 10,0 101 352 1
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/12,0
1 40/6,0/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0
2 40/6,0/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0/220/24,0/26,0/280/300

max
4,0 mm

"FAARBE AR AR
B EiMC ek

N EXT Stufenbohrer-Satz HSS mit 3 Schneiden
GENERATION in Industriekassette

Benennung NEI

3-teiliger Stufenbohrer-Satz mit 3 Schneiden 101 326
in den Grolken 0/9, 1, 2

101 326

Sechskantmagnethalter

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Benennung Artikel-Nr.

Sechskantmagnethalter 270013 1

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 103
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N EX T Stufenbohrer HSS, spiralgenutet
GENERATION mit Kreuzanschliff fiir metrische
Kabelverschraubungen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H B B Messing H H B
Stahl (N/mm?2) < 1100 | Bronze OO m
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H H B
rostfreier Stahl O m Gusseisen O/ glg
Aluminium [ ] ] Titan legiert
Grole Malle @1-02 L1 Stufen- @3 : g
Nr. mm mm anzahl mm E D m‘ TiN ‘ E .
14 Kernloch 53=805 79,0 9 10,0 101 093 101093 T 101 093 F 1
15 Durchgang 6,5-32,5 79,0 9 10,0 101 092 101092 T 101 092 F 1
16 Kernloch 58=-885 96,0 11 10,0 101 091 1071091 T 101 091 F 1
17 Durchgang 6,5-40,5 96,0 11 10,0 107 090 101090 T 101 090 F 1
14 DIN/EN 60423 53/70/90/105/145/185/235/27,0/30,5
15 DIN/EN 50262 6,5/85/10,5/125/16,5/20,5/255/29,0/325
16 DIN/EN 60423 53/70/90/105/145/185/235/27,0/305/345/385
17 DIN/EN 50262 6,5/85/10,5/125/16,5/20,5/255/29,0/325/365/40,5
E E ) . ]
Stufenbohrer (Aufbohrer) HSS
ohne Spitze
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze a
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O »‘ 73 ‘€
Aluminium ] Titan legiert
Grolke ?1-02 L1 Stufen- @3 g
Nr. mm mm anzahl mm E
20 12,0-20,00 66,0 9 8,0 101 361 1
30 20,0-30,00 78,0 11 10,0 101 362 1
40 30,0 - 40,00 78,0 11 10,0 101 363 1
20 12,0/13,0/14,0/150/16,0/17,0/18,0/19,0/ 20,0
30 20,0/21,0/220/230/240/250/260/27,0/280/290/300
40 30,0/31,0/32,0/330/340/350/360/37,0/380/390/40,0
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N E X T Drehzahltabelle

GENERATION fiir Stufenbohrer

Material: unleg. unleg. legierte Guleisen Guleisen CuZn- CuZn- Al- Thermo- Duro-
Baustahl Baustahl Stahle Legierung Legierung Legierung plaste plaste
bis Uber bis bis Uber sprode zah bis 11% Si

700 N/mm?2 700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? 250 N/mm?

Blechstérke in mm: bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0

Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15

Kuhlschmierstoff: Schneid- Schneid- Schneid- Druckluft Druckluft Druckluft Druckluft Schneid- Wasser Druckluft
spray spray spray spray

Grofe Nr. @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

0/5 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
0/9 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
4,0- 20,0 500-2400 300-1600 300-1600 200-1200 200- 800 1000-4800 600- 2800 500-2400 300-1600 200-1200
4,0- 30,0 300-2400 200-1600 200-1600 200-1200 100- 800 600-4800 400- 2800 300-2400 200-1600 200-1200
6,0- 38,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
6,0- 26,8 400-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 700-3200 400- 1900 400-1600 200-1100 200- 800
4,0- 32,0 300-2400 200-1600 200-16001200- 100 100- 800 600-4800 300- 2800 300-2400 200-1600 100-1200
6,0- 32,0 300-1600 200-1100 200-1100 800- 100 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
50-280 300-1900 200-1300 200-1300 200-1000 100- 600 700-3800 400- 2200 300-1900 200-1300 200-1000
6,0- 30,5 300-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 600-3200 400- 1900 300-1600 200-1100 200- 800
6,0- 37,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
10 4,8- 10,7 900-2000 600-1300 600-1300 400-1000 300- 700 1800-4000 1000- 2300 900-2000 600-1300 400-1000
11 6,0- 250 400-1600 300-1100 300-1100 200- 800 100- 500 800-3200 400- 1900 400-1600 300-1100 200- 800
12 6,0- 320 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
13 6,0- 40,0 200-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 200-1600 200-1100 100- 800
14 53-30,5 300-1800 200-1200 200-1200 200- 900 100- 600 600-3600 400- 2100 300-1800 200-1200 200- 900
15 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 700 300-1500 200-1000 100- 700
16 53-38,5 200-1800 200-1200 200-1200 100- 900 100- 600 500-3600 300- 2100 200-1800 200-1200 100- 900
17 6,5- 40,5 200-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 500-2900 300- 1700 200-1500 200-1000 100- 700
18 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 1700 300-1500 200-1000 100- 700
20 12,0- 20,0 500- 800 300- 500 300- 500 200- 400 200- 300 600-1600 600- 900 500- 800 300- 500 200- 400
30 20,0- 30,0 300- 500 200- 300 200- 300 200- 200 100- 200 600-1000 400- 600 300- 500 200- 300 200- 200
40 30,0- 400 200- 300 200- 200 200- 200 100- 200 100- 100 500- 600 300- 400 200- 300 200- 200 100- 200

o N o g b 0N =

O

Grofse Nr. @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

1 3/16- 1/2 800-2000 500-1300 1300- 500 400-1000 300- 700 1500- 4000 900- 2300 800-2000 500-1300 400-1000
2 1/8 - 1/2 800-3000 500-2000 2000- 500 400-1500 300-1000 1500- 6000 900- 3500 800-3000 500-2000 400-1500
8 1/4 - 3/4 500-1500 300-1000 1000- 300 300- 800 200- 500 1000- 3000 600- 1800 500-1500 300-1000 300- 800
4 3/16- 7/8 400-2000 300-1300 1300- 300 200-1000 100- 700 900- 4000 500- 2300 400-2000 300-1300 200-1000
9 5/16- 1 400-1200 300- 800 800- 300 200- 600 100- 400 800- 2400 400- 1400 400-1200 300- 800 200- 600
6 7/8 -13/8 300- 400 200- 300 300- 200 100- 200 100- 100 500- 900 300- 500 300- 400 200- 300 100- 200
7 3/8 - 1/2 800-1000 500- 700 700- 500 400- 500 300- 300 1500- 2000 900- 1200 800-1000 500- 700 400- 500
8 7/8 400 300 300 200 100 900 500 400 300 200

9 7/8 -11/8 300- 400 200- 300 300- 200 200- 200 100- 100 700- 900 400- 500 300- 400 200- 300 200- 200




N E X T Anwendungstabelle
GENERATION fiir Stufenbohrer

Grole Bohrbereiche mm
Nr.
0/5 Flr metrische Lochmalie

24,0 26,0 @80 @100 @120

0/9 Flr metrische Lochmalie
@4, @50 @6,0 @70 @80 @90 @100 @110 @120

1 Flr metrische Lochmale
@40 26,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200

2 Fur metrische Lochmalie
@40 ?26,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200 @220 @240 @260 @280 @300

3 Fir metrische Lochmalie
26,0 @90 @130 @160 @190 @210 @230 @260 @290 @320 @350 @380

4 Fir Panzerrohrgewinde Kernlochmale
PG7/@114 PG9/@14,0 PG11/@1725 PG135/@190 PG16/@2125 PG21/@2675

5 Fir metrische Lochmale
24,0 @6,0 @90 @120 @150 @180 @210 @240 @270 @300 @330 @360 @390

6 Fur Rohrgewinde AulRen-@ Durchgangsmalie
R1/8"/@11,2 R1/4"/ 14,5 R3/8"/@182 R1/2"/@223 R3/4"/ @279

7 Fur Rohrgewinde Kernlochmalle
G1/8"/@88 G1/4"/11,8 G3/8"/@153 G1/2"/@19,0 G3/4"/ @245

8 Fur Panzerrohrgewinde Durchgangsmale
PG7/@125 PG9/@152 PG11/0186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283

9 Fur Panzerrohrgewinde Durchgangsmale
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283 PG29/@370

10 Fir Blindnietmuttern M3 - M4 - M5 - M6 - M8
248 26,4 372 @96 @1065

11 Fir metrische Lochmalfie mit extra hohen Stufen
@260 @90 @120 @160 @200 @225 @250

12 Fir metrische Lochmalie mit extra hohen Stufen
@60 @90 @120 @160 @200 @225 @250 @285 @320

13 Fir metrische Lochmale und groBen Durchmessern
@60 @110 @170 @230 @290 @300 @310 @320 @330 @340 @350 @360 @370 @380
?390 @400

14 Flr metrische Kabelverschraubungen, Kernlochmalie nach DIN/EN 60423

M6 M8 M10 M12 M16 M 20 M 25 M 32
253 270 290 @105 0145 @185 @235 @305

15 Flr metrische Kabelverschraubungen, Durchgangsmafe nach DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M12 M 16 M 20 M 25 M 32
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325

16 Flr metrische Kabelverschraubungen, Kernlochmalie nach DIN/EN 60423
M 6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
253 @70 @o0 @105 @145 @185 @235 @305 @385

17 Fur metrische Kabelverschraubungen, Durchgangsmale nach DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325 @405

18 Flr metrische Kabelverschraubungen / Panzerrohrgewinde, Durchgangsmalie
M 6 M8 M 10 M12/PG7 PG 9 M 16 PG 11 M20/PG135 PG 16 M 25 PG 21 M 32
76,5 ?85 @105 @12,7 @157 @162 @186 @204 @225 @255 @283 (@325
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Technisch
vollendet.

Der neue RUKO
ULTIMATECUT®

Kegelsenker

* Bis zu 30% Zeitersparnis
* Bis zu 2-mal mehr Senkungen
- Optimales, glattes Senkergebnis

Informationen
und Videos

Seite 8
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Praziser. Schneller. Kraftvoller.

Speziell entwickelte Spanraumparameter, wie Spanwinkel,
Ubergangsradius sowie die extra breite Spannut sorgen
flr eine optimale Span- und Warmeabfuhr und ermagli-
chen dadurch eine sehr hohe Verschleilfestigkeit. Zudem
wirkt die neue Geometrie Materialverschweilungen entge-
gen und reduziert die Senkkrafte enorm.

Der speziell entwickelte, variabel verlaufende Hinterschliff
sorgt fiir einen sehr ruhigen Senkvorgang. Dieser erzeugt eine
optimale Oberfldchenqualitdt und garantiert dadurch beste
Senkergebnisse. (Mit der neuen RUnaTEC Beschichtung kann
die Qualitat der Oberflache nochmals gesteigert werden.)




ULTIMATECUT®

©
1 D = | g2«

ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker
DIN 335 Form C 90°

Der ULTIMATECUT Kegelsenker ist ein Hochleistungswerkzeug das fiir beste Performance steht:
Bis zu 30% Zeitersparnis, doppelt so viele Senkungen wie mit Standard-Senkern und ein optimales
glattes Senkergebnis und das in fast allen Materialien.

Das erreicht der Kegelsenker von RUKO durch seine einzigartige Schneidengeometrie, mit dem speziell
entwickelten variablen Hinterschliff, Ubergangsradien und der extra breiten Spannut.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

b - erreicht beste Performance in fast allen I] II I] II I { II ! ‘ !I
Materialien und Anwendungen -

- deutlich weniger Vorschubkraft erforderlich Stahl (N/mm2) < 900 H H NN Messing H H E N
- bis zu 60% hdhere Standzeiten Stahl (N/mm2) < 1100 O | n Bronze O/ golglg
- bis zu 30% schnelleres Senken
- extrem ruhiger Lauf Stahl (N/mm2) < 1300 O | Kunststoffe H H H B
- optimales Senkbild rostfreier Stahl O m | n Gusseisen | O I o R
- ideale Spanabfuhr Aluminium H H EH B Titan legiert O

@2 o) L1 @3 Senkungen nach HSSE HSSE g
mm mm mm mm DIN 74/ BF Co5 Cob <

6,3 1,5 45,0 50 M 3 102 767 102767 P 102767 E 102 767 EP 1

83 2,0 50,0 6,0 M 4 102 771 102771 P 102771 E 102771 EP 1
10,4 25 50,0 6,0 M 5 102774 102774 P 102774 E 102 774 EP 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102776 102776 P 102776 E 102776 EP 1
150 72 60,0 10,0 M 8 102778 102778 P 102778 E 102 778 EP 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102779 102779 P 102779 E 102 779 EP 1
19,0 35 63,0 10,0 M10 102 780 102 780 P 102780 E 102 780 EP 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M10 102781 102781 P 102781 E 102 781 EP 1
23,0 3,8 67,0 10,0 M12 102782 102782 P 102782 E 102 782 EP 1
250 3,8 67,0 10,0 M12 102783 102783 P 102 783 E 102 783 EP 1
31,0 42 71,0 12,0 M16 102 785 102785 P 102 785 E 102 785 EP 1
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ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satze HSS
DIN 335 Form C 90° in ABS-Kunststoffkassette

6-teiliger ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satz HSS (DIN 335) Form C 90° 102 790 RO 102 790 PRO
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

5-teiliger ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satz HSS (DIN 335) Form C 90° 102 791 RO 102 791 PRO
#6,3-104-16,5-20,5-250mm

102 790 RO
102 790 PRO
102 791 PRO

EARGLREE

ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satze HSSE-Co 5
DIN 335 Form C 90° in ABS-Kunststoffkassette

HSSE HSSE

Co5 Co5
6-teiliger ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satz HSSE-Co 5 (DIN 335) Form C 90° 102 790 ERO 102 790 EPRO
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

5-teiliger ULTIMATECUT Kegel- und Entgratsenker-Satz HSSE-Co 5 (DIN 335) Form C 90° 102791 ERO 102791 EPRO
?263-104-16,5-20,5-250mm

102 790 ERO
102 791 ERO
102 791 EPRO

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 115
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Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90°

Durch die CBN tiefgeschliffenen Spannuten sind die Schneiden absolut scharf.
Zum grat- und ratterfreien Ansenken, Entgraten und Versenken.
Beste Ergebnisse bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

= =

Um die Standzeit zu erhdhen - Drehzahl reduzieren!
Kihlen beim Senken!

= 100 i = 100
Stahl (N/mm?2) < 900 H O B B B B Messing H O B B B O
Stahl (N/mmz2) < 1100 H O | n Bronze O OO0 m
Stahl (N/mm2) < 1300 [ ] Kunststoffe H BH B B B B
rostfreier Stahl H O B B Gusseisen O O/gogo m
Aluminium H H B H B Titan legiert
@2 o1 L1 @3 Senkungen nach r r r
mm mm mm mm DII?J74 m I-(l;SoS5E E TiN E. \',’
AF BF
43 1,3 400 40 102 101 = 102101 E 102101 T 102101 F = 1
4.8 1,5 400 4,0 102 102 - - 102102T 102 102 F — 1
50 1,5 400 4,0 M 2,5 702 103 = 102 103 E 102103 T 102 103 F = 1
53 1,5 400 40 102 104 - 102104 E 102104 T 102104 F - 1
58 1,5 450 50 102 105 = = 102105T 102 105 F = 1
6,0 1,5 450 50 M 3 102 106 - 102106 E 102106 T 102 106 F - 1
6,3 1,5 450 50 M 3 102 107 102107 A 102 107 E 102107 T 102 107 F 102 261 1
7.0 1,8 50,0 6,0 M 3,5 102 108 - - 102108 T 102 108 F - 1
7.3 1,8 500 6,0 102 109 = = 102109 T 102 109 F = 1
8,0 20 500 6,0 M 4 102110 - 102110 E 102110T 102110 F - 1
83 20 500 6,0 M 4 102111 102111 A 102111 E 1021111 102111 F 102 262 1
9,4 22 500 6,0 102112 - - 102112T 102112 F - 1
10,0 2,5 500 6,0 M 5 102113 = 102 113 E 102113 T 102 113 F = 1
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102114 102 114 A 102 114 E 1021147 102 114 F 102 263 1
11,5 28 560 8,0 M 6 102 115 = 102 115 E 102115T 102 115 F = 1
12,4 28 560 8,0 M 6 102116 102116 A 102116 E 102116 T 102116 F 102 264 1
134 29 560 8,0 102117 = = 102117 T 102117 F = 1
15,0 32 600 100 M 8 102118 - 102 118 E 102118 T 102118 F - 1
16,5 32 600 8,0 M 8 102119 102 119 A 102119 E 102119 T 102 119 F = 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102 119-1 102 119-TA 102119-TE 102119-1T 102119-1F 102 265 1
19,0 35 630 100 M10 102120 = 102 120 E 102120T 102 120 F = 1
20,5 35 630 100 M10 102121 102121 A 102121 E 102121 T 102121 F 102 266 1
23,0 38 670 100 M12 102 122 = 102122 E 102122T 102 122 F = 1
25,0 38 670 100 M12 102 123 102 123 A 102 123 E 102123T 102 123 F 102 267 1
26,0 39 710 120 M14 102171 = = 102171 T 102171 F = 1
28,0 4,0 71,0 12,0 M 14 102 124 - 102 124 E 102124 T 102 124 F - 1
30,0 41 710 120 M16 102172 = = 1021727 102172 F = 1
31,0 42 710 120 M16 102 125 102 125 A 102125 E 102125T 102125 F 102 268 1
37,0 48 90,0 120 102 173 = = 102173 T 102173 F = 1
400 100 80,0 150 102174 - - 1021747 102174 F — 1
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Kegel- und Entgratsenker-Satze DIN 335 Form C 90°
HSS, HSSE-Co 5 und Hartmetall K 20 in Industriekassette

SN HSSE \
=l =

B8 B

5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102 154 102 154 A 102 154 E
DIN 335 Form C 90°
?63-104-16,5-20,5-250mm

6-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102152 102152 A 102152 E
DIN 335 Form C 90°
@63-83-104-12,4-16,5-20,5mm

102154 T

102152T

102154 F i

102152F 102152 HM

— L
<t < <t
[te) Lo [te)
— — —
o~ [N o~
o o o
— — —

= L
o o o
¥e) [¥e} ¥e)
— — —
o~ o~ o~
o o o
— — —

Kegel- und Entgratsenker-Satz DIN 335 Form C 90°
HSS in Holzkassette

= [

17-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102 155
DIN 335 Form C 90°
?#43-50-60-63-70-80-83-100-104-11,5-124-150-16,5-19,0-
20,5-23,0-250mm

(@ 16,5 mm = Schaft-@ 10,0 mm) in Holzkassette

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung
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Kegel- und Entgratsenker-Satze DIN 335 Form C 90°
HSS, HSSE-Co 5 und Hartmetall K 20 in ABS-Kunststoffkassette

= [

flr [ for HSSE i
Bim &Y B

B BT

5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz
DIN 335 Form C 90°
?63-104-16,5-20,5-250mm

6-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz
DIN 335 Form C 90°
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

17-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz

DIN 335 Form C 90°
?43-50-60-63-70-80-83-10,0-104-
11,5-12,4-150-16,5-19,0-20,5-23,0-250mm
(@ 16,5 mm = Schaft-@ 10,0 mm)

102 154 RO

102152 RO

102 155 RO

102154 ERO 102 154 TRO 102 154 FRO i

102152 ERO 102152 TRO 102152 FRO 102152

HMRO

6-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz
DIN 335 Form C 90°
?63-104-16,5-20,5-250mm

+ 1 Schneidpaste 50 ml

102142

102142 A

102142 E 1021421 a i

o o
@ & o
[ o &
<~ o 8
Yo Lo Yo
= ki s
N N N
o o o
- - -
w —
N N N
< < <
- - -
N N N
o o o
- - -
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Kegel- und Entgratsenker DIN 335

Form C 90° ASP

Der Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° ASP wird aus pulvermetallurgischem Metall
gefertigt und besitzt dadurch eine hdhere Schneidkantenstabilitat. Beste Ergebnisse in VA Stahlen,

Hardox 400 Stahlen, Titan- und Titanlegierungen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ |
Aluminium [ ] Titan legiert O
@2 a1 L1 23 Senkungen o
mm mm mm mm nach DIN 74 / BF N D R
6,3 1,2 45,0 50 M 3 102 107 ASP 1
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102111 ASP 1
10,4 29 50,0 6,0 M 5 102 114 ASP 1
12,4 2.8 56,0 8,0 M 6 102 116 ASP 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 702 119-1 ASP 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M 10 102 121 ASP 1
25,0 38 67,0 10,0 M12 102 123 ASP 1
31,0 42 71,0 12,0 M16 102 125 ASP 1

- B

& C o

Kegel- und Entgratsenker-Satze
DIN 335 Form C 90° ASP in Industriekassette

~

6-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz
DIN 335 Form C 90° ASP
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz
DIN 335 Form C 90° ASP
?63-10,4-16,

5-20,5-250mm

102 152 ASP

102 154 ASP

102 152 ASP

l Hauptanwendung

[ Nebenanwendung




li)
< [ C (9@

Kegel- und Entgratsenker DIN 335
Form C 90° HSS, mit langem Zylinderschaft

Durch die CBN-tiefgeschliffenen Spannuten sind die Schneiden absolut scharf.
Zum grat- und ratterfreien Ansenken, Entgraten und Versenken.

Beste Ergebnisse bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

L1

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze |
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ] v
rostfreier Stahl Gusseisen O -
Aluminium H Titan legiert N
@2 a1 L1 @3 Senkungen Y
mm mm mm mm nach DIN 74 m | 1
AF BF
6,3 1,9 85,0 50 = M 3 102 271 1
83 2,0 85,0 6,0 - M 4 102272 1
104 249 88,0 6,0 - M 5 102273 1
12,4 2,8 108,0 8,0 - M 6 102274 1
15,0 32 110,0 10,0 M8 = 102 275 1
16,5 32 112,0 10,0 - M 8 102 276 1
20,5 &9 115,0 10,0 = M10 102 277 1
25,0 3,8 118,0 10,0 - M12 102 278 1
@2 71 L1 a3 Senkungen V. o
mm mm mm mm nach DIN 74 m | 1
AF BF
6,3 1,9 154,0 50 = M 3 102 281 1
83 2,0 1550 6,0 - M 4 102 282 1
10,4 2D 157,0 6,0 = M 5 102 283 1
12,4 2,8 158,0 8,0 - M 6 102 284 1
15,0 32 158,0 10,0 M8 - 102 285 1
16,5 32 161,0 10,0 - M 8 102 286 1
20,5 &9 164,0 10,0 = M10 102 287 1
25,0 3,8 164,0 10,0 - M12 102 288 1
N[ o (@ @j bp
335 hdhabk
Kegel- und Entgratsenker DIN 335 Form C 90° HSS,
mit langem Zylinderschaft in ABS-Kunststoffkassette
s ;
&
o
6-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102 158 RO ©
DIN 335 Form C 90° o

?63-83-104-12,4-16,5-20,5 mm

120 @
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Kegel- und Entgratsenker DIN 335
Form D 90° HSS

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]

Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe ]

rostfreier Stahl Gusseisen O

Aluminium [ | Titan legiert
@2 a1 L1 Schaft Senkungen
mm mm mm S1 nach DIN 74 E D .

AF BF

15,0 32 85,0 MK 1 M 8 = 102126 1
16,5 32 85,0 MK 1 - M 8 102 127 1
19,0 8IS 100,0 MK 2 M 10 = 102128 1
20,5 3,5 100,0 MK 2 - M 10 102129 1
23,0 38 106,0 MK 2 M 12 = 102 130 1
25,0 38 106,0 MK 2 - M 12 102131 1
26,0 38 106,0 MK 2 M 14 = 102132 1
28,0 4,0 112,0 MK 2 - M 14 102 133 1
30,0 4,2 112,0 MK 2 M 16 = 102 134 1
31,0 4,2 112,0 MK 2 - M 16 102 135 1
34,0 4,5 118,0 MK 2 M 18 M 18 102 136 1
37,0 4.8 118,0 MK 2 M 20 M 20 102137 1
40,0 10,0 140,0 MK 3 = = 102 138 1
50,0 14,0 150,0 MK 3 - - 102 139 1
63,0 16,0 180,0 MK 4 = = 102 140 1
80,0 22,0 190,0 MK 4 - - 102 141 1

O EEIE

Handentgrater DIN 335 Form C 90° HSS, CBN-geschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

B

Handentgrater mit Senker @ 12,4 mm 102 143 1
Handentgrater mit Senker @ 15,0 mm 102 144 1
Handentgrater mit Senker @ 16,5 mm 102 145 1
Handentgrater mit Senker @ 20,5 mm 102 146 1
Handentgrater mit Senker @ 25,0 mm 102147 1

Universalhandgriffe zur Aufnahme von Senkwerkzeugen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

BIF° B

Universalhandgriff fiir Senker mit 8,0 mm Schaft-@ 102 148 1
Universalhandgriff fiir Senker mit 10,0 mm Schaft-@ 102 149 1
Universalhandgriff fir Senker mit 1/4" Sechskantschaft 102 320 1
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Kegel- und Entgratsenker
Form C 82° HSS in Zollabmessungen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O I
Aluminium [ ] Titan legiert S ZE 2
22 o1 @3 L1 v
inch mm inch inch mm inch mm E D
1/4 6,4 3/64 3/16 50 13/4 45,0 102 182 1
5/16 79 4/64 1/4 6,0 2" 50,0 102 183 1
3/8 9,5 5/64 1/4 6,0 2" 50,0 102 184 1
1/2 12,7 6/64 5/16 8,0 23/16 56,0 102 186 1
5/8 159 7/64 3/8 10,0 23/8 60,0 102 188 1
3/4 19,1 8/64 3/8 10,0 21/2 63,0 102 189 1
7/8 22,2 9/64 3/8 10,0 25/8 67,0 102 190 1
1 254 9/64 3/8 10,0 25/8 76,0 102 191 1

s C @]

Kegel- und Entgratsenker Satz Form C 82° HSS
in Zollabmessungen, in ABS-Kunststoffkassette

5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102 193 RO

Form C 82° HSS
@1/4-3/8-1/2-3/4-1inch

102 193 RO

ﬂ Kiihl- und Schmierstoffe

Die RUKO Kiihl- und Schmierstoffe zeigen eine hervorragende Trenn- und Kihlwirkung.
Sie erzeugen eine hohe Oberflachengite und erhohen die Werkzeugstandzeiten auch
bei harten und sproden Materialien.

Passend auf unser Sortiment abgestimmt finden Sie die neue
Kihl- und Schmierstoffserie in unserem neuen Kapitel 14 ab der Seite 289.
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Kegel- und Entgratsenker DIN 334
Form C 60° HSS
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen a T
Aluminium [ | Titan legiert el P8
@2 @1 L1 @3
mm mm mm mm
6,3 1,6 45,0 50 102 201 1
8,0 2,0 50,0 6,0 102 202 1
10,0 25 50,0 6,0 102 203 1
12,5 32 56,0 8,0 102 204 1
16,0 4,0 63,0 10,0 102 205 1
20,0 50 67,0 10,0 102 206 1
25,0 6,3 71,0 10,0 102 207 1
DIN G| . J oS
) o
34| Y | , A /4
Kegel- und Entgratsenker DIN 334
Form D 60° HSS
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert
@2 21 L1 Schaft P,
mm mm mm S1 m
16,0 4,0 90,0 MK 1 102 208 1
20,0 50 106,0 MK 2 102 209 1
25,0 6,3 112,0 MK 2 102 210 1
31,5 10,0 118,0 MK 2 102 211 1
40,0 12,5 150,0 MK'3 102212 1
50,0 16,0 160,0 MK'3 102 213 1
63,0 20,0 190,0 MK 4 102214 1
80,0 25,0 200,0 MK 4 102 215 1
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Kegel- und Entgratsenker
Form C 75° HSS

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen a
Aluminium [ | Titan legiert S ZE
@2 21 B 3 R <>
mm mm mm mm m L
6,3 16 45,0 50 102 221 1
83 2,0 50,0 6,0 102 222 1
104 2,5 50,0 6,0 102 223 1
12,4 32 56,0 8,0 102 224 1
16,5 4.0 63,0 10,0 102 225 1
20,5 50 67,0 10,0 102 226 1
25,0 6,3 71,0 10,0 102 227 1
m E
75°
Kegel- und Entgratsenker
o
Form D 75° HSS
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert
@2 71 L1 Schaft
mm mm mm S1 E
16,5 &9 87,0 MK 1 102 228 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 229 1
25,0 50 109,0 MK 2 102 230 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 231 1
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 232 1
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Kegel- und Entgratsenker
Form C 120° HSS
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen a T
Aluminium ] Titan legiert > 23 —

@2 @1 L1 @3

mm mm mm mm

6,3 1,5 45,0 50 102 241 1

8,3 2,0 50,0 6,0 102 242 1

10,4 25 50,0 6,0 102 243 1

12,4 30 56,0 8,0 102 244 1

16,5 3,5 63,0 10,0 102 245 1

20,5 4,0 67,0 10,0 102 246 1

25,0 50 71,0 10,0 102 247 1
Kegel- und Entgratsenker
Form D 120° HSS
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert

@2 @ L1 Schaft F
mm mm mm S1 m g’

16,5 3.5 87,0 MK'1 102 248 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 249 1
250 50 109,0 MK 2 102 250 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 251 1
40,0 10,0 145,0 MK'3 102 252 1
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Kegel- und Entgratsenker
Form C 90° HSS

Nur Ansenken und Entgraten moglich.

Senker mit einer Schneide nicht zum Vollversenken empfohlen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 | | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze |
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ | Titan legiert
@2 L1 @3
g 2 - EES
6,0 45,0 50 102 521 1
8,0 50,0 6,0 102 522 1
10,0 50,0 6,0 102 523 1
12,0 56,0 8,0 102 524 1
16,0 60,0 10,0 102 525 1
20,0 63,0 10,0 102 526 1
25,0 67,0 10,0 102 527 1
30,0 71,0 12,0 102 528 1
40,0 89,0 1150 102 529 1
50,0 98,0 15,0 102 530 1

L1 4"

el
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Kegel- und Entgratsenker mit Querloch 90°
HSS und HSSE-Co 5

Schalender Schnitt. Der Spanablauf durch die Bohrung verhindert ein Verklemmen der Spane im
Werkstick. Ideal zum grat- und ratterfreien Ansenken und Entgraten bei Stahl, GuR, Bunt- und
Leichtmetallen. Beste Ergebnisse bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.

Senker mit einer Schneide nicht zum Vollversenken empfohlen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

e ‘
ISl LB RN
Stahl (N/mm2) < 900 H B B Messing H B B
Stahl (N/mm2) < 1100 H | O Bronze OO0
Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe H H B
rostfreier Stahl [ ] Gusseisen O g|lg
Aluminium H B Titan legiert
Grole 21 @2 23 L1 HSSE k o«
- & & - Y EEY B
1/4 1,0- 40 6,35 6,35 45,0 = 102 300 E = 1
2/5 20- 50 10,00 6,00 45,0 102 301 102 301 E 102301 T 1
5/10 50-10,0 14,00 8,00 48,0 102 302 102 302 E 102302 T 1
10/15 10,0-15,0 21,00 10,00 65,0 102 303 102 303 E 1702303 T 1
15/20 15,0-20,0 28,00 12,00 85,0 102 304 102 304 E 102304 T 1
20/25 20,0-25,0 35,00 12,00 102,0 102 305 102 305 E 102305T 1

Kegel- und Entgratsenker-Satze mit Querloch 90°
HSS und HSSE-Co 5

HSSE .
s [ [Nl =
5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz = 102 &) = =
mit Querloch 90° in Polystyrol-Kassette

Nenn-@ mm: 2/5-5/10-10/15-15/20
+ 1 Dose Schneidpaste 50 g

5-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102312 102312 E 1023127 N
mit Querloch 90° in Industriekassette po
Nenn-@ mm: 2/5-5/10-10/15-15/20 N
+ 1 Dose Schneidpaste 30 g =
Kegel- und Entgratsenker-Satze mit Querloch 90°
HSS und HSSE-Co 5 in ABS-Kunststoffkassette
s [ 5 R = 2
=
4-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Satz 102312R0O 102312 ERO 102312 TRO '(:
mit Querloch 90° in Polystyrol-Kassette p=
Nenn-@ mm: 2/5-5/10-10/15-15/20 =
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Schnittgeschwindigkeit.

| ————— L1 %‘

|
H n n
Kegel- und Entgratsenker-Bit 90° "Kurz \ \
HSS und HSS-TIN . »
Schneller Werkzeugwechsel durch die Bitaufnahme. Ideal zum grat- und ratterfreien Ansenken,
Entgraten und Versenken bei Stahl, GuR, Bunt- und Leichtmetallen. Beste Ergebnisse bei niedriger
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung y
@3

Llel

Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 O Bronze O g
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O Gusseisen O 4a
Aluminium ] Titan legiert
@2 o1 L1 @3 Senkungen o Y7
mm mm mm inch nach DIN 74 E E:l ;mi |
AF BF
6,3 1,5 31,0 1/4" = M 3 W102 313 W102 313T 1
83 2,0 31,0 1/4" - M 4 W102 314 W102 314T 1
10,4 2,3 34,0 1/4" = M 5 W102 315 W102315T 1
12,4 2,8 35,0 1/4" - M 6 W102 316 W102316T 1
16,5 32 40,0 1/4" = M 8 W102 317 W102317T 1
20,5 3,5 41,0 1/4" - M 10 W102 318 W102 318T 1
= I
‘- //‘i »
m ’.)9 ] A
H on n
Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Kurz
HSS und HSS-TiN in Industriekassette
|
BT B
7-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Kurz" W102 319 W102319T %
6 Kegel- und Entgratsenker-Bits N
#6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5mm —
+ 1 Universalhandgriff mit %" Innensechskantaufnahme =

Sechskantmagnethalter

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

¢

B

Sechskantmagnethalter 270013 1
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Kegel- und Entgratsenker-Bit 90° "Lang"
HSS und HSS-TiN

Schneller Werkzeugwechsel durch die Bitaufnahme. Ideal zum grat- und ratterfreien Ansenken,
Entgraten und Versenken bei Stahl, Gu}, Bunt- und Leichtmetallen. Beste Ergebnisse bei niedriger o
Schnittgeschwindigkeit.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

| | 4‘
HIE H -
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 O Bronze O a
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O Gusseisen O g
Aluminium [ ] Titan legiert
22 @1 L1 @3 Senkungen s P
mm mm mm inch nach DIN 74 E D m E"i ‘
AF BF
6,3 15 38,0 1/4" = M 3 102 313 102313T 1
8,3 2,0 38,0 1/4" - M 4 102 314 102314 T 1
10,4 2,5 41,0 1/4" = M 5 102 315 102315T 1
12,4 2,8 42,0 1/4" - M 6 102 316 102316 T 1
16,5 32 47,0 1/4" = M 8 102 317 102317 T 1
20,5 3,5 48,0 1/4" - M 10 102 318 102318 T 1

Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Lang"
HSS und HSS-TiN in Industriekassette

s el -

7-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Lang" 102 319 102319 T
6 Kegel- und Entgratsenker-Bits

?#63-83-104-124-16,5-20,5mm

+ 1 Universalhandgriff mit %" Innensechskantaufnahme

102 319

Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Lang"
HSS und HSS-TiN in ABS-Kunststoffkassette

= [ = [

8-teiliger Kegel- und Entgratsenker-Bit-Satz 90° "Lang" 102319 RO 102319 TRO
6 Kegel- und Entgratsenker-Bits

?63-83-104-124-16,5-20,5mm

+ 1 Universalhandgriff mit %" Innensechskantaufnahme

+ 1 Schneidpaste 30 g
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Flachsenker DIN 373 HSS mit Zylinderschaft

und festem Fiihrungszapfen

Zur Herstellung von Senkungen fir Zylinderkopfschrauben, Sechskantschrauben und Muttern.

Ideal zum grat- und ratterfreien Senken bei Stahl, Gu3, Bunt- und Leichtmetallen.

Beste Ergebnisse bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 O Bronze [ —DM«
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B
rostfreier Stahl O Gusseisen O 4a
Aluminium ] Titan legiert
Giitegrad fein fiir Durchgangsloch
Fdr @2 @1 @3 L1 3 &
Gewinde mm mm mm mm E D E TN
M 3 6,0 32 50 71,0 102 401 102401 T 1
M 4 8,0 43 50 71,0 102 402 102402 T 1
M 5 10,0 53 8,0 80,0 102 403 102 403 T 1
M 6 11,0 6,4 8,0 80,0 102 404 102 404 T 1
M 8 15,0 84 12,5 100,0 102 405 102405 T 1
M 10 18,0 10,5 12,5 100,0 102 406 102406 T 1
M 12 20,0 13,0 12,5 100,0 102 407 102 407 T 1
Giitegrad mittel fiir Durchgangsloch
Fdr @2 @1 23 L1 3 Q
Gewinde mm mm mm mm E D E TiN
M 3 6,0 34 50 71,0 102 408 102408 T 1
M 4 8,0 4,5 50 71,0 102 409 102409 T 1
M 5 10,0 5.8 8,0 80,0 102 410 102410T 1
M 6 11,0 6,6 8,0 80,0 102 411 102411 T 1
M 8 15,0 9,0 12,5 100,0 102 412 102412 T 1
M 10 18,0 11,0 12,5 100,0 102 413 102413 T 1
M 12 20,0 18,9 12,5 100,0 102 414 102414 T 1
Fiir Gewindekernloch
Fdr @2 @1 @3 L1 1 Q
Gewinde mm mm mm mm E D E TiN L
M 3 6,0 2,5 50 71,0 102 415 102415T 1
M 4 8,0 33 50 71,0 102 416 102416 T 1
M 5 10,0 42 8,0 80,0 102 417 102417 T 1
M 6 11,0 50 8,0 80,0 102 418 102418 T 1
M 8 15,0 6,8 12,5 100,0 102 419 102419 T 1
M 10 18,0 8,5 12,5 100,0 102 420 102420T 1
M 12 20,0 10,2 12,5 100,0 102 421 102421 T 1
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Flachsenker-Satze DIN 373 HSS und HSS-TiN
mit Zylinderschaft in Industriekassette

= [

s I

6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Fihrungszapfen, Gltegrad fein fiir Durchgangsloch
fur Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M 10

6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Fihrungszapfen, Gltegrad mittel fir Durchgangsloch
fur Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M 10

6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Fuhrungszapfen fiir Gewindekernloch
fur Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M 10

102 450

102 451

102 452

102450 T

102451 T

102452T

'_
o — o
Lo [Zp] Lo
~ ~ ~
N N N
o o o
Flachsenker-Satze DIN 373 HSS und HSS-TiN
mit Zylinderschaft in ABS-Kunststoffkassette
BT B~
6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Fuhrungszapfen, Gltegrad fein fiir Durchgangsloch 102 450 RO 102 450 TRO
fir Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M 10
6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Fihrungszapfen, Gltegrad mittel fir Durchgangsloch 102 451 RO 102 451 TRO
fir Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M10
6-teiliger Flachsenker-Satz mit festem Flhrungszapfen fiir Gewindekernloch 102 452 RO 102 452 TRO
fir Gewinde:M3-M4-M5-M6-M8-M 10
o o Q
[a o [
o — o
[Te) Yo [Te)
~ ~ ~
N N N
o o o
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Flachsenker HSS mit Morsekegel
und festem Fiihrungszapfen

Zur Herstellung von Senkungen fir Zylinderkopfschrauben, Sechskantschrauben und Muttern.
Ideal zum grat- und ratterfreien Senken bei Stahl, Gu3, Bunt- und Leichtmetallen.
Beste Ergebnisse bei niedriger Schnittgeschwindigkeit.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

K K
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert

Giitegrad fein fiir Durchgangsloch

Far @2 @1 Schaft L1
Gewinde mm mm S1 mm H D
M 10 18,0 10,5 MK 2 150,0 102 422 1
M 12 20,0 13,0 MK 2 150,0 102 423 1
M 14 24,0 15,0 MK 2 160,0 102 424 1
M 16 26,0 17,0 MK 3 190,0 102 425 1
M 18 30,0 19,0 MK 3 190,0 102 426 1
M 20 33,0 21,0 MK 3 190,0 102 427 1
M 22 36,0 23,0 MK 3 205,0 102 428 1
Giitegrad mittel fiir Durchgangsloch
Far @2 @1 Schaft L1
Gewinde mm mm ST mm
M 10 18,0 11,0 MK 2 150,0 102 429 1
M 12 20,0 13,5 MK 2 150,0 102 430 1
M 14 24,0 15,5 MK 2 160,0 102 431 1
M 16 26,0 17,5 MK 3 190,0 102 432 1
M 18 30,0 20,0 MK 3 190,0 102 433 1
M 20 33,0 22,0 MK 3 190,0 102 434 1
M 22 36,0 24,0 MK 3 205,0 102 435 1
Fiir Gewindekernloch
Far @2 a1 Schaft L1 Q
Gewinde mm mm S1 mm E D L
M 10 18,0 8,5 MK 2 150,0 102 436 1
M 12 20,0 10,2 MK 2 150,0 102 437 1
M 14 24,0 12,0 MK 2 160,0 102 438 1
M 16 26,0 14,0 MK 3 190,0 102 439 1
M 18 30,0 15 MK 3 190,0 102 440 1
M 20 33,0 17,5 MK 3 190,0 102 441 1
M 22 36,0 19,5 MK 3 205,0 102 442 1

132 @
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Mehrfasenstufenbohrer "lang" Typ N HSS
Die Bohrung und Senkung wird in einem Arbeitsgang gefertigt.
Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit nach dem groflen Durchmesser und den Vorschub

nach dem kleinen Durchmesser einstellen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

it it
Stahl (N/mm2) < 900 H Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert %M%

DIN (?:; 90° Giitegrad fein fiir Durchgangsloch
8374 |.. ¥

Zum rationellen Erstellen von Durchgangsbohrungen und Schraubenkopfsenkungen mit 90°.

fdr @1 @2/ @3 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm E . g’
M 3 32 6,0 9,0 57,0 93,0 102 601 1
M 4 43 8,0 11,0 75,0 117,0 102 602 1
M 5 8 10,0 13,0 87,0 1330 102 603 1
M 6 6,4 11,5 15,0 94,0 142,0 102 604 1
M 8 84 15,0 19,0 114,0 169,0 102 605 1
M 10 10,5 19,0 23,0 135,0 198,0 102 606 1

180° Giitegrad mittel fiir Durchgangsloch

Zum rationellen Erstellen von Durchgangsbohrungen und Schraubenkopfsenkungen mit 180°.

fdr @1 @2/ 23 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm m .
M 3 34 6,0 9,0 57,0 93,0 102 607 1
M 4 4,5 8,0 11,0 75,0 117,0 102 608 1
M 5 9D 10,0 13,0 87,0 133,0 102 609 1
M 6 6,6 11,0 15,0 94,0 142,0 102 610 1
M 8 9,0 15,0 19,0 114,0 169,0 102 611 1
M 10 11,0 18,0 23,0 130,0 191,0 102 612 1

DIN {.1;,; 90° fiir Gewindekernloch
%”é 8378 90 Zum rationellen Erstellen von Gewindekernbohrungen und Freisenkungen mit 90°.

fir @1 @2/ 33 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm E . g’

M 3 2,9 34 88 39,0 70,0 102 613 1
M 4 33 4,5 11,4 47,0 80,0 102614 1
M 5 42 55 13,6 57,0 93,0 102 615 1
M 6 50 6,6 16,5 63,0 101,0 102 616 1
M 8 6,8 9,0 21,0 81,0 125,0 102 617 1
M 10 8,5 11,0 25,5 94,0 142,0 102 618 1
M 12 10,2 13,5 30,0 108,0 160,0 102 619 1
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Kurzstufenbohrer Typ N HSS

\ S
Kurzer und torsionsstabiler Bohrer, geeignet fir den Einsatz auf CNC- bzw. NC-Maschinen. _ i

Die Bohrung und Senkung wird in einem Arbeitsgang gefertigt. Hinweis: Die Schnittgeschwindig- —

keit nach dem groRen Durchmesser und den Vorschub nach dem kleinen Durchmesser einstellen. \

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

I K IR
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert

(',. 90° Giitegrad fein fiir Durchgangsloch
N

‘90

Zum rationellen Erstellen von Durchgangsbohrungen und Schraubenkopfsenkungen mit 90°.

1
1
1
1
1
1

fur @1 @2/ 23 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm m .
M 3 32 6,0 9,0 28,0 66,0 102 620
M 4 43 8,0 11,0 37,0 79,0 102 621
M 5 53 10,0 13,0 43,0 89,0 102 622
M 6 6,4 11,5 150 47,0 95,0 102 623
M 8 84 15,0 19,0 56,0 111,0 102 624
M 10 10,5 19,0 23,0 64,0 127,0 102 625

’ j’lL 180° Giitegrad mittel fiir Durchgangsloch

Zum rationellen Erstellen von Durchgangsbohrungen und Schraubenkopfsenkungen mit 180°.

fur @1 @2/ 23 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm m .
M 3 34 6,0 9,0 28,0 66,0 102 626
M 4 4,5 8,0 11,0 37,0 79,0 102 627
M 5 59 10,0 13,0 43,0 89,0 102 628
M 6 6,6 11,0 15,0 47,0 95,0 102 629
M 8 9,0 15,0 19,0 56,0 111,0 102 630
M 10 11,0 18,0 23,0 62,0 123,0 102 631

90° fiir Gewindekernloch

Zum rationellen Erstellen von Gewindekernbohrungen und Freisenkungen mit 90°.

fur @1 @2/ 23 L3 L2 L1
Gewinde mm mm mm mm mm E .
M 3 29 34 88 20,0 52,0 102 632
M 4 33 4,5 11,4 24,0 58,0 102 633
M 5 42 59 13,6 28,0 66,0 102 634
M 6 50 6,6 16,5 31,0 70,0 102 635
M 8 6,8 9,0 21,0 40,0 84,0 102 636
M 10 8,5 11,0 25,5 47,0 95,0 102 637
M 12 10,2 185 30,0 54,0 107,0 102 638

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 135




05

I Drehzahlrichtwerte

fiir Kegel- und Entgratsenker

Material: unlegierter unlegierter legierter Gul- Gul- CuZn- Cuzn- Aluminium- Thermo- Duro-
Baustahl Baustahl Stahl eisen eisen Legierung Legierung Legierung plaste plaste
bis Uber bis bis Uber bis
700 N/mm? 700 N/mm?2 1000 N/mm?2 250 N/mm? 250 N/mm? sprode zéh 11% Si
Ve =m/min 20 15 10 10 8 40 20 20 15 10
Kihl- Schneid- Schneid- Schneid- Druckluft Druckluft Druckluft Druckluft Schneid- Wasser Druckluft
schmierstoff spray spray spray spray
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
43 1481 1111 741 741 593 2963 1481 1481 1111 741
50 1274 955 637 637 510 2548 1274 1274 955 637
3 1202 901 601 601 481 2404 1202 1202 901 601
58 1098 824 549 549 439 2196 1098 1098 824 549
6,0 1062 796 531 531 425 2123 1062 1062 796 531
6,3 1011 758 506 506 404 2022 1011 1011 758 506
7.0 910 682 455 455 364 1820 910 910 682 455
7.3 873 654 436 436 349 1745 873 873 654 436
8,0 796 597 398 398 318 1592 796 796 597 398
8,3 767 576 384 384 307 1535 767 767 576 384
9,4 678 508 339 339 271 1355 678 678 508 339
10,0 637 478 318 318 255 1274 637 637 478 318
10,4 612 459 306 306 245 1225 612 612 459 306
11,5 554 415 277 277 222 1108 554 554 415 277
12,0 531 398 265 265 212 1062 531 531 398 265
12,4 514 385 257 257 205 1027 514 514 385 257
12,5 510 382 255 255 204 1019 510 510 382 255
13,4 475 356 238 238 190 951 475 475 356 238
150 425 318 212 212 170 849 425 425 318 212
16,0 398 299 199 199 159 796 398 398 299 199
16,5 386 290 193 193 154 772 386 386 290 193
19,0 335 251 168 168 134 670 335 335 251 168
20,0 318 239 159 159 127 637 318 318 239 159
20,5 311 233 155 155 124 621 311 311 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 75 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64
63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 51
80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40

Senkungen nach DIN 74 fiir Senkschrauben nach DIN

Form AF

nach DIN 74

Form BF

DIN 963 / DIN 964
DIN 965 / DIN 966
DIN7513 F. u. G.
DIN 7516 D. u. E.

DIN 7991 (1SO 10642)
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Drehzahlrichtwerte

fiir VHM Senker
Material: unlegierter unlegierter legierter Gul- Gul- Cuzn- CuZn- Aluminium- Thermo- Duro-
Baustahl Baustahl Stahl eisen eisen Legierung Legierung Legierung plaste plaste
bis ber bis bis Uber bis
700 N/mm? 700 N/mm?2 1200 N/mm?2 250 N/mm? 250 N/mm? sprode zah 11% Si
Ve = m/min 15 12 8 12 10 25 15 20 20 10

@ mm U/min f  U/min  f Umin f Umin f Umn f Umin f Umin f Umn f Umin f Umin f

6.3 758 0,70 606 0,10 404 010 606 015 505 0,15 1263 0,13 758 0,13 1011 0,13 1011 0,13 505 0,13

83 575 0,15 460 015 307 015 460 020 384 020 959 0716 575 016 767 016 767 0,18 384 0,18
10,4 459 0,15 367 015 245 015 367 020 306 020 765 0,16 459 0,16 612 0716 612 020 306 020
12,4 385 020 308 020 205 020 308 025 257 025 642 020 385 020 5183 020 513 020 257 020
16,5 289 020 231 020 154 020 231 025 193 025 482 022 289 022 38 022 38 025 193 025
20,5 233 025 186 025 124 025 186 030 155 030 388 025 233 025 311 025 311 025 155 025
250 191 030 153 030 102 030 153 030 127 030 318 025 191 025 255 025 255 030 127 0,30
31,0 154 035 123 035 82 035 123 035 103 035 257 030 154 030 205 030 205 035 103 0,35

fin mm/U = Vorschub je Umdrehung

Senkungen nach DIN 74 Blatt 2

- d2 R

Senkungen der Form H - [ U l
fur Zylinderschrauben nach DIN 84 und DIN 7984
flir Gewinde-Schneidschrauben nach DIN 7513, Form B V

fir Gewindefurchende Schrauben DIN 7500, Form B

Senkungen der Form J
fur Zylinderschrauben nach DIN 6912

(L

Senkungen der Form K
fur Zylinderschrauben nach DIN 912

g
3
3
 :
£

P

£
|

Fur d1 fein d1 mittel d1 d2 t t t Toleranz
Gewinde H12 H13 Kernloch H13 Form H Form J Form K flrt
mm mm mm mm mm mm mm mm
M 3 32 34 2,5 6,0 2,4 = 34 0+0,1
M 4 43 4,5 33 8,0 32 34 4.6 0+04
M 5 53 50 42 10,0 40 42 57 0+04
M 6 6,4 6,6 50 11,0 47 4.8 6,8 0+04
M 8 84 9,0 6,8 15,0 6,0 6,0 6,0 0+04
M 10 10,5 11,0 8,5 18,0 7,0 7,5 11,0 0+04
M 12 13,0 18,9 10,2 20,0 8,0 8,5 13,0 0+04
M 14 15,0 15,5 12,0 24,0 9,0 9,5 15,0 0+04
M 16 17,0 17,5 14,0 26,0 10,5 11,5 17,5 0+04
M 18 19,0 20,0 15,5 30,0 11,5 12,5 19,5 0+04
M 20 21,0 22,0 17,5 33,0 12,5 18,5 21,5 0+04
M 22 23,0 24,0 19,5 36,0 13,5 14,5 23,5 0+04
Form A fiir:

- Senkschrauben nach DIN 963 und DIN 965

- Linsensenkschrauben nach DIN 964 / DIN 966

- Gewindeschneidschrauben Form F / G DIN 7513 und Form D / E DIN 7516
- Gewindefurchende Schrauben Form K, L, M und N nach DIN 7500

- Senkholzschrauben nach DIN 97 / DIN 7997

- Linsensenkholzschrauben nach DIN 95 / DIN 7997

Form B fiir:
- Innensechskant- Senkschrauben DIN 7991
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Artikel- und
Anwendungs-
iibersicht:
ie}
g
£ 2
? @
2 ~
= 2 £ pe [<a)
s | B s | 2| % E s
| 2 oz | E| 2 5| % c 2
= o a £ o & L z < B
230 020
DIN 800 EVERVE) - 142
352 N/mm2 230 520
230030 Li
DIN 800 ERVERVE | 142
352 Nimm? 230 200 Li
HSSE DIN 1000 ] 230020 E
Co§ m s | MM gm0 |1
O 800 _ 235 030
E 2181 MPSMPS2] pasmp0 | '™
o G 800 .| 236018
E DIN &) cus-cz | .| 14
DIN ww [l 800 e | 240776
E (BsW) 11672 246 020 1
N BN 500 ., | 246020UNC
H 352 UNC W22 ossacounc|
Y 300 .| 246020UNF
N UNF N2 T2 e riaune |
— - 231030
DIN 800 B _
HSSE DIN ) 1000 . 231030E
Co5 352 m | VM2 ii0e | TP
800 . | 281116 NPT
o
- : . 236210
- H DIN E G1/8-G1° : 154
s 236238
. - 237 020
L DIN _ 800 . B
L N 22568 m M2-MS2 1 s7s00 14
) N . 800 » 238 030
‘i’?-‘l H 22568 m M3-MIZ T sg120 1
O N . 800 ] 237 030 Li
‘i’f.\ m 22568 m MIMZ0 T ps0z00u |
S S HSSE DIN ) 1000 ) 237020
‘;nf‘l Co5 22568 m Nimm? M2-M24 237240 E 1
O N . 300 _ 239 080
‘i’?-‘l N 22568 MES-MESZ] 39500 10
p . n 240018
¢ DIN G 800 oo i
‘;J H 24231 BsP) T
r \ 247116
£V3 DIN ww [l 800 Lo i
s E 22568 (651) i N 1/16-2 247 020 i
& DN - 800 . |240020unC
L2 N 22568 A PR PIT Vol I
= Y . 800 .| 240020UNF
‘i’%-\ E 22568 UNF N2 T2 e |
o N 800 » 267 030
LV H m M3-M30 1 67300 |
s DIN N G 800 ) Y 267_61 O
W m 382 G861 67628 | ™
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% HSSE DIN
06 Co5 352

M
LB e

>
!
T $ 2 E ¢
o . o 4 - 4
Handgewindebohrer M DIN 352 HSS, HSS-Linksgewinde o 3 g :
und HSSE-Co 5, geschliffen l ZHE- E
= P = r <
iE bR P 3
Satz: 3-teilig Auch einzeln lieferbar
Vorschneider: ca. 6 - 8 Gang Anschnitt Vorschneider: Artikel-Nr. 230 .....-1
Mittelschneider:  ca. 4 - 5 Gang Anschnitt Mittelschneider: Artikel-Nr. 230 .....-2 o
Fertigschneider:  ca. 2 - 3 Gang Anschnitt Fertigschneider: Artikel-Nr. 230 ......-3
Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen
|

Verpackungseinheit: Satz in Kunststoffverpackung

RN 1R RE

Stahl (N/mm2) < 800 H B B Messing H H B

E Stahl (N/mm?2) < 1000 ] Bronze O O m

L Kunststoffe H H B

HSSE 7 rostfreier Stahl [ | Gusseisen O go|a

()] ‘ | Aluminium H B B Titan legiert
Nennmal} Steigun Kernloch L1 L2

M mgm ’ @1 mm mm mm E
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230 020 = 230020 E 1
M 25 0,45 2,10 40,0 8,0 230025 - - 1
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 230 030 230 030 Li 230030 E 1
M 3,5 0,60 2,90 45,0 12,0 230 035 - — 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 230 040 230 040 Li 230040 E 1
M 4,5 0,75 3,70 50,0 16,0 230 045 - — 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 230050 230 050 Li 230 050 E 1
M 6 1,00 5,00 56,0 150 230 060 230 060 Li 230060 E 1
M 7 1,00 6,00 56,0 16,0 230070 = = 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 230080 230080 Li 230080 E 1
M 9 1,25 7,80 63,0 22,0 230090 = = 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 230100 230100 Li 230100 E 1
M 11 1,50 9,50 70,0 24,0 230110 = =2 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 230120 230120 Li 230120 E 1
M 14 2,00 12,00 80,0 30,0 230140 230 140 Li 230140 E 1
M 15 2,00 13,00 80,0 32,0 230150 - - 1
M 16 2,00 14,00 80,0 32,0 230 160 230 160 Li 230 160 E 1
M 18 2,50 15,50 95,0 40,0 230180 230180 Li 230180 E 1
M 20 2,50 17,50 95,0 40,0 230200 230 200 Li 230200 E 1
M 22 2,50 19,50 100,0 40,0 230220 — 230220 E 1
M 24 3,00 21,00 110,0 45,0 230 240 = 230240 E 1
M 27 3,00 24,00 110,0 50,0 230270 — - 1
M 30 3,50 26,50 125,0 56,0 230 300 = = 1
M 33 3,50 29,50 125,0 56,0 230330 — - 1
M 36 4,00 32,00 150,0 63,0 230 360 = = 1
M 39 4,00 35,00 150,0 63,0 230390 — - 1
M 42 4,50 37,50 150,0 63,0 230 420 = = 1
M 45 4,50 40,50 160,0 70,0 230450 — - 1
M 48 5,00 43,00 180,0 75,0 230 480 = = 1
M 52 5,00 47,00 180,0 75,0 230 520 — — 1
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Co5

Schneideisen M DIN EN 22568 HSS, HSS-Linksgewinde
und HSSE-Co 5, geschliffen

Typ: Form B geschlossen, vorgeschlitzt
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

237 ... L

EEic = HLHE HHE

Stahl (N/mmz2) < 800 H B B Messing H H B

H 237 Li Stahl (N/mm?2) < 1000 [ | Bronze OO m

Nimme Kunststoffe H H B

HSSE 1000 S rostfr.ei-er Stahl [ | G.usseise.n O/ glg

Co5 Nimme | <2 Aluminium H H B Titan legiert
Nennmald Steigun AuRen Dicke

M mgm ° @1 mm Tmm N
M 2 0,40 16,0 50 237020 = = 237020 E 1
M 25 0,45 16,0 5,0 237 025 — — — 1
M 3 0,50 20,0 50 237030 = 237 030 Li 237030 E 1
M 3 0,50 25,0 9,0 - 238 030 — - 1
M 35 0,60 20,0 50 237 035 = = = 1
M 4 0,70 20,0 50 237 040 - 237 040 Li 237040 E 1
M 4 0,70 25,0 9,0 = 238 040 = 1
M 45 0,75 20,0 7.0 237 045 — — — 1
M 5 0,80 20,0 7,0 237 050 = 237050 Li 237050 E 1
M 5 0,80 25,0 9,0 - 238 050 — - 1
M 6 1,00 20,0 7,0 237 060 237 060 Li 237 060 E 1
M 6 1,00 25,0 9,0 — 238 060 — — 1
M 7 1,00 25,0 9,0 237 070 i 237 070 Li i 1
M 8 1,25 25,0 9,0 237 080 238 080 237 080 Li 237080 E 1
M 9 1,25 25,0 9,0 237 090 = = = 1
M 10 1,50 30,0 11,0 237100 - 237 100 Li 237100 E 1
M 10 1,50 25,0 9,0 = 238 100 = = 1
M 11 1,50 30,0 11,0 237110 - — — 1
M 12 1,75 38,0 14,0 237120 i 237 120 Li 237120 E 1
M 12 1,75 25,0 9,0 — 238120 — — 1
M 14 2,00 38,0 14,0 237 140 = 237 140 Li 237 140 E 1
M 16 2,00 45,0 18,0 237 160 — 237 160 Li 237160 E 1
M 18 2,50 45,0 18,0 237180 = 237 180 Li 237 180 E 1
M 20 2,50 45,0 18,0 237 200 - 237 200 Li 237200 E 1
M 22 2,50 55,0 22,0 237 220 i = 237220 E 1
M 24 3,00 55,0 22,0 237 240 - — 237240 E 1
M 27 3,00 65,0 25,0 237 270 = = = 1
M 30 3,50 65,0 25,0 237 300 - — - 1
M 33 3,50 65,0 25,0 237 330 = = = 1
M 36 4,00 65,0 25,0 237 360 — — — 1
M 39 4,00 75,0 30,0 237 390 = = = 1
M 42 4,50 75,0 30,0 237 420 — — — 1
M 45 4,50 90,0 36,0 237 450 = = = 1
M 48 5,00 90,0 36,0 237 480 - - — 1
M 52 5,00 90,0 36,0 237 520 = = = 1
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Handgewindebohrer MF DIN 2181 HSS, geschliffen o !

Satz: 2-teilig

Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt
Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

um den Span zu brechen. So sinkt die Belastung auf den Gewindebohrer.

Nach zwei Umdrehungen der Bohrer 1/3 Umdrehung zurlickdrehen,
Schmierung mit RUKO Schneiddl ist zu empfehlen.

Verpackungseinheit: Satz in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe [ ]
- - Auch einzeln lieferbar
rostfreier Stahl Gusseisen X X
— - . ! Vorschneider:  Artikel-Nr. 235 .....-1
Aluminium u Titan legiert Fertigschneider: Artikel-Nr. 235 .....-2

Nennmall  Steigung  Kernloch L1 L2 . Nennmall  Steigung  Kernloch L1 L2
MF mm 21 mm mm mm R 1 MF mm 21 mm mm mm

MF 3 0,35 2,60 40,0 100 235030 MF 18 1,50 16,50 80,0 220 235180
MF 4 0,35 3,10 45,0 100 235040 MF 18 2,00 16,00 80,0 220 235182
MF 4 0,50 3,50 45,0 120 235041 MF 20 1,00 19,00 80,0 22,0 235201
MF 5 0,50 4,50 50,0 130 235080 MF 20 1,25 18,80 80,0 220 235203
MF 5 0,75 4,25 50,0 1SION2E5(05]1 MF 20 1,50 18,50 80,0 220 235200
MF 6 0,50 5,50 50,0 14,0 235061 MF 20 2,00 18,00 80,0 220 235202
MF 6 0,75 5,20 50,0 150 235060 MF 22 1,00 21,00 80,0 220 235221
MF 7 0,75 6,20 50,0 140 235070 MF 22 1,50 20,50 80,0 220 235220
MF 8 0,50 7,50 50,0 190 235082 MF 22 2,00 20,00 80,0 220 235222
MF 8 0,75 7,20 56,0 180 235080 MF 24 1,00 23,00 90,0 220 235242
MF 8 1,00 7,00 56,0 180 235081 MF 24 1,50 22,50 90,0 220 235240
MF 9 0,75 8,20 56,0 190 235092 MF 24 2,00 22,00 90,0 220 235241
MF 9 1,00 8,00 63,0 200 235090 MF 25 1,50 23,50 90,0 220 235250
MF 10 0,75 9,20 63,0 200 235102 MF 26 1,50 24,50 90,0 220 235261
MF 10 1,00 9,00 63,0 180 235100 MF 26 2,00 24,00 90,0 22,0 235260
MF 10 1,25 8,70 70,0 240 235101 MF 27 1,50 25,50 90,0 220 235270
MF 11 1,00 9,20 63,0 200 235110 MF 27 2,00 25,00 90,0 220 235271
MF 11 1,25 9,80 63,0 220 235111 MF 28 1,50 26,50 90,0 220 235280

MF 12 1,00 11,00 70,0 200 235122
MF 12 1,25 10,70 70,0 200 235121
MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235120
MF 13 1,00 12,00 70,0 220 235130
MF 13 1,50 11,50 70,0 22,0 2E SNISIl
MF 14 1,00 13,00 70,0 200 235142
MF 14 1.25 12,70 70,0 200 235140
MF 14 1,50 12,50 70,0 200 235141
MF 15 1,50 13,50 70,0 22,0 235150
MF 16 1,00 15,00 70,0 200 235161
MF 16 1,25 14,75 70,0 200 235162
MF 16 1,50 14,50 70,0 200 235160
MF 18 1,00 17,00 80,0 220 235181
MF 18 1,25 16,80 80,0 220 235183

MF 28 2,00 26,00 90,0 220 235281
MF 30 1,00 29,00 90,0 220 235300
MF 30 1,50 28,50 90,0 22,0 235301
MF 30 2,00 28,00 90,0 220 235302
MF 32 1,50 30,50 90,0 220 235320
MF 35 1,50 33,50 100,0 250 235350
MF 38 1,50 36,50 110,0 250 235380
MF 40 1,50 38,50 110,0 250 235400
MF 42 1,50 40,50 110,0 250 235420
MF 45 1,50 43,50 110,0 250 235450
MF 48 1,50 46,50 1250 40,0 235480
MF 50 1,50 48,50 1250 40,0 235500
MF 52 1,50 50,50 1250 40,0 235520

RO W G U G G O G G G G W S W W'Y

WV W G W WV G R G O W U '
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Schneideisen MF DIN EN 22568 HSS, geschliffen

Typ: Form B geschlossen, vorgeschlitzt
Gewinde:  metrisch fein DIN ISO 13

Es empfiehlt sich das Schneideisen zwischendurch kurz zurtickzudrehen,
damit die Spane brechen und die Gewindegédnge nicht verstopfen.
Schmierung mit RUKO Schneiddl ist zu empfehlen.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800 | | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert
Nennmal Steigung Aullen Dicke E - Nennmal’ Steigung Aullen Dicke E v
MF mm @2 mm Tmm N MF mm @2 mm Tmm ~

MF 3 0,35 20,0 50 239 030 1 MF 18 1,50 45,0 14,0 239 180 1
MF 4 0,35 20,0 50 239 040 1 MF 18 2,00 45,0 14,0 239182 1
MF 4 0,50 20,0 5,0 239 041 1 MF 20 1,00 45,0 14,0 239 201 1
MF 5 0,50 20,0 5,0 239 050 1 MF 20 1,25 45,0 14,0 239 203 1
MF 5 0,75 20,0 7,0 239 051 1 MF 20 1,50 45,0 14,0 239 200 1
MF 6 0,50 20,0 5,0 239 061 1 MF 20 2,00 45,0 14,0 239 202 1
MF 6 0,75 20,0 7,0 239 060 1 MF 22 1,00 55,0 16,0 239 221 1
MF 7 0,75 25,0 9,0 239070 1 MF 22 1,50 55,0 16,0 239 220 1
MF 8 0,50 25,0 9,0 239 082 1 MF 22 2,00 55,0 16,0 239222 1
MF 8 0,75 25,0 9,0 239 080 1 MF 24 1,00 55,0 16,0 239 242 1
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 1 MF 24 1,50 55,0 16,0 239 240 1
MF 9 0,75 250 9,0 239 090 1 MF 24 2,00 55,0 16,0 239 241 1
MF 9 1,00 25,0 9,0 239 091 1 MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250 1
MF 10 0,75 30,0 11,0 239102 1 MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261 1
MF 10 1,00 30,0 11,0 239100 1 MF 26 2,00 55,0 16,0 239 262 1
MF 10 1,25 30,0 11,0 239101 1 MF 27 1,50 65,0 18,0 239270 1
MF 11 1,00 30,0 11,0 239110 1 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271 1
MF 11 1,25 30,0 11,0 239111 1 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281 1
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 1 MF 28 2,00 65,0 18,0 239 282 1
MF 12 1,25 38,0 10,0 239122 1 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300 1
MF 12 1,50 38,0 10,0 239120 1 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301 1
MF 13 1,00 38,0 10,0 239131 1 MF 30 2,00 65,0 18,0 239302 1
MF 13 1,50 38,0 10,0 239130 1 MF 32 1,50 65,0 18,0 239320 1
MF 14 1,00 38,0 10,0 239142 1 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350 1
MF 14 25 38,0 10,0 239 140 1 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380 1
MF 14 1,50 38,0 10,0 239 141 1 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400 1
MF 15 1,50 38,0 10,0 239150 1 MF 42 1,50 75,0 20,0 239 420 1
MF 16 1,00 45,0 14,0 239161 1 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450 1
MF 16 125 45,0 14,0 239162 1 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480 1
MF 16 1,50 45,0 14,0 239 160 1 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500 1
MF 18 1,00 45,0 14,0 239181 1 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520 1
MF 18 1,25 45,0 14,0 239183 1
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- G/Rp
G Rp DIN | 800 MR
(BSP) 5157 | nimme >
Handgewindebohrer G DIN 5157 HSS, geschliffen o 4 !
Satz: 2-teilig F <
Vorschneider:  ca. 5-6 Gang Anschnitt b -
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt
Gewinde: DIN IS0 228 "G" (zyl. Rohrgewinde)
DIN 2999 "Rp" (Whitworth Rohrgewinde) o
Flanken: hinterschliffen
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung J —
K K |
Stahl (N/mm?2) < 800 H Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe | | A i lieferb
- : Auch einzeln lieferbar
rostfr.e\.er Stafl G_Usselse_n = Vorschneider: Artikel-Nr. 236 ...-1
Aluminium u Titan legiert Fertigschneider:  Artikel-Nr. 236 ...-2
Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2
G/Rp pro Zoll @1 mm mm mm E
G1/8 Rp1/8 28 8,80 63,0 18,0 236018 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236014 1
G3/8 Rp 3/8 19 15,25 70,0 20,0 236 038 1
G1/2 Rp1/2 14 19,00 80,0 22,0 236012 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 80,0 22,0 236 058 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034 1
G7/8 Rp7/8 14 28,25 90,0 22,0 236078 1
G1" Rp 1" 11 30,75 100,0 25,0 236010 1
G11/8 Rp11/8 11 3530 1250 40,0 236118 1
G11/4 Rp11/4 11 39,25 125,0 40,0 236114 1
G13/8 Rp13/8 11 41,70 140,0 40,0 236 138 1
G11/2 Rp11/2 11 4525 140,0 40,0 236112 1
G13/4 Rp13/4 11 51,10 140,0 40,0 236134 1
G2' Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020 1
G | DIN | 800
(8sP) | 24231 | nymme | 13
Schneideisen G DIN EN 24231 HSS, geschliffen
Typ: Form B geschlossen, vorgeschlitzt
Gewinde: DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Nennmal®  Gangzahl Aulen Dicke Nennmall ~ Gangzahl Aulen Dicke -
G pro Zoll 22 mm Tmm E G pro Zoll @2 mm Tmm m 5
G1/8 28 30,0 11,0 240018 1 G11/8 11 75,0 20,0 240118 1
G1/4 19 380 10,0 240014 1 G11/4 11 75,0 20,0 240114 1
G3/8 19 45,0 14,0 240 038 1 G13/8 11 90,0 22,0 240138 1
G1/2 14 45,0 14,0 240012 1 G11/2 11 90,0 22,0 240112 1
G 5/8 14 55,0 16,0 240 058 1 G15/8 11 90,0 22,0 240158 1
G 3/4 14 55,0 16,0 240034 1 G13/4 11 105,0 22,0 240134 1
G7/8 14 65,0 18,0 240078 1 G2' 11 105,0 22,0 240 020 1
G1" 11 65,0 18,0 240010 1

146 @

Erklarung der Symbole ab Seite 315



0 EEE
®sw) | 352 | Nmme

Handgewindebohrer BSW = DIN 352 HSS, geschliffen

.

AAAAAALAL

W e

— 2 —>
Fl'\lllrllr-n:-ln—-_\,f

Satz: 3-teilig s 2
Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt . <
Mittelschneider:  ca. 4 - 5 Gang Anschnitt
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt
Gewinde: Whitworth BSW, friiher DIN 11 o
Flanken: hinterschliffen
Verpackungseinheit: Satz in Kunststoffverpackung J
Stahl (N/mm2) < 800 | | Messing [ |
Stahl (N/mm?2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe B | Aucheinzeln lieferbar
- - Vorschneider: Artikel-Nr. 246 .....-1
rosm,el_er Stah G'USSEIse‘n ! Mittelschneider: ~ Artikel-Nr. 246 .....-2
Aluminium | Titan legiert Fertigschneider:  Artikel-Nr. 246 .....-3
Nennmall  Gangzahl  Kernloch L1 L2 Nennmall  Gangzahl  Kernloch L1 L2
BSW pro Zoll @1 mm mm mm E gf BSW pro Zoll @1 mm mm mm E g
1/16 60 1,15 32,0 70 246116 1 5/8 11 13,50 80,0 320 246058 1
3/32 48 1,80 40,0 80 246332 1 3/4 10 16,50 95,0 40,0 246034 1
1/8 40 2,50 40,0 100 246018 1 7/8 9 19,25 100,0 400 246078 1
5/32 32 3,10 45,0 12,0 246532 1 1" 8 22,00 110,0 50,0 246010 1
3/16 24 3,60 50,0 130 246316 1 11/8 7 24,75 125,0 50,0 246118 1
7/32 24 4,40 50,0 150 246732 1 11/4 7 27,75 125,0 500 246114 1
1/4 20 510 50,0 160 246014 1 13/8 6 30,20 150,0 63,0 246138 1
5/16 18 6,50 56,0 180 246516 1 11/2 6 33,50 150,0 630 246112 1
3/8 16 790 70,0 240 246038 1 15/8 5 35,50 150,0 63,0 246158 1
7/16 14 9,30 70,0 240 246716 1 13/4 5 38,50 160,0 700 246134 1
1/2 12 10,50 80,0 300 246012 1 17/8 41/2 41,50 180,0 750 246178 1
9/16 12 12,00 80,0 30,0 246916 1 2" 41/2 44,50 180,0 750 246020 1

| Ww | DIN | 800
(BSW) | 22568 | Nmm2 | bd

Schneideisen BSW = DIN EN 22568 HSS, geschliffen

Typ: Form B geschlossen, vorgeschlitzt
Gewinde:  Whitworth BSW, friher DIN 11

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal Gangzahl Aullen Dicke e Nennmal’ Gangzahl Aullen Dicke e
BSW pro Zoll @2 mm Tmm m h -1 BSW pro Zoll @2 mm Tmm m h -4
1/16 60 16,0 50 247116 1 5/8 11 45,0 18,0 247 058 1
3/32 48 16,0 50 247 332 1 3/4 10 45,0 18,0 247 034 1
1/8 40 20,0 50 247018 1 7/8 9 55,0 22,0 247078 1
5/32 32 20,0 50 247 532 1 1" 8 55,0 22,0 247010 1
3/16 24 20,0 7,0 247 316 1 11/8 7 65,0 25,0 247118 1
7/32 24 20,0 7,0 247732 1 11/4 7 65,0 25,0 247114 1
1/4 20 25,0 9,0 247014 1 13/8 6 65,0 250 247138 1
5/16 18 25,0 9,0 247 516 1 11/2 6 75,0 30,0 247112 1
3/8 16 30,0 11,0 247038 1 15/8 S 75,0 30,0 247158 1
7/16 14 30,0 11,0 247716 1 13/4 5 90,0 36,0 247134 1
1/2 12 38,0 14,0 247 012 1 17/8 41/2 90,0 36,0 247178 1
9/16 12 38,0 14,0 247916 1 2" 41/2 90,0 36,0 247 020 1
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Handgewindebohrer UNC = DIN 352 HSS, geschliffen ~ 1t 3 8 :
: = 2 p
Satz: 3-teilig F ‘E‘ E 4
Vorschneider: ca. 5- 6 Gang Anschnitt b = = &
Mittelschneider:  ca. 4 - 5 Gang Anschnitt
Fertigschneider: ca. 2 - 3 Gang Anschnitt
Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC o
Flanken: hinterschliffen
Verpackungseinheit: Satz in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe B | Aucheinzeln lieferbar
- - Vorschneider: Artikel-Nr. 246 ...... UNC1
tf Stahl G
ros r,e‘ver é ,usselse.n ! Mittelschneider:  Artikel-Nr. 246 ...... UNC2
Aluminium u Titan legiert Fertigschneider:  Artikel-Nr. 246 ...... UNC3
Nennmall  Gangzahl  Kernloch L1 L2 Nennmall  Gangzahl  Kernloch L1 L2
UNC pro Zoll @1 mm mm mm E gf UNC pro Zoll @1 mm mm mm E
Nr. 2 56 18 360 11,0 246020UNC 1 1/2 13 10,8 750 29,0 246012 UNC 1
Nr. 3 48 2,1 360 11,0 246030UNC 1 9/16 12 122 80,0 30,0 246916 UNC 1
Nr. 4 40 2,3 40,0 120 246040UNC 1 5/8 11 13,9 80,0 32,0 246058UNC 1
Nr. 5 40 2,6 40,0 12,0 246050 UNC 1 3/4 10 16,5 950 40,0 246034UNC 1
Nr. 6 32 2,8 450 14,0 246060 UNC 1 7/8 9 195 1000 40,0 246078 UNC 1
Nr. 8 32 35 450 14,0 246080UNC 1 1" 8 222 1100 500 246010UNC 1
Nr. 10 24 39 50,0 16,0 246100UNC 1 11/8 7 25,0 1320 56,0 246118 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 50,0 180 246120UNC 1 11/4 7 28,0 1320 56,0 246114 UNC 1
1/4 20 51 50,0 19,0 246014 UNC 1 13/8 6 30,7 150,0 630 246138UNC 1
5/16 18 6,6 56,0 22,0 246516 UNC 1 11/2 6 34,0 1500 63,0 246112UNC 1
3/8 16 8,0 70,0 24,0 246038UNC 1 13/4 5 395 160,0 700 246134UNC 1
7/16 14 9,4 70,0 240 246716 UNC 1 2" 41/2 45,0 190,0 80,0 246200UNC 1

’ DIN|800 | D ¢
s [N UNC 20420 | B |8 |2

Schneideisen UNC = DIN EN 22568 HSS, geschliffen

Typ: Form B geschlossen, vorgeschlitzt
Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal Gangzahl Aullen Dicke Nennmal® Gangzahl Aullen Dicke

UNC pro Zoll @2 mm Tmm E UNC pro Zoll @2 mm Tmm m E
Nr. 2 56 16,0 50 240 020 UNC 1 1/2 13 38,0 14,0 240 012 UNC 1
Nr. 3 48 16,0 50 240 030 UNC 1 9/16 12 38,0 14,0 240916 UNC 1
Nr. 4 40 20,0 50 240 040 UNC 1 5/8 11 45,0 18,0 240 058 UNC 1
Nr. 5 40 20,0 50 240 050 UNC 1 3/4 10 45,0 18,0 240 034 UNC 1
Nr. 6 32 20,0 7.0 240 060 UNC 1 7/8 9 55,0 22,0 240 078 UNC 1
Nr. 8 32 20,0 7,0 240 080 UNC 1 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC 1
Nr. 10 24 20,0 7.0 240 100 UNC 1 11/8 7 65,0 25,0 240 118 UNC 1
Nr. 12 24 20,0 7.0 240 120 UNC 1 11/4 7 65,0 25,0 240 114 UNC 1

1/4 20 20,0 7.0 240014 UNC 1 13/8 6 65,0 25,0 240 138 UNC 1
5/16 18 25,0 9,0 240 516 UNC 1 11/2 6 75,0 30,0 240 112 UNC 1
3/8 16 30,0 11,0 240 038 UNC 1 13/4 9 90,0 36,0 240 134 UNC 1
7/16 14 30,0 11,0 240716 UNC 1 2" 4,5 90,0 36,0 240 200 UNC 1
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DIN | 800

Handgewindebohrer UNF = DIN 2181 HSS, geschliffen

Satz:
Vorschneider:
Fertigschneider:
Gewinde:
Flanken:

2-teilig
ca. 5- 6 Gang Anschnitt
ca. 2 - 3 Gang Anschnitt

hinterschliffen

amerikanisches Feingewinde UNF

Verpackungseinheit: Satz in Kunststoffverpackung

—
i i |
Stahl (N/mm2) < 800 | | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe [ ]
- - Auch einzeln lieferbar
tf Stahl G
ros r,el_er é 'usselsefn ! Vorschneider: Artikel-Nr. 246 ...... UNF1
Aluminium u Titan legiert Fertigschneider:  Artikel-Nr. 246 ...... UNF2
Nennmall  Gangzahl  Kernloch L1 L2 Nennmall  Gangzahl = Kernloch L1 L2
UNF pro Zoll @1 mm mm mm E gf UNF pro Zoll @1 mm mm mm m
Nr. 2 64 1,85 32,0 10,0 246 020 UNF 1 7/16 20 9,90 630 220 246716 UNF 1
Nr. 3 56 2,15 32,0 10,0 246 030 UNF 1 1/2 20 11,50 750 24,0 246012 UNF 1
Nr. 4 48 2,40 36,0 11,0 246 040 UNF 1 9/16 18 12,90 80,0 28,0 246916 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 36,0 11,0 246 050 UNF 1 5/8 18 14,50 80,0 28,0 246058 UNF 1
Nr. 6 40 295 40,0 12,0 246 060 UNF 1 3/4 16 17,50 950 32,0 246034 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 40,0 12,0 246 080 UNF 1 7/8 14 20,50 1000 36,0 246078 UNF 1
Nr. 10 &2 4,10 45,0 14,0 246 100 UNF 1 1" 12 2325 1100 40,0 246010UNF 1
Nr. 12 28 4,60 50,0 14,0 246120 UNF 1 11/8 12 22,00 110,0 50,0 246 118 UNF 1
1/4 28 5,50 50,0 180 246014 UNF 1 11/4 12 22,00 1320 56,0 246 114 UNF 1
5/16 24 6,90 56,0 22,0 246516 UNF 1 13/8 12 28,00 1320 56,0 246138 UNF 1
3/8 24 8,50 630 220 246038 UNF 1 11/2 12 32,00 1500 630 246112 UNF 1

DIN | 800

Schneideisen UNF = DIN EN 22568 HSS, geschliffen

Form B geschlossen, vorgeschlitzt
amerikanisches Feingewinde UNF

Typ:
Gewinde:

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal Gangzahl Aullen Dicke e Nennmal’ Gangzahl Aullen Dicke

UNF pro Zoll @2 mm Tmm m h -1 UNF pro Zoll @2 mm Tmm m
Nr. 2 64 16,0 50 240 020 UNF 1 7/16 20 30,0 11,0 240 716 UNF 1
Nr. 3 56 16,0 50 240 030 UNF 1 1/2 20 38,0 10,0 240 012 UNF 1
Nr. 4 48 16,0 50 240 040 UNF 1 9/16 18 38,0 10,0 240 916 UNF 1
Nr. 5 44 20,0 5,0 240 050 UNF 1 5/8 18 45,0 14,0 240 058 UNF 1
Nr. 6 40 20,0 50 240 060 UNF 1 3/4 16 45,0 14,0 240 034 UNF 1
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF 1 7/8 14 55,0 16,0 240 078 UNF 1
Nr. 10 32 20,0 7,0 240 100 UNF 1 1" 12 550 16,0 240 010 UNF 1
Nr. 12 28 20,0 7,0 240 120 UNF 1 11/8 12 65,0 18,0 240 118 UNF 1

1/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 1 11/4 12 65,0 18,0 240 114 UNF 1
5/16 24 25,0 9,0 240 516 UNF 1 13/8 12 65,0 18,0 240 138 UNF 1

3/8 24 30,0 11,0 240 038 UNF 1 11/2 12 75,0 20,0 240 112 UNF 1

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung
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DIN |5 | | %
MELICE]

Handgewindebohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5 in Industriekassette

HSSE
Co5
21-teiliger Handgewindebohrer-Satz M DIN 352 245001 245001 E
jeein 3-tlg. SatzM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

22-teiliger Handgewindebohrer-Satz M DIN 352 245002 245002 E
jeein 3-tlg. SatzM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2

29-teiliger Handgewindebohrer-Satz M DIN 352 245003 245003 E
jeein3-tlg. SatzM3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N @#2,5-33-42-50-6,8-85-102mm

+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2

245001
245002
245003
245003 E

Handgewindebohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5 in ABS-Kunststoffkassette

HSSE
Cob
21-teiliger Handgewindebohrer-Satz M DIN 352 245001 RO 245001 ERO
jeein3-tlg. SatzM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

28-teiliger Handgewindebohrer-Satz M DIN 352 245003 RO 245003 ERO
jeein 3-tlg. SatzM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 Spiralbohrer DIN338 Typ N@2,5-33-4,2-50-6,8-85-102mm

245001 RO
245001 ERO
245003 RO
245003 ERO
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HSSE DIN
Co5 352

Gewindeschneidwerkzeug-Satze HSS und HSSE-Co 5 in Industriekassette

E £ HSSE‘ £
Co5

31 -teiliger Gewindeschneidwerkzeug Hobbysatz 245010 245010 E

je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN352 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7 Schneideisen @ 25,0 mm = DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

1 Schneideisenhalter DIN 225 25,0 x 9,0 mm

T Windeisen DIN 1814 Gr. 1%
1 Schraubendreher

+ + + +

37-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245020 245020 E
je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer MDIN 352 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 Schneideisen M DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 Schneideisenhalter DIN 225
20,0x50mm-20,0x 7,0 mm-25,0x9,0 mm-30,0x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. T und Gr. 2

+ 1 Schraubendreher + 1 Gewindeschablone

44 -teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245 030 245030 E
je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN352 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N @2,5-3,3-4,2-50-6,8-8,5-10,2 mm

7 Schneideisen M DIN EN 22568 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 Schneideisenhalter DIN 225

20,0x 50mm-20,0x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 2

1 Schraubendreher + 1 Gewindeschablone

+ +

+ +

54-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245040 245040 E
je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18-M 20
+ 11 Schneideisen M DIN EN 22568
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18-M 20
+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20,0x50mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 14,0 mm-45,0x 18,0 mm
+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 3
1 Schraubendreher
+ 1 Gewindeschablone

+

43-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz MF (metrisch fein) 245 041 =
je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer MF DIN 2181
MF3x0,35-MF4x0,35-MF5x05-MF6x0,75-MF8x0,75 -
MF10x1,0-MF12x1,5-MF14x1,5-MF16x1,5-MF18x1,5-MF 20 x 1,5mm

+ 11 Schneideisen MF DIN 22568
MF 3-MF 4-MF 5-MF 6 -MF 8-MF 10-MF 12 - MF 14 - MF 16 - MF 18 - MF 20

+ 6 Schneideisenhalter DIN 225

20,0x 50mm-20,0x 7,0 mm-25,0x 9,0 mm -30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm

2 Windeisen DIN 1814 Gr. 1 und Gr. 3

1 Schraubendreher

+ 1 Gewindeschablone

+ +

245020 245030 245040
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é HSSE
06 Co5

Einschnittgewindebohrer M = DIN 352 E *
HSS und HSSE-Co 5, geschliffen T

Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

L1

Gewindebohrer HSS fiir Durchgangsgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/ |
mm?2 und Gewindebohrer HSSE-Co 5 fir Durchgangsgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis
1000 N/mm? Festigkeit, Tempergufl und NE-Metalle. Das Gewinde kann von Hand und im Maschi- !
nengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten werden.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm?2) < 800 H B Messing H B
E 800 Jummmmiiliiiiilias 231 Stahl (N/mm2) < 1000 [ ] Bronze O ;m
i AR Kunststoffe H BN
HSSE 1000 . - rostfreier Stahl ] Gusseisen Ol g
Cob Nimin? [ ——————————— Aluminium H B Titan legiert
Nennmal} Steigung Kernloch L1 L2 r r
M mm @1 mm mm mm m |'(|:5035E \0’/
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231 030 231030 E 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 231 040 231040 E 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 231050 231 050 E 1
M 6 1,00 5,00 50,0 150 231 060 231060 E 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231 080 231080 E 1
M 9 1,25 7,80 67,0 22,0 231090 - 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231100 231100 E 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231120 231120 E 1
Einschnittgewindebohrer-Satz HSS
in Industriekassette
15-teiliger Einschnittgewindebohrer-Satz 245004
7 Einschnittgewindebohrer M = DIN 352 HSS,
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12 <
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N HSS-G 8
@25-33-42-50-68-85-102mm 2
+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2 N
Einschnittgewindebohrer-Satz HSS
in ABS-Kunststoffkassette
15-teiliger Einschnittgewindebohrer-Satz 245004 RO
7 Einschnittgewindebohrer M = DIN 352 HSS, Q
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12 -
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N HSS-G 8
#25-33-42-50-68-85-102mm L
+ 1 Windeisen DIN 1814 Gr. 11/2 o
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Einschnittgewindebohrer NPT HSS, geschliffen

Gewinde: amerikanisches kegeliges Rohrgewinde nach ANSI B.1.20.1
Flanken: hinterschliffen
Kegel: 1:16

L1

Flur Durchgangsgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit,
Tempergu® und NE-Metalle. Das Gewinde kann von Hand und im Maschinengebrauch in einem
Arbeitsgang geschnitten werden.

Hinweis: Zylindrisch vorbohren!

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800 H Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe ]
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert
Nennmal} Gangzahl Kernloch Schnitttiefe L1 L2
NPT pro Zoll @1 mm inmm mm mm E
1/16 27,0 6,00 12,00 65,0 19,0 231116 NPT 1
1/8 27,0 8,25 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT 1
1/4 18,0 10,70 17,50 70,0 25,0 231014 NPT 1
3/8 18,0 14,10 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT 1
1/2 14,0 17,40 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT 1
3/4 14,0 22,60 23,00 100,0 33,0 231 034 NPT 1
1" 11,5 28,50 27,40 110,0 38,0 231 010 NPT 1
11/4" 11,5 37,00 28,10 125,0 41,0 231 114 NPT 1
11/2" 11,5 43,50 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT 1
2" 11,5 55,00 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT 1

’ DIN | 800
382 N/mm?

Sechskant-Schneidmuttern M DIN 382 HSS, geschliffen

Gewinde: metrisch DIN ISO 13

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal Steigun Schlissel- Dicke Nennmald Steigun Schlussel- Dicke

M mgm ’ weite Tmm E M mgm ’ weite Tmm E
SWmm SWmm
M 3 0,50 18,0 50 267 030 1 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160 1
M 4 0,70 18,0 50 267 040 1 M 18 2,50 41,0 18,0 267 180 1
M 5 0,80 18,0 7,0 267 050 1 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200 1
M 6 1,00 18,0 7.0 267 060 1 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220 1
M 8 129 21,0 9,0 267 080 1 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240 1
M 10 1,50 27,0 11,0 267 100 1 M 27 3,00 60,0 25,0 267 270 1
M 12 175 36,0 14,0 267 120 1 M 30 2150 60,0 25,0 267 300 1
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140 1
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N oA

Einschnittgewindebohrer G = DIN 5157 HSS, geschliffen

Gewinde:

Flanken:

DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)

DIN 2999 "Rp" (Whitworth Rohrgewinde)

hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

—» G/Rp —
o1
[e—>

- || ————————>

- L2 —
_m

I I |
Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O
Kunststoffe ] L ’
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert __"
N gty b " b b5
G1/8 Rp 1/8 28 8,6 63,0 20,0 236 218 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,5 70,0 22,0 236 214 1
G3/8 Rp 3/8 19 15,0 70,0 22,0 236 238 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,0 80,0 22,0 236 212 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,5 90,0 22,0 236 234 1
G 1" Rp 1" 11 30,5 100,0 25,0 236 210 1

=

BOEE
(Bsp) | LJ 382 | nimme

Sechskant-Schneidmutter G DIN 382 HSS, geschliffen

Gewinde: DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal} Gangzahl Schlisselweite Dicke
G progZoII SWmm Tmm m ?’l
G1/8 28 27,0 11,0 267 618 1
G1/4 19 36,0 10,0 267 614 1
G3/8 19 41,0 14,0 267 638 1
G1/2 14 41,0 14,0 267 612 1
G3/4 14 50,0 16,0 267 634 1
G 1" 11 60,0 18,0 267 610 1

Sanitar-Reparatur-Gewindeschneidwerkzeug-Satz HSS

fiir zylindrisches Rohrgewinde im Kunststoffkoffer

= [

+

13-teiliger Sanitar-Reparatur-Gewindeschneidwerkzeug-Satz

6 Einschnittgewindebohrer G/Rp = DIN 5157 HSS geschliffen
G/Rp1/8"x28-G/Rp1/4"x19-G/Rp 3/8"x 19 -
G/Rp1/2"x14-G/Rp3/4"x14-G/Rp 1" x 11

6 Sechskant-Schneidmutter G DIN 382 HSS geschliffen

G1/8"x28-G1/4"x19-G3/8"x19-G 1/2"x14-G3/4"x14-G 1" x 11

1 Schneidpaste 50 g

245059

245059
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Gewindebohrerverlangerung DIN 377

Zur Verlangerung von Handgewindebohrern.
Gleich groBer Innen- und AulRenvierkant.

Ausflhrung: gehartet und geschliffen
Schaft: Vierkant nach DIN 10

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Vierkant Lénge fiir Handgewindebohrer

mm mr?w M QWW G ‘3’
2,1 60,0 M1-M26 1/16-3/32 . 241 021 1
2,7 80,0 M3 - - 241027 1
34 95,0 M 4 5/32 i 241 034 1
4.9 1100 M 5-M 8 7/32-5/16 - 247 049 1
55 1150 M 9-M10 3/8 1/8 241 055 1
7,0 125,0 M 12 1/2 — 241 070 1
9,0 1350 M13-M16 9/16-5/8 1/4 241 090 1

11,0 150,0 M 18 11/16-3/4 — 241110 1

12,0 155,0 M 20 13/16 1/2 241120 1

14,5 174,0 M22-M24 7/8-15/16 5/8 241 145 1

16,0 1850 M 27 -M 28 1 3/4 241 160 1

18,0 195,0 M 30-M 32 11/8 7/8 241180 1 —

Gewindeschneidwerkzeug-Satze HSS im praktischen Holzkoffer

= [

28-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245074
je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer G DIN 5157 — 1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"

+ 7 Schneideisen G DIN EN 24231 — 1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"

+ 5 Schneideisenhalter DIN 225
30,0x 11,0 mm-38,0x 10,0 mm-45,0x 14,0 mm-55,0x 16,0 mm - 65,0 x 18,0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 3 und Gr. 5

35-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245073
je ein 2-teiliger Satz Handgewindebohrer UNF = DIN 2181 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"

+ 9 Schneideisen UNF = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"

+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20,0 x 7,0 mm-25,0x9,0 mm-30,0x 11,0 mm-38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm - 55,0 x 16,0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 2 und Gr. 4

44-teiliger Gewindeschneidwerkzeug-Satz 245072
je ein 3-teiliger Satz Handgewindebohrer UNC = DIN 352 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"

+ 9 Schneideisen UNC = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"

+ 6 Schneideisenhalter DIN 225
20,0x 7,0 mm-25,0x 9,0 mm-30,0x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 18,0 mm - 55,0 x 22,0 mm

+ 2 Windeisen DIN 1814 Gr. 2 und Gr. 4

245074 245073 245072
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Schneideisen-Halter DIN 225 )

Zur Aufnahme geschlossener und geschlitzter Schneideisen nach DIN EN 24231.
Mit Stahlgriffen, davon ein Griff abschraubbar und 5 Schrauben zur Befestigung des Schneideisens.

Ausflihrung: Gehause aus Zinkdruckguf®

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

& ﬁ'_ *
o
GroRe Dicke L1 fuir Schneideisen —
mm mm M+ MF Ww G m 1:“'3»1’*

16 50 160,0 M1-M26  1/16-3/32 = 242 165 1
20 50 1750 M3-M4 1/8-5/32 — 242 205 1 F‘
20 7.0 1750 M45-M6 3/16-1/4 - 242 207 1
25 9,0 210,0 M7-M9 5/16 1/16 242 259 1
30 11,0 260,0 M10-M 11 3/8-7/16 1/8 242 3011 1
38 14,0 310,0 M12-M 14 1/2-9/16 — 242 3814 1
45 18,0 440,0 M16-M 20 5/8-3/4 - 242 4518 1
55 22,0 495,0 M22-M?24 7/8-1 — 242 5522 1
65 25,0 630,0 M27-M36 11/8-13/8 - 242 6525 1
75 30,0 700,0 M38-M42 11/2-15/8 — 242 7530 1
90 36,0 900,0 M 45-M 52 13/4-2 - 242 9036 1

105 36,0 930,0 M54-M63 21/4-23/4 — 242 10536 1 Y I
38 10,0 3100 MF12-MF 14 — 1/4 242 3810 1
45 14,0 440,0 MF 16-MF 20 - 3/8-1/2 242 4514 1
55 16,0 4950 MF 22-MF 24 — 5/8-3/4 242 5516 1
65 18,0 630,0 MF 27-MF 36 - 7/8-1 242 6518 1
75 20,0 750,0 MF 38 -MF 42 — 11/8-11/4 2427520 1
90 22,0 9000 MF 45-MF 52 = 13/8-15/8 2429022 1

105 22,0 930,0 MF 54 -MF 63 — 13/4-2 242 10522 1
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Verstellbare Windeisen DIN 1814

Ideal zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen.
Mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von Vierkantschaften.
Mit Stahlgriffen, davon ein Griff abschraubbar.

Ausfihrung:  Gehause aus Zinkdruckguf
Spannbacken: gehartet

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

GroRe L1 fur Handgewindebohrer m
mm M Ww G s
0 1250 M 1-M 8 1/16-5/16 = 241100 1 A
1 1750 M 1-M10 1/8-3/8 - 241101 1
11/2 1750 M 1-M12  1/8-1/2 1/8 241112 1
2 265,0 M 4-M12 3/16-5/8 1/8-3/8 241102 1
3 370,0 M 5-M20 1/4-3/4 1/8-1/2 241103 1
4 480,0 M 11-M27 1/2-1 1/8-3/4 241104 1
D 700,0 M 13-M32 5/8-11/4 1/4-1 241105 1
6 1000,0 M 19-M38 3/4-11/2 1/4-11/4 241106 1
7 1250,0 M 25-M 52 7/8-2 5/8-21/4 241107 1
Y
Kugelwindeisen
Ideal zur schnellen Aufnahme von Gewindebohrern. 0
Ausflhrung: Gehduse aus Zinkdruckguf -
Schaft: Vierkant nach DIN 10
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
GroRe L1 fir Handgewindebohrer m -
mm M Ww G et
0 200,0 M 1-M 4 1/16-5/32 = 241 200 1
1 200,0 M35-M 8 5/32-5/16 — 241 201 1
2 240,0 M 4- M10 5/32-3/8 - 241 202 1
3 300,0 M 5- M12 7/32-1/2 — 241 203 1
4 340,0 M 9- M16 3/8-5/8 = 241 204 1
5 450,0 M12- M 20 1/2-13/16 — 241 205 1
6 650,0 M18- M 27 11/16-1 = 241 206 1 \ 4 |
Werkzeughalter mit Knarre =
Ideal zum Gewindeschneiden an schwer zugénglichen Stellen. "-4
Mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von Vierkantschaften.
Ausfiihrung: einstellbar links, rechts, fest -
Schaft: verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden
Oberflache:  verchromt
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung y @@

GroRe L1 fur Handgewindebohrer >
1 85,0 M3-M10 1/8-3/8 - 241 001 1
2 100,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 002 1
10 250,0 M3-M10 1/8-3/8 - 241010 1
20 300,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 020 1
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Produktbeschreibung fiir Maschinengewindebohrer

HSS

Maschinengewindebohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl. Fir Durchgangsgewinde und
Sacklochgewinde, in unlegierte Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit. Das Gewinde wird in einem Ar-
beitsgang geschnitten.

Schnellarbeitsstahl, vor allem bekannt als High Speed Steel, bezeichnet eine Gruppe legierter
Werkzeugstahle mit bis zu 2,06% Kohlenstoffgehalt und bis zu 30% Anteil an Legierungselementen
wie Wolfram, Molybdan, Vanadium, Kobalt, Nickel und Titan. HSS-Werkstoffe zeichnen sich durch
groRe Harte, Verschleil¥festigkeit und eine Warmfestigkeit bis 600°C aus. Die HSS-Werkzeuge sind
unempfindlicher gegen Stole und Schwingungen, die bei den harteren Schneidwerkstoffen teils
rasch zu Briichen fuhren kdnnen.

HSSE |l
Co5

HSSE-Co 5

Maschinengewindebohrer aus kobaltlegiertem Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl. Durch die hohere
Warmhartebestandigkeit wird eine hohere Standzeit erreicht. Fiir Durchgangsgewinde und Sack-
lochgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 1000 N/mm? Festigkeit und NE-Metalle.

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Wie HSS-Schnellarbeitsstahl, mit Kobaltlegierung 5%. Dieser warmfeste Werkstoff wird flr die Be-
arbeitung von Materialien mit hoherer Festigkeit und bei langen Schnittkanalen mit entsprechend
starker Erwarmung eingesetzt. Der Kobaltanteil von 5% sorgt fiir eine hohere Warmfestigkeit, so-
wie fur hohere Belastbarkeit.

e
(kv |

HSSE-Co 5 VAP fiir VA Stahle

Maschinengewindebohrer aus kobaltlegiertem und vaporisiertem Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.
Fir Durchgangsgewinde und Sacklochgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 1000 N/mm? Fe-
stigkeit, VA-Metalle. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Mit "Vaporisieren" ist das Aufdampfen einer nicht metallischen Oxydschicht gemeint. Vaporisieren
wirkt als Trennschicht und vermindert das Entstehen von Kaltaufschweillungen. Bei Kaltauf-
schweillungen handelt es sich um Werkstiickspane, die sich auf der Flanke des Gewindebohrer
aufschweillen und das gefertigte Gewinde beschadigen. Folgen von KaltaufschweilRungen sind
aufgerissene und unsaubere Gewindeflanken.

VAP verbessert die Haftung von Schmiermitteln an der Werkzeugoberflache.

162 @
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Produktbeschreibung fiir Maschinengewindebohrer

HSS-TiN

Maschinengewindebohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl mit Titan-Nitrid-Beschichtung. /!
Universeller Einsatz fur breite Werkstoffpalette durch Hartstoffschicht. Fir Durchgangsgewinde
und Sacklochgewinde, in unlegierte und legierte Stahle bis 900 N/mm? Festigkeit, VA-Metalle.

Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten. Hinweis: Schnittgeschwindigkeiten ab 10 m/min.

Durch die TiN Verschleilschutzbeschichtung erhoht sich die Oberflachenhérte auf ca. 2.500 HV.
Titannitrid ist eine chemische Verbindung der beiden Elemente Titan und Stickstoff. TiN ist ein
metallischer Hartstoff von typisch goldgelber Farbe. Vorteile: Hohere Harte, geringer Reibungsko-
effizient, hdhere Standzeit.

Kihlung nicht notwendig, wird aber empfohlen.

HSSE 1200
Gl M @[22

HSSE-Co 5 TiAIN

Maschinengewindebohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl. Fir Durchgangsgewinde und
Sacklochgewinde, in unlegierte, niedriglegierte, legierte Stahle bis 1200 N/mm? Festigkeit und GuB.
Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten.

Durch die TiAIN Verschleilschutzbeschichtung erhoht sich die Oberflachenharte auf ca. 3.500 HV.
Titan-Aluminium-Nitrid ist eine chemische Verbindung der drei Elemente Titan, Aluminium und
Stickstoff. TIAIN ist ein metallischer Hartstoff von typisch schwarz-violetter Farbe.

Vorteile: Die TiAIN-Beschichtung ermdglicht die Trockenbearbeitung von Zerspanungswerkzeu-
gen, ein Kihlen ist nicht notwendig. Hohere Harte, sehr geringer Reibungskoeffizient, optimale
Standzeiten.

Technische Daten:

D

»
— | 4-5 |<ag— —| 23 | -—
Form B ca. 4-5 Gange Form C / 35° RSP Rechtsspiralnut
mit Schalanschnitt ca.2-3Gange
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é HSSE D IN | 0B

Maschinengewindebohrer M DIN 371
HSS und HSSE-Co 5, geschliffen

Maschinengewindebohrer mit verstéarktem Schaft
fiir Durchgangsgewinde.

Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schalanschnitt l!
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen —

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

‘4— L2 —»

B shabslulyba vyl b

—

— > 4 E e
s et e B

Um die Standzeit zu erhdhen - Drehzahl reduzieren! l
Kuhlen beim Senken! Yy

L1
E-i#

| —
KiEmnEn Kimnn
Stahl (N/mmz2) < 800 H HE H B N Messing H H H B N
Stahl (N/mm2) < 1000 H B O R Bronze O/ gogo g m
Stahl (N/mm2) < 1200 ] Kunststoffe O/ g/ g/ glag
rostfreier Stahl OO o m Gusseisen [ R R |
Aluminium O gl g O Titan legiert O
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall M mm @1 mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2.8
M 25 0,45 2,05 50,0 9,0 28
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 815
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
Gewinde 800 [N HSSE 1000 [N HSSE ) w B 1200 [N <&
Nennmaft M N/mm2 Co5 N/mm? Cob N/mm2 N/mm? Co5 N/mm? »
M 2 232 020 232 020 E 232 020 VA 232020T 232 020 EF 1
M 2,5 232025 232 025E 232 025 VA 232025T 232 025 EF 1
M 3 232 030 232030 E 232 030 VA 232030T 232 030 EF 1
M 4 232 040 232040 E 232 040 VA 2320401 232 040 EF 1
M 5 232 050 232 050 E 232 050 VA 232050T 232 050 EF 1
M 6 232 060 232 060 E 232 060 VA 232060T 232 060 EF 1
M 8 232080 232 080 E 232 080 VA 232080 T 232 080 EF 1
M 10 232 100 232100 E 232 100 VA 232100T 232 100 EF 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer M DIN 371
HSS und HSSE-Co 5, geschliffen

Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.

Anschnitt:  Form C/ 35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Um die Standzeit zu erhdhen - Drehzahl reduzieren!
Kihlen beim Senken!

Kimnn EiEnLn
Stahl (N/mm2) < 800 H B H B N Messing H B H B N
Stahl (N/mm2) < 1000 H EH O N Bronze OO oo m
Stahl (N/mm?2) < 1200 ] Kunststoffe O/ g oo/ glg
rostfreier Stahl H B O N Gusseisen OO go|jgo g
Aluminium O golg O Titan legiert O
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8
M 25 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 81
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
Gewinde 800 HSSE 1000 HSSE 1000 TiN 900 HSSE 1200 g
Nennmaft M N/mm2 Co5 N/mm2 Co5 N/mm? N/mm2 Co5 N/mm?
M 2 234 020 234020 E 234 020 VA 234020 T 234 020 EF 1
M 25 234025 234 025E 234 025 VA 2340257 234 025 EF 1
M 3 234030 234030 E 234 030 VA 234030 T 234 030 EF 1
M 4 234 040 234040 E 234 040 VA 234040 T 234 040 EF 1
M 5 234050 234050 E 234 050 VA 234050 T 234 050 EF 1
M 6 234 060 234060 E 234 060 VA 234060 T 234 060 EF 1
M 8 234080 234 080 E 234 080 VA 234080 T 234 080 EF 1
M 10 234 100 234100 E 234 100 VA 234100 T 234 100 EF 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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% HSSE D | DIN
s 555 M [ B |9 [ 8

A T
Maschinengewindebohrer M DIN 376 S -
HSS und HSSE-Co 5, geschliffen | il
Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
fiir Durchgangsgewinde.
e
Anschnitt:  Form B ca. 4 - 5 Gange mit Schéalanschnitt .I
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13 o !
Flanken:  hinterschliffen ; /
i
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
v ..l uu
Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt 2
mit Spitze geliefert werden. —> -
= =
IS HiIEmen
Stahl (N/mm2) < 800 H B H B B Messing H B B B B
Stahl (N/mm2) < 1000 H B O R Bronze O/ gogo g m
Stahl (N/mm2) < 1200 ] Kunststoffe O/ g/ g/ glag
rostfreier Stahl H B O N Gusseisen oo o o|g
Aluminium O g g a Titan legiert O
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 35
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M 18 2,50 15,50 1250 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
Gewinde 800 HSSE 1000 HSSE 1000 ; 900 HSSE 1200 L 2
Nennmalt M E D N/mm? D Co5 N/mm2 oy N/mm? Co5 N/mm2 V
M 3 - 232031E 232 031 VA - 232 031 EF 1
M 4 - 232041 E 232 041 VA — 232 041 EF 1
M 5 = 232051 E 232051 VA = 232 051 EF 1
M 6 - 232061 E 232 061 VA — 232 061 EF 1
M 8 = 232081 E 232081 VA = 232 081 EF 1
M 10 - 232101 E 232101 VA - 232101 EF 1
M 12 232120 232120E 232120 VA 232120T 232 120 EF 1
M 14 232140 232140 E 232 140 VA 2321407 232 140 EF 1
M 16 232160 232160 E 232160 VA 232160 T 232 160 EF 1
M18 232180 232180 E 232180 VA 232180T 232 180 EF 1
M 20 232 200 232200 E 232 200 VA 232200T 232 200 EF 1
M 22 232220 232220E 232220 VA 232220T 232 220 EF 1
M 24 232 240 232 240E 232 240 VA 232240T 232 240 EF 1
M 27 232270 232270E 232270 VA 232270T 232 270 EF 1
M 30 232 300 232 300 E 232300 VA 232300 T 232 300 EF 1
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Maschinengewindebohrer M DIN 376
HSS und HSSE-Co 5, geschliffen

-,
%

>
o
e

T

[— 2 —

N

e

Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.

|
|

Anschnitt:  Form C/ 35° RSP ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

L1

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser konnen produktionsbedingt 72
mit Spitze geliefert werden. — <

KiEnnn il n
Stahl (N/mm2) < 800 H H H B B Messing H H B B B
Stahl (N/mm?2) < 1000 H B O BN Bronze Ol g g g m
Stahl (N/mmz2) < 1200 ] Kunststoffe Olg go/glg
rostfreier Stahl H H O N Gusseisen Ooo|o o g
Aluminium O g|lOg a Titan legiert O
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 819
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
Gewinde 0 HSSE HSSE ’ | HSSE
o BEE BUE ElE BE EEE
M 3 < 233030 E 233 030 VA . 233 030 EF 1
M 4 - 233040 E 233 040 VA - 233 040 EF 1
M 5 3 233050 E 233 050 VA o 233 050 EF 1
M 6 — 233060 E 233 060 VA — 233 060 EF 1
M 8 = 233080 E 233 080 VA - 233 080 EF 1
M 10 — 233100 E 233 100 VA — 233100 EF 1
M 12 233120 233120 E 233120 VA 233120 T 233 120 EF 1
M 14 233140 233140 E 233 140 VA 233140 T 233 140 EF 1
M 16 233160 233160 E 233160 VA 233160 T 233160 EF 1
M18 233180 233180 E 233180 VA 233180 T 233180 EF 1
M 20 233200 233200 E 233200 VA 233200T 233 200 EF 1
M 22 233220 233220 E 233220 VA 233220T 233220 EF 1
M 24 233 240 233240 E 233 240 VA 233240 T 233 240 EF 1
M 27 233270 233270E 233270 VA 233270 T 233270 EF 1
M 30 233 300 233300 E 233 300 VA 233300 T 233 300 EF 1

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 167



é HSSE DIN S
s [555] M (2] 8 @]

Maschinengewindebohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
in Industriekassette

HSSE HSSE CTYRl HSSE
Cob Cob IR Co5

7-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245057 245061 245063 245 065 245068
M DIN 371 / 376 Form B mit Schalanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245058 245062 245064 245066 245069
M DIN 371 /376 Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

14-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245048 245 051 - . i
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form B mit Schalanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

oo | o o] o>

14-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245049 245052 - - -
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

<[>

21-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz = 245054 = i i
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371/ 376
Form B mit Schélanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
+ 7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

CR=E

245058
245062
245063

245065
245 051
245052
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Maschinengewindebohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5
in ABS-Kunststoffkassette

HSSE HSSE TiN HSSE
Co5 Co5 Co5

7-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245057 RO 245061 RO 245063 RO 245065R0O 245068 RO
M DIN 371 / 376 Form B mit Schélanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245058 RO 245062R0O 245064 RO 245066 RO 245069 RO
M DIN 371 /376 Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

14-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245048 RO 2450571 RO = = =
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form B mit Schélanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

e o ] =] o e

14-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz 245049 RO 245052 RO - - -
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371/ 376
Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
?#25-33-42-50-68-85-102mm

<[>

21-teiliger Maschinengewindebohrer-Satz = = = = =
7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form B mit Schalanschnitt
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 Maschinengewindebohrer M DIN 371 / 376
Form C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 Spiralbohrer DIN 338 Typ N
#25-33-42-50-68-85-102mm

CE=E

(@]
(@] (@]
x & g
@ o~
o] © S
o o S
2 2 -
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(@] o (@]
x x x
0 — o
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o o o
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Maschinengewindebohrer M DIN 371/376 HSS,
geschliffen, mit ausgesetzten Zdahnen

Anschnitt:  Form B - AZ ca. 4 - 5 Gange mit Schéalanschnitt und ausgesetzten Zahnen
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

it
O

Stahl (N/mm2) < 800 Messing O
Stahl (N/mm?2) < 1000 Bronze

Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl Gusseisen

Aluminium

[ ] Titan legiert

L1

>

%‘i

Yl Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde in Aluminium,
(8 Aluminium-Legierungen, Bronze, Kupfer, Nickel und Kunststoffe.

Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall M mgm ° @1 mm mm mm mm E g’
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 3,5 272 030 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 272 040 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 272 050 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 272 060 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 272 080 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 272100 1

WY Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde in Aluminium,
LB Aluminium-Legierungen, Bronze, Kupfer, Nickel und Kunststoffe.

Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall M mgm ¢ @1 mm mm mm mm N g’
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0 272120 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 272 140 1
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 272160 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 272180 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 272 200 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 272220 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 272 240 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer M DIN 371/376
HSSE-Co 5 TiCN, geschliffen

Anschnitt:  Form C/ ca. 2 - 3 Gange
Gewinde:  metrisch DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

|

L1

Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ ]

Stahl (N/mm2) < 1000 [ | Bronze |

Stahl (N/mm2) < 1200 O Kunststoffe O L 4|

rostfreier Stahl [ ] Gusseisen D l!

Aluminium O Titan legiert Y ol

@l
Y Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
LEB fiir Durchgangsgewinde in GuBeisen und GuBlegierungen.
Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 HSSE g]
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm Co5 “

M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 35 273 030 ETC 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 273 040 ETC 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 273050 ETC 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 273 060 ETC 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 273 080 ETC 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 273 100 ETC 1

WY Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft

LB fiir Durchgangsgewinde in GuBeisen und GuBlegierungen.

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 max. @2 HSSE g]
Nennmalt M mm @1 mm mm mm mm Co5 -

M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 273 120 ETC 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 273 140 ETC 1
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 273 160 ETC 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 273 180 ETC 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 273200 ETC 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 273220 ETC 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 273 240 ETC 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer G DIN 5156 HSSE-Co 5,
geschliffen

Gewinde:  DIN ISO 228 "G" (zylindrisches Rohrgewinde)
DIN 2999 "Rp" (Whitworth Rohrgewinde)
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800 H Messing [ |

Stahl (N/mm2) < 1000 [ | Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O

rostfreier Stahl O Gusseisen O

Aluminium O Titan legiert

»@«
B Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
fiir Durchgangsgewinde.
Nennmaf Gangzahl Kernloch L1 L2 max. @2 HSSE g/
G/Rp pro Zoll @1 mm mm mm mm Co5 “

G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7,0 262 018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 262014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 1525 100,0 22,0 12,0 262 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 262012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 250 18,0 262 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 262034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 262 078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 262010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 262 138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262112 E 1
G13/4 Rp 13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 262134 E 1
G2" Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 262 020 E 1

C Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft und Rechtsspiralnuten 35° RSP

fiir Sacklochgewinde.
Nennmal} Gangzahl Kernloch L1 L2 max. @2 HSSE g]
G/Rp pro Zoll @1 mm mm mm mm Co5 -

G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7.0 263018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 263014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 1525 100,0 22,0 12,0 263 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 263012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 25,0 18,0 263 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 263034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 263 078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 263010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 263118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 263114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 263138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263112 E 1
G13/4 Rp 13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 263134 E 1
G2" Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 263 020 E 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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g HSSE i
06 B Co5

CGEEIES

Maschinengewindebohrer MF DIN 374
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800

it
[

Messing

Stahl (N/mm?2) < 1000

Bronze

Stahl (N/mm2) < 1200

Kunststoffe

rostfreier Stahl

[
oooe™

Aluminium

|
O Gusseisen
O

Titan legiert

' Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft

fiir Durchgangsgewinde.

L1

Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmall MF mgm ° @1 mm mm mm mm \fg

MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 28 260041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 260050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 45 260 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 260081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7.0 260 100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 260101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 260122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 260121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 260 120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 260 142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 260 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 260141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 260161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 260160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 260181 E 1
MF 18 1,50 16,50 1100 25,0 14,0 260180 E 1
MF 18 2,00 16,00 1250 34,0 14,0 260182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 260201 E 1
MF 20 1,50 18,50 1250 25,0 16,0 260200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 260202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 260220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 260222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 260242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 260240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 260241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 260281 E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 260 282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 260301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 260 302 E 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer MF DIN 374
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: metrisch fein DIN ISO 13
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ ]

Stahl (N/mm2) < 1000 | | Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O

rostfreier Stahl O Gusseisen O

Aluminium O Titan legiert

u Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft

und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.
Gewinde Steigun Kernloch L1 L2 max. @2
Nennmal® MF mgm ’ @1 mm mm mm mm

MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 2,8 261041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 261050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 A5 261 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 261081E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7.0 261 100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 261101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 261122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 261121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 261120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 261142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 261 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 261141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 261161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 261160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 261181 E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 25,0 14,0 261180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 261182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 261201 E 1
MF 20 1,50 18,50 1250 25,0 16,0 261 200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 261202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 261220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 261222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 261 242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 261240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 261241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 261281E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 261 282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 261301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 261302 E 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer UNC
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC
Flanken:  hinterschliffen

L1

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

it
[

Stahl (N/mm2) < 800
Stahl (N/mm?2) < 1000
Stahl (N/mmz2) < 1200

|
rostfreier Stahl O Gusseisen l
Aluminium O Titan legiert v

22
—p <

Messing

Bronze

Kunststoffe

[
oooe™

' Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
fiir Durchgangsgewinde.

Nennmaf’ Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 HSSE o«

UNC pro Zoll @7 mm mm mm mm -
Nr. 4 40 2,3 56,0 11,0 35 265 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 11,0 3,5 265050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 13,0 4,0 265 060 UNC 1
Nr. 8 32 35 63,0 13,0 4,5 265080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 16,0 6,0 265100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 16,0 6,0 265120 UNC 1

1/4 20 51 80,0 17,0 7,0 265014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 20,0 8,0 265516 UNC 1

3/8 16 8,0 100,0 22,0 9,0 265 038 UNC 1

' Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft

fiir Durchgangsgewinde.

Nennmal Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 HSSE 9
UNC pro Zoll @1 mm mm mm mm Cob v’
7/16 14 9,3 100,0 22,0 8,0 265716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 25,0 9,0 265012 UNC 1
9/16 12 12,2 110,0 26,0 11,0 265916 UNC 1
5/8 11 13,5 110,0 27,0 12,0 265058 UNC 1
3/4 10 16,5 125,0 30,0 14,0 265034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 32,0 18,0 265078 UNC 1

1" 8 22,2 160,0 36,0 18,0 265010 UNC 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer UNC
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: amerikanisches Grobgewinde UNC
Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

it it
Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1000 [ | Bronze |
Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O
rostfreier Stahl O Gusseisen O
Aluminium O Titan legiert
u Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.
| e e o e ke BT B
Nr. 4 40 2,3 56,0 7.0 Bl 266 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 7.0 3,5 266 050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 8,0 4,0 266 060 UNC 1
Nr. 8 32 35 63,0 8,0 4,5 266 080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 10,0 6,0 266 100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 10,0 6,0 266 120 UNC 1
1/4 20 5,1 80,0 13,0 7,0 266 014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 14,0 8,0 266 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC 1

u Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.

Nennmaf Gangzahl Kernloch L1 L2 @2

UNC progZoll @1 mm mm mm mm
7/16 14 93 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 20,0 9,0 266 012 UNC 1
9/16 12 12,2 110,0 20,0 11,0 266 916 UNC 1
5/8 11 18,5 110,0 22,0 12,0 266 058 UNC 1
3/4 10 16,5 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 27,0 18,0 266 078 UNC 1

1" 8 22,2 160,0 30,0 18,0 266 010 UNC 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer UNF
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: amerikanisches Feingewinde UNF
Flanken:  hinterschliffen

| —
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung -
Stahl (N/mm2) < 800 H Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1000 [ | Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O
rostfreier Stahl O Gusseisen O l
Aluminium O Titan legiert A
4> 47
' Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
fiir Durchgangsgewinde.
Nennmaf’ Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 HSSE o«
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm -
Nr. 4 48 2,40 56,0 11,0 85 265 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 11,0 35 265 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 13,0 4,0 265 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 13,0 4,5 265 080 UNF 1
Nr. 10 32 4,10 70,0 16,0 6,0 265 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 16,0 6,0 265120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 17,0 7,0 265014 UNF 1
5/16 24 6,60 90,0 17,0 8,0 265 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF 1

' Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
fiir Durchgangsgewinde.

Nennmal Gangzahl Kernloch L1 L2 @2
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm Co5 -
7/16 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 22,0 9,0 265012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 22,0 11,0 265916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 26,0 18,0 265078 UNF 1

1" 12 28,29 150,0 28,0 18,0 265 010 UNF 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer UNF
HSSE-Co 5, geschliffen

Gewinde: amerikanisches Feingewinde UNF
Flanken: hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

- -
Stahl (N/mm2) < 800 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1000 [ | Bronze |
Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O
rostfreier Stahl O Gusseisen O
Aluminium O Titan legiert

u Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.

Nennmal’ Gangzahl Kernloch L1 L2 22 HSSE <«
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm R
Nr. 4 48 2,40 56,0 515 3,9 266 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 6,0 3,5 266 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 7.0 4,0 266 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 7,5 4,5 266 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70,0 8,0 6,0 266 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 9,0 6,0 266 120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 10,0 7.0 266 014 UNF 1
5/16 24 6,90 90,0 10,0 8,0 266 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF 1

u Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft
und Rechtsspiralnuten 35° RSP fiir Sacklochgewinde.

Nennmaf Gangzahl Kernloch L1 L2 22 HSSE Ry
UNF pro Zoll @1 mm mm mm mm V
7/16 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 13,0 9,0 266 012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 15,0 11,0 266 916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 15,0 12,0 266 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 17,0 18,0 266 078 UNF 1

1" 12 23,25 150,0 20,0 18,0 266 010 UNF 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Maschinengewindebohrer PG HSS, geschliffen

Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft, fiir Durchgangsgewinde.

Gewinde: Stahlpanzerrohrgewinde DIN 40 430

Flanken: hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

PG
01
]

‘4* L2 —

L1

Stahl (N/mm2) < 800 H Messing [ ] '

Stahl (N/mm2) < 1000 Bronze O

Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe O .l

rostfreier Stahl Gusseisen O 7

Aluminium O Titan legiert »‘Q‘«

Nennmal Gangzahl Kernloch L1 L2 @2 g
PG pro Zoll @1 mm mm mm mm -

PG 7 20 11,35 70,0 22,0 9,0 264 007 1
PG 9 18 13,95 70,0 22,0 12,0 264 009 1
PG 11 18 17,35 80,0 22,0 14,0 264011 1
PG 13,5 18 19,15 80,0 22,0 16,0 264 135 1
PG 16 18 21,25 80,0 22,0 18,0 264016 1
PG 21 16 26,95 90,0 22,0 22,0 264 021 1
PG 29 16 35,60 100,0 25,0 28,0 264 029 1
PG 36 16 45,60 140,0 40,0 36,0 264 036 1
PG 42 16 52,60 140,0 40,0 40,0 264 042 1
PG 48 16 57,90 160,0 40,0 45,0 264 048 1

DIN
357

Muttergewindebohrer M DIN 357 HSS, geschliffen

Langer Schaft zur Aufnahme mehrerer geschnittener Muttern.

Anschnitt: ca. 2/3 der Gewindelange

Gewinde: metrisch DIN ISO 13

Flanken:  hinterschliffen

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Nennmal® Steigun Kernloch L1 L2 @2
M mgm ’ @1 mm mm mm mm m
M 3 0,50 28 70,0 22,0 2,2 243 030 1
M 4 0,70 33 90,0 25,0 2.8 243 040 1
M 5 0,80 42 100,0 28,0 &5 243 050 1
M 6 1,00 50 110,0 32,0 4,5 243 060 1
M 8 1,25 6,8 125,0 40,0 6,0 243 080 1
M 10 1,50 8,5 140,0 45,0 7,0 243 100 1
M 12 1,75 10,2 180,0 50,0 9,0 243120 1
M 14 2,00 12,0 200,0 56,0 11,0 243140 1
M 16 2,00 14,0 200,0 63,0 12,0 243160 1
M 18 2,50 15,5 220,0 63,0 14,0 243180 1
M 20 2,50 17,5 250,0 70,0 16,0 243 200 1
M 22 2,50 19,5 280,0 80,0 18,0 243220 1
M 24 3,00 21,0 280,0 80,0 18,0 243 240 1

Abbildung schematisch. Kleinere Durchmesser kdnnen produktionsbedingt mit Spitze geliefert werden.
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Gewindeformer DIN 2174 HSSE-Co 5 nitriert VAP
und HSSE-Co 5 TiAIN, geschliffen

»|

Gewindeformer mit verstarktem Schaft fiir Durchgangsgewinde und Sacklochgewinde.

Gewinde: metrisch DIN ISO 13
Flanken: hinterschliffen

L1

Durch spanloses Formen keine Unterbrechung des Faserverlaufs im Material.
Durch die Verformung entstehen sehr steife Gewindegéange.
Gleichbleibende Genauigkeit auch bei hoher Produktivitat.
HSSE-Co 5 nitriert VAP  HSSE-Co 5 TiAIN
Gewindeformer aus kobaltlegiertem, nitriertem  Gewindeformer aus kobaltlegiertem Hochleis-
und vaporisiertem Hochleistungs-Schnellarbeits-  tungs-Schnellarbeitsstahl mit Titan-Aluminium-
stahl. Geeignet flr unlegierte und legierte Stahle  Nitrid-Beschichtung. Geeignet fiir unlegierte und v
bis 1000 N/mm? Festigkeit und NE-Metalle. legierte Stahle Uber 1000 N/mm? Festigkeit, hoch-
chromlegierte Stahle wie V2A und NE-Metalle.
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
g [E it e
Co 5 Stahl (N/mmz2) < 800 H B Messing H B
Stahl (N/mm?2) < 1000 H B Bronze Ol g
Stahl (N/mm2) < 1200 ] Kunststoffe O g
HSSE m 271 F rostfreier Stahl O | Gusseisen Oo|3a
CO 5 Aluminium O g Titan legiert O

Gewinde Steigung Kernloch L1 L2 Schaft- HSSE .
Nennmalt M mm @1 mm mm mm @2 mm Cob Cob & =
M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 8IS 271 003 N 271 003 F 1
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271 004 N 271 004 F 1
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271005 N 271005 F 1
M 6 1,00 5,65 80,0 19,0 6,0 271 006 N 271006 F 1
M 8 1,25 7,45 90,0 22,0 8,0 271 008 N 271 008 F 1
M 10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271 010N 271010 F 1
M12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271012 N 271012 F 1

Allgemeine Informationen:

Gewindeschneiden Gewindeformen
Faserverlauf Faserverlauf
beim Gewindeschneiden beim Gewindeformen

T v
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Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit
"Lang" und Bit "Kurz" HSS und HSS-TiN, geschliffen

Kombi-Maschinengewindebohrer mit Bit-Schaft fiir Kernloch und Durchgangsgewinde.

Flanken: hinterschliffen
Schaft:  6,35x27,0 mm

Der Kombi-Gewindebohrer eignet sich ideal fir die Blechbearbeitung mit Rechts-/Linkslauf
Akkubohrmaschinen. Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten, ohne Werkzeugwechsel.

Ein Spiralbohrer ist dem Gewinde vorgesetzt.

\

14
t

o2l

In einem Arbeitsgang:

v’ Kernlochbohren mit Spiralbohrer

v" Gewinde schneiden
v Gewinde entgraten

HSS

Geeignet fUr unlegierte und legierte Stahle

bis 600 N/mm? Festigkeit, Temperguf® und

HSS-TiN

Geeignet fUr unlegierte und legierte Stahle
bis 900 N/mm? Festigkeit, Tempergul® und

v Gewinde sdubern (beim Riicklauf) | NE-Metalle. NE-Metalle.
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Nimm2 [ 9270 T Stahl (N/mm2) < 800 O m Messing H N
Stahl (N/mm2) < 1000 a Bronze OO
Stahl (N/mm2) < 1200 Kunststoffe H O
E TiN 300 ﬁ" R 270... rostfreier Stahl O Gusseisen Oog
ll R270..T | Ajuminium ] Titan legiert
Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit "Lang"
HSS und HSS-TiN, geschliffen
Gewinde Steigung L1 S1 L2 21 @2 "
Nennmall M mm mm mm mm mm mm m E] m TiN \$/
M 3 0,50 51,0 50 7.0 2,5 7.0 270014 270014 T 1
M 4 0,70 54,0 6,0 8,5 33 7.0 270015 270015T 1
M 5 0,80 57,0 7.0 10,0 42 7,0 270016 270016 T 1
M 6 1,00 60,0 8,0 12,0 50 7,0 270017 270017 T 1
M 8 1,25 68,0 11,0 150 6,8 9,5 270018 270018 T 1
M 10 1,50 75,0 15,0 17,0 8,5 11,5 270019 270019T 1
Kombi-Maschinengewindebohrer-Bit "Kurz"
HSS und HSS-TiN, geschliffen
Gewinde Steigung L1 St L2 21 @2 W |
Nennmalt M mm mm mm mm mm mm m m TiN ?’l
M 3 0,50 36,0 50 6,0 2,5 7.2 R 270014 R270014T 1
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 33 7.2 R 270015 R270015T 1
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 4,2 7.2 R 270016 R270016 T 1
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 50 7.2 R 270017 R270017 T 1
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 88 R 270018 R270018T 1
M 10 1,50 59,0 15,0 150 8,5 11,0 R 270019 R270019T 1

182 @

Erklarung der Symbole ab Seite 315




=¥
/ ) IS
& =

Kombi-Maschinengewindebohrer-Satze ,Lang"”
HSS und HSS-TiN in Industriekassette

s

7-teiliger Kombi-Maschinengewindebohrer-Satz "Lang" 270020 270020 T '5
6 Kombi-Maschinengewindebohrer S
M3-M4-M5-M6-M8-M10 Q
+ 1 Sechskantmagnethalter N
° ° . oo “
Kombi-Maschinengewindebohrer-Satze , Kurz
HSS und HSS-TiN in Industriekassette
B B
7-teiliger Kombi-Maschinengewindebohrer-Satz ,Kurz" R 270 020 R270021 T IN
6 Kombi-Maschinengewindebohrer g
M3-M4-M5-M6-M8-M10 N
[a g

+ 1 Sechskantmagnethalter

Sechskantmagnethalter

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr.

&

Sechskantmagnethalter

270013 1

Gewindeausdreh-Satze
in Kunststoffkassette

-

21-teiliger Gewindeausdreh-Satz
4 Spiralbohrer, 4 Ausdrehstifte, 4 Ausdrehmuttern und
9 Bohrbuchsen

25-teiliger Gewindeausdreh-Satz
5 Spiralbohrer, 5 Ausdrehstifte, 5 Ausdrehmuttern und
10 Bohrbuchsen

244150

244151

244151
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% E Hochleistungsspiralbohrer DIN 338
06 HSS-G, geschliffen

SW
geschliffene Ausfiihrung, passgenau auf die Bohrbuchsen abgestimmt 01
74
0] @ fir Lénge o« A
mm Zoll Stiftgroe mm D 5
18
32 1/8 1-4 650 214032 1 -
48 3/16 5-7 86,0 214048 1
6,4 1/4 8 101,0 214 064 1 : Y
8,0 5/16 9 117,0 214080 1 03—
87 11/32 10 125,0 214087 1 72
Ausdrehstifte Ausdrehmuttern
aus Spezial-Profilstahl, gehértet, briiniert mit Spezial-Innenprofil, gehartet, briiniert
Grole fur [9] 9] Lange <« GroRe fur Schlissel- Lange P
Gewinde mm Zoll mm . L Stiftgrole weite mm mm . L
1 M 5-M 6 32 1/8 60,0 244001 1 1 1 10,0 16,0 244032 1
2 M 7-M 8 4.8 3/16 700 244002 1 2 2 11,0 16,0 244046 1
3 M 9-M10 6,4 1/4 78,0 244003 1 3 8 13,0 16,0 244 064 1
4 M 12 8,0 5/16 830 244004 1 4 4 14,0 16,0 244080 1
5 M14-M16 8,7 11/32 94,0 244005 1 5 ® 17,0 16,0 244 087 1
B Bohrbuchsen
abgesetzt, gehartet, briiniert, fir tieferliegende Schraubenreste (@1 + @ 2), fir hervorstehende Schraubenreste (@ 4)
Groke @1 @2 23 74 73 @4 sw L P
mm mm mm mm Zoll Zoll mm mm -
1 7,0 6,0 32 50 1/8 3/16 6,0 30,0 244101 1
2 8,0 7,0 32 6,0 1/8 - 7,0 30,0 244102 1
3 9,0 = 32 7,0 1/8 1/4 8,0 30,0 244103 1
4 10,0 - 32 8,0 1/8 5/16 9,0 30,0 244104 1
5 11,0 = 4.8 8,0 3/16 5/16 9,0 30,0 244105 1
6 12,0 - 4.8 9,0 3/16 - 10,0 30,0 244106 1
7 13,0 = 4.8 10,0 3/16 1/8 11,0 30,0 244107 1
8 14,0 - 6,4 11,0 1/4 7/16 12,0 30,0 244108 1
9 150 = 8,0 12,0 5/16 -~ 13,0 30,0 244109 1
10 17,0 16,0 8,7 14,0 11/32 - 14,0 30,0 244110 1
Anwendung
4
Nr. 1
abgebrochenes Gewinde mit Bohrbuchse anbohren
Nr. 2
"‘ i Ausdrehstift einschlagen und Ausdrehmutter bis unten aufschieben
— -
Lo Nr. 3
gleichmaRig ausdrehen ohne zu verkanten
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GEWINDEREPARATUR-
WERKZEUG

FASCINATION 01z PRECISION®



Gewindeeinsatze

Standardausfihrung, aus rostfreiem Stahl, frei durchlaufend. é}

Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit, z.B. Aluminium- oder — -
Magnesium-Legierungen sowie zur Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde. - -

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung _

Gewinde Steigun Hohe = Faktor x @ Artikel-Nr.
Nennmal} mgm ’ \VQ
M 3 0,50 1,0 244 303 50
M 4 0,70 1,0 244 304 50
M 5 0,80 1,0 244 305 50
M 6 1,00 1,0 244 306 50
M 8 1,25 1,0 244 308 50
M 10 1,50 1,0 244 310 50
M 12 1,75 1,0 244 312 25
M 14 2,00 1,0 244 314 25
MF 14 1,25 1,0 244 315 25
M 3 0,50 1,5 244 403 50
M 4 0,70 1,5 244 404 50
M 5 0,80 1,5 244 405 50
M 6 1,00 1,5 244 406 50
M 8 1,25 1,5 244 408 50
M 10 1,50 1,5 244410 50
M 12 1,79 1,5 244 412 25
M 14 2,00 1,5 244 414 25
MF 14 1,25 1,5 244 415 255
M 3 0,50 2,0 244 503 50
M 4 0,70 2,0 244 504 50
M 5 0,80 2,0 244 505 50
M 6 1,00 2,0 244 506 50
M 8 1,25 2,0 244 508 50
M 10 1,50 2,0 244 510 50
M 12 1,75 2,0 244 512 25
M 14 2,00 2,0 244 514 25
MF 14 1,25 2,0 244 515 25
Zapfenbrecher
Gewinde 21 22 23 L1 L2 L3 Artikel-Nr.
Nennmal mm mm mm mm mm mm &
M 3 2,0 9.8 6,0 15,0 75,0 25,0 244163 1
M 4 2,7 9,8 6,0 20,0 75,0 20,0 244164 1
M 5 81 9.8 = 22,0 75,0 18,0 244 165 1
M 6 4,6 9,8 - 22,0 75,0 18,0 244166 1
M 8 6,0 9,8 = 40,0 75,0 = 244168 1
M 10 7,5 9,8 - 40,0 75,0 - 244170 1
M 12 9,0 12,2 = 40,0 75,0 = 244172 1
M 14 10,0 14,5 - 40,0 80,0 - 244174 1
Einbauwerkzeug
Gewinde 0} Lange Artikel-Nr.
Nennmaf} mm mr?w \0{
M 3 2,0 60,0 244183 1
M 4 2,8 60,0 244184 1
M 5 B1S 60,0 244185 1
M 6 48 60,0 244186 1
M 8 6,0 80,0 244188 1
M 10 7.5 80,0 244190 1
M 12 9,5 80,0 244192 1
M 14 11,2 80,0 244194 1 »w«
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ProCoil Gewindereparatur-Sortimente
im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.

Sortiment 1 SortimentM 5-M 12 244208
5 Spiralbohrer HSS @ 5,2 -6,2-8,3-10,3- 12,4 mm
+ 5 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSSM 5-M 6-M 8-M 10-M 12

5 Einbauwerkzeuge M 5-M 6-M8-M 10-M 12

5 Zapfenbrecher @ 3,5-4,6-6,0-7,5-9,0 mm

60 Gewindeeinsatze M 5-M 10,je 5x@ 1,0/ 1,5/ 2,0: Hohe = 1,0 x @

6 Gewindeeinsdtze M 12,je2x@ 1,0/ 1,5/ 2,0: Hohe = 1,0 x @

+ + + +

Sortiment2  SortimentM 6-M 14 244209
5 Spiralbohrer HSS @ 6,2-8,3-10,3-12,4- 145 mm
+ 5 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSSM 6-M 8-M10-M 12 - MF 14

5 Einbauwerkzeuge M 6-M 8-M 10-M 12-M 14

5 Zapfenbrecher @ 4,6-6,0-7,5-9,0-10,0 mm

45 Gewindeeinsdtze M 6-M 10,je 5x@1,0/1,5/2,0: Hohe=1,0x@

12 Gewindeeinsatze M 12-MF 14je2x@1,0/1,5/2,0: Hohe=1,0x @

+ + + +

244208
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ProCoil Gewindereparatur-Satze
im Kunststoffkoffer

18-teiliger ProCoil Gewindereparatur-Satz

Artikel Nr.

SatzM 3

SatzM 4

SatzM 5

SatzM 6

SatzM 8

SatzM 10

SatzM 12

SatzM 14

1 Spiralbohrer @ 3,7 mm

+ 1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fiir Gewinde M 3 x 0,5

1 Einbauwerkzeug M 3

1 Zapfenbrecher @ 2,0 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5x @ / Hohe = 2,0 x @

+ 4+ +

1 Spiralbohrer @ 4,1 mm

+ 1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fir Gewinde M 4 x 0,7

+ 1 Einbauwerkzeug M 4

+ 1 Zapfenbrecher @ 2,7 mm

+ je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5 x @ / Hohe =2,0 x @

1 Spiralbohrer @ 5,2 mm

1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fiir Gewinde M 5 x 0,8

1 Einbauwerkzeug M 5

1 Zapfenbrecher @ 3,5 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5x @ / Hohe = 2,0 x @

+

+ + +

1 Spiralbohrer @ 6,2 mm

1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fiir Gewinde M 6 x 1,0

1 Einbauwerkzeug M 6

1 Zapfenbrecher @ 4,6 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5x @ / Hohe = 2,0 x @

+

+ 4+ +

1 Spiralbohrer @ 8,3 mm

1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fur Gewinde M 8 x 1,25

1 Einbauwerkzeug M 8

1 Zapfenbrecher @ 6,0 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5 x @ / Hohe = 2,0 x @

+

+ + +

1 Spiralbohrer @ 10,3 mm

1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fir Gewinde M 10 x 1,5

1 Einbauwerkzeug M 10

1 Zapfenbrecher @ 7,5 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5x @ / Hohe = 2,0 x @

+

+ 4+ +

1 Spiralbohrer @ 12,4 mm

+ 1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fur Gewinde M 12 x 1,75

1 Einbauwerkzeug M 12

1 Zapfenbrecher @ 9,0 mm

je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5 x @ / Hohe = 2,0 x @

+ + +

1 Spiralbohrer @ 14,5 mm

1 Einschnittgewindebohrer DIN 352 HSS fiir Gewinde M 14 x 2,0

+ 1 Einbauwerkzeug M 14

+ 1 Zapfenbrecher @ 10,0 mm

+ je 5 Gewindeeinsatze Hohe = 1,0 x @ / Hohe = 1,5 x @ / Hohe = 2,0 x @

+

244200

244 201

244 202

244 203

244204

244 205

244 206

244 207

244205
244206

244207
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Spiralbohrer DIN 338 Typ N HSS-G

Leistungsstarker, geschliffener Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl.

Der komplett geschliffene Spiralbohrer verfiigt tiber eine erhohte Rundlaufgenauigkeit.
Einsatzgebiete: fiir Stahl, StahlguB legiert und unlegiert (bis 900 N/mm? Festigkeit), Grau-, Tem-
per-, Spharo- und Druckgul, Sintereisen, Neusilber, Graphit, kurzspanende Aluminiumlegierungen,

Messing und Bronze.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

EiC,

Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium [ ] Titan legiert

Fur Kernloch L1 L2 Py
Gewinde @1 mm mm mm E R4

M 3 3,10 65,0 36,0 214 031 10

M 4 4,10 75,0 43,0 214 041 10

M 5 5,20 86,0 52,0 214052 10

M 6 6,20 101,0 63,0 214062 10

M 8 8,30 117,0 75,0 214083 10

M 10 10,30 133,0 87,0 214103 10

M 12 12,40 151,0 101,0 214124 5

M 14+ MF 14 14,50 169,0 114,0 214145 5

s [ 00
N/mm?2

Einschnittgewindebohrer HSS, geschliffen fiir ProCoil

Gewindebohrer HSS fiir Durchgangsgewinde, in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm?
Festigkeit, Tempergult und NE-Metalle. Das Gewinde kann von Hand und im Maschinengebrauch
in einem Arbeitsgang geschnitten werden.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing ]
Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm?2) < 1300 Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl Gusseisen O
Aluminium ] Titan legiert

Far Kernloch M L1 L2 o«
Gewinde @1 mm mm mm mm E

M 3 3,10 36 53,0 13,0 244 603 1

M 4 4,10 4,9 58,0 16,0 244 604 1

M 5 5,20 6,0 66,0 19,0 244 605 1

M 6 6,20 7.3 72,0 22,0 244 606 1

M 8 8,30 9,6 80,0 24,0 244 608 1

M 10 10,30 11,9 89,0 29,0 244610 1

M 12 12,40 14,3 95,0 30,0 244612 1

M 14 14,50 16,6 102,0 32,0 244614 1

MF 14 14,50 156 102,0 32,0 244615 1

l Hauptanwendung
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Artikel- und
Anwendungs-
iibersicht:

o 2
= < ) Q 2
2 S I & g £ £ z
s j— j
s | 8 | & | £ 2 g £ E b
= =} @ 1%} < = S < 0
RS 5¢/10 1081210
HSS ,//4 f.)ﬂ - |RS25e/40e  |100-150| - 195
RS 126e/140e 1081215
RS 5¢/10 108212 | 196
HSS ,,//I f.)ﬁ 108304 |RS25¢/40e  |120-600| - -
RS T26e/140e 108260 | 197
RS 5¢/10 108212E| 196
%SssE ,,//I 108304 |RS25¢/40e | 120-600| - -
0 RS 126e/140e 108260E| 197
RS 5¢/10 108212F | 196
HS . ,//l Qﬂ 108304 |RS25¢/40e | 120-600| - -
RS 126e/140e 108260F | 197
RS10 108512
HSS ,,//l fgﬂ 108305 |RS25e/40e | 120-600| - 198
RS 126e/140e 108 560
RS10 108 512 E
%SSSE ,,//l 108305 |RS25e/40e | 120-600| - 108
0 RS 126e/140e 108560 E
RS10 108 512 F
HSS . ,//l fQﬂ 108305 |RS25e/40e  |12,0-60,0 - 198
RS 126e/140e 108560 F
108 2020
HSS E ,///4 Qﬂ 1082000 | RS 126e/140e |200-500| - 199
108 2050
1082020 F
HSS . ,///4 1082000 | RS 126e/140e |200-500| - 199
1082050 F
RS10 108912
%3355 ([//4 fQﬂ 108306 |RS25¢/40e | 120-600| - 200
0 RS 1266/140e 108960 E
RS10 108712
,’[//4 108305 |RS25¢/40e | 120-500| - 203
50,0 mm RS 126e/140e 108 750
17 RS10 1087120
i | L 4,/'//4 f.)ﬂ 108305 | RS o5e/40e | 120-500| - 203
S BN - B " 108701 | RS T26¢/140e 108750 C
- /] 4’ 108306 |RS25¢/40e | 150.g00| o002 204
Bl | L | 105770 |RSTo6esid0e 12078001 b s
Y72 /) 4’ 1081112C| 204
| ] 108306 | RS 25¢/40e ] ) ;
el L )2 | 108710 |RS726e/140e | 12078001 - 1 -
-~ RS10 108012 | 206
D ,,//l ‘ ﬂ 108110 |RS25¢/40e | 12,0-80,0 - -
. RS 126e/140e 108080 | 207
T4 -~ RS10 108012C| 206
Wecianas (//l ‘ ﬂ 108110 |RS25¢/40e | 12,0-80,0 - -
| e . RS 126e/140e 108080C| 207
RS 5¢/10 1081519
E ,//l 1081510 |[RS25¢/40e  [190-360| - 208
205 RS 126e/140e 1081536
W RS 5¢/10 1081519C
ectonas 4’[//4 f’)ﬂ 108 1510 | RS 25e/40e 19,0-36,0 - 208
A% 30,0 mm S RS 126e/140e 1081536 C
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Vollbohrer mit Weldonschaft (3/4")

Einsetzbar in allen Saulen- und Magnetstanderbohrmaschinen mit Morsekonus in Verbindung mit
RUKO Aufnahmehalter Nr. 108 302 / 108 303/ 108 315/ 108 316, der RUKO EasyLock Nr. 108 312 /108 313/
108 314 oder mit Weldonschaftdirektaufnahme wie z.B. RUKO Magnetstanderbohrmaschine RS5e / RS10.

Handhabung bei Vollbohrern mit Weldonschaft
Vollbohrer in den Aufnahmehalter schieben und die Innensechskantschrauben fest anziehen.
+ Auf sauberen Sitz des Vollbohrers ,Solid 3S" im Aufnahmehalter achten.
+ Bei der EasylLock Schnellspannaufnahme wird der Vollbohrer automatisch arretiert.
+ Sofort auf Mal} bohren, Ankérnen und Vorbohren entfallen.
+ Die Schneidengeometrie des Vollbohrers ermdglicht eine schnelle Spanabfuhr nach oben.
+ Drehzahltabelle beachten und Kihimittel verwenden.

Kernbohrer mit Weldonschaft (3/4")

Einsetzbar in allen Sdulen- und Magnetstanderbohrmaschinen mit Morsekonus in Verbindung mit
RUKO Aufnahmehalter Nr. 108 302 / 108 303 / 108 315/ 108 316, der RUKO EasyLock Nr. 108 312/ 108 313 /
108 314 oder mit Weldonschaftdirektaufnahme wie z.B. RUKO Magnetstanderbohrmaschine RS5e / RS10.

Handhabung bei Kernbohrern mit Weldonschaft
Auswerferstift in den Kernbohrer einstecken.
+ Kernbohrer in den Aufnahmehalter schieben und die Innensechskantschrauben fest anziehen.
+ Auf sauberen Sitz des Kernbohrers im Aufnahmehalter achten.
+ Bei der EasyLock Schnellspannaufnahme wird der Kernbohrer automatisch arretiert.
+ Sofort auf Mal bohren, Ankdrnen und Vorbohren entfallen.
- Die Schneidengeometrie des Kernbohrers ermdglicht eine schnelle Spanabfuhr nach oben.
-+ Der federnd gelagerte Auswerferstift hilft die ausgeschnittenen Stlicke zu 16sen.
+ Drehzahltabelle beachten und Kihimittel verwenden.

Kernbohrer mit Quick IN-Schaft

Einsetzbar in allen Sdulen- und Magnetstanderbohrmaschinen in Verbindung mit Aufnahmehalter
Quick IN-System wie z.B. Fein KBM 32 Q.

Handhabung bei Kernbohrern mit Quick IN-Schaft
Auswerferstift in den Kernbohrer einstecken.
+ Kernbohrer in den Quick IN- Aufnahmehalter spannen.
+ Sofort auf Mal} bohren, Ankérnen und Vorbohren entfallen.
+ Die Schneidengeometrie des Kernbohrers ermoglicht eine schnelle Spanabfuhr nach oben.
+ Der federnd gelagerte Auswerferstift hilft die ausgeschnittenen Stlicke zu 16sen.
+ Drehzahltabelle beachten und Kihimittel verwenden.

Kernbohrer mit Gewindeaufnahme

Einsetzbar in allen Saulen- und Magnetstanderbohrmaschinen mit Morsekonus in Verbindung mit
RUKO Aufnahmehalter Nr. 108 102 / 108 103 / 108 104 / 108 105 oder mit Gewindedirektaufnahme
wie z.B. Fein KBM 542 / KBM 65.

Handhabung bei Kernbohrern mit Gewindeaufnahme

+ Kernbohrer auf Aufnahmehalter aufschrauben.

+ Sofort auf Mal’ bohren, Ank&rnen und Vorbohren entfallen.

+ Die Schneidengeometrie des Kernbohrers ermoglicht eine schnelle Spanabfuhr nach oben.
+ Der federnd gelagerte Auswerferstift hilft die ausgeschnittenen Stiicke zu I10sen.

+ Drehzahltabelle beachten und Kihimittel verwenden.
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NE Q[llﬁ % RS5e / RS10/ RS25e / RS40e
300 mm RS125e / RS126e / RS140e

Vollbohrer ,Solid 3S“ HSS mit Weldonschaft (3/4")
und 3 Schneiden, Schnitttiefe 30,0 mm

Die spiralgenutete 3-Schneidengeometrie sorgt fir eine extrem hohe Stabilitat des Vollbohrers
,Solid 38" und verhindert dadurch die Bruchgefahr der Schneiden durch Uberbeanspruchung oder
Verklemmen der Spane. Durch die hohe Stabilitat wird die Standzeit des ,Solid 3S" deutlich erhoht.
Dies reduziert die Einsatzkosten. Der ,Solid 3S" ermdglicht punktgenaues Anbohren ohne An-
kodrnen und Anreillen. Der Vollbohrer ldsst sich einfacher Nachschleifen als Kernbohrer gleichen
Durchmessers.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

T"
Die Bruchgefahr des Vollbohrers I — Ij
bis @ 15,0 mm ist deutlich geringer Stahl (N/mm2) < 900 [ Messing [
gegentuber Kernbohrern gleichen Stahl (N/mm?2) < 1100 Bronze O
Durchmessers. Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe ]
Kiihlung erforderlich. rostfr.ei-er Stahl G.usseise.n O
Aluminium [ | Titan legiert
1 2 L1 Schnitttiefe

s s & eee [EER

10,0 19,0 64,0 30,0 1081210 1

11,0 19,0 64,0 30,0 1081211 1

12,0 19,0 64,0 30,0 1081212 1

13,0 19,0 64,0 30,0 1081213 1

14,0 19,0 64,0 30,0 1081214 1

15,0 19,0 64,0 30,0 1081215 1

EE 4,[!/4 < % RS5e / RS10/ RS25e / RS40e
0.0 mm ’ RS126e / RS140e

Vollbohrer-Satz ,Solid 3S“ mit Weldonschaft (3/4")
und 3 Schneiden, in Industriekassette

Benennung N D

6-teiliger Vollbohrer-Satz ,Solid 3S" HSS 108 830
@ 10,0mm-11,0mm-12,0mm-13,0 mm -
14,0 mm-150 mm

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 195



RS125e / RS126e / RS140e S

W | Y. R | E A
ah | <) @ RS5e / RS10 / RS25¢e / RS40e
30,0 mm 235

Kernbohrer HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4") ‘

Schnitttiefe 30,0 mm
Auswerferstift: Art.-Nr. 108 304 (@ 6,35 x 77,0 mm) -
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
S
(ep]
NiEn iEn W e
Stahl (N/mm2) < 900 H B B Messing H B B
Stahl (N/mm2) < 1100 H N Bronze O o
Stahl (N/mm2) < 1300 Oo|a Kunststoffe H H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen Ol g g
Aluminium H B B Titan legiert
21 22 L1 Schnitttiefe Vi Vi
mm mm mm mm E I-(II:SOSSE‘ m .
12,0 19,0 63,0 30,0 108 212 108 212 E 108 212 F 1
130 19,0 63,0 30,0 108 213 108 213 E 108 213 F 1
14,0 19,0 63,0 30,0 108 214 108 214 E 108 214 F 1
15,0 19,0 63,0 30,0 108 215 108215 E 108 215 F 1
16,0 19,0 63,0 30,0 108 216 108216 E 108216 F 1
17,0 19,0 63,0 30,0 108 217 108217 E 108217 F 1
18,0 19,0 63,0 30,0 108 218 108 218 E 108 218 F 1
19,0 19,0 63,0 30,0 108 219 108 219 E 108 219 F 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 220 108 220 E 108 220 F 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 221 108 221 E 108 221 F 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 222 108 222 E 108 222 F 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 223 108 223 E 108 223 F 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 224 108 224 E 108 224 F 1
25,0 19,0 63,0 30,0 108 225 108 225 E 108 225 F 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 226 108 226 E 108 226 F 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 227 108 227 E 108 227 F 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 228 108 228 E 108 228 F 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 229 108229 E 108 229 F 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 230 108 230 E 108 230 F 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 231 108 231 E 108231 F 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 232 108 232 E 108 232 F 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 233 108 233 E 108 233 F 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 234 108 234 E 108 234 F 1
350 19,0 63,0 30,0 108 235 108 235 E 108 235 F 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 236 108 236 E 108 236 F 1
37,0 19,0 63,0 30,0 108 237 108 237 E 108 237 F 1
38,0 19,0 63,0 30,0 108 238 108 238 E 108 238 F 1
39,0 19,0 63,0 30,0 108 239 108 239 E 108 239 F 1
40,0 19,0 63,0 30,0 108 240 108 240 E 108 240 F 1
41,0 19,0 63,0 30,0 108 241 108241 E 108 241 F 1
42,0 19,0 63,0 30,0 108 242 108 242 E 108 242 F 1
43,0 19,0 63,0 30,0 108 243 108 243 E 108 243 F 1
44,0 19,0 63,0 30,0 108 244 108 244 E 108 244 F 1
45,0 19,0 63,0 30,0 108 245 108245 E 108 245 F 1
46,0 19,0 63,0 30,0 108 246 108 246 E 108 246 F 1
47,0 19,0 63,0 30,0 108 247 108 247 E 108 247 F 1
48,0 19,0 63,0 30,0 108 248 108 248 E 108 248 F 1
49,0 19,0 63,0 30,0 108 249 108 249 E 108 249 F 1
50,0 19,0 63,0 30,0 108 250 108 250 E 108 250 F 1
51,0 19,0 63,0 30,0 108 251 108 251 E 108 251 F 1
52,0 19,0 63,0 30,0 108 252 108 252 E 108 252 F 1
53,0 19,0 63,0 30,0 108 253 108 253 E 108 253 F 1
54,0 19,0 63,0 30,0 108 254 108 254 E 108 254 F 1
55,0 19,0 63,0 30,0 108 255 108 255 E 108 255 F 1
56,0 19,0 63,0 30,0 108 256 108 256 E 108 256 F 1
57,0 19,0 63,0 30,0 108 257 108 257 E 108 257 F 1
58,0 19,0 63,0 30,0 108 258 108 258 E 108 258 F 1
59,0 19,0 63,0 30,0 108 259 108 259 E 108 259 F 1
60,0 19,0 63,0 30,0 108 260 108 260 E 108 260 F 1
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HssE| )
Co5 | @ RS5e / RS10 / RS25€ / RS40e
30,0 mm RS125€ / RS126¢ / RS140e

Kernbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4"),
Schnitttiefe 30,0 mm, im Kunststoffkoffer

Benennung HSSE
Co5

10-teiliger Kernbohrer-Satz mit Weldonschaft (3/4") 108810 108 810 E
8 Kernbohrer mit Weldonschaft (3/4")

@ 120mm-14,0mm-16,0 mm-18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm

+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 101 021

+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 77,0 mm fir Schnitttiefe 30,0 mm Artikel-Nr. 108 304

10-teiliger Kernbohrer-Satz mit Weldonschaft (3/4") 108813 -
8 Kernbohrer mit Weldonschaft (3/4")

@ 2x140mm-2x160mm-2x180mm-1x200mm-1x220mm

+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 101 021

+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 77,0 mm fir Schnitttiefe 30,0 mm Artikel-Nr. 108 304

108 810
108810 E
108813

Kernbohrer-Satze HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4"),
Schnitttiefe 30,0 mm, in Industriekassette

Benennung HSSE
Co5

7-teiliger Kernbohrer-Satz mit Weldonschaft (3/4") 108 820 = 108 820 F
6 Kernbohrer mit Weldonschaft (3/4")

@ 120mm-140mm-16,0 mm - 18,0 mm-20,0 mm - 22,0 mm

+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 77,0 mm fir Schnitttiefe 30,0 mm Artikel-Nr. 108 304

7-teiliger Kernbohrer-Satz mit Weldonschaft (3/4") 108 840 108 840 E 108 840 F
6 Kernbohrer mit Weldonschaft (3/4")

je2x @140mm-180mm-22,0mm

+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 77,0 mm fir Schnitttiefe 30,0 mm Artikel-Nr. 108 304

108 820
108 840 E
108 840 F
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i N
HssE| )
Co5 | | @ RS10/ RS25e / RS40e

55,0 mm RS125¢ / RS126¢ / RS140e

Kernbohrer HSS und HSSE-Co 5 mit Weldonschaft (3/4"),
Schnitttiefe 55,0 mm

Auswerferstift: Art.-Nr. 108 305 (@ 6,35 x 102,0 mm)

L1 —»‘

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H B B Messing H B B 8

Stahl (N/mm2) < 1100 H N Bronze O o U %

Stahl (N/mm2) < 1300 Oo|a Kunststoffe H H B —

rostfreier Stahl H B Gusseisen Ol g g

Aluminium H H B Titan legiert
21 22 L1 Schnitttiefe v v
mm mm mm mm m I-(I:SOSSE‘ m .
12,0 19,0 88,0 55,0 108 512 108 512 E 108 512 F 1
13,0 19,0 88,0 55,0 108 513 108 513 E 108 513 F 1
14,0 19,0 88,0 55,0 108 514 108 514 E 108 514 F 1
15,0 19,0 88,0 55,0 108 515 108 515 E 108 515 F 1
16,0 19,0 88,0 55,0 108 516 108 516 E 108 516 F 1
17,0 19,0 88,0 55,0 108 517 108 517 E 108 517 F 1
18,0 19,0 88,0 55,0 108 518 108 518 E 108 518 F 1
19,0 19,0 88,0 55,0 108 519 108 519 E 108 519 F 1
20,0 19,0 88,0 55,0 108 520 108 520 E 108 520 F 1
21,0 19,0 88,0 55,0 108 521 108 521 E 108 521 F 1
22,0 19,0 88,0 55,0 108 522 108 522 E 108 522 F 1
23,0 19,0 88,0 55,0 108 523 108 523 E 108 523 F 1
24,0 19,0 88,0 55,0 108 524 108 524 E 108 524 F 1
250 19,0 88,0 55,0 108 525 108 525 E 108 525 F 1
26,0 19,0 88,0 55,0 108 526 108 526 E 108 526 F 1
27,0 19,0 88,0 55,0 108 527 108 527 E 108 527 F 1
28,0 19,0 88,0 55,0 108 528 108 528 E 108 528 F 1
29,0 19,0 88,0 55,0 108 529 108 529 E 108 529 F 1
30,0 19,0 88,0 55,0 108 530 108 530 E 108 530 F 1
31,0 19,0 88,0 55,0 108 531 108 531 E 108 531 F 1
32,0 19,0 88,0 55,0 108 532 108 532 E 108 532 F 1
33,0 19,0 88,0 55,0 108 533 108 533 E 108 533 F 1
34,0 19,0 88,0 55,0 108 534 108 534 E 108 534 F 1
350 19,0 88,0 55,0 108 535 108 535 E 108 535 F 1
36,0 19,0 88,0 55,0 108 536 108 536 E 108 536 F 1
37,0 19,0 88,0 55,0 108 537 108 537 E 108 537 F 1
38,0 19,0 88,0 55,0 108 538 108 538 E 108 538 F 1
39,0 19,0 88,0 55,0 108 539 108 539 E 108 539 F 1
40,0 19,0 88,0 55,0 108 540 108 540 E 108 540 F 1
41,0 19,0 88,0 55,0 108 541 108 541 E 108 541 F 1
42,0 19,0 88,0 55,0 108 542 108 542 E 108 542 F 1
43,0 19,0 88,0 55,0 108 543 108 543 E 108 543 F 1
44,0 19,0 88,0 55,0 108 544 108 544 E 108 544 F 1
45,0 19,0 88,0 55,0 108 545 108 545 E 108 545 F 1
46,0 19,0 88,0 55,0 108 546 108 546 E 108 546 F 1
47,0 19,0 88,0 55,0 108 547 108 547 E 108 547 F 1
48,0 19,0 88,0 55,0 108 548 108 548 E 108 548 F 1
49,0 19,0 88,0 55,0 108 549 108 549 E 108 549 F 1
50,0 19,0 88,0 55,0 108 550 108 550 E 108 550 F 1
51,0 19,0 88,0 55,0 108 551 108 551 E 108 551 F 1
52,0 19,0 88,0 55,0 108 552 108 552 E 108 552 F 1
53,0 19,0 88,0 55,0 108 553 108 553 E 108 553 F 1
54,0 19,0 88,0 55,0 108 554 108 554 E 108 554 F 1
55,0 19,0 88,0 55,0 108 555 108 555 E 108 555 F 1
56,0 19,0 88,0 55,0 108 556 108 556 E 108 556 F 1
57,0 19,0 88,0 55,0 108 557 108 557 E 108 557 F 1
58,0 19,0 88,0 55,0 108 558 108 558 E 108 558 F 1
59,0 19,0 88,0 55,0 108 559 108 559 E 108 559 F 1
60,0 19,0 88,0 55,0 108 560 108 560 E 108 560 F 1
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W/l ~ %RSTZSe/RST%e
1100 mm RS140e

Kernbohrer HSS mit Weldonschaft (3/4"),
Schnitttiefe 110,0 mm

Auswerferstift: Art.-Nr. 108 2000 (@ 8,0 x 155,0 mm)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

L1

Kernbohrer aus dem Bohrloch fahren, die Spane die sich im Bohrloch befinden entfernen.
Diesen Vorgang vermehrt wiederholen.
Vermindert die Bruchgefahr und erhoht die Lebensdauer des Kernbohrers.

Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B o
Stahl (N/mm2) < 1100 ] Bronze O g §
Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe H B _l_ X
rostfreier Stahl ] Gusseisen O g y . -
Aluminium H B Titan legiert
21 22 L1 Schnitttiefe E D E . -
mm mm mm mm L4
20,0 19,0 145,0 110,0 108 2020 108 2020 F 1
21,0 19,0 145,0 110,0 108 2021 108 2021 F 1
22,0 19,0 145,0 110,0 108 2022 108 2022 F 1
24,0 19,0 145,0 110,0 108 2024 108 2024 F 1
25,0 19,0 145,0 110,0 108 2025 108 2025 F 1
26,0 19,0 145,0 110,0 108 2026 108 2026 F 1
28,0 19,0 145,0 110,0 108 2028 108 2028 F 1
30,0 19,0 145,0 110,0 108 2030 108 2030 F 1
32,0 19,0 145,0 110,0 108 2032 108 2032 F 1
33,0 19,0 145,0 110,0 108 2033 108 2033 F 1
34,0 19,0 145,0 110,0 108 2034 108 2034 F 1
35,0 19,0 145,0 110,0 108 2035 108 2035 F 1
36,0 19,0 145,0 110,0 108 2036 108 2036 F 1
38,0 19,0 145,0 110,0 108 2038 108 2038 F 1
40,0 19,0 145,0 110,0 108 2040 108 2040 F 1
41,0 19,0 145,0 110,0 108 2041 108 2041 F 1
42,0 19,0 145,0 110,0 108 2042 108 2042 F 1
45,0 19,0 145,0 110,0 108 2045 108 2045 F 1
50,0 19,0 145,0 110,0 108 2050 108 2050 F 1
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J 1 7'
HSSE /]
Co5 Zh |- Q RS5e / RS10/ RS25€ / RS40e
350mm RS125e / RS126e / RS140e Y.

Kernbohrer HSSE-Co 5 mit Quick IN-Schaft,
Schnitttiefe 35,0 mm

Auswerferstift: Art.-Nr. 108 306 (@ 6,35 x 87,0 mm)
Maschine: mit Aufnahmehalter Quick IN-System

O
®
[e0]
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung i 2
Stahl (N/mm2) < 900 [ | Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 ] Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 O Kunststoffe ]
rostfreier Stahl [ | Gusseisen O
Aluminium H Titan legiert
21 22 L1 Schnitttiefe Vi
mm mm mm mm \'r’
12,0 18,0 77,0 350 108912 E 1
13,0 18,0 77,0 350 108913 E 1
14,0 18,0 77,0 350 108914 E 1
15,0 18,0 77,0 350 108915 E 1
16,0 18,0 77,0 35,0 108916 E 1
17,0 18,0 77,0 350 108917 E 1
18,0 18,0 77,0 350 108918 E 1
19,0 18,0 77,0 35,0 108919 E 1
20,0 18,0 77,0 350 108 920 E 1
21,0 18,0 77,0 350 108921 E 1
22,0 18,0 77,0 35,0 108 922 E 1
23,0 18,0 77,0 350 108923 E 1
24,0 18,0 77,0 35,0 108 924 E 1
25,0 18,0 77,0 35,0 108925 E 1
26,0 18,0 77,0 350 108 926 E 1
27,0 18,0 77,0 350 108927 E 1
28,0 18,0 77,0 35,0 108 928 E 1
29,0 18,0 77,0 350 108929 E 1
30,0 18,0 77,0 350 108 930 E 1
32,0 18,0 77,0 350 108 932 E 1
350 18,0 77,0 350 108 935 E 1
36,0 18,0 77,0 350 108936 E 1
40,0 18,0 77,0 35,0 108 940 E 1
45,0 18,0 77,0 350 108945 E 1
50,0 18,0 77,0 35,0 108 950 E 1
55,0 18,0 77,0 35,0 108955 E 1
60,0 18,0 77,0 35,0 108 960 E 1

Kernbohrer-Satz HSSE-Co 5 mit Quick IN-Schaft,
im Kunststoffkoffer

Benennung HSSE
Co5

10-teiliger Kernbohrer-Satz HSSE-Co 5 mit Quick IN-Schaft 108811 E
8 Kernbohrer HSSE-Co 5
@ 120mm-14,0mm- 16,0 mm-18,0 mm
20,0 mm -22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 107 021
+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 87,0 mm
flr Schnitttiefe 35,0 mm Artikel-Nr. 108 306

200 @ Erklarung der Symbole ab Seite 316




Auf die Schneide kommtes an ...

Durch eine weiterentwickelte Schneidengeometrie konnte ein deutlich verbessertes Schneidverhalten

erreicht werden, welches sich positiv auf die Schneidleistung und Standzeit auswirkt.

1. Optimierte Schneidengeometrie flr erhohte Zerspanleistung und verringerte Schnittkrafte.

2. Die Spanwinkel sind fir den universellen Einsatz in verschiedenen Stahlsorten ausgelegt.

3. Verbesserte Spanabfuhr durch U-férmige Ausliickung. Die spezielle Geometrie der Ausliickung
verringert die thermische Belastung des HSS-Kernbohrers, da die Warme, welche bei der Zer-

spanung entsteht, weitestgehend mit dem Span abgefihrt wird.

4. Verringerung der Reibung zwischen dem HSS-Kernbohrer und dem Werkstick durch opti-
mierte, spiralformig verlaufende Fiihrungsfasen.

Bohrzeitenvergleich
Kernbohrer HSS - Spiralbohrer HSS DIN 345

Werkstlck: Stahltrager
Material:  allgemeiner Baustahl S235JR - gemaf} DIN EN 10025
Bohrtiefe: 12,0 mm

Maschine: RUKO Magnetstanderbohrmaschine RS 140e
Mit den Spiralbohrern wurde ohne vorzubohren ins volle Material gebohrt.
Es wurde generell nicht gekihlt und nicht geschmiert.

Enorme Kosten- und Zeitersparnis mit den RUKO Kernbohrern. Da die Kernbohrer nur einen Ring zerspanen und nicht den kompletten
Bohrdurchmesser wie die Spiralbohrer, sind sie um ein Vielfaches schneller (siehe Grafik). Das Zentrieren, Vor- und Aufbohren entféllt.

Kernbohrer haben eine bis zu 10 x kiirzere Bohrzeit im Vergleich zu Spiralbohrern. Kernbohrer zerspanen nur die Zahnbreite, der Bohrkern wird aus-
geworfen. Geringerer Energiebedarf und geringerer Verschleil ergeben eine hohe Standzeit. Bei Spiralbohrern mul} der komplette Bohrdurchmesser
zerspant werden. Dafiir wird ein hoher Kraftaufwand und eine hohe Antriebsleistung benétigt.

120+ Zerspanvolumen bei
Kernbohrern:
100
=
L .
2 Zerspanvolumen bei
% Spiralbohrern:
wn
=
:‘q_—‘)
N
=
o
o
@ 12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm
[ Kembohrer HsS [l sviralbohrer HSS DIN 345
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Produktbeschreibung:

Die RUKO Kernbohrer mit Tecrona Beschichtung und Hartmetall-
schneiden sind universell bei nicht geharteten Stahlen und Super-
legierungen (Werkstoffe mit sehr hohen Legierungsanteilen von
AL, Ti, Nickel wie Inconel, Husteloy, Inox) einsetzbar.

Technische Daten:

Farbe: blau-grau
Harte: 4200 HV
Dicke: 1pm - 7pym
Reibwert: 0,35

Vorteile der Tecrona Beschichtung:

Die Tecrona Beschichtung ist die ideale Beschichtung fiir alle
Bohrarbeiten, die das Werkzeug extrem beanspruchen. Sie haftet
sehr gut am Werkzeug, dadurch erhoht die VerschleiRschutzbe-
schichtung die Oberflachenhérte auf ca. 4200 HV. Der Reibwert ist
bei dieser Beschichtung extrem niedrig, dadurch erhoht sich die
Standzeit bei geringem Verschleil.

Einsatzgebiete: Insbesondere fiir Eisenbahnschienen, Hardox /

Weldox Stahle, Stahl, Stahlgul’, hochchromlegierte Stahle wie V2A
und V4A und hoher legierte Stahle.

Hartevergleich Reibwertvergleich
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e[f/lé i %RSTO/RSZSe/RSALOe
so0mn | ¥ RS125e / RS126e / RS140¢

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden
und Weldonschaft (3/4"), Schnitttiefe 50,0 mm

Geeignet fir Hardox / Weldox 400 Stahle

Auswerferstift:
@ 12,0 mm bis @ 17,0, Art.-Nr. 108 305 (& 6,35 x 102,0 mm)
@ 18,0 mm bis @ 50,0, Art.-Nr. 108 701 (@ 8,0 x 112,0 mm)

[Xp]
o
(92]
[e]
©
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
7 7
i0E I
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm?2) < 1100 H B Bronze O n
Stahl (N/mm?2) < 1300 O n Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium H B Titan legiert O n
o1 @2 L1 Schnitttiefe -TecIrI;n‘a'-
mm mm mm mm A ‘
12,0 19,0 84,0 50,0 108712 108712C 1
13,0 19,0 84,0 50,0 108713 108713 C 1
14,0 19,0 84,0 50,0 108 714 108714 C 1
150 19,0 84,0 50,0 108 715 108715C 1
16,0 19,0 84,0 50,0 108 716 108716 C 1
17,0 19,0 84,0 50,0 108717 108717C 1
18,0 19,0 84,0 50,0 108718 108718 C 1
19,0 19,0 84,0 50,0 108719 108719C 1
20,0 19,0 84,0 50,0 108 720 108720 C 1
21,0 19,0 84,0 50,0 108 721 108721C 1
22,0 19,0 84,0 50,0 108 722 108722 C 1
23,0 19,0 84,0 50,0 108723 108723 C 1
24,0 19,0 84,0 50,0 108 724 108724 C 1
25,0 19,0 84,0 50,0 108 725 108725C 1
26,0 19,0 84,0 50,0 108726 108726 C 1
27,0 19,0 84,0 50,0 108 727 108727 C 1
28,0 19,0 84,0 50,0 108 728 108728 C 1
29,0 19,0 84,0 50,0 108729 108729 C 1
30,0 19,0 84,0 50,0 108 730 108730 C 1
31,0 19,0 84,0 50,0 108 731 108731C 1
32,0 19,0 84,0 50,0 108732 108732C 1
33,0 19,0 84,0 50,0 108 733 108733 C 1
34,0 19,0 84,0 50,0 108 734 108734 C 1
350 19,0 84,0 50,0 108 735 108735C 1
36,0 19,0 84,0 50,0 108 736 108736 C 1
37,0 19,0 84,0 50,0 108 737 108737C 1
38,0 19,0 84,0 50,0 108 738 108738C 1
39,0 19,0 84,0 50,0 108 739 108739C 1
40,0 19,0 84,0 50,0 108 740 108740 C 1
41,0 19,0 84,0 50,0 108 741 108741C 1
42,0 19,0 84,0 50,0 108 742 108742 C 1
43,0 19,0 84,0 50,0 108 743 108743 C 1
44,0 19,0 84,0 50,0 108 744 108744 C 1
45,0 19,0 84,0 50,0 108 745 108745C 1
46,0 19,0 84,0 50,0 108 746 108746 C 1
47,0 19,0 84,0 50,0 108 747 108747 C 1
48,0 19,0 84,0 50,0 108 748 108748 C 1
49,0 19,0 84,0 50,0 108 749 108749 C 1
50,0 19,0 84,0 50,0 108 750 108750 C 1
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Z/IA - % RS10 / RS25e / RS40e
500 mm RS125e / RS126e / RS140e

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden und
Quick IN-Schaft, Schnitttiefe 50,0 mm

@ 12,0 mm bis @ 32,0 mm mit festem Schaft.
@ 33,0 mm bis @ 80,0 mm inklusive Adapter mit Quick IN-Schaft Art. Nr. 108 111

Maschine: mit Aufnahmehalter Quick IN-System
Auswerferstift: @ 12,0 mm bis @ 32,0, Art. Nr. 108 305 (@ 6,35 x 102,0 mm)
@ 33,0 mm bis @ 80,0, Art. Nr. 108 110 (@ 6,35 x 123,0 mm)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

108 305

Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O nm
Stahl (N/mm2) < 1300 O m Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium H B Titan legiert O n
21 22 L1 Schnitttiefe
mm mm mm mm P\
12,0 18,0 83,0 50,0 1081112 1081112 C 1
13,0 18,0 83,0 50,0 1081113 17081113 C 1
14,0 18,0 83,0 50,0 108 1114 1081114 C 1
15,0 18,0 83,0 50,0 1081115 108 1115C 1
16,0 18,0 83,0 50,0 1081116 1081116 C 1
17,0 18,0 83,0 50,0 108 1117 1081117 C 1
18,0 18,0 83,0 50,0 1081118 1081118 C 1
19,0 18,0 83,0 50,0 108 1119 1081119 C 1
20,0 18,0 83,0 50,0 108 1120 1081120 C 1
21,0 18,0 83,0 50,0 108 1121 1081121 C 1
22,0 18,0 83,0 50,0 108 1122 108 1122 C 1
23,0 18,0 83,0 50,0 108 1123 1081123 C 1
24,0 18,0 83,0 50,0 108 1124 108 1124 C 1
25,0 18,0 83,0 50,0 108 1125 17081125C 1
26,0 18,0 83,0 50,0 1081126 1081126 C 1
27,0 18,0 83,0 50,0 108 1127 108 1127 C 1
28,0 18,0 83,0 50,0 1081128 1081128 C 1
29,0 18,0 83,0 50,0 1081129 1081129 C 1
30,0 18,0 83,0 50,0 108 1130 108 1130 C 1
31,0 18,0 83,0 50,0 108 1131 17081131C 1
32,0 18,0 83,0 50,0 1081132 1081132 C 1
33,0 18,0 112,0 50,0 108 1133 108 1133 C 1
34,0 18,0 112,0 50,0 108 1134 108 1134 C 1
350 18,0 112,0 50,0 108 1135 108 1135C 1
36,0 18,0 112,0 50,0 108 1136 108 1136 C 1
37,0 18,0 112,0 50,0 108 1137 108 1137 C 1
38,0 18,0 112,0 50,0 1081138 1081138 C 1
39,0 18,0 112,0 50,0 108 1139 1081139 C 1
40,0 18,0 112,0 50,0 108 1140 108 1140 C 1
41,0 18,0 112,0 50,0 108 1141 1081141 C 1
42,0 18,0 112,0 50,0 108 1142 108 1142 C 1
43,0 18,0 112,0 50,0 108 1143 108 1143 C 1
440 18,0 112,0 50,0 108 1144 108 1144 C 1
45,0 18,0 112,0 50,0 108 1145 108 1145C 1
46,0 18,0 112,0 50,0 108 1146 108 1146 C 1
47,0 18,0 112,0 50,0 108 1147 1081147 C 1
48,0 18,0 112,0 50,0 1081148 108 1148 C 1
49,0 18,0 112,0 50,0 108 1149 1081149 C 1
50,0 18,0 112,0 50,0 108 1150 1081150 C 1

204 @
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21 @2 L1 Schnitttiefe P e

mm mm mm mm \0’/
51,0 18,0 112,0 50,0 108 1151 1081151 C 1
52,0 18,0 112,0 50,0 1081152 1081152 C 1
53,0 18,0 112,0 50,0 1081153 1081153 C 1
54,0 18,0 112,0 50,0 1081154 1081154 C 1
55,0 18,0 112,0 50,0 108 1155 1081155 C 1
60,0 18,0 112,0 50,0 1081160 1081160 C 1
61,0 18,0 112,0 50,0 108 1161 1081161 C 1
63,0 18,0 112,0 50,0 1081163 1081163 C 1
65,0 18,0 112,0 50,0 1081165 1081165 C 1
68,0 18,0 112,0 50,0 1081168 1081168 C 1
70,0 18,0 112,0 50,0 108 1170 1081170 C 1
71,0 18,0 112,0 50,0 1081171 1081171C 1
75,0 18,0 112,0 50,0 108 1175 1081175C 1
80,0 18,0 112,0 50,0 108 1180 1081180 C 1

!{//4 Lol %RS10/RS25€/RS40e
soomm | S RS125e / RS126¢ / RS140¢

Kernbohrer-Satz mit Hartmetallschneiden und
Quick IN-Schaft, im Kunststoffkoffer

- [

10-teiliger Kernbohrer-Satz mit HM-Schneiden und Quick IN-Schaft 108 822
8 Kernbohrer mit Hartmetallschneiden
@ 120 mm-14,0mm- 16,0 mm- 18,0 mm
20,0 mm -22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 101 021
+ 1 Auswerferstift @ 6,35 mm x 102,0 mm
fur Schnitttiefe 50,0 mm Artikel-Nr. 108 305

ﬂ Kiihl- und Schmierstoffe

Die RUKO Kiihl- und Schmierstoffe zeigen eine hervorragende Trenn- und Kihlwirkung.
Sie erzeugen eine hohe Oberflachengite und erhohen die Werkzeugstandzeiten auch
bei harten und sproden Materialien.

Passend auf unser Sortiment abgestimmt finden Sie die
Kihl- und Schmierstoffserie in unserem Kapitel 14 ab der Seite 289.

hoedspray

o

e
=1 s
e
iy g
e
Gy
g
R A

[piiis
i

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 205



y /
Z//A ~ ‘ % RS10/ RS25¢ / RS40e ol
500 mm RS125e / RS126€ / RS140e

Kernbohrer mit Hartmetallschneiden
und Gewindeaufnahme, Schnitttiefe 50,0 mm

Auswerferstift: Art. Nr. 108 110 (@ 6,35 x 123,0 mm)
Aufnahme: Gewinde M18 x 6 P1,5

2
3
@2
—p -«
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze O nm
Stahl (N/mm2) < 1300 O m Kunststoffe H B
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium H B Titan legiert O n
21 22 L1 Schnitttiefe -Tec‘r:m{
mm mm mm mm A \
12,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 012 108012 C 1
13,0 MK2/3 84,0 50,0 108013 108013 C 1
14,0 MK?2/3 84,0 50,0 108014 108014 C 1
15,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 015 108015C 1
16,0 MK2/3 84,0 50,0 108016 108016 C 1
17,0 MK 2 /3 84,0 50,0 108017 108017C 1
18,0 MK?2/3 84,0 50,0 108018 108018 C 1
19,0 MK?2/3 84,0 50,0 108019 108019C 1
20,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 020 108020 C 1
21,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 021 108021 C 1
22,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 022 108022 C 1
23,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 023 108023 C 1
24,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 024 108024 C 1
25,0 MK2/3 84,0 50,0 108 025 108025C 1
26,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 026 108 026 C 1
27,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 027 108027 C 1
28,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 028 108028 C 1
29,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 029 108029 C 1
30,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 030 108030 C 1
31,0 MK2/3 84,0 50,0 108 031 108031C 1
32,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 032 108032 C 1
33,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 033 108033 C 1
34,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 034 108034 C 1
35,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 035 108035C 1
36,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 036 108036 C 1
37,0 MK2/3 84,0 50,0 108 037 108037 C 1
38,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 038 108038 C 1
39,0 MK2/3 84,0 50,0 108 039 1708039 C 1
40,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 040 108040 C 1
41,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 041 108041 C 1
42,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 042 108042 C 1
43,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 043 108043 C 1
44,0 MK2/3 84,0 50,0 108 044 108044 C 1
45,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 045 108045C 1
46,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 046 108046 C 1
47,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 047 108047 C 1
48,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 048 108 048 C 1
49,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 049 108049 C 1
50,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 050 108050 C 1
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21 @2 L1 Schnitttiefe W4
51,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 051 108 051 C 1
52,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 052 108 052 C 1
53,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 053 108 053 C 1
54,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 054 108 054 C 1
55,0 MK2/3 84,0 50,0 108 055 108 055 C 1
60,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 060 108 060 C 1
61,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 061 108 061 C 1
63,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 063 108 063 C 1
65,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 065 108 065 C 1
68,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 068 108 068 C 1
70,0 MK2/3 84,0 50,0 108 070 108 070 C 1
71,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 071 108 071C 1
75,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 075 108 075C 1
80,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 080 108 080 C 1

AL
4/1//4 : . RS10/ RS25e / RS40e
500 mm - RS125e / RS126e / RS140e

Kernbohrer-Satz mit Hartmetallschneiden
und Gewindeaufnahme, im Kunststoffkoffer

- [

8-teiliger Kernbohrer-Satz mit HM-Schneiden und Gewindeaufnahme 108 823
8 Kernbohrer mit Hartmetallschneiden
@ 120 mm-14,0mm- 16,0 mm- 18,0 mm

20,0 mm -22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 207



!;/!lﬁ - % RS5e / RS10/ RS25e / RS40e
300 mm RS125e / RS126e / RS140e

Kemnbohrer mit Hartmetallschneiden und Weldonschaft (3/4"),
fur Eisenbahnschienen, Schnitttiefe 30,0 mm

Einsetzbar auf allen Schienenbohrgeraten. Die Schneidengeometrie ist besonders auf die Schwer-
zerspanung von Eisenbahnschienen optimiert worden und macht dadurch einen wirtschaftlichen
Einsatz moglich.

Auswerferstift: Art. Nr. 108 1510 (@ 8,0 x 81,0 mm)

108 1510

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 Messing

Stahl (N/mm2) < 1100 H BN Bronze

Stahl (N/mm2) < 1300 O nm Kunststoffe

rostfreier Stahl Gusseisen

Aluminium Titan legiert
21 @2 L1 Schnitttiefe Lo o>
= % = & |8 -
19,0 19,0 63,0 30,0 108 1519 1081519 C 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 1520 108 1520 C 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 1521 108 1521 C 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 1522 1081522 C 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 1523 108 1523 C 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 1524 108 1524 C 1
250 19,0 63,0 30,0 108 1525 108 1525 C 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 1526 108 1526 C 1
26,5 19,0 63,0 30,0 108 15265 108 15265 C 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 1527 1081527 C 1
27,5 19,0 63,0 30,0 108 15275 108 15275 C 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 1528 1081528 C 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 1529 108 1529 C 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 1530 1081530 C 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 1531 1081531 C 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 1532 108 1532 C 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 1533 108 1533 C 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 1534 1081534 C 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 1536 108 1536 C 1
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Auswerferstifte fiir Kernbohrer

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Zentrieren: [
Positionieren Sie den Auswerferstift mittig auf den Korner. Nun befindet sich ‘ T 4
die Maschine in der richtigen Bohrposition. Bitte schalten Sie den Magnet jetzt an. |

|
i ¥ ] |

Kiihlmittelzufuhr:
Das Schneiddl wird mittels der automatischen Innenschmierung tber den Auswer-

ferstift an diesem abgefiihrt und optimal dosiert an die Schneiden abgegeben.

Auswerfen: '
In der Endphase der Bohrung wird der Bohrkern durch den mit einer Feder |
vorgespannten Auswerferstift aus dem Bohrloch gedriickt.

Auswerferstifte fiir Kernbohrer HSS

Schnitttiefe o«

Kernbohrer mm D 5
Auswerferstift @ 6,35 x 77,0 mm 30,0 108 304 1
fiir Kernbohrer HSS mit Weldonschaft (%")
Auswerferstift @ 6,35 x 87,0 mm 35,0/50,0 108 306 1
fir Kernbohrer HSS / HM mit Quick IN-Schaft
Auswerferstift @ 6,35 x 102,0 mm 55,0 108 305 1
fir Kernbohrer HSS / HM mit Weldonschaft (34")
Auswerferstift @ 8,0 x 1550 mm 110,0 108 2000 1
fir Kernbohrer HSS mit Weldonschaft (%")
Auswerferstift @ 6,35 x 70,0 mm 30,0 108 344 1
fiir Kernbohrer HSS mit Weldonschaft (3%") - speziell fir RS 5e

Auswerferstifte fiir Kernbohrer HM

Schnitttiefe P
Kernbohrer mm

Auswerferstift @ 8,0 x 81,0 mm 30,0 108 1510 1
fur Kernbohrer HM mit Weldonschaft (%") fur Eisenbahnschienen

Auswerferstift @ 6,35 x 87,0 mm 35,0/50,0 108 306 1
flir Kernbohrer HSS / HM mit Quick IN-Schaft

Auswerferstift @ 8,0 x 112,0 mm 50,0 108 701 1
fur Kernbohrer HM mit Weldonschaft (%")

Auswerferstift @ 6,35 x 123,0 mm 50,0 108110 1
fur Kernbohrer HM mit Weldon- (%") und Quick IN-Schaft + Adapter

Auswerferstift @ 6,35 x 102,0 mm 55,0 108 305 1

flr Kernbohrer HSS / HM mit Weldonschaft (34")

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 209




/]
Drehzahlrichtwerte fiir
LN Kernbohrer HSS

Material: unlegierter legierter GuB- CuzZn- CuZn- Aluminium- Thermo- Duro-

Baustahl Stahl eisen Legierung Legierung Legierung plaste plaste

bis bis tber bis
700 N/mm? 17000 N/mm? 250 N/mm? sprode zéh 11% Si

Ve =m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
Kihlschmierstoff: Schneidspray =~ Schneidspray Druckluft Druckluft Druckluft Schneidspray Wasser Druckluft
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 796 531 265 1592 929 796 531 398
130 33/64 735 490 245 1470 857 735 490 367
14,0 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
150 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16,0 5/8 597 398 199 1194 697 597 398 299
17,0 43/64 562 375 187 1124 656 562 375 281
18,0 45/64 531 354 177 1062 619 531 354 265
19,0 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20,0 25/32 478 318 159 955 97 478 318 239
21,0 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22,0 7/8 434 290 145 869 507 434 290 217
23,0 29/32 415 277 138 831 485 415 277 208
24,0 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25,0 63/64 382 255 127 764 446 382 255 191
26,0 11/32 367 245 122 735 429 367 245 184
27,0 11/16 354 236 118 708 413 354 236 177
28,0 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29,0 19/64 329 220 110 659 384 329 220 165
30,0 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
31,0 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32,0 117/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33,0 119/64 290 193 97 579 338 290 193 145
34,0 111/32 281 187 94 562 328 281 187 141
35,0 13/8 273 182 91 546 318 273 182 136
36,0 127/64 265 177 88 981 310 265 177 133
37,0 129/64 258 172 86 516 301 258 172 129
38,0 11/2 251 168 84 503 293 251 168 126
39,0 117/32 245 163 82 490 286 245 163 122
40,0 137/64 239 159 80 478 279 239 159 119
41,0 139/64 233 155 78 466 272 233 155 117
42,0 121/32 227 152 76 455 265 227 152 114
43,0 111/16 222 148 74 444 259 222 148 111
44,0 147/64 217 145 72 434 258 217 145 109
45,0 125/32 212 142 71 425 248 212 142 106
46,0 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47,0 155/64 203 136 68 407 237 203 136 102
48,0 157/64 199 133 66 308 232 199 133 100
49,0 115/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50,0 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51,0 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52,0 2 3/64 184 122 61 367 214 184 122 92
53,0 23/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54,0 21/8 177 118 59 354 206 177 118 88
55,0 25/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60,0 23/8 159 106 S8 318 186 159 106 80
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Drehzahlrichtwerte fiir
Kernbohrer mit Hartmetallschneiden

Material: unlegierter legierter Gup- CuZn- Cuzn- Aluminium- Thermo- Duro-
Baustahl Stahl eisen Legierung Legierung Legierung plaste plaste
bis bis liber bis
700 N/mm?2 7000 N/mm? 250 N/mm?2 sprode zah 11% Si
Ve =m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
Kihlschmierstoff: Schneidspray =~ Schneidspray Druckluft Druckluft Druckluft Schneidspray Wasser Druckluft
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 1327 929 1062 1592 265 1592 1194 1062
13,0 33/64 1225 857 980 1470 245 1470 1102 980
14,0 35/64 1137 796 910 1365 227 1365 1024 910
15,0 19/32 1062 743 849 1274 212 1274 955 849
16,0 5/8 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17,0 34/64 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18,0 45/64 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19,0 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20,0 25/32 796 557 637 955 159 955 717 637
21,0 3/4 758 531 607 910 152 910 682 607
22,0 7/8 724 507 579 869 145 869 651 579
23,0 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24,0 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
25,0 63/64 637 446 510 764 127 764 573 510
26,0 11/32 612 429 490 735 122 735 551 490
27,0 11/16 590 413 472 708 118 708 531 472
28,0 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29,0 19/64 549 384 439 659 110 659 494 439
30,0 13/16 531 372 425 637 106 637 478 425
31,0 17/32 514 360 411 616 103 616 462 411
32,0 117/64 498 348 398 597 100 597 448 398
33,0 119/64 483 338 386 579 97 579 434 386
34,0 111/32 468 328 879 562 94 562 422 375
350 13/8 455 318 364 546 91 546 409 364
36,0 127/64 442 310 354 931 88 531 398 354
37,0 129/64 430 301 344 516 86 516 387 344
38,0 11/2 419 293 BES 503 84 503 377 BES
39,0 117/32 408 286 327 490 82 490 367 327
40,0 137/64 398 279 318 478 80 478 358 318
41,0 139/64 388 272 311 466 78 466 350 311
42,0 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43,0 111/16 370 259 296 444 74 444 333 296
44,0 147/64 362 253 290 434 72 434 326 290
45,0 125/32 354 248 283 425 71 425 318 283
46,0 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47,0 155/64 339 237 271 407 68 407 305 271
48,0 157/64 332 232 265 398 66 398 299 265
49,0 115/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50,0 131/32 318 223 255 382 64 382 287 269
51,0 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52,0 23/64 306 214 245 367 61 367 276 245
53,0 23/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54,0 21/8 295 206 236 354 59 354 265 236
55,0 25/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60,0 23/8 265 186 212 318 98 318 239 212
61,0 213/32 261 183 209 313 52 313 235 209
65,0 29/16 245 171 196 294 49 294 220 196
68,0 243/64 234 164 187 281 47 281 211 187
70,0 23/4 227 159 182 273 45 273 205 182
71,0 251/64 224 157 179 269 45 269 202 179
75,0 261/64 212 149 170 255 42 255 191 170
80,0 35/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85,0 311/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90,0 335/64 177 124 142 212 35 212 159 142
95,0 347/64 168 117 134 201 34 201 151 134
100,0 315/16 159 111 127 191 32 191 143 127
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Hartmetall-Frasstifte |
Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung o

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

- L1

@2
iz B2 iz Bf -
Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H BN Bronze
Stahl (N/mmz2) < 1300 H B Kunststoffe
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium Titan legiert H B
21 L2 L1 22 - -
. T . AL o] e erd
3,0 14,0 38,0 3,0 = 116 046 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 — 116 010 116 010 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116011 116011 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116012 116 012 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 = 116 013 116013 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 014 116 014 TC 1
~ — o1
| 2N| B [oms R
8033 | I
N
Hartmetall-Frasstifte |
Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung o
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung J
el
iz iz 0B iz iz 08
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H N Bronze | |
Stahl (N/mm2) < 1300 H N Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium ] Titan legiert H B
21 L2 L1 22 Vi - -
mamm AL o] erd
3,0 14,0 38,0 3,0 = 116 047 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 015 A 116 015 116 015TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 016 116 016 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 017 116017 7TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 018 A 116 018 116 018 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 019 116019 TC 1
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Hartmetall-Frasstifte
Form C Walzenrund (WRC)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

iz Bz B2 iz = BB
Stahl (N/mm2) < 900 H BN Messing H BN
Stahl (N/mm2) < 1100 H BN Bronze | |
Stahl (N/mm2) < 1300 H B Kunststoffe | |
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium [ ] Titan legiert H B
1 L2 L1 2 il -
mmm AL .. ¥
3.0 14,0 43,0 30 = 116 048 1
6,0 16,0 56,0 6,0 116 020 A 116 020 116 020 TC 1
8,0 16,0 56,0 6,0 = 116 021 116 021 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 022 116022 TC 1
12,0 250 65,0 6,0 116 023 A 116 023 116 023 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 024 116024 TC 1
N —_~ = [ — —>
|| D [KuD < ]
8033 A A
9
v

Hartmetall-Frasstifte
Form D Kugel (KUD)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

47L14>

I

4’ 4*
iz iz 0B iz iz 02
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H BN Bronze | |
Stahl (N/mm2) < 1300 H BN Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium [ | Titan legiert H B
R, EEE O
mm mm mm mm
3,0 2,7 33,0 3,0 = 116 052 1
6,0 54 45,0 6,0 116 041 A 116 041 116041 TC 1
8,0 7.2 47,0 6,0 = 116 042 116042 TC 1
10,0 9,0 49,0 6,0 — 116 043 116043 TC 1
12,0 11,0 51,0 6,0 116 044 A 116 044 116 044 TC 1
16,0 14,4 54,0 6,0 — 116 045 116 045TC 1

l Hauptanwendung
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Hartmetall-Frasstifte v
Form E Tropfen (TRE) -
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung J |
@2
iz iz T
Stahl (N/mm2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze
Stahl (N/mm2) < 1300 [ | Kunststoffe
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ |
Aluminium Titan legiert ]
o1 L2 L1 @2 ~ a
mo AU e ] o4
30 7,0 37,0 30 = 116 210 = 1
6,0 10,0 50,0 6,0 - 116 211 - 1
8,0 13,0 53,0 6,0 = 116212 = 1
10,0 16,0 56,0 6,0 - 116213 — 1
12,0 20,0 60,0 6,0 = 116214 = 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116215 — 1

HEIREC

Hartmetall-Frasstifte
Form F Rundbogen (RBF)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

[

iz iz NE iz iz 08
Stahl (N/mm?2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 H B Bronze H
Stahl (N/mm2) < 1300 H N Kunststoffe [ ]
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium ] Titan legiert H B
21 L2 L1 22 Vi - -
moamm AL R S
3,0 7.0 37,0 3,0 = 116 050 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 030 A 116 030 116030 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 031 116 031 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 032 116 032 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 033 A 116 033 116 033 TC 1
16,0 30,0 70,0 6,0 - 116 034 116 034 TC 1

218 @
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Hartmetall-Frasstifte
Form G Spitzbogen (SPG)

L1

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

mimm
iz iz 0B iz iz N8
Stahl (N/mm2) < 900 H N Messing H Bn
Stahl (N/mm2) < 1100 H BN Bronze | |
Stahl (N/mm2) < 1300 H B Kunststoffe | |
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium [ ] Titan legiert H B
@1 L2 L1 @2 a a
mo e m AU o] efery
3,0 13,0 38,0 3,0 = 116 049 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 025 A 116 025 116 025TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 026 116 026 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 027 116 027 TC 1
12,0 250 65,0 6,0 116 028 A 116 028 116 028 TC 1
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 029 116 029 TC 1
D
Hartmetall-Frasstifte
Form H Flamme (FLH)
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze
Stahl (N/mm?2) < 1300 [ | Kunststoffe
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ ]
Aluminium Titan legiert ]
) L2 L1 22 Vi - -
m e am AU o fer
30 14,0 38,0 3,0 = 116216 = 1
6,0 13,0 50,0 6,0 — 116 217 — 1
8,0 20,0 65,0 6,0 = 116218 = 1
10,0 20,0 65,0 6,0 - 116 219 - 1
12,0 30,0 75,0 6,0 = 116 220 = 1
16,0 350 80,0 6,0 — 116 221 - 1
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Hartmetall-Frasstifte
Form J Kegel 60° (KSJ)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

o1

+
*

‘¢ L2 >

—— L] ———————>

Sl

Stahl (N/mm2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze
Stahl (N/mm2) < 1300 [ | Kunststoffe
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ |
Aluminium Titan legiert ]
o1 L2 L1 @2 ~ a
mo AU B o
30 30 38,0 30 116 222 = 1
6,0 50 50,0 6,0 116 223 — 1
10,0 8,7 53,0 6,0 116 224 = 1
12,0 11,0 60,0 6,0 116 225 — 1
16,0 13,8 65,0 6,0 116 226 = 1
DIN
w28 K
70| B[ K [k | @l
Hartmetall-Frasstifte
Form K Kegel 90° (KSK)
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing [ |
Stahl (N/mm2) < 1100 [ ] Bronze
Stahl (N/mm?2) < 1300 [ ] Kunststoffe
rostfreier Stahl [ ] Gusseisen ]
Aluminium Titan legiert [ |
o1 L2 L1 @2 ~ a
m AU e o
30 30 38,0 30 116 227 = 1
6,0 50 50,0 6,0 116 228 - 1
10,0 50 50,0 6,0 116 229 = 1
12,0 8,0 53,0 6,0 116 230 - 1
16,0 8,0 53,0 6,0 116 231 = 1
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Hartmetall-Frasstifte
Form L Rundkegel (KEL) L

L1

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

T = @2
M
HE A e
Stahl (N/mm?2) < 900 [ | Messing ]
Stahl (N/mm?2) < 1100 [ | Bronze [ ]
Stahl (N/mm2) < 1300 [ ] Kunststoffe [ |
rostfreier Stahl [ | Gusseisen [ ]
Aluminium [ | Titan legiert [ ]
a1 L2 L1 @2 . A
e oso o P B SRR S
3,0 12,0 38,0 3,0 = 116 232 = 1
6,0 18,0 52,0 6,0 116 233 A 116 233 - 1
8,0 20,0 60,0 6,0 = 116 234 = 1
10,0 20,0 60,0 6,0 116235 A 116 235 — 1
12,0 30,0 70,0 6,0 116236 A 116 236 = 1
16,0 30,0 70,0 6,0 — 116 237 - 1
DIN =
. 8033 ® g
Hartmetall-Frasstifte
Form M Spitzkegel (SKM)
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung
-
iz I8 iz I8
Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing | N |
Stahl (N/mm?2) < 1100 H B Bronze
Stahl (N/mm?2) < 1300 H B Kunststoffe
rostfreier Stahl H B Gusseisen H B
Aluminium Titan legiert H B
) L2 L1 22 Vi - -
m AU o] o4
30 11,0 41,0 30 - 116 051 - 1
6,0 18,0 58,0 6,0 - 116 035 116 035TC 1
8,0 20,0 60,0 6,0 = 116 036 116 036 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 037 116 037 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 = 116 038 116038 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 - 116 039 116039 TC 1

B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 221



o
T
g

A

DIN R

o J 1o (B8] N (k| @8
Hartmetall-Frasstifte v
Form N Winkel (WKN)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Ia Ia »\_‘@z -
Stahl (N/mm2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ | Bronze
Stahl (N/mm2) < 1300 [ | Kunststoffe
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ |
Aluminium Titan legiert ]
21 L2 L1 22 - . P
. T . AL o] forie
3,0 7.0 37,0 3,0 = 116 238 = 1
6,0 7,0 47,0 6,0 - 116 239 — 1
10,0 13,0 53,0 6,0 = 116 240 = 1
12,0 13,0 53,0 6,0 - 116 241 — 1
16,0 13,0 53,0 6,0 = 116 242 = 1
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Hartmetall-Frasstift-Satze
in Industriekassette
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10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz HM 116 003

2 x Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung @ D1 10,0 /12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 10,0 /12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 10,0 /12,0 mm

1 x Form M Spitzkegel (SKM) @ D1 12,0 mm

1 x Form D Kugel (KUD) @ D1 12,0 mm

10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz TiCN 116 003 TC

2 x Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung @ D1 10,0 /12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 10,0 /12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 10,0 / 12,0 mm

1 x Form M Spitzkegel (SKM) @ D1 12,0 mm

1 x Form D Kugel (KUD) @ D1 12,0 mm

10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz ALU 116 103 A

2 x Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung @ D1 6,0 /12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 x Form D Kugel (KUD) @ D1 6,0 / 12,0 mm

116 003

116003 TC

DIN

Hartmetall-Frasstift-Satze
in ABS-Kunststoffkassette

C
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10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz HM 116 003 RO

2 x Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung @ D1 10,0/ 12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 10,0 / 12,0 mm

1 x Form M Spitzkegel (SKM) @ D1 12,0 mm

1 x Form D Kugel (KUD) @ D1 12,0 mm

10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz TiCN 116 003 TCRO

2 x Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung @ D1 10,0 / 12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 10,0 / 12,0 mm

1 x Form M Spitzkegel (SKM) @ D1 12,0 mm

1 x Form D Kugel (KUD) @ D1 12,0 mm

10-teiliger Hartmetall-Frasstift-Satz ALU 116 103 ARO

2 x Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung @ D1 6,0 / 12,0 mm
2 x Form C Walzenrund (WRC) @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 x Form G Spitzbogen (SPG) @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 x Form F Rundbogen (RBF) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 x Form D Kugel (KUD) @ D1 6,0 / 12,0 mm

116 003 RO

116 003 TCRO

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung
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Hartmetall-Frasstift-Module
im praktischen Verkaufsdisplay

35-teiliges Hartmetall-Frasstifte-Modul HM 116 008
im praktischen Verkaufsdisplay
D je1x@D160mm-80mm-100mm-12,0mm-16,0 mm

5 Frasstifte Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung
5 Frasstifte Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung
5 Fréasstifte Form C Walzenrund (WRC)

5 Frasstifte Form G Spitzbogen (SPG)

5 Frasstifte Form F Rundbogen (RBF)

5 Frasstifte Form M Spitzkegel (SKM)

5 Frasstifte Form D Kugel (KUD)

35-teiliges Hartmetall-Frasstifte-Modul TiCN 116008 TC
im praktischen Verkaufsdisplay
je 1x@D16,0mm-80mm-10,0mm-12,0mm-16,0 mm

=
.H

5 Frasstifte Form A Zylinder (ZYA) ohne Stirnverzahnung
5 Frasstifte Form B Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung
5 Frasstifte Form C Walzenrund (WRC)

5 Frasstifte Form G Spitzbogen (SPG)

5 Frasstifte Form F Rundbogen (RBF)

5 Frasstifte Form M Spitzkegel (SKM)

5 Frasstifte Form D Kugel (KUD)

116 008

116008 TC

DIN

Hartmetall-Frasstifte-Satze
in Mini-Boxen

3-teiliger Hartmetall-Frasstifte-Satz in Mini-Box 116 001
je 1x@ 10,0 mm

1 Frasstift Form B, Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung

1 Fréasstift Form G, Spitzbogen (SPG)

1 Fréasstift Form D, Kugel (KUD)

o -

10-teiliger Hartmetall-Frasstifte-Satz in Mini-Box 116 002
N je 1x@D160+@D1120mm

2 Frasstifte Form B, Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung

2 Fréasstifte Form C, Walzenrund (WRC)

2 Frasstifte Form G, Spitzbogen (SPG)

2 Frasstifte Form F, Rundbogen (RBF)

2 Frasstifte Form D, Kugel (KUD)

o -

5-teiliger Hartmetall-Frasstifte-Satz in Mini-Box 116 004
U e 1x@D110,0mm

1 Fréasstift Form B, Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung

1 Fréasstift Form C, Walzenrund (WRC)

1 Frasstift Form G, Spitzbogen (SPG)

1 Fréasstift Form F, Rundbogen (RBF)

1 Fréasstift Form D, Kugel (KUD)

o -

116 002

116 004

224 @
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Drehzahlrichtwerte
fur Hartmetallfrasstifte 09

Werkstoffgruppen Bearbeitungsfall Schnitt-
geschwindigkeit

Stahl, Stahlguss Ungehartete, nicht vergiitete  Baustahle, Kohlenstoffstahle, Grobes Zerspanen = 250 -350 m/min
Stahle bis 1200 N/mm? Werkzeugstahle,unlegierte Stahle, hoher Materialabtrag
(<38 HRC) Einsatzstahle, Stahlguss
Gehartete, verglitete Stahle ~ Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle, 250 -350 m/min
Uber 1200 N/mm? legierte Stahle, Stahlguss
(> 38 HRC)
Edelstahl Rost-und Austenitische und Grobes Zerspanen = 250 - 350 m/min
saurebestandige Stahle ferritische Edelstahle hoher Materialabtrag
!
&
NE-Metalle Weiche NE-Metalle, Alu-Legierungen, Messing, Grobes Zerspanen = 600 - 900 m/min
Buntmetalle Kupfer, Zink hoher Materialabtrag
Harte NE-Metalle Bronze, Titan/Titanlegierungen, 250 - 350 m/min

harte Alu-Legierungen
(hoher Si-Anteil)

Hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegie- 300 - 450 m/min
Werkstoffe rungen (Triebwerk- und Turbinenbau)
Gusseisen Graues Gusseisen, Gusseisen mit Lamellengraphit, Grobes Zerspanen = 600 - 900 m/min
weilles Gusseisen mit Kugelgraphit/Spharoguss, hoher Materialabtrag
lﬁ weiller Temperguss,
(( schwarzer Temperguss
Kunststoffe, Faserverstarkte Kunststoffe, Grobes Zerspanen = 500-1.100 m/min
andere Werkstoffe thermoplastische Kunst- hoher Materialabtrag

stoffe, Hartgummi

Feines Zerspanen =

geringer Materialabtrag

SCh”'t\}gefChW”?d'gke“ 250 300 350 400 450 500 600 900
c =m/min
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
3,0 27.000 32.000 37.000 44.000 48.000 54.000 64.000 95.000
4,0 20.000 24.000 28.000 32.000 36.000 40.000 48.000 72.000
6,0 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000 32.000 48.000
8,0 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000 24.000 36.000
10,0 8.000 10.000 11.000 13.000 14.000 16.000 19.000 29.000
12,0 7.000 8.000 9.000 11.000 12.000 13.000 16.000 24.000
16,0 5.000 6.000 7.000 8.000 9.000 10.000 12.000 18.000

@ 225
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25.000rp.m 6.0mm 113 1/ min 6.2 bar 77 dB(A) 0.57
Druckluftschleifer (kurz)

Der RUKO Druckluftschleifer in der kurzen Ausfiihrung -
Die kompakte, schnelle Maschine zum Entgraten, Polieren und zur Schweilnahtbearbeitung!

Der RUKO Druckluftschleifer verfiigt Giber einen gummierten, rutschfesten Handgriff, der Vibrationen
dampft und den Anwender vor dem Abrutschen wahrend des Arbeitens schiitzt. Die Drehzahl ist durch
einen Regler oben am Werkzeug einstellbar. Er verfligt Giber eine Werkzeugaufnahme aus gehartetem
Stahl. Die Abluft wird durch den Handgriff mittels 360° Rotationsprinzip nach hinten abgefiihrt.

Der RUKO Druckluftschleifer verfligt tber einen integrierten Luftfilter, der den Motor vor Verunreini-
gungen schiitzt, die mit der Druckluft ins Innere gelangen konnten.

Anschlussadapter inklusive!

Verpackungseinheit: in Kartonverpackung

L1

L1 [9] Artikel-Nr.
o -
Druckluftschleifer (kurz) 157,0 G1/4" 116 100 L 1

20.000rpm § @6.0mm 113 1/ min 6.2 bar

Druckluftschleifer (90° Winkelkopf)

Der RUKO Druckluftschleifer in der kurzen Ausfiihrung -
Die kompakte, schnelle Maschine zum Entgraten, Polieren und zur Schweilinahtbearbeitung!

Der RUKO Druckluftschleifer verfligt Gber einen gummierten, rutschfesten Handgriff, der Vibrati-
onen dampft und den Anwender vor dem Abrutschen wahrend des Arbeitens schiitzt. Die Drehzahl
ist durch einen Regler oben am Werkzeug einstellbar. Er verfligt Giber eine Werkzeugaufnahme aus
gehartetem Stahl. Die Abluft wird durch den Handgriff mittels 360° Rotationsprinzip nach hinten
abgeflhrt. Der RUKO Druckluftschleifer verfiigt Gber einen integrierten Luftfilter, der den Motor vor
Verunreinigungen schiitzt, die mit der Druckluft ins Innere gelangen konnten. Der 90° Winkelkopf
erleichtert das Arbeiten an engen und schwer zuganglichen Stellen.

Anschlussadapter inklusive!

Verpackungseinheit: in Kartonverpackung

L1 [} Artikel-Nr. &
mm v
Druckluftschleifer (90°) 162,0 G 1/4" 116110 L 1

226 @
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25.000rp.m @6.0mm 1131/ min 77dB(A) 0.70

Druckluftschleifer (115° Winkelkopf)

Der RUKO Druckluftschleifer mit 115° Winkelkopf -
Die kompakte, schnelle Maschine zum Entgraten, Polieren und zur Schweil3nahtbearbeitung!

Der RUKO Druckluftschleifer verfiigt Gber einen gummierten, rutschfesten Handgriff, der Vibrati-
onen dampft und den Anwender vor dem Abrutschen wahrend des Arbeitens schiitzt. Die Drehzahl
ist durch einen Regler oben am Werkzeug einstellbar. Er verfligt Gber eine Werkzeugaufnahme aus
gehértetem Stahl. Die Abluft wird durch den Handgriff mittels 360° Rotationsprinzip nach hinten
abgeflhrt. Der RUKO Druckluftschleifer verfligt Gber einen integrierten Luftfilter, der den Motor vor
Verunreinigungen schiitzt, die mit der Druckluft ins Innere gelangen konnten. Der 115° Winkelkopf
erleichtert das Arbeiten an engen und schwer zuganglichen Stellen.

Anschlussadapter inklusive!

Verpackungseinheit: in Kartonverpackung

L1

INEi

L1 9]

Artikel-Nr.

Druckluftschleifer (115°) 201,0 G1/4"

116120 L

T P h ) t
§ >~
min.
25000rpm | @60mm [ 1131/ min 6.2 bar 3/8" 77dB(A) 0.90

Druckluftschleifer (lang)

Der RUKO Druckluftschleifer in der langen Ausfihrung -
Die kompakte, schnelle Maschine zum Entgraten, Polieren und zur Schweil3nahtbearbeitung!

Der RUKO Druckluftschleifer verfligt Gber einen gummierten, rutschfesten Handgriff, der Vibrati-
onen dampft und den Anwender vor dem Abrutschen wahrend des Arbeitens schiitzt. Die Dreh-
zahlist durch einen Regler oben am Werkzeug einstellbar. Er verfligt Uber eine Werkzeugaufnahme
aus gehartetem Stahl. Die Abluft wird durch den Handgriff mittels 360° Rotationsprinzip nach hin-
ten abgefiihrt. Der RUKO Druckluftschleifer verfiigt tber einen integrierten Luftfilter, der den Motor
vor Verunreinigungen schiitzt, die mit der Druckluft ins Innere gelangen konnten. Die Werkzeug-
verlangerung ermaoglicht das Arbeiten an engen, schwer zuganglichen und tief liegenden Stellen.

Anschlussadapter inklusive!

L1

Verpackungseinheit: in Kartonverpackung »‘ £‘+
L1 [9] Artikel-Nr. @
mm v
Druckluftschleifer (lang) 257,0 G 1/4" 116130 L 1
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Technische Zeichnungen

Druckluftschleifer (kurz)
116 100 L

Druckluftschleifer (90°)
116110 L

Druckluftschleifer (115°)
116120 L

Druckluftschleifer (lang)

116130 L
Fy- 1 -
A

O Luftfilter ® Drehzahlregler ® Aufnahme aus gehartetem Stahl
@ Gummierter, rutschfester Handgriff ® Leistungsstarker Lamellenmotor
@ Abluftflihrung durch den Handgriff mittels 360° Rotationsprinzip

228 @ Erklarung der Symbole ab Seite 316
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25.000 rpm 26.0mm 1131/ min 6.2 bar 3/8" 77dB(A) 0.57

Druckluftschleifer-Satz mit Kupplungsstecker
inklusive Frasstifte-Satz im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.

12-teiliger Druckluftschleifer-Satz 116100
1 Druckluftschleifer
+ 10-tlg. Hartmetall-Frasstifte-Satz in Mini-Box
je1x@D16,0+12,0mm
2 Frasstifte Form B, Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung
2 Frasstifte Form C, Walzenrund (WRC)
2 Frasstifte Form G, Spitzbogen (SPG)
2 Frasstifte Form F, Rundbogen (RBF)
2 Frasstifte Form D, Kugel (KUD)
+ Kupplungsstecker fir Druckluftschleifer

5-teiliger Druckluftschleifer-Satz 116113
1 Druckluftschleifer
+ 3-tlg. Hartmetall-Frasstifte-Satz in Mini-Box
je 1x@ 10,0 mm
1 Frasstift Form B, Zylinder (ZYAS) mit Stirnverzahnung
1 Fréasstift Form G, Spitzbogen (SPG)
1 Frasstift Form D, Kugel (KUD)
+ Kupplungsstecker fir Druckluftschleifer

116 100

116113

Zubehor fiir Druckluftschleifer-Satz

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr.

Druckluftschleifer 116 100 L 116100 S
+ Kupplungsstecker 116 101 L

Ersatzrotor fir Druckluftschleifer 116 100-1

Kupplungsstecker, Nennweite 7,2 mm 116 101 L
mit Aulengewinde G 1/4"

Spannzange 3,0 mm 116121
fur Druckluftschleifer

Spannzange 1/4" 116 119
fur Druckluftschleifer

116101 L

@ 229
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Lochsdagen HSS-G

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

01

v

Stahl (N/mm?2) < 900 H Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 Bronze O
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe [ ] ‘ @2 ‘
rostfreier Stahl Gusseisen O B
Aluminium [ | Titan legiert
@1 4} PG Rohrmale @2 o1 9] PG Rohrmale @2 R
mm Zoll Zoll mm mm Zoll Zoll mm v
12,0 15/32 8,0 128012 1 350 13/8 1 10,0 128 035 1
13,0 8,0 128013 1 36,0 10,0 128 036 1
14,0 9/16 8,0 128014 1 37,0 17/16 PG 29 10,0 128 037 1
150 10,0 128015 1 38,0 11/2 10,0 128 038 1
16,0 5/8 PG9 10,0 128016 1 39,0 10,0 128 039 1
17,0 10,0 128017 1 40,0 19/16 10,0 128 040 1
18,0 10,0 128018 1 41,0 15/8 10,0 128 041 1
19,0 3/4 3/8 10,0 128 019 1 42,0 10,0 128 042 1
20,0 10,0 128 020 1 430 11116 10,0 128 043 1
21,0 10,0 128 021 1 440 13/4 11/4 10,0 128 044 1
22,0 1/2 10,0 128 022 1 45,0 10,0 128 045 1
23,0 10,0 128023 1 46,0 10,0 128 046 1
24,0 15/16 10,0 128 024 1 47,0 17/8 PG36 10,0 128 047 1
25,0 10,0 128 025 1 48,0 10,0 128 048 1
26,0 10,0 128 026 1 49,0 10,0 128 049 1
27,0 11/16 10,0 128 027 1 500 131/32 10,0 128 050 1
28,0 13/32 10,0 128 028 1 55,0 12,0 128 055 1
29,0 3/4 10,0 128029 1 60,0 23/8 PG48 12,0 128 060 1
30,0 13/16 10,0 128 030 1 65,0 12,0 128 065 1
31,0 17/32 10,0 128 031 1 70,0 23/4 12,0 128 070 1
32,0 11/4 10,0 128 032 1 75,0 12,0 128 075 1
33,0 10,0 128 033 1 80,0 12,0 128080 1
34,0 10,0 128 034 1
h )
.o . O | Te} o~
Zubehor —_— 2 ‘ 2 o
& S S
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung - — — —
fiir Lochsagen Schaft Magnetstander- P o«
@ mm bohrmaschine E
Aufnahmehalter inklusive Fiihrungsbohrer M 10 x 1,25 mm 120- 140 ?80mm RS10 128 211 1
Aufnahmehalter inklusive Fiihrungsbohrer M 12 x 1,25 mm 150- 340 @ 10,0 mm RS10 128212 1
Aufnahmehalter inklusive Flihrungsbohrer M 14 x 1,50 mm 350- 500 @ 10,0 mm RS20 - RS40e 128213 1
Aufnahmehalter inklusive Fihrungsbohrer M 16 x 1,50 mm 51,0-100,0 @12,0 mm RS20 - RS40e 128214 1
Flhrungsstift @ 6,0 x 52,0 mm 12,0-100,0 - - 128215 1
Auswurffeder ?>20,0 - - 128216 1
B Hauptanwendung [0 Nebenanwendung @ 233
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Hartmetall-Lochsagen
Flachschnitt

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

Stahl (N/mmz2) < 900 ] Messing [ ]
Stahl (N/mm2) < 1100 ] Bronze a ]
Stahl (N/mm2) < 1300 H Kunststoffe | | @2
- : —> -
rostfreier Stahl ] Gusseisen [ ]
Aluminium [ | Titan legiert [ ]
@1 %} M+ PG Rohrmale @2 P <D a1 4] M + PG Rohrmale @2 F Y
mm Zoll Zoll mm V mm Zoll Zoll mm V
16,0 5/8 ~PG 9 10,0 105016 1 400 19/16 10,0 105040 1
16,5 M 16 10,0 105165 1 40,5 M 40 10,0 105405 1
17,0 10,0 105017 1 41,0 15/8 10,0 105 041 1
18,0 10,0 105018 1 42,0 10,0 105042 1
18,6 PG 11 10,0 105186 1 430 111/16 10,0 105043 1
19,0 3/4 3/8 10,0 105019 1 440 13/4 11/4 10,0 105044 1
20,0 10,0 105020 1 45,0 10,0 105 045 1
20,4 13/16 M20/PG13,5 10,0 105204 1 48,0 10,0 105048 1
21,0 10,0 105 021 1 50,0 131/32 10,0 105050 1
22,0 1/2 10,0 105022 1 50,5 M 50 10,0 105 505 1
22,5 7/8 PG 16 10,0 105225 1 51,0 2 11/2 13,0 105051 1
23,0 10,0 105023 1 52,0 13,0 105052 1
240 15/16 10,0 105 024 1 540 21/8 PG 42 13,0 105054 1
25,0 10,0 105025 1 55,0 13,0 105055 1
25, 1 M 25 10,0 105255 1 570 21/4 13,0 105057 1
26,0 10,0 105 026 1 600 23/8 ~ PG 48 13,0 105060 1
270 11/16 10,0 105027 1 635 21/2 M 63 2 13,0 105 635 1
280 13/32 10,0 105028 1 65,0 13,0 105065 1
283 11/8 PG 21 10,0 105 283 1 68,0 13,0 105 068 1
29,0 3/4 10,0 105029 1 700 23/4 13,0 105070 1
30,0 13/16 10,0 105030 1 75,0 13,0 105075 1
320 11/4 10,0 105032 1 80,0 13,0 105 080 1
BAS M 32 10,0 105325 1 85,0 13,0 105085 1
34,0 10,0 105034 1 90,0 13,0 705090 1
350 13/8 1 10,0 105 035 1 950 33/4 13,0 105 095 1
36,0 10,0 105036 1 100,0 13,0 105100 1
370 17/16 PG 29 10,0 105037 1 110,0 13,0 105110 1
380 11/2 10,0 105038 1 120,0 13,0 105120 1
HSSE 1C
Cob
Zubehor X = 2
[To] Tp] [Tp]
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung 2 2 2
@ Lange flir Lochsagen fir Lochsagen HSSE <D
mm mm @mm Schnitttiefe =
6,0 52,0 16,0- 70,0 10,0 mm 105170 105172 1
8,0 52,0 75,0-150,0 10,0 mm 105171 105173 1
Auswurffeder 105174 1
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Hartmetall-Lochsagen Flachschnitt-Satze
im Kunststoffkoffer

7-teiliger Hartmetall-Lochsagen-Satz 105 300
5 Hartmetall Lochségen Flachschnitt

@ 20,0 mm -22,0 mm - 25,0 mm - 32,0 mm - 35,0 mm

+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 101 021

+ 1 Ersatz-Fihrungsbohrer 6,0 mm HSSE-Co 5 Artikel-Nr. 105 170

6-teiliger Hartmetall-Lochsagen-Satz 705302
4 Hartmetall Lochsagen Flachschnitt

@165mm=M16,@204mm=M20/PG 135

@255mm=M 25 0325mm=M 32

+ 1 Schneidpaste 50 g Artikel-Nr. 101 021

+ 1 Ersatz-Flhrungsbohrer 6,0 mm HSSE-Co 5 Artikel-Nr. 105 170

105300

Nach Mdoglichkeit keinen
automatischen Vorschub
verwenden, da sich sonst
die Bruchgefahr erhoht.

l Hauptanwendung [ Nebenanwendung




Hartmetall
Mehrbereichslochsage MBL

@ 15,0 bis 30,0 mm aus einem Stiick gefertigt. Komplett mit Fiihrungsbohrer und Schiiissel.
@ 31,0 bis 100,0 mm Mehrbereichslochsagen MBL ohne Aufnahmehalter.

L P
L [% 7 gl

@ 65,0 bis 100,0 mm empfehlen wir den Gebrauch von MK-Aufnahmen

Artikel Nr. 113 203, 108 102 - 108 105.

Aufnahme: Gewinde M 18 x 6 P1,5

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

Schnitttiefe bei Stahl und VA Ij !j
Stahl max. 20,0 mm. Stahl (N/mm?2) < 900 [ ] Messing ]
Stahl (N/mm2) < 1100 [ ] Bronze O
Bei WeFCh' und Buntmetallen Stahl (N/mm2) < 1300 | Kunststoffe [ |
max. bis 28,0 mm. rostfreier Stahl | | Gusseisen ]
Aluminium | | Titan legiert [
21 4 Rohrmale @2 <« a1 4] Rohrmale @22
mm Zoll Zoll mm - mm Zoll Zoll mm 9
15,0 13,0 mm 113015 1 34,0 130mm /MK 2/3 113034 1
16,0 5/8 13,0 mm 113016 1 350 13/8 1 13,0mm/MK2/3 113035 1
17,0 13,0 mm 113017 1 36,0 13,0mm/MK2/3 113036 1
18,0 13,0 mm 113018 1 380 11/2 13,0mm/MK2/3 113 038 1
19,0 3/4 3/8 13,0 mm 113019 1 40,0 13,0mm /MK 2/3 113 040 1
20,0 13,0 mm 113 020 1 42,0 130mm/MK2/3 113042 1
21,0 13,0 mm 113 021 1 440 13/4 11/4 13,0mm/MK2/3 113044 1
22,0 7/8 1/2 13,0 mm 113022 1 45,0 13,0mm/MK2/3 113 045 1
23,0 13,0 mm 113 023 1 50,0 130mm/MK2/3 113050 1
24,0 15/16 13,0 mm 113024 1 55,0 130mm /MK 2/3 113055 1
25,0 1 13,0 mm 113 025 1 600 23/8 130mm/MK2/3 113060 1
26,0 13,0 mm 113 026 1 65,0 130mm/MK2/3 113065 1
270 11/16 13,0 mm 113 027 1 68,0 130mm /MK 2/3 113 068 1
280 13/32 13,0 mm 113028 1 70,0 23/4 13,0mm/MK2/3 113070 1
290 11/8 3/4 13,0 mm 113 029 1 75,0 130mm/MK2/3 113075 1
300 13/16 13,0 mm 113 030 1 80,0 130mm /MK 2/3 113080 1
32,0 11/4 13,0mm/MK2/3 113 032 1 100,0 130mm /MK 2/3 113100 1
HSSE 1C
Cob
~ o] Xe) ™~
Zubehor 2 s s
[ep] [ep] (ep]
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung - pa -
%} Lange flr Lochsdgen HSSE f
mm mm MBL @ mm D g
6,0 80,0 15,0-100,0 113216 =
6,0 72,0 15,0-100,0 - 113217
Auswurffeder 113218 1

236 @

Erklarung der Symbole ab Seite 317




Aufnahmehalter fiir Mehrbereichslochsagen MBL
mit Gewindeaufnahme M18 x 6 P1,5

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

[To] [a0]
o o
[e] [ee]
o o
+ +
lapl ™ (o] [ee)
— — o o
fir Lochsdgen Schaft Magnetstander- Artikel-Nr. P
MBL @ mm bohrmaschine
Aufnahmehalter inklusive Fiihrungsbohrer Artikel-Nr. 113 216 31,0-100,0 @130 mm RS10 113 201 1
Aufnahmehalter inklusive Fiihrungsbohrer Artikel-Nr. 113 216 31,0-100,0 MK2 RS20/ RS25e 113203 1
fir Lochsagen Schaft Magnetstander- Artikel-Nr. o>
MBL @ mm bohrmaschine -
Aufnahmehalter inklusive Adapter Art.-Nr. 108 108, 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 102 1
Fuhrungsstift Art.-Nr. 108 110 und
Kihlmittelflasche mit Schlauch Art.-Nr. 108 101
Aufnahmehalter mit Innenkihlung 31,0-100,0 MK2 RS20/ RS25e 108 104 1
inklusive Adapter Art.-Nr. 108 108 und
Flhrungsstift Art.-Nr. 108 110
Aufnahmehalter inklusive Adapter Art.-Nr. 108 108, 31,0-100,0 MK'3 RS30e / RS40e 108 103 1
Flhrungsstift Art.-Nr. 108 110 und
Kihlmittelflasche mit Schlauch Art.-Nr. 108 101
Aufnahmehalter mit Innenkihlung 31,0-100,0 MK'3 RS30e / RS40e 108 105 1
inklusive Adapter Art.-Nr. 108 108 und
Flhrungsstift Art.-Nr. 108 110
Adapter fiir Mehrbereichslochsagen MBL
mit Gewindeaufnahme M18 x 6 P1,5 @ o
~ @ @
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung = =
fiir Lochsagen Artikel-Nr. <«
MBL @ mm R
Adapter mit Weldonschaft 3/4" 31,0-100,0 108 108 1
Auswerferstift @ 6,35 x 118,0 mm 31,0-100,0 108110 1
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T m B| ] ] Korper: Spezialstahl
1 0 Co 8 Meta" 38,0:"171m HHM
Co8

Bimetall-Lochsdgen HSS mit variabler Zahnung /

HSSE-Co 8 mit Feinverzahnung

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

Stahl (N/mm2) < 900 H B Messing H B
Stahl (N/mm2) < 1100 ] Bronze O g .
Stahl (N/mm2) < 1300 Kunststoffe H B RU Ko
rostfreier Stahl [ ] Gusseisen
Aluminium H B Titan legiert
@ @ PG RohrmaRe Far M
mm Zoll Zoll Aufnahmehalter E.
14,0 9/16 A1 /A4 /AS 106 014 126 014 1
16,0 5/8 ~PG9 A1/ A4/AS 106016 126016 1
17,0 A1 /A4 /AS 106 017 126 017 1
19,0 3/4 ~PG11 3/8 Al /A4 /AS 106 019 126 019 1
20,0 Al /A4 /A5 106 020 126 020 1
21,0 ~PG 13,5 A1 /A4 /AS 106 021 126 021 1
22,0 7/8 1/2 Al /A4 /A5 106 022 126 022 1
24,0 15/16 ~PG16 A1 /A4/AS 106 024 126 024 1
250 1 Al /A4 /AS 106 025 126 025 1
27,0 11/16 A1 /A4/AS 106 027 126 027 1
28,0 13/32 Al /A4 /AS 106 028 126 028 1
29,0 11/8 ~ PG 21 3/4 Al /A4 /A5 106 029 126 029 1
30,0 13/16 Al /A4 /AS 106 030 126 030 1
32,0 11/4 A2/ A6 /A7 106 032 126 032 1
33,0 A2/ A6/ A7 106 033 126 033 1
350 13/8 1 A2/ A6 /A7 106 035 126 035 1
36,0 A2/ A6 /A7 106 036 126 036 1
37,0 PG 29 A2/ A6 /A7 106 037 126 037 1
38,0 11/2 A2/ A6 /A7 106 038 126 038 1
40,0 A2/ A6 /A7 106 040 126 040 1
41,0 15/8 A2 /A6 /A7 106 041 126 041 1
43,0 111/16 A2/ A6 /A7 106 043 126 043 1
44,0 13/4 11/4 A2 /A6 /A7 106 044 126 044 1
46,0 113/16 A2/ A6/ A7 106 046 126 046 1
48,0 17/8 ~ PG 36 A2/ A6 /A7 106 048 126 048 1
50,0 A2 /A6 /A7 106 050 126 050 1
51,0 2 11/2 A2/ A6 /A7 106 051 126 051 1
52,0 A2 /A6 /A7 106 052 126 052 1
54,0 21/8 PG 42 A2/ A6 /A7 106 054 126 054 1
55,0 A2/ A6 /A7 106 055 126 055 1
57,0 21/4 A2/ A6/ A7 106 057 126 057 1
59,0 A2/ A6 /A7 106 059 126 059 1
60,0 23/8 ~ PG 48 A2/ A6/ A7 106 060 126 060 1
63,0 A2 /A6 /A7 106 063 126 063 1
64,0 21/2 2 A2 /A6 /A7 106 064 126 064 1
65,0 A2 /A6 /A7 106 065 126 065 1
67,0 25/8 A2 /A6 /A7 106 067 126 067 1
68,0 A2 /A6 /A7 106 068 126 068 1
70,0 23/4 A2 /A6 /A7 106 070 126 070 1
73,0 27/8 A2/ A6/ A7 106 073 126 073 1
76,0 3 21/2 A2 /A6 /A7 106 076 126 076 1
79,0 31/8 A2 /A6 /A7 106 079 126 079 1
83,0 31/4 A2 /A6 /A7 106 083 126 083 1
86,0 33/8 A2 /A6 /A7 106 086 126 086 1
89,0 31/2 A2/ A6 /A7 106 089 126 089 1
92,0 35/8 3 A2/ A6 /A7 106 092 126 092 1
95,0 33/4 A2/ A6 /A7 106 095 126 095 1
98,0 37/8 A2/ A6 /A7 106 098 126 098 1
102,0 4 A2/ A6/ A7 106 102 126 102 1
105,0 31/2 A2/ A6 /A7 106 105 126 105 1
108,0 41/4 A2 /A6 /A7 106 108 126 108 1
111,0 43/8 A2 /A6 /A7 106111 126111 1
114,0 41/2 4 A2 /A6 /A7 106 114 126 114 1
121,0 43/4 A2/ A6/ A7 106 121 126 121 1
127,0 5 A2/ A6 /A7 106 127 126 127 1
133,0 A2 /A6 /A7 106 133 126 133 1
140,0 51/2 A2/ A6 /A7 106 140 126 140 1
152,0 6 A2 /A6 /A7 106 152 126 152 1
160,0 65/16 A2/ A6 /A7 106 160 126 160 1
168,0 65/8 A2 /A6 /A7 106 168 126 168 1
177,0 A2 /A6 /A7 106 177 126177 1
210,0 81/4 A2/ A6/ A7 106 200 126 200 1
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HSSEY Bi
Co8"| Metall

Korper: Spezialstahl
38,0 mm

Bimetall-Lochsagen-Satze HSS / HSSE-Co 8
im Kunststoffkoffer

HSSE
Co8
PK1 8-teiliger Bimetall-Lochs&dgen-Satz flr Sanitarinstallation 106 301 126 301
Sanitar 6 Lochsagen @ 19,0-22,0-29,0-38,0-44,0-57,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
PK 2 11-teiliger Bimetall-Lochsagen-Satz fiir Sanitarinstallation 106 306 126 306
Sanitar 9 Lochsédgen @ 19,0-22,0-29,0-35,0-38,0-44,0-51,0-57,0-64,0mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
EK 1 8-teiliger Bimetall-Lochségen-Satz fur Elektroinstallation 106 305 126 305
Elektro 6 Lochsagen @ 22,0-29,0-35,0-44,0-51,0- 64,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
EK 2 8-teiliger Bimetall-Lochsagen-Satz fir Elektroinstallation 106 302 126 302
Elektro 6 Lochsagen @ 22,0-29,0-35,0-44,0-51,0-68,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
Universal 12-teiliger Bimetall-Lochsagen-Satz 106 303 126 303
10 Lochséagen @ 19,0-22,0-25,0-29,0-35,0-38,0-44,0-51,0- 57,0 - 64,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
Super 12-teiliger Bimetall-Lochsagen-Satz 106 304 126 304
10 Lochsédgen @ 22,0-25,0-32,0-350-41,0-44,0-51,0-54,0-60,0- 68,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter A2 + A4
Premium 19-teiliger Bimetall-Lochsagen-Satz 106318 126 318
15 Lochsdgen @ 16,0-19,0-21,0-24,0-25,0-29,0-32,0-37,0-40,0- 48,0 -
51,0-54,0-60,0 - 73,0 - 83,0 mm
+ 2 Aufnahmehalter AT + A2
+ 1 Flhrungsbohrer HSS @ 6,35 mm x 82,0 mm
+ 1 Verlangerung 300,0 mm, Aufnahme fir A1 + A2

106 306
106 304

106 318

126 306
126 304

126 318

l Hauptanwendung

[ Nebenanwendung




!

-
LI Aufnahmehalter inklusive Fiihrungsbohrer

i fiir Bimetall-Lochsigen HSS und HSSE-Co 8

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

106 207 + 106 210
106 202 + 106 209

Bimetall-Lochs&dgen Aufnahmehalter Schaft Schaft Gewinde o HSSE . o«
@ mm Typ @ mm Form Co5 R4
14,0- 30,0 Al 11,0 O 1/2"x 20 106 201 126 201 1
32,0-210,0 A2 11,0 O 5/8"x 18 106 202 126 202 1
14,0- 30,0 Ad 6,0 O 1/2" x 20 106 204 126 204 1
14,0- 30,0 A5 9,5 O 1/2"x 20 106 210 126 210 1
32,0-210,0 A6 9,5 O 5/8"x 18 106 209 126 209 1
32,0-210,0 A7 10,0 SDS-Plus 5/8"x 18 106 211 126 211 1
Zubehor fiir Bimetall-Lochsdgen i
A
HSS und HSSE-Co 8 L,
L 7Y
"3
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung “
N @ ~ [To]
— o o o
N N N N
O O O O
o o o o

Aufnahmehalter - HSSER <«
Sl | <

Adapter zur Aufnahme von A1 /A4 /A5 106 212 = 1
HSS und HSSE-Co 8 Bimetall-Lochsagen ab @ 32,0 bis @ 210,0 mm

Flhrungsbohrer HSS / HSSE-Co 5, geschliffen @ 6,35 x 102,0 mm A4 106 207 126 207 1
mit Kreuzanschliff nach DIN 1412 C

Flihrungsbohrer HSS / HSSE-Co 5, geschliffen @ 6,35 x 82,0 mm A1/A2/A5/ 106 206 126 206 1
mit Kreuzanschliff nach DIN 1412 C A6/A7

Verlangerung 300,0 mm, A1/A2 106 205 - 1

Schaftform ©11,0 mm

Auswurffeder = 106 208 = 1
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Drehzahlrichtwerte
fiir Bimetall-Lochsagen HSS / HSSE-Co 8

Material: Unlegierter Legierter GuB- CuzZn- Aluminium- Thermo- Duro- Holz
Baustahl Stahl eisen Legierung Legierung plaste plaste
bis bis ber bis
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 30 20 10 35 30 20 15 40
Kihlschmierstoff: Schneidspray =~ Schneidspray Druckluft Druckluft Schneidspray Wasser Druckluft Druckluft
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
14,0 9/16 682 455 227 796 682 455 341 910
16,0 5/8 597 398 199 697 597 398 299 796
17,0 562 375 187 656 562 879 281 749
19,0 3/4 503 335 168 587 503 335 251 670
21,0 455 303 152 531 455 303 227 607
22,0 7/8 434 290 145 507 434 290 217 579
24,0 15/16 398 265 188 464 398 265 199 531
25,0 1 382 255 127 446 382 255 191 510
27,0 11/16 354 236 118 413 354 236 177 472
28,0 13/32 341 227 114 398 341 227 171 455
29,0 11/8 329 220 110 384 329 220 165 439
30,0 13/16 318 212 106 372 318 212 159 425
32,0 11/4 299 199 100 348 299 199 149 398
33,0 290 193 97 338 290 193 145 386
35,0 13/8 273 182 91 318 273 182 136 364
36,0 265 177 88 310 265 177 133 354
37,0 258 172 86 301 258 172 129 344
38,0 11/2 251 168 84 293 251 168 126 335
40,0 239 159 80 279 239 159 119 318
41,0 15/8 233 155 78 272 233 155 117 311
43,0 111/16 222 148 74 259 222 148 111 296
44,0 13/4 217 145 72 253 217 145 109 290
46,0 13/4 208 138 69 242 208 138 104 277
48,0 17/8 199 133 66 232 199 133 100 265
50,0 131/32 190 128 64 225 194 129 97 257
51,0 2 187 125 62 219 187 125 94 250
52,0 184 122 61 214 184 122 92 245
54,0 21/8 177 118 59 206 177 118 88 236
57,0 21/4 168 112 56 196 168 112 84 223
59,0 162 108 54 189 162 108 81 216
60,0 23/8 159 106 58 186 159 106 80 212
63,0 152 101 51 177 152 101 76 202
64,0 21/2 149 100 50 174 149 100 75 199
65,0 147 98 49 171 147 98 73 196
67,0 25/8 143 95 48 166 143 95 71 190
68,0 141 94 47 164 141 94 70 187
70,0 23/4 136 91 45 159 136 91 68 182
73,0 27/8 131 87 44 153 131 87 65 175
76,0 3 126 84 42 147 126 84 63 168
79,0 31/8 121 81 40 141 121 81 60 161
83,0 31/4 115 77 38 134 115 77 58 153
86,0 33/8 111 74 37 130 111 74 56 148
89,0 31/2 107 72 36 125 107 72 54 143
92,0 35/8 104 69 35 121 104 69 52 138
95,0 33/4 101 67 34 117 101 67 50 134
98,0 37/8 97 65 32 114 97 65 49 130
102,0 4 94 62 31 109 94 62 47 125
105,0 91 61 30 106 91 61 45 121
108,0 41/4 88 59 29 103 88 59 44 118
111,0 43/8 86 57 29 100 86 57 43 115
114,0 41/2 84 56 28 98 84 56 42 112
121,0 43/4 79 53 26 92 79 53 39 105
127,0 D 75 50 25 88 75 50 38 100
140,0 51/2 68 45 23 80 68 45 34 91
152,0 6 63 42 21 73 63 42 31 84
160,0 65/16 60 40 20 70 60 40 30 80
168,0 65/8 57 38 19 66 57 38 28 76
1770 54 36 18 63 54 36 27 72
210,0 89/32 45 30 15 53 45 30 23 61
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Bl Drehzahlrichtwerte
il fiir Hartmetall-Lochsidgen

Material: Unlegierter Legierter GuR- CuZzn- Aluminium- Thermo- Duro- Holz
Baustahl Stahl eisen Legierung Legierung plaste plaste
bis bis ber bis
700 N/mm? 7000 N/mm? 250 N/mm? 11% Si
Ve = m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
Kihlschmierstoff: Schneidspray ~ Schneidspray Druckluft Druckluft Schneidspray Wasser Druckluft Druckluft
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
16,0 5/8 995 697 796 1194 1194 896 796 995
16,5 965 676 772 1158 1158 869 772 965
17,0 937 656 749 1124 1124 843 749 937
18,0 885 619 708 1062 1062 796 708 885
18,6 856 599 685 1027 1027 770 685 856
19,0 3/4 838 587 670 1006 1006 754 670 838
20,0 796 557 637 955 955 717 637 796
20,4 13/16 781 546 624 937 937 703 624 781
21,0 758 531 607 910 910 682 607 758
22,0 724 507 579 869 869 651 579 724
22,5 7/8 708 495 566 849 849 637 566 708
23,0 692 485 554 831 831 623 554 692
24,0 15/16 663 464 531 796 796 597 531 663
25,0 637 446 510 764 764 573 510 637
25,5 1 624 437 500 749 749 562 500 624
26,0 612 429 490 735 735 551 490 612
27,0 11/16 590 413 472 708 708 531 472 590
28,0 13/32 569 398 455 682 682 512 455 569
28,3 11/8 563 394 450 675 675 506 450 563
29,0 549 384 439 659 659 494 439 549
30,0 13/16 531 372 425 637 637 478 425 531
31,0 17/32 514 360 411 616 616 462 411 514
32,0 11/4 498 348 398 597 597 448 398 498
32,5 490 343 392 588 588 441 392 490
33,0 483 338 386 579 579 434 386 483
34,0 468 328 375 562 562 422 375 468
350 13/8 455 318 364 546 546 409 364 455
36,0 442 310 354 531 531 398 354 442
37,0 17/16 430 301 344 516 516 387 344 430
38,0 11/2 419 293 335 503 503 377 335 419
39,0 408 286 327 490 490 367 327 408
40,0 19/16 398 279 318 478 478 358 318 398
40,5 393 275 315 472 472 354 SillS 393
41,0 15/8 388 272 311 466 466 350 311 388
42,0 379 265 303 455 455 341 303 379
43,0 111/16 370 259 296 444 444 333 296 370
44,0 13/4 362 253 290 434 434 326 290 362
45,0 354 248 283 425 425 318 283 354
46,0 346 242 277 415 415 312 277 346
47,0 17/8 339 237 271 407 407 305 271 339
48,0 332 232 265 398 398 299 265 332
49,0 325 227 260 390 390 292 260 325
50,0 131/32 318 223 255 382 382 287 258 318
50,5 315 221 252 378 378 284 252 315
51,0 2 312 219 250 79 7% 281 250 312
52,0 306 214 245 367 367 276 245 306
53,0 300 210 240 361 361 270 240 300
54,0 21/8 295 206 236 354 354 265 236 295
55,0 290 203 232 347 347 261 232 290
56,0 284 199 227 341 341 256 227 284
57,0 21/4 279 196 223 g8s 8E8S 251 223 279
58,0 275 192 220 329 329 247 220 275
59,0 270 189 216 324 324 243 216 270
60,0 23/8 265 186 212 318 318 239 212 265
63,5 21/2 251 176 201 301 301 226 201 251
65,0 245 171 196 294 294 220 196 245
70,0 23/4 227 159 182 273 273 205 182 227
75,0 212 149 170 255 255 191 170 212
80,0 199 139 159 239 239 179 159 199
85,0 187 131 150 225 225 169 150 187
90,0 177 124 142 212 212 159 142 177
95,0 33/4 168 117 134 201 201 151 134 168
100,0 159 111 127 191 191 143 127 159
110,0 145 101 116 174 174 130 116 145
120,0 133 93 106 159 159 119 106 133
130,0 51/8 122 86 98 147 147 110 98 122
140,0 51/2 114 80 91 136 136 102 91 114
150,0 106 74 85 127 127 96 85 106
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Artikel- und
Anwendungs-
iibersicht:
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RUKO : 3218011
T E D 011 | 770 | 75 | 10 | 20 13 Tpi 5538011 | 248
i RUKO : 3218009
=5 g000 | 750 | 60 | 10 | 12 21 Tpi 9595000 | 248
RUKO , 3218010
. E D 010 | 770 | 77 | 10 | 12 21 Tpi 958010 | 248
RUKO . 3218012
assssse. [ RUIKO | 770 | 76 | 10 | 07 | semei | 2180121 a0
. RUKO . 3218013
L ety E E 8013 | 1000 | 77 | 10 | 30 8 Tpi 2938015 | 249
N— RUKO ' 3218017
ey E D 8017 | 1320 | 77 | 125 | 20 13 Tpi S5ae01y | 249
RUKO . 3218016
ey vy | g | Ao J1s00 | 79 | 10 |12 | i | 3218016 | 250
. RUKO } 3218028
SR e N S E D go2g | 770 | 77 | 10 | 20 13 Tpi 9938098 | 250
- Bi RUKO . 3218033
e Bl B s 770 75 |0 |2 | oz | 3218098 | 250
o 0 Bi RUKO : 3218020
=% B B S 320 77 | 10 | 18 | 14T | 3218920 1 o
Il | RUKO A 3218019
e E D B | soq9 | 1320 77 | 10 | 17 23 Tpi 3538019 | 257
N T | Ruko : 3218021
—— A P E L PPEP IR EPEE P E D Metall 8021 1 OO:O 7|5 1 r25 4;0 6 TDI 323 8021 251
RUKO . 321 8005
— T B Rkl 70| 78 | 10 | 20 | s | 218085 | os2
RUKO . 3218007
esowwes. | [ B8
Hes goo7 | 1000 | 79 | 13 | 40 6 Tpi 3930007 | 252
14 RUKO : 3218002
IR T .. ooz | 1000 | 75 15 40 6 Tpi 393 8002 252
RUKO : 3218006
g | [
Hcs g006 | 1000 | 79 | 13 | 40 6 Tpi 5538000 | 253
I RUKO : 3218072
I - D
o Hs g0y2 | 1000 | 62 | 125 | 40 6 Tpi S5v 5075 | 253
— RUKO , 3218070
et =i D 8070 100,0 79 1,2 3,0 8 Tpl 3238070 253
RUKO . 3218001
. | [ | FT
Hes go07 | 1000 | 79 | 13 | 25 10 Tpi 2938001 | 254
. RUKO . 3218018
HCS S g01g | 1000 | 73 | 12 | 27 9 Tpi S5vo01a | 254
_ RUKO , 3218023
- A | gop3 | 1170| 75 | 12 | 40 6 Tpi 3238023 | 2%
RUKO , 3218024
PRS00 7. K
E===1 Hes 8024 | 1300 | 79 13 40 6 Tpi 3938004 255
i RUKO ,
R —— E . 2L ag1a | 960 | 120 | 065 | 18 14 Tpi 3218814 | 256
i RUKO A
e | L] | B e 60 | 127 | 06 | 10 | 25Toi | 3218824 | 256
i RUKO A
— . ] | Bl e 050 | 118 | 065 | 08 | 327 | 3218832 | 256
i RUKO A
e E . N | saq | 915 | 127 | 06 | 10 25 Tpi 3218811 | 257
e W B RO | o5 | 127 06 08| xmmi | s2ss12 | 257
8812
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l Hauptanwendung



Artikel- und

Anwendungs-
ubersicht:
I =
c £ N
£ £ £ 2 2
£ S i © ©
(@] v < :E ~N N
c (o] He) g (o)) (@]
o 5 k= < 12 c c
= 5 3] c @ = = =] =
5| 2| 2] 6 | E | 5 5|2 3 s
sz | 2| 8§ 8| s5| 8 = £ N g
L Q 5 o oo} @ @ © (¢l o ‘©
= O %) s O %) %) N N < %
. Rk | 1150 | 190 | 10 | 14 18Tpi | 33189395 | 258
- A | ruko _
N L TR E D BN | Rone | 1520 | 180 | 09 | 20 14Tpi | 33189155 | 258
Ll - E D BN | RUKO | 1520 | 180 | 09 |14534| 818Tpi | 33189405 | 258
I E D Bl | RS | 1500 | 180 | 09 | 14 18Tpi | 33189085 | 259
B E D M | RUKO | 4520 | 184 | 09 | 10 247Tpi | 33189065 | 259
= B B ROK 2030 | 178 | 125 | 1826 | 1014Tpi | 33189185 | 259
e = B ] B RO | 2280 184 | 09 | 20 14Tpi | 33189165 | 260
L Bl | ] B B9 2280 | 184 | 09 | 14 18Tpi | 33189135 | 260
s = (Y] B ROKO 1520 | 210 | 16 | 42 6Tpi | 33189855 | 260
- B | R B9 | 1520 | 210 | 16 |254318 810Tpi | 33189865 | 261
o E D BN | RUKO 12080 | 210 | 16 | 425 6 Tpi 33189885 | 261
|t Bl | A RS |2280 | 210 | 16 |254318 810Tpi | 33189895 | 261
lamere E D M | ROKO 11520 180 | 125 | 42 6 Tpi 33189175 | 262
s = Bl | R RO 1520 180 | 09 | 25 10Tpi | 33189015 | 262
B LSS E D M | RUKO 12030 | 180 | 125 | 2143 | 612Tpi | 33189435 | 262
L. - Bl | A B 2030 | 180 | 09 | 25 10Tpi | 33189005 | 263
o - B ] B RO 2280 | 180 | 125 | a2s 6Tpi | 33189365 | 263
i B ] A RS0 | 2280 180 | 09 | 254 | 10Tpi | 33189455 | 263
- o E | VB | o5 | 2280 | 180 | 125 | 1826 | 1014Tpi | 33189335 | 264
NP Bl | ] B B9 |2280 | 180 | 09 | 1826 | 1014Tpi | 33189285 | 264
A S BB K9 | s0s0| 180 | 125 | 42 6Tpi | 33189375 | 264
Ll = B | B B9 |s0s0 | 180 | 09 | 1824 | 1014Tpi | 33189105 | 265
e - N E |1Vl Ros9 | 3050 | 180 | 125 | 1824 | 1014Tpi | 33189295 | 265
- E Roos | 1520 | 1835 | 125 | 1824 | 10-14Tpi | 33189055 | 265
. RGeS | 1520 | 1835 | 10 | 42 6 Tpi 33189035 | 266
E Rong | 1520 | 181 | 125 | 40 6 Tpi 33189245 | 266
D RUKO 12030 | 181 | 125 | 2440 | 610Tpi | 33189445 | 266
3 E Rons | 2250 | 180 | 125 | 85 3 Tpi 33189235 | 267
D ROk | 2400 | 180 | 16 | 4065 5 Tpi 33189225 | 267
: E Aoy | 3000 | 180 | 125 | 42 6 Tpi 33189045 | 267

Erklarung der Symbole ab Seite 317




S1UUYDS 2BIpuIMIYODY

247

1NIUYOS Jaiegnes

31IUYOSUAINY

uane|dzjoysiads

uane|dia|yosiL

usne|dueds

13Z|QUY2I9M pun -1eH

ulebeN yw zjoH

a)uyoswneg

uolsgsen

alljold

94J01SISUNY|

21Yoy SAISSBA

|Yyels Jalaljisol

ayoalg

3jjerwung \

Cu
Zn

wniuiwn|y

WESEWANENS
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Stichsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

AL Gu A Stichsageblatter anderer Hersteller *
Z
M; ﬁ/é Bosch® T 118 B | Metabo® 23 638
et : 7N MPS® 3113 | Wilpu® MG 12 | AEG® 254-064
RUKO 8011 HSS-Stahl

Standardséageblatt, gewellt.

Verwendung fur:

St 37 bis 4,0 mm, nichtrostender Stahl, Buntmetalle und Alu von 3,0 - 10,0 mm, mit RUKO-Schneidspray kihlen.

Harte Kunststoffe und Plexiglas 3,0 - 8,0 mm, Pertinax und Resitex mit Wasser kiihlen. Asbestzement 2,0 - 4,0 mm,
Eternit bis 10,0 mm, mit Wasser kiihlen.

e Zahnteilun i
g Zahnteilung <>
% mm m - Zdhne mm Zahne Zoll m D 4
77,0 7,5 1,0 2,0 13 Tpi 321 8011 5 323 8011 20

— ~/ Gu Stichsageblatter anderer Hersteller *
| I’ \ P> Bosch® T 218 A | Metabo® 23 647
~ MP.S® 3712 | Wilpu® MG 21 | AEG® 254-063
RUKO 8009 HSS-Stahl

Standardségeblatt, gewellt. Schmales Blatt fiir Kurvenschnitte geeignet.

Verwendung fur:

St 37, rostfreie Stahlbleche bis 2,0 mm, Buntmetalle zum Kurvenschneiden geeignet.

Fur glasfaserverstarkte Kunststoffe bis 4,0 mm geeignet, Plexiglas bis 8,0 mm mit Wasser kiihlen.
Prelstoff, Hartgewebe und Isolationsmaterial bis 8,0 mm Materialstarke mit Wasser kihlen.

mm
= Zahnteilung Zahnteilung <D
(C— m [ ] Z&hne mm Zshne Zoll A4

mm

B S

75,0 6,0 1.0 1.2 21 Tpi 321 8009 5

323 8009 20

> 7 Stichsageblatter anderer Hersteller *
EE | / \/ Bosch® T 118 A | Metabo® 23 637
MPS® 3111 | Wilpu® MG 11 | AEG® 254-063
RUKO 8010 HSS-Stahl

Standardségeblatt, gewellt. Schmales Blatt fiir Kurvenschnitte geeignet.

Verwendung fur:

St 37, Buntmetalle und Aluminium bis 4,0 mm, rostfreies Stahlblech bis 2,0 mm mit RUKO-Schneidspray kihlen.
Hartholz und Weichholz bis 8,0 mm. Fir glasfaserverstarkte Kunststoffe bis 2,0 mm geeignet, Acrylglas mit Wasser
kihlen. Pressstoff, Hartgewebe und Plexiglas mit Wasser kiihlen, Isolationsmaterial bis 8,0 mm Materialstarke.

mm ) .
A Zahnteilung Zahnteilung <>
fe——— mm Ij« - Z&hne mm Z&hne Zoll L

mm

= [

77,0 7,7 1.0 12 21 Tpi 3218010 5

3238010 20

248 @
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Stichsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

A AL Su
B ENEEE

RUKO 8012 HSS-Stahl

Standardsageblatt, gewellt. Fiir diinne Bleche.

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 118 G | Metabo® 23 636
MP.S® 3110 | Wilpu® MG 107 | AEG® 274-652

Verwendung fur:

Dinnwandige Bleche und Profile unter 1,0 mm. St 37, Buntmetalle und Aluminium bis 2,0 mm mit RUKO-Schneid-
spray kiihlen. Armierte Kunststoffe und Plexiglas mit Wasser kiihlen. Diinnwandige Hartgewebe, Pressstoffe und
Isolationsmaterial mit Wasser kihlen.

e Zahnteilun i
g Zahnteilung <> <«
— o A W e e N B <
77,0 7.6 1,0 0,7 36 Tpi 321 8012 5 3238012 20

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 127 D | Metabo® 23 639
MPS® 3118 | Wilpu® K 14 | AEG® 274-315

s [ -

]

Zn
BEST
SELLER
A\

RUKO 8013 HSS-Stahl

Standardsageblatt geschrankt.

Verwendung fur:
Weichstahl von 3,0 - 6,0 mm, Buntmetalle, Aluminium und Aluminiumlegierungen von 3,0 - 15,0 mm mit
RUKO-Schneidspray kihlen. Kunststoffe und armierte Kunststoffe. Asbestzement, Eternit und Hartstoffe.

e Zahnteilun i Y >
3 Jamezol E D E D
s o | A : : 4 4
e - Zahne mm Zahne Zoll R R
100,0 77 1,0 3,0 8 Tpi 3218013 5 3238013 20

Stichségeblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 318 B | Metabo® 23 697
MPS® 3115 | Wilpu® MG 32 bi | AEG® 274-653

O "

RUKO 8017 HSS-Stahl

Standardsédgeblatt extra lang und gewellt.

Verwendung fur:
Profile, Weichstahl und Aluminium von 2,0 - 10,0 mm, Verbundwerkstoffe und Sandwichmaterial bis 70,0 mm.
Isolationsmaterial.

_.,mm : )

A Zahnteilung Zahnteilung <« <«

I‘T’l mm m - Zdhne mm Zahne Zoll m D 4 m D
132,0 7,7 1,25 2,0 13 Tpi 3218017 S 3238017 20

* Die technischen Daten der Sdgeblatter konnen von unseren abweichen.
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Stichsageblitter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

7] AL ‘ Stichsdgeblatter anderer Hersteller *
m : Lq/4 3{/4 L Bosche T318A 1 Metabo® 23 629
- : d  MPS®3114 | Wilpu® MG 31 bi | AEG® 274-654
RUKO 8016 HSS-Stahl

Standardséageblatt extra lang und gewellt.

Verwendung fir:

Profile, Weichstahl und Aluminium von 1,5 - 4,0 mm, Verbundwerkstoffe und Sandwichmaterial bis 70,0 mm.
Isolationsmaterial.

mm

= Zahnteilung Zahnteilung P P
% mm m - Z&hne mm Z&hne Zoll m D 4 R
130,0 79 1,0 1,2 21Tpi 321 8016 5 3238016 20

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 118 BF | Metabo® 23 973
MPS® 3113 F | Wilpu® MG 12 bi | AEG® 340-012

55 e G

RUKO 8028 HSS-Bimetall

Sageblatt gewellt.

Verwendung fur:

Weichstahl und Buntmetalle von 3,0 - 10,0 mm Materialstérke, sowie rostfreie Stahlbleche.
Holz mit N&geln. Plexiglas.

mm
g — Zahnteilung Zahnteilung Bi Py Bi o«
% mm m - Z&hne mm Z&hne Zoll Metall 4 Metall 4

77,0 7,7 1.0 2,0 13 Tpi 321 8028 5 323 8028 20

1 gu ~\S Stichsageblatter anderer Hersteller *
B| @ Zn %7 9
—_— o \ Sl Bosch® T 118 AF | Metabo® 23 971
m Wietal | 122 \/ dBa MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011
RUKO 8033 HSS-Bimetall

Sageblatt gewellt.

Verwendung fur:
Weichstahl, Buntmetalle, Aluminium und Aluminiumlegierungen von 1,5 - 4,0 mm, rostfreies Stahlblech, V2A.

mm ; . - -
AT I Zahnteilung Zahnteilung Bi R A Bi o
I‘T’l mm « - Zshne mm Zshne Zoll Metall 1 Metall L

77,0 7,5 1.0 12 21 Tpi 3218033 5 3238033 20
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Stichsdgeblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

CREEEL.

RUKO 8020 HSS-Bimetall

Sageblatt geschrankt.

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 318 BF | Metabo® 23 979
MPS® 3115F | Wilpu® MG 32 bi | AEG® 274-653

Verwendung fir:
Profile und Rohre bis @ 60,0 mm bei 3,0 - 10,0 mm Wandstarke, Buntmetalle und V2A-Stahle.
Holz mit Nageln. Plexiglas und armierte Kunststoffe.

mm
g = Zahnteilung Zahnteilung Bi P Bi P

132,0 7,7 1.0 18 14 Tpi 321 8020 9 323 8020 20

I Stichsageblatter anderer Hersteller *
DEEEEEr
~ MPS® 3114 F | Wilpu® MG 31 bi | AEG®274-654
RUKO 8019 HSS-Bimetall

Sageblatt gewellt.

Verwendung fur:
Profile und Rohre bis @ 65,0 mm bei 1,4 - 4,0 mm Wandstéarke, V2A-Stahle.

0 Zahnteilun i i i
g Zahnteilung Bi <> Bi <D
m mm m - Zahne mm Zahne Zoll Metall 1 Metall R

132,0 7,7 1.0 11 23 Tpi 321 8019 5) 323 8019 20

m ‘%‘\m\\\vé Stichsageblatter anderer Hersteller *

i | O \'«% j & A / Bosch® T 144 DF | Metabo® 23 978

Metall | ¢ - MPS® 3104 F | Wilpu® HGS 14 bi | AEG® 373 391
RUKO 8021 HSS-Bimetall

S&geblatt gescharft und geschrankt.

Verwendung fur:
Hartholz und Weichholz bis 50,0 mm, rauher Schnitt, grof3e Schnittleistung, fiir Holz mit Nageln geeignet.

mm, . . . .
A Zahnteilung Zahnteilung Bi P Bi P
fe————»| ™M m - Zdhne mm Ziahne Zoll Metall - Metall R

mm

100,0 7,5 1,25 4,0 6 Tpi 3218021 5 3238021 20

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 251



Stichsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

- % Q/ . Stichsageblatter anderer Hersteller *
HCS e %%% o &% Bosch® T119B | Metabo® 23 631
el ‘ MP.S® 3108 | Wilpu® HW 12 | AEG® 274-353
RUKO 8005 HCS

Standardséageblatt, gewellt.

Verwendung fur:

Sperrholz- und Holzfaserplatten bis 30,0 mm Materialstérke. Isolierstoffe und Plexiglas bis 6,0 mm mit Wasser
kihlen. Pressstoff und Hartgewebe bis 4,0 mm Materialstarke, Karton und Linoleum bis 6,0 mm Materialstérke mit
Wasser kihlen.

e Zahnteilun i
g Zahnteilung <> <«
% mm m - Zihne mm Zshne Zoll . HCS L4
77,0 7.8 1,0 2,0 13 Tpi 321 8005 5 3238005 20

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 101 D | Metabo® 23 635
MPS® 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 274-351

A&

T
o [ 2 UV 9
RUKO 8007 HCS

Schmales Sageblatt fiir Kurvenschnitte geeignet.
Schneller und rauher Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fur:
Hartholz, Weichholz, Sperrholz und Holzfaserplatten bis 50,0 mm, sauberer Schnitt, geeignet zum Einstechen.
Verschiedene weiche Kunststoffe bis 30,0 mm, sauberer Schnitt.

O Zahnteilung Zahnteilung P P
m mm m - Zahne mm Zahne Zoll D - D 4

100,0 79 1.3 4,0 6 Tpi 321 8007 5 323 8007 20

T R '2\\\/ Stichségeblatter anderer Hersteller *
HCS [ X 4 \Q’%W N% Bosch® T 107 DP | Metabo® 23 971
A% 50 MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011
RUKO 8002 HCS

Sauberer und schneller Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fur:
Hartholz, Weichholz, Sperrholz- und Holzfaserplatten bis 60,0 mm, parallele Schnitte, sauberer Schnitt.
Verschiedene weiche Kunststoffe bis 25,0 mm, sauberer Schnitt.

mm

mm ) .
A Zahnteilung Zahnteilung <> <>
fe——— ] ™M m - Zdhne mm Z&hne Zoll HCS L HCS L

100,0 7,5 1.5 4,0 6 Tpi 3218002 5 323 8002 20
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Stichsdgeblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

X ‘2\/ Stichsageblatter anderer Hersteller *
) \
HCS Qo M L &% ‘@ Bosch® T 144D | Metabo® 23 633
- il MPS® 3104 | Wilpuv HGS 14 | AEG® 213-116
RUKO 8006 HCS

Sageblatt geschrankt und gescharft. Schneller und rauher Schnitt.

Verwendung fir:
Hartholz und Weichholz bis 50,0 mm, schneller und rauher Schnitt. Polystyrol, Polyamid und weiche Kunststoffe
bis 50,0 mm, Plexiglas bis 30,0 mm, mit Wasser kihlen. Hartgewebe, Isolationsmaterial und Karton.

O Zahnteilun i P
g Zahnteilung o
m mm m - Z&hne mm Z&hne Zoll . = HCS R
100,0 79 1,3 4,0 6 Tpi 321 8006 5 323 8006 20

>

- O

%/ Stichsageblatter anderer Hersteller *
&% Bosch® T 244D | Metabo® 23 649

MP.Sv 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 346-078
RUKO 8072 HCS

Schmales Sageblatt fiir Kurvenschnitte geeignet.
Schneller und rauher Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fur:
Hartholz und Weichholz bis 50,0 mm, rauher Schnitt, besonders geeignet zum Kurvenschneiden.
Polystyrol, Polyamid und weiche Kunststoffe bis 50,0 mm.

e Zahnteilun i P P
g Zahnteilung > o
m mm m - Zdhne mm Z&hne Zoll HCS R HCS 1

mm

a

100,0 6,2 1,25 4,0 6 Tpi 321 8072 5) 323 8072 20

® B '%%\§/ /\ Stichsageblatter anderer Hersteller *
HCS | Qo \*«% o *@ N% aer Bosch® T 111 C | Metabov 23 632
. 7N MPS® - | Wilpu® HG 13 | AEG® 254-071
RUKO 8070 HCS

Sauberer und schneller Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fur:
Hartholz und Weichholz bis 50,0 mm, rauher Schnitt, grof3e Schnittleistung.
Polystyrol, Polyamid und weiche Kunststoffe bis 30,0 mm.

e mm . . L .3
A Zahnteilung Zahnteilung P P
kTA mm m - Zdhne mm Zahne Zoll HCS - HCS L
100,0 79 1,2 3,0 8 Tpi 3218070 S 3238070 20

* Die technischen Daten der Ségeblatter kdnnen von unseren abweichen. @ 253



Stichsageblitter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

g '2\/ Stichsageblatter anderer Hersteller *
r© M" \y {
HCS 0o L A Bosch® T 101 B | Metabo® 23 634
4 \ .
MPS® 3701 | Wilpu® HC 12 | AEG® 254-061
RUKO 8001 HCS

Sauberer und schneller Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fir:

Hartholz, Weichholz, Sperrholz und Holzfaserplatten bis 50,0 mm Materialstarke, zum Einstechen geeignet.
Verschiedene weiche Kunststoffe bis 20,0 mm.

mm

= Zahnteilung Zahnteilung P P
% mm m - Z&hne mm Z&hne Zoll D 4 HCS R
100,0 79 1,3 2,5 10 Tpi 321 8001 5 323 8001 20

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 101 BR | Metabo® 23 650
MPS® 3102 | Wilpu® HC 12 R | AEG® 346-079

N
= P

RUKO 8018 HCS

Sauberer Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen. Umgekehrte Schneidrichtung.

Verwendung fur:

Hartholz, Weichholz, Sperrholz und Holzfaserplatten bis 60,0 mm, Resopalplatten und beschichtete Platten.
Weiche Kunststoffe.

L Zahnteilung Zahnteilung <D <>
m mm m - Zahne mm Zahne Zoll D 4 D 4

100,0 7.3 1.2 2,7 9 Tpi 3218018 5 3238018 20

&

® R? '%‘*\\\/ Stichsageblatter anderer Hersteller *
HCS 00 \Q’%w’”‘ N% *@ Bosch® T 301D | Metabo® 23 654
MPS® 3101 L
RUKO 8023 HCS

Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Verwendung fur:

Hartholz, Weichholz, Sperrholz und Holzfaserplatten bis 70,0 mm, sauberer Schnitt, geeignet zum Einstechen.
Verschiedene weiche Kunststoffe bis 40,0 mm, sauberer Schnitt.

mm ) .
A Zahnteilung Zahnteilung <> <>
I‘T’l mm m - Zdhne mm Z&hne Zoll D L D

117,0 7,5 1.2 4,0 6 Tpi 3218023 5 3238023 20
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Stichsdgeblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

O E

RUKO 8024 HCS

Sehr sauberer und schneller Schnitt. Blatt konisch, Zahnung geschliffen.

Stichsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® T 301 DL | MPS® 3104 L
Wilpu® HGS 34

Verwendung fir:
Hartholz, Weichholz, Sperrholz- und Holzfaserplatten bis 70,0 mm, sauberer und schneller Schnitt,
geeignet zum Einstechen. Verschiedene weiche Kunststoffe bis 40,0 mm, sauberer Schnitt.

e Zahnteilung Zahnteilung
et BN B - = [

130,0 79 1.3 4,0 6 Tpi 321 8024 9 323 8024 20

Referenztabelle fiir RUKO Stichsageblatter

Die technischen Daten der Sdgeblatter anderer Hersteller konnen von unseren abweichen.

Atlas
Bosch® D+N® Gematic®  Hawera® Lenox® Metabo® MP.S® Wilpu® Copco® Holz-Her® Festo®
AEG®
321 8001 T101B 32225 10 2255 240 515 F 450 S 23634 3101 HC 12 254-061 Ho75F S75/2,5
3218002 T101DP 32940 102258 240 516 F 456 S 23 655 3103 HC 14D 274-351 - S75/4

3218005 T119B 32020 102249 144212 F4108S 23 631 3108 HW 12 274-353  SP50G -
3218006 T144D 32340 102270 240520 F 406 S 23633 3104 HGS 14  213-116 HW75G S75/4

3218007 T101D 32240 - 240521 F416SC 23635 3105 HGS 24  274-351 HO75G -
3218009 T218A 31312 102104 240523 F3248S 23 647 3112 MG 21 254-063  MES50M -
3218010 T118A 31012 - — F318SC 23637 3111 MG 11 254-063 AKS50M HS50/1.2
3218011 T118B 31020 102107 240525 F340SV 23638 3113 MG 12 254-064 MES0G  HS50/2
3218012 T118G 31007 102101 240 526 — 23636 3110 MG 107  274-652 MEGOF -
3218013 T127D 31030 102110 240528 F4108S 23639 3118 K14 274-315  AL75G  HS75/3

3218016 T318A 31112 102113 240527 F 5188 23629 3114 MG 31bi  274-654 AK100M -
3218017 T318B 31120 102116 240534 F4108S 23697 3115 MG 32bi 274653 ME100G -
3218018 T101BR 32625 102264 240545 F450SR 23650 3102 HC12R  346-079 = -

3218019 T318AF 31512 - 144 223 F3248S 23978 - MG 31bi  274-654 ';'? ;%Sl -
. HS 105/

3218020 T318BF 31520 - 144 227 — 23979 3115F  MG32bi 274-653 20 bi -

23976 . .
3218021 T144DF 33340 - 144 220 F 456 S 23933 3104F HGS14bi 373391 - HS 75/4 bi
3218023 T301D 32740 - — F410S 23654 3101 L - = HO 90 G -
3218024 T301DL 34040 102253 144213 F686S - 3104 L HGS 34 - - -
3218028 T118BF 31420 102322 144225 F3148S 23973 3113F MG 12bi  340-012 = -
3218033 TI118AF 31412 102319 240503 F3248S 23971 31MTF MG11bi  340-011 - -
3218070 T111C 32030 - - — 23632 - HG 13 254-071 HO75R S75/3
3218072 T244D 32440 - - - 23649 3105 HGS24  346-078 HW75K S75/4K

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 255



Stichsageblitter fiir pneumatische Karosseriesagen
von SIG®, FLEX® und Wielander + Schill®

Bl AL/V © Stichségeblatter anderer Hersteller *
Metall ﬁ/\/ oo CS 118 BF

RUKO 8814 HSS-Bimetall

Fir diinne Bleche z.B. Karosseriebleche.

Verwendung fir:
St 37 und Buntmetalle bis 2,5 mm. Holz. Kunststoffe. Hartgewebe.

mm
= Zahnteilung Zahnteilung Bi <>
m mm m - Zéhne mm Zéhne Zoll E Metall L

mm

96,0 12 0,65 18 14 Tpi 321 8814 5

B| — v Gu Stichsdgeblatter anderer Hersteller *
Metal > csTIBAF

RUKO 8824 HSS-Bimetall

Fir diinne Bleche z.B. Karosseriebleche.

Verwendung fur:
St 37, V2A und Buntmetalle bis 2,0 mm. Fir Kurvenschnitte geeignet.

O Zahnteilun i i
g Zahnteilung Bi Y 3
% mm m - Zahne mm Zahne Zoll E Metall V
96,0 12,7 0,6 10 25 Tpi 321 8824 5
B’ N/ Su Stichségeblatter anderer Hersteller *
Dl [ \ CS 118 6F
Metall p_ >
RUKO 8832 HSS-Bimetall
Fir diinne Bleche z.B. Karosseriebleche.
Verwendung fur:
St 37, V2A und Buntmetalle bis 1,0 mm. Fur Kurvenschnitte geeignet.
mm
A s Zahnteilung Zahnteilung Bi o«
I‘T’l mm m - Zdhne mm Zahne Zoll m Metall V
96,0 11,8 0,65 08 32 Tpi 321 8832 5
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Stichsdgeblatter fiir pneumatische Karosseriesagen
von Ober®, Chicago Pneumatic®, Shinano®, Facom® und Pneutec®

B| — V Cu Stichsageblatter anderer Hersteller *
Metal > @ CoTIB AR

RUKO 8811 HSS-Bimetall

Flr diinne Bleche z.B. Karosseriebleche.

Verwendung fr:
St 37, V2A und Buntmetalle bis 2,0 mm. Fir Kurvenschnitte geeignet.

mm
B Zahnteilung Zahnteilung Bi <«
m mm m - Zéhne mm Zéhne Zoll E Metall -

mm

91,5 12,7 0,6 1,0 25 Tpi 321 8811 S

B| — V Su Stichs&geblatter anderer Hersteller *
Metall > CC 118 GF

RUKO 8812 HSS-Bimetall

Fir diinne Bleche z.B. Karosseriebleche.

Verwendung fur:
St 37, V2A und Buntmetalle bis 1,0 mm. Fur Kurvenschnitte geeignet.

mm
= Zahnteilung Zahnteilung Bi o«
m mm m - Z&hne mm Z&hne Zoll Metall V

mm

91,5 12,7 06 08 32 Tpi 3218812 D

* Die technischen Daten der Ségeblatter kdnnen von unseren abweichen. @ 257



Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

\v ak Sabelsageblatter anderer Hersteller
. L% BgSihs@?gSe51a8 S;'i/'? erer Hersteller

RUKO 8939 HM

Zahnung geschliffen.

Verwendung fir:
Inox-Bleche von 2,0 - 4,0 mm Materialstarke, Inox-Profile von @ 2,0 - 50,0 mm, GFK / Epoxy von 2,0 - 15,0 mm.
Bei Metall mit Hubzahlreduzierung und Kihlung, ohne Pendelung arbeiten.

mm
= Zahnteilung Zahnteilung g
m mm m - Zahne mm Zahne Zoll TC =

1150 19,0 1,0 1.4 18 Tpi 331 89395 5

 H "‘ %f N E Sabelsageblatter anderer Hersteller *
BI % (/ Zn g
YT Bosch® S 922 | Metabo® 31130
N vetal | | S| | & ( - MPS® 4411 | Wilpu® 3013-150 | AEG® 354-789

RUKO 8915 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:

Starke Bleche von 3,0 - 8,0 mm Materialstarke, massive Rohre und Profile von @ 10,0 - 100,0 mm,
schneller Schnitt.

mm

gy Zahnteilung Zahnteilung Bi
m mm m - Zahne mm Zahne Zoll m Metall g
152,0 18,0 09 2,0 14 Tpi 331 89155 5

[ | sabelsageblitter anderer Hersteller *
s | B, | |
RUKO 8940 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Dinne bis starke Bleche von 1,0 - 8,0 mm Materialstarke, diinne bis kraftige Profile von @ 5,0 - 100,0 mm.

mm

mm ) . :
A Zahnteilung Zahnteilung Bi
fe—————— mm m - Zahne mm Z&hne Zoll Metall g’

152,0 18,0 09 1,45-34 8-18 Tpi 33189405 5
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Sabelsageblatter fiir Maschinen

von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

N IO /7 Sabelsageblatter anderer Hersteller *
N Mitlll 4\/ Bosch® S 922 EF | Metabo® 31132

ela MPS® 4401 | Wilpu® 3014-150 | AEG® 354-792
RUKO 8908 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fir:
Dinne Bleche von 1,5 - 4,0 mm Materialstarke, Rohre und Profile von @ 5,0 - 100,0 mm.

g
=2
L

— m O Zahnteilung Zahnteilung Bi
I‘T" - Zahne mm Zahne Zoll Metall
150,0 18,0 09 14 18 Tpi 33189085 5

' H » /7 Sabelsageblatter anderer Hersteller *
N Mitlll 4 Bosch® S 922 AF | Metabo® 31129

ela ( MP.S® 4405 | Wilpu® 3015-150 | AEG® 354-796
RUKO 8906 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fUr:

Dinne Bleche von 0,7 - 3,0 mm Materialstarke, feine Rohre und Profile von @ 5,0 - 100,0 mm.
Miiheloser, feiner Schnitt.

A
]
=
L

mm

. g Zahnteilung Zahnteilung Bi

LTJ mm m - Zahne mm Zahne Zoll Metall g’
152,0 184 09 1,0 24 Tpi 331 89065 5)

3 Iﬁ/ N Sabelsageblatter anderer Hersteller *
CEEE

RUKO 8918 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:

Mittelstarke bis starke Bleche von 2,0 - 10,0 mm Materialstérke, massive Rohre und Profile von @ 10,0 - 150,0 mm.

Muheloser, feiner Schnitt.

_.mm,_ : ) .

A Zahnteilung Zahnteilung Bi

I‘T" mm m - Zdhne mm Z&hne Zoll E Metall g’
203,0 178 1,25 18-26 10-14 Tpi 33189185 S

* Die technischen Daten der Sdgeblatter konnen von unseren abweichen




Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

N l» ~/ Gu \ Sabelsageblatter anderer Hersteller *
N % 4\ I? 1 fi Bosch® S 1122 BF | Metabo® 31135/ 31485
ela ~ ~ MPS® 4415 | AEG® 354-790 | Wilpu ® 3013-250
RUKO 8916 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fir:
Starke Bleche von 3,0 - 8,0 mm Materialstarke, massive Rohre und Profile von @ 10,0 - 175,0 mm.
Flexibler, biindiger und schneller Schnitt.

BUED

mm - _ . \
A m = Za_hntewlung Za__hntenung Bi ~ .
s mm - Zahne mm Zahne Zoll Metall g L

228,0 184 09 2,0 14 Tpi 33189165 5

 H V) N/ Sabelsageblatter anderer Hersteller *
ela - MP.S® 4402 | AEG® 354-793 | Wilpu® 3014-200
RUKO 8913 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:

Diinne Bleche von 1,5 - 4,0 mm Materialstarke, Rohre und Profile von @ 5,0 - 175,0 mm.
Flexibler, biindiger Schnitt.

£
&

—~ Zahnteilun i i

3 Jamezol m H .

| : : ad
— - Zahne mm Zahne Zoll Metall

228,0 184 09 1.4 18 Tpi 331 89135 5

m \ Sabelsageblatter anderer Hersteller *
= | G| ™ B e Bosch® S 610 DF | Metabo® 31925
Metall = > o 7N AEG®373-243 | Wilpu® 3055-150
RUKO 8985 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

=
o
=
w

Verwendung fur:

Holz mit Nageln, Metall, Spanplatten von 10,0 - 100,0 mm Materialstarke, Kunststoffprofile von @ 5,0 - 100,0 mm,
massive Kunststoffe / GFK von 8,0 - 50,0 mm, Fensterrahmen aus Holz und Metall.

Speziell fir Tauchschnitte geeignet.

mm ) . :
A Zahnteilung Zahnteilung Bi
fe—————— mm m - Zahne mm Z&hne Zoll Metall g’

mm

152,0 210 1.6 42 6 Tpi 33189855 5
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Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

CIEPEE

RUKO 8986 HSS-Bimetall

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 920 CF | AEG® 373-247

8
=
Zahnung geschrankt und gefrast. &
Verwendung fir:
Platten von 4,0 - 10,0 mm, massive Rohre und Profile von @ 20,0 - 100,0 mm.
Ideal fir Rohrschneidevorrichtung und Rettungs-/ Abbrucharbeiten. Kraftvoller und grober Schnitt.
E
mm . . . :n'.
AT g = Zahnteilung Zahnteilung Bi E
I‘T" mm m - Zshne mm Z&hne Zoll Metall g’ : _""jr.
152,0 21,0 16 2,54-318 8-10 Tpi 331 89865 5 ~

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 1110 DF | Metabo® 31926
Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244

EIEEEEE

RUKO 8988 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:

Holz mit Nageln, Metall, Spanplatten von 10,0 - 175,0 mm Materialstarke, massive Kunststoffe/GFK von 8,0 - 50,0
mm, Wandausschnitte aus Holz und Metall bis 150,0 mm. Fir Rettungs- und Abbrucharbeiten.

o
=
=]
L)

mm
. g Zahnteilung Zahnteilung Bi
I‘T’l mm m - Zahne mm g’

Zahne Zoll Metall

228,0 210 1.6 4,25 6 Tpi 331 89885 5)

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 1120 CF | Metabo® 31993
Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244

sl2 SV

RUKO 8989 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:

Platten von 4,0 - 12,0 mm, massive Rohre und Profile von @ 20,0 - 175,0 mm.
Ideal fir Rohrschneidevorrichtung und Rettungs-/ Abbrucharbeiten. Kraftvoller und grober Schnitt.

e
=
2
&

Zahne mm Zahne Zoll Metall

“l mm m -% Zahnteilung Zahnteilung E Bi
mm

228,0 21,0 1.6 2,54-3,18 8-10 Tpi 33189895 5)

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 261




Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 611 DF | Metabo® 31985
MPS® 4016 | AEG® 354-775 | Wilpu® 3021/150bi

RUKO 8917 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

E
H
Verwendung fir:
Holz mit Nageln, Metall, Spanplatten von 10,0 - 100,0 mm Materialstarke, Kunststoffprofile von @ 5,0 - 100,0 mm,
massive Kunststoffe / GFK von 8,0 - 50,0 mm, Fensterrahmen aus Holz und Metall. Speziell fir Tauchschnitte geeignet.
F?J.
mm ';
AT e Zahnteilung Zahnteilung Bi S
kTA mm m - Zahne mm Zahne Zoll Metall g’ - %
152,0 18,0 1,25 42 6 Tpi 33189175 5
i o [ AL 7 Sébelsageblétter anderer Hersteller *
® geblatter anderer Hersteller
ﬂ % /4\ :? 97| oo Bosch® S 922 HF | Metabo® 31131
- o MPS® 4430 | AEG® 318-127 | Wilpu® 3018/150
RUKO 8901 HSS-Bimetall 6
2

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 100,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Rohre,
Aluprofile von 3,0 - 12,0 mm und Paletten.

mm

A s Zahnteilung Zahnteilung Bi o«

I‘T’l mm m - Zahne mm Zahne Zoll m Metall 4
152,0 18,0 09 2,8 10 Tpi 33189015 5

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 3456 XF | Metabo® 31915
MPS® 4447

EECE

RUKO 8943 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit N&ageln und Metall, Spanplatten von 5,0 - 150,0 mm Materialstarke, Metallbleche,
Aluprofile von 3,0 - 18,0 mm, Kunststoffe / GFK und Profile von @ 5,0 - 150,0 mm.

mm

A Zahnteilung Zahnteilung Bi
I‘T’l mm m - Zdhne mm Z&hne Zoll N Metall g’
203,0 18,0 1,25 21-43 6-12 Tpi 331 89435 5
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Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

A l» /7 AL Sabelsédgeblatter anderer Hersteller *
DEEECCEE

ela ~ : 9 Wilpu® 3018200 | MP.S® 4431
RUKO 8909 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fir:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 150,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Rohre,
Aluprofile von 3,0 - 12,0 mm und Paletten.

mm . . .
AT I g = Zahnteilung Zahnteilung Bi
kTA mm « - Zahne mm Z&hne Zoll Metall g’

203,0 18,0 09 2,5 10 Tpi 33189095 5)

Bl = % Sabelségeblatter anderer Hersteller *
Metall IZ y K‘@w Bosch® S 1111 DF | AEG® 318-125
RUKO 8936 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit Nageln und Metall, Spanplatten von 10,0 - 175,0 mm Materialstarke,
Kunststoffprofile von @ 5,0 - 175,0 mm, massive Kunststoffe / GFK von 8,0 - 50,0 mm.

— mm

AT———— e Zahnteilung Zahnteilung Bi o«

hTA mm L‘ - Zdhne mm Z&hne Zoll E Metall V
228,0 18,0 1,25 4,25 6 Tpi 331 89365 S

i 3 NS AL Abelsagebls *
B| Iﬁ/ — V A / = Sabelsageblatter anderer Hersteller
M Metall f I/ \/ > g'fg/ %0% Bosch® S 1122 HF

RUKO 8945 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 175,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Rohre, Aluprofile von 3,0 - 12,0 mm
und fiir Palettenreparatur. Flexibler, biindiger Schnitt.

_.mm,_ : ) .
A Zahnteilung Zahnteilung Bi
fe————»| ™M m - Zahne mm Z&hne Zoll Metall g’

mm

228,0 18,0 09 2,54 10 Tpi 33189455 5)

* Die technischen Daten der Sdgeblatter konnen von unseren abweichen
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Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

di ~\/ AL Sabelsédgeblatter anderer Hersteller *
| 5| O]
RUKO 8933 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fir:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 175,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Aluprofile von 3,0 - 10,0 mm
und Kunststoffprofile von @ 3,0 - 175,0 mm.

‘URD

mm ; ) .
m M Zahnteilung Zahnteilung Bi -
mmm mm - Zdhne mm Z&hne Zoll Metall g

228,0 18,0 1.25 18-26 10- 14 Tpi 33189335 5

i gLl

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 1122 VF | AEG® 323-813

EEEENET

RUKO 8928 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 175,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Aluprofile von 3,0 - 10,0 mm
und Kunststoffprofile von @ 3,0 - 175,0 mm. Flexibler, bindiger Schnitt.

£
3
w

mm

A s Zahnteilung Zahnteilung Bi o«

I‘T’l mm m - Zahne mm Zahne Zoll m Metall 4
228,0 18,0 09 18-26 10-14 Tpi 331 89285 5

H & Sabelsagebla d H ller *
s | B | o[ €| & |
RUKO 8937 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit N&geln, Metall und Spanplatten von 10,0 - 250,0 mm Materialstarke, Gasbeton von 10,0 - 250,0 mm,
Kunststoffe / GFK und Profile von 5,0 - 60,0 mm.

EURD

mm

mm ) . :
A Zahnteilung Zahnteilung Bi
fe—————— mm m - Zahne mm Z&hne Zoll Metall g’ ‘a

305,0 18,0 1.25 42 6 Tpi 33189375 5
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Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

A /7 AL Sabelsdgeblatter anderer Hersteller *
N Mitlll N ?{/% Bosch® S 1222 VF | Metabo® 31125/ 31475

ela - : MP.S® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021/300 bi
RUKO 8910 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fir:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 250,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Aluprofile von 3,0 - 10,0 mm
und Kunststoffprofile von @ 3,0 - 250,0 mm. Flexibler, bindiger Schnitt.

AuwD:

mm . . .
AT g = Zahnteilung Zahnteilung Bi
k—'mm | mm I« - Zahne mm Zéhne Zoll Metall g’ E

305,0 18,0 09 1.8-24 10- 14 Tpi 33189105 5)

= ~7 | Sbelsagebla *
B| P < N\ / Sabelsageblatter anderer Hersteller
= ' \ : Bosch® S 1225 VF | Metabo® 31124 /31474
ﬂ Metall I// % \ MPS® 4422
RUKO 8929 HSS-Bimetall

Zahnung geschrankt und gefrast.

Verwendung fur:
Holz mit Nageln und Metall von 5,0 - 250,0 mm Materialstarke, Metallbleche, Aluprofile von 3,0 - 10,0 mm
und Kunststoffprofile von @ 3,0 - 250,0 mm.

— mm

AT———— e Zahnteilung Zahnteilung Bi o«

I‘T" mm L‘ - Zahne mm Zahne Zoll E Metall A “
305,0 18,0 1,25 18-24 10-14 Tpi 33189295 5 |

0 ERECH

RUKO 8905 HCS

Zahnung geschrankt und gefrast.

Z Sabelsageblatter anderer Hersteller *
@%@ Bosch® S617 K | Metabo® 28241

MP.S® 4021 | Wilpu® 3019-150 | AEG® 354779

Verwendung fur:
Grobes und nagelfreies Holz von 20,0 - 100,0 mm, lebendes Holz, ausasten bis @ 100,0 mm.
Speziell fir Kurven- und Tauchschnitte geeignet.

. mm . i
A Zahnteilung Zahnteilung
kTA mm m - Zdhne mm Zahne Zoll HCS
152,0 18,35 1,25 8,5 3 Tpi 331 89055 S 1

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 265



Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

y Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Q. ,
HCS ///// Bosch® S 828 D | Metabo® 31136
¢ MPS® 4014/4060 | Wilpu® 3025-150 | AEG® 318-131

RUKO 8903 HCS

Zahnung geschrankt.

Verwendung fir:
Speziell fir verschiedene Gips- und Rigipsplatten von 8,0 - 100,0 mm. Holz, Eternit und Kunststoffe.

mm —
AT = Zahnteilung Zahnteilung
m— | A : ; Hes 4
mm - Zahne mm Zahne Zoll g
152,0 18,35 1.0 42 6 Tpi 33189035 5

' = K Sabelsageblatter anderer Hersteller *
HCS * @ @Ob' \‘% o Bosch®S 644D | Metabo® 31120 / 31470
o MPS® 4011/4012 | AEG® 323-800 | Wilpu® 3021-150

Zahnung geschrankt und geschliffen. s
R

s

Verwendung fur: I
Konstruktionsholz, Sperrholz und Kunststoffe von 6,0 - 100,0 mm, Holzwand bis 75,0 mm, N

Spanplatten und MDF von 6,0 - 60,0 mm. Speziell fiir Tauchschnitte geeignet.

mm f— A
A N Zahnteilung Zahnteilung <« X
mm .. " ] =
I‘—’lmm ‘ - Zahne mm Zéhne Zoll R oA
152,0 181 1,25 4,0 6 Tpi 331 89245 5

RUKO 8944 HCS

Zahnung geschrankt und geschliffen.

/ Sabelsédgeblatter anderer Hersteller *
Lq% Bosch® S 2345 X | Metabo® 31910/31913
MP.S® 4046 | Wilpu® 3023/150-240

Verwendung fur:
Konstruktionsholz, Sperrholz und Kunststoffe von 6,0 - 150,0 mm, Holzwand bis 175,0 mm,
Spanplatten und MDF von 6,0 - 60,0 mm.

mm ) . 7

A Zahnteilung Zahnteilung

kTA mm m - Zdhne mm Zahne Zoll HCS
203,0 18,1 1,25 24-40 6-10 Tpi 331 89445 5
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Sabelsageblatter fiir Maschinen
von Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco®/ AEG® u. a.

d NN
;i

RUKO 8923 HCS

Zahnung geschrankt und gefrast.

Sabelsageblatter anderer Hersteller *
Bosch® S 1111 K | Metabo® 31125/ 31475
MPS® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021/300 bi

Verwendung fir: @
Grobes und nagelfreies Holz von 20,0 - 175,0 mm, Brennholz von @ 20,0 - 175,0 mm. ‘
I
g
(o
—— o mm, Zahnteilung Zahnteilung HeS g/
— o [ ~- -- \
mm | - Zdhne mm Zahne Zoll
2250 18,0 1,25 8,5 3Tpi 331 89235 5

HCS

“ xs,ﬁ‘\\\/ % Sébelsageblatter anderer Hersteller *
QY V %%%W PN Bosch®S 1531 L | Metabo® 31139 / 31488
O) g ;
MPS® 4052 | AEG® 323-803 | Wilpu® 3030-225
RUKO 8922 HCS

Zahnung geschrankt und geschliffen.

. I"—I"

Verwendung fur: 17N

Grobes und nagelfreies Holz von 15,0 - 190,0 mm, lebendes Holz, ausasten bis @ 190,0 mm, CHEN
Brennholz von @ 15,0 - 190,0 mm.

— mm A

AT———— By Zahnteilung Zahnteilung o« N

mm - p HCS <4
h—'mm | L‘ - Zahne mm Zahne Zoll - £ iy
240,0 18,0 16 40-6,5 5 Tpi 33189225 5

: ‘%‘\\\\\\'/ : ° Séabelsageblatter anderer Hersteller *
HCS x& \wﬁ”’ ‘ @ Qv Bosch® S 1344 D | Metabo® 31122 / 31472
@ MPS® 4015 | AEG® 323-802 | Wilpu® 3021-300
RUKO 8904 HCS

Zahnung geschrankt und geschliffen.

Verwendung fur:
Konstruktionsholz, Holzwand, Spanplatten, MDF, Sperrholz, Kunststoffe.

mm,_ ; - FHI
A Zahnteilung Zahnteilung
kTA mm m - Zdhne mm Zahne Zoll HCS
300,0 18,0 1,25 4,2 6 Tpi 331 89045 S e

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 267



Handsageblatt HSS-Co Bihart cobalt

= ECEEEE

Dieses HSS-Bi-Metall Handsageblatt besteht aus zwei verschiedenen Stahlen.

Die Schneiden bestehen aus hartem HSS-Molybdanstahl und der Sageblattkorper besteht aus
legiertem Vergutungsstahl. Durch die Kombination der beiden Stahle in einem Sageblatt ist das
Handsé&geblatt duRerst verschleilifest, unzerbrechlich und besitzt eine hervorragende Schnitthal-
tigkeit. Geeignet fir alle gangigen Materialien. Das ideale Blatt fiir gehobene Anspriiche.

inart

RUKO Art. No: ®
O co

3121 300 18 R WSS

Lieferbar: in 100 Stiick pro Schachtel (10 x 10 Sttick)

mm,_ _inch ) )

Y I 1T I
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 312130018 R 100
300,0 130 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 312130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 3121 30032 R 100

Handsageblatt HSS bi-flexible

7 I - s B E
T EEEEEN

Dieses HSS-Vollstahlsageblatt vereint durch eine spezielle Warmebehandlung zwei scheinbar
unvereinbare Eigenschaften: Harte und Elastizitat. Nur die Sagezahne sind gehartet, der HSS-
Sageblattkorper bleibt flexibel. Durch diese zwei Hartezonen erhélt das Handsageblatt nahezu die
Eigenschaften eines HSS-Bi-Metall Hands&geblattes. Das ideale Blatt fiir den Handwerker.

O RUKO Art. No:
3181300 18 R

Lieferbar: in 100 Stlick pro Schachtel (10 x 10 Sttick)

mm inch ’ ’

— il T T = W Sy A,
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 3181300 18R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 318130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 318130032 R 100

Sagebogen Kompakt 33
Griff aus lackiertem Leichtmetalldruckgul. Bogen aus verchromtem Vierkantrohr, poliert. \'

Fur Sageblatter mit 300,0 mm Lange. |
Inklusive 1 Sageblatt Bihart cobalt mit 24 Z&hnen pro Zoll.

— ] W ]

—mm —

420,0 130,0 580 g 31700033 R 1
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Referenztabelle
fir RUKO Sabelsageblatter

Die technischen Daten der Sageblatter anderer Hersteller kdnnen von unseren abweichen.

Bosch® D+N® Gematic® Hawera® Metabo® MP.S® Fein® Alfra®
33189015 S 922 HF 111018 11 5346 144248 31131 4430 48015 30058
33189035 S$828D 112041 115222 121605 31136 4014/ 4060 56012 30082
33189045 S1344D 1120 46 115210 144235 31122 /31472 4015 - 30079
33189055 S617K 112040 115207 121590 28241 4021 50011 30076
33189065 S 922 AF 111021 11 5354 144239 31129 4405 - 30061
33189085 S922 EF 111020 115352 144242 31132 4401 - 30060
33189095 S 1022 HF 111024 11 5361 144249 31932 4431 52013 30063
33189105  S1222VF 111031 - - 31125/ 31475 4432 - 30071
33189135 S 1122 EF 111026 11 5367 144243 31133/ 31483 /31493 4402 59018 30065
33189155 S922 BF 111019 11 5349 144245 31130 4411 47017 30059
33189165  S1122BF 111025 11 5364 - 31135/ 31485 4415 51010 30 064
33189175 S611DF 112270 115328 - 31985 4016 - -
33189185  S1025VF - - - 31991 - - -
33189225 S1531L 112051 115219 121611 31139/31488 4052 - -
33189235 S1111K - - - s - - o
33189245 S644D 112044 11 5201 121600 31120/ 31470 4011 55019 —
33189285 S 1122 VF 111035 - - s - - s
33189295  S1225VF 111032 115379 - 31124/ 31474 4422 - —
33189335  S1125VF 111034 - - s - - s
33189365 S1111DF 112271 - - - - - -
33189375  S1411DF 112272 - - s a - s
33189395 S 518 EHM - - - - - - -
33189405 S 123 XF - - - s s = s
33189435 S 3456 XF - - - - - - -
33189445 S2345X - - - 31910/31913 4046 = -
33189455  S1122HF - - - - - - -
33189855 S 610 DF - - - - s - -
33189865 S920CF - - - - - — -
33189885  S1110DF - - - 31926 - - -
33189895 S 1120CF - - - - - - -

* Die technischen Daten der Ségebltter kdnnen von unseren abweichen @ 269



Referenztabelle
fir RUKO Sabelsageblatter

Die technischen Daten der Sageblatter anderer Hersteller konnen von unseren abweichen.

Flex® Wilpu® Atlas Copco® Makita® Milford® Lenox® Rothenberger®
AEG® Hitachi® Rockwell®
33189015 - 3018-150 318-127 - M 88176 /R12415  20562-610R -
33189035 200.786 3025-150 318-131/323-801 M 0.30.20 /H 983 605 Z M 87945 20560-606R -
33189045 201.936 3021-300 318-125/ 323-802 M 0.30.21 M 88010/R12403  20585-156R -
33189055 200.751 3019-150 354-779 M 0.30.19 M 87936 - -
33189065 200.743 3015-150 354-796 M0.30.07/H983603Z M88179/R 12433  20568-624R 86.5784
33189085 200.735 3014-150 354-792 M0.30.06/H9836027Z M88178/R12454  20566-618R 86.5785
33189095 - - — - M 88174 20580-810R -
33189105 201.928 3018-280 323-813 M 0.30.18 M 88208 / M 12418 - -
33189135 217.751 3014-200 354-789 M 0.30.09 M 88187 /R 12420  20578-818R 86.5787
33189155 200.727 3013-150 323-810 M 0.30.13 M 88177 /M 12451  205654-614R 86.5786
33189165 217.190 3013-200 354-790 M 0.30.08/H983601Z M88186/R 12419 - 86.5788
33189175 - 3021-150 bi 354-775 - - 20570-636RP -
33189185 = = = = = = =
33189225 250.056 3030-225 323-803 M 0.30.29 - - -
33189235 = = = = = = =
33189245 — 3021-150 318-126 / 323-800 - M 88000 /R 12400  20572-656R -
33189285 = = 323-813 = = = =
33189295 - - - - M 88218 /R 12457  20583-110R 86.5789
33189335 = = 323-813 = = = =
33189365 - - 318-125 - - - -
33189375 = 3021-300 bi = = = = =
33189395 - - - - - - -
33189405 - s - s - s -
33189435 - - - - - - -
33189445 = 3023 /150-240 = = = = =
33189455 - - - — - - -
33189855 - 3055-225 373-244 = = = =
33189865 - - - - - - -
33189885 = = = = = = =
33189895 - - - - - - -
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ENTGRATERPROGRAMM

FASCINATION 01z PRECISION®



Artikel- und
Anwendungs-
iibersicht:
1S -
£ T
c =
Q ‘©
. g 5 S
= 5 c k7 5
[} [ O = S [
5 @ a I 2 Q =z Q
() © = +— =
= 5 = & = 2 < 3
\m E : S0Y | unigratB 10 10 107012 | 274
x E : Unigrat B 20 10 107014 | 274
I e m : K1l | unigrat 30 40 0 | 107015 | 274
; B50 Unigrat B 50 1 107016 274
m : B60 Unigrat B 60 20,0 10 107017 274
: B70 Unigrat B 70 3,0 1 107 018 274
E ; Unigrat C 40 40 1 107 020 274
E C42 Unigrat C 42 80 1 107 021 274
; Unigrat D 80 3,0 1 107 023 275
; D82 Unigrat D 82 8,0 1 107 024 275
E ; E100 Unigrat E 100 10 107 026 275
E ; [N | Unigrat E 200 10 107 027 275
E ; E300 Unigrat E 300 40 10 107 028 275
m ; E350 Unigrat E 350 10 107 029 275
N ; E600 Unigrat E 600 20,0 5 107 030 275
m ; Unigrat F 12 @120 1 107 032 275
E ; F20 Unigrat F 20 @200 1 107 033 275
E ; F30 Unigrat F 30 @ 30,0 1 107 034 275
: ' 107 052
m Schnellentgrater 1 107 054 276
: " 107 062
m m Nutenentgrater 1 107 063 277
: " 107 060
N Doppelentgrater 10,0 1 107 061 277
@
Rohrentgrater 40-360 1 107 053 277
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Unigrat ,Universalhandgriff”

In diesen Handgriff passen alle Halter B-C-D-E-F.

Die Stahlhalter konnen bei zuriickgezogenem Arretierungskopf bis zu 100,0 mm in der Lange verstellt werden
und sind in jeder Position feststellbar. Die Ersatzklingen passen in das abschraubbare Ende des Griffs.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

L1 Artikel-Nr.
mm

Universalhandgriff A 150,0 107 010 1

Unigrat ,Klingen B"

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

(

Artikel-Nr.

- [

Die am meisten verwendete HSS-Klinge fur innere und aullere Entgratarbeiten 107 012
an langspanenden Werkstoffen wie Stahl, Aluminium, Kunststoffe etc.

w
—_
o

Diese HSS-Klinge wird verwendet flr kurzspanende Werkstoffe wie Messing 107 014 10
und Guleisen. Einsetzbar in beide Richtungen.

Diese HSS-Klinge ist geeignet fiir gleichzeitiges Entgraten innerer und 107 015 10 s60 [
B30 duBerer Bohrungen bis 4,0 mm Materialstarke. .-_
m Reilnadel mit Hartmetallspitze, nachschleifbar. 107 016 1

Diese HSS-Klinge entgratet Bohrungen riickseitig 107 017 10

w
(=)
o

bis 20,0 mm Materialstarke.

Diese Hartmetallklinge entgratet Werkstoffe bis zu 3,0 mm Materialstarke. 107018 1

ﬁﬁls"rﬁ

!

B7

Unigrat ,Klingen C"

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. g] mw ME

Kleiner HSS-Dreikantschaber 4,0 x 20,0 mm fiir Prazisionsarbeiten 107 020 1
C40 ) i }
bis 4,0 mm Flachenbreite.

GroRer HSS-Dreikantschaber 8,0 x 30,0 mm flr Standardarbeiten 107 021 1
bis 8,0 mm Flachenbreite.
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E Unigrat ,Klingen D"

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. \0’/
Hartmetall-Wendeplatte zum Flachschaben und Blechentgraten 107 023 1
bis 3,0 mm Materialstarke. 6 Schneidkanten.
m Hartmetall-Wendeplatte zum Blechentgraten bis 8,0 mm Materialstarke. 107 024 1
2 Schneidkanten.
L] o ll
E Unigrat ,Klingen E
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
e v | A [ R |
m HSS-Klinge mit der Schneidkante von B 10, nur mit langem Schaft. 107 026 10
Flr innere und duere Entgratarbeiten und langspanende Werkstoffe
wie Stahl, Aluminium, Kunststoffe etc. '
m HSS-Klinge mit der Schneidkante von B 20, nur mit langem Schaft. 107 027 10
Fir kurzspanende Werkstoffe wie Messing und GuBeisen.
Einsetzbar in beide Richtungen.
HSS-Klinge mit der Schneidkante von B 30, nur mit langem Schaft. 107 028 10 easol eso0lEE
E300 Fir gleichzeitiges Entgraten innerer und duf3erer Bohrungen bis 4,0 mm .. ..
Materialstarke.
E350 Diese HSS-Klinge ist geeignet zum Entgraten gerader Kanten, Keilnuten etc. 107 029 10
@ Diese HSS-Klinge entgratet Bohrungen ruckseitig 107 030 ®
bis 20,0 mm Materialstarke. I
o o "
Unigrat ,Klingen F
Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung
Artikel-Nr. \’ )
HSS-Senker zum Entgraten von Bohrungen 107 032 1
F12 :
bis @ 12,0 mm. m
m HSS-Senker zum Entgraten von Bohrungen 107 033 1 f b
bis @ 20,0 mm.
m HSS-Senker zum Entgraten von Bohrungen 107 034 1 !

bis @ 30,0 mm.




Unigrat ,Stahlhalter”

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. \0’/
Stahlhalter B 107 011 1
Stahlhalter C 107 019 1
Stahlhalter D 107 022 1
Stahlhalter E 107 025 1
Stahlhalter F 107 031 1

Kantenentgrater mit HSS-Klingen

+ Kunststoffgriff mit abschraubbarem Ruickteil zur Aufbewahrung von Ersatzklingen.

+ Klingen auswechselbar.

+ Ideal zum Entgraten von Kanten, Rohren und Stahl-, Aluminium-, Messing-, Kupferblechen,

Gusseisen und Kunststoffplatten.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. \0’/
Kantenentgrater A1 komplett mit HSS-Klinge E 100 107 050 1
4-teiliger Kantenentgrater-Satz A3 komplett mit 3 HSS-Klingen 107 051 1
Schnellentgrater mit HSS-Klinge
+ Aluminium-Sechskantgriff.
+ Klein und handlich.
+ Ideal zum standigen Mitfihren.
Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche
Artikel-Nr. L A
Schnellentgrater mit nicht auswechselbarer 107 052 1
HSS-Klinge E 100
Schnellentgrater mit auswechselbarer 107 054 1

HSS-Klinge E 100

276 @
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Nutenentgrater-Satz “N” mit HSS-Schneidscheibe

+ Kunststoffgriff.

+ Auswechselbare Schneidscheibe aus HSS.

+ Ideal fiir Nutenbreite von 2,4 - 11,0 mm.

- Besonders geeignet zum Entgraten von Keilnuten in Wellen und Bohrungen bei Stahl
und Aluminium.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. \0"/
3-teiliger Nutenentgrater-Satz “N” 107 062 1
1 Universalhandgriff A
+ Stahlhalter N + Schneidscheibe
Ersatz-Stahlhalter N 107 037 1
Ersatz-Schneidscheibe aus HSS 107 063 1

Doppelentgrater mit HSS-Schneidscheiben

+ Kunststoffgriff mit Handschutz und 2 Schneiden aus HSS.

+ Auswechselbare Schneidscheiben aus HSS.

- Die Schneidscheiben konnen nach Abnitzung an den Schneidstellen weitergedreht und somit
in vollem Umfang genutzt werden.

+ Der Abstand der Schneidscheiben ist verstellbar.

+ Zum beidseitigen Entgraten von Stahl-, Aluminium-, Messing-, Kupferblechen und Kunststoff-
platten bis 10,0 mm geeignet.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr. o c

Doppelentgrater komplett 107 060 1

Ersatz-Schneidscheibe aus HSS 107 061 2

Rohrentgrater mit HSS-Schneiden

+ Ideal zum Innenentgraten von Rohren.
+ Ideal zum AulRenentgraten von Rohren.
+ Einsetzbar fir Rohrdurchmesser von 4,0 bis 36,0 mm.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr.

4«‘

Rohrentgrater 107 053




Unigrat-Satze

Ein rationelles Entgratsystem fur alle Entgratarbeiten, die von Hand ausgefiihrt werden mussen.
Durch die groRe Klingenauswahl haben Sie vielfache Moglichkeiten, Bohrungen und Kanten zu entgraten.
Bei den verschiedenen Klingen kénnen Sie Bohrungen von innen, aulen oder beidseitig entgraten, da sich die Klinge selbst der Kontur anpasst.

Verpackungseinheit: in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr.

4-teiliger 107 003
Unigrat-Entgrater-Satz "B” B
A

3-teiliger 107 004
HPGRE SRR e ©
g Cc4

4-teiliger 107 005

Unigrat-Entgrater-Satz "D”

A

5-teiliger 107 006
Unigrat-Entgrater-Satz "E” £

L E100 E200 pmy  ES00
N — e

A

3-teiliger 107 007
raErgEe T e ¢
A
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SCHRAUBLOCHSTANZEN
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So einfach kann
kraftvoll sein.

Die RUKO Schraublochstanze
DuoCut SGS-Power

+ Bis zu 70% geringerer y
Kraftaufwand
+ Mehr Stanzungen durch
geringeren Verschleill
+ Deutlich verbessertes
Stanzergebnis




DuoCut
SGS-Power

Starke Performance.

Besonders geeignet fiir Edelstahlbleche,
Stahlbleche, Bunt- und Leichtmetalle, Kunststoffe.

Ideal fUr Arbeiten im Sanitarbereich.



Schraublochstanzen DuoCut und DuoCut SGS-Power
mit 2-Punkt-Anschnitt

Stempel: 2-Punkt-Anschnitt
Werkstoff: Spezialstahl
Zugschraube: metrisches Feingewinde

Geeignet fUr Stahlbleche, Edelstahlbleche, Bunt- und Leichtmetalle, Kunststoffe.
Ideal fur Arbeiten im Sanitarbereich.

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

2-Punkt Stempel mit Kugellager: Uberschliffene Matrize: .
- Bis zu 70% geringerer Kraftaufwand - deutlich verbessertes Stanzergebnis
- geringerer Verschleil - bessere Auflage auf der Werkstickoberflache

- prazisere Stanzung

] Durchgangsmafie Conduit & [9] Zugschraube Artikel-Nr. Artikel-Nr.
mm Pipe Size Zoll MF Standard Kugellager \3
M i | SGS-Power

12,7 M 12 PG7 1/2" MF 8 1092127 = 1
15,2 PG9 MF 10 1092152 17092152K 1
16,5 M 16 MF 10 1092 165 1092 165K 1
18,6 PG 11 MF 10 1092186 1092186 K 1
20,4 M 20 PG 13,5 MF 10 109 2 204 1092204 K 1
22,5 PG 16 1/2" 7/8" MF 10 109 2 225 109 2 225K 1
254 M 25 1" MF 10 109 2 254 1092 254K 1
28,3 PG 21 3/4" MF 12 109 2 283 17092 283K 1
32,0 MF 12 109 2 320 1092 320K 1
32,5 M 32 MF 12 109 2 325 1092 325K 1
350 13/8" MF 12 109 2 350 1092 350K 1
37,0 PG 29 MF 12 1092 370 1092 370K 1
40,5 MF 16 109 2 405 1092 405K 1
47,0 PG 36 MF 16 109 2470 1092 470K 1
50,5 M 50 MF 16 109 2 505 1092 505K 1
54,0 PG 42 21/8" MF 16 109 2 540 109 2 540 K 1

Schraublochstanzen Sanitar-Werkzeugsatz

DuoCut SGS-Power mit 2-Punkt-Anschnitt ’

im Kunststoffkoffer ~

Artikel-Nr.
8-teiliger Schraublochstanzen-Satz 109010

3 Schraublochstanzen
@ 28,3 (PG21)-32,0-350mm

+ 1 Blechschalbohrer HSS-TiN Gr.2

+ 2 Ersatzschrauben MF 12 x 1,5

+ 1 Ersatzschraube mit Kugellager MF 12 x 1,5
+ 1 Ring-Gabelschlissel Grofe 19,0 mm
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Schraublochstanzen-Saitze DuoCut und DuoCut SGS-Power
mit 2-Punkt-Anschnitt im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.
Standard

Artikel-Nr.
Kugellager

Satz 1
DuoCut

Satz 2
DuoCut

Satz 3
DuoCut

11- teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 2 002
6 Schraublochstanzen
?152 (PG 9)-186 (PG 11)-20,4 (M 20 / PG 13,5) - 22,5 (PG 16) -

28,3 (PG 21) - 32,0 mm

+ 1 Blechschalbohrer HSS Gr. 1
+ 1 Schneidpaste 30 g

+ 2 Ersatzschrauben MF 10 x 1,0
+ 1 Ersatzschraube MF12x 1,5

13 - teiliger Schraublochstanzen-Satz 1092003
8 Schraublochstanzen
@152 (PG9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M20/PG13,5)-225 (PG 16)-283 (PG 21) -

37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) - 54,0 mm (PG 42)

+ 1 Blechschéalbohrer HSS Gr. 2
+ 1 Schneidpaste 30 g

+ 1 Ersatzschraube MF 10 x 1,0
+ 1 Ersatzschraube MF 12 x 1,5
+ 1 Ersatzschraube MF 16 x 1,5

10 - teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 2 006
5 Schraublochstanzen
@#16,5(M16)-20,4 (M 20/ PG 13,5)-254 (M 25) - 32,5 (M 32) - 40,5 mm (M 40)

+ 1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2
+ 1 Schneidpaste 30 g

+ 1 Ersatzschraube MF 10 x 1,0
+ 1 Ersatzschraube MF 12 x 1,5
+ 1 Ersatzschraube MF 16 x 1,5

1092002 K

1092003 K

1092006 K

1092002 K
1092003 K

109 2 006 K

@ 283




I

Schraublochstanzen mit 3-Punkt-Anschnitt

Stempel:
Werkstoff:

¥ ik

t 53

3-Punkt-Anschnitt
Spezialstahl

Zugschraube:  metrisches Feingewinde

Geeignet flr Stahlbleche, Edelstahlbleche, Bunt- und Leichtmetalle, Kunststoffe.

Ideal fUr Schaltanlagenbauer, Elektriker, Installateure, Industrie und Handwerk.

Verpackungseinheit: einzeln in Kartonverpackung

Das Durchgangsloch sollte nur geringfiigig groRer als der Durchmesser (+1,0 mm)
der Zugschraube liegen. Die Schneidkanten und die Zugschraube mit RUKO Schmier-
paste bestreichen. Das verringert den Verschleill und erhéht somit die Lebensdauer der
Schraublochstanze.

@ Durchgangsmafle Conduit & [} Zugschraube Artikel-Nr. Artikel-Nr.
mm M PG Pipe Size Zoll MF Standard Kugellager
12,7 M 12 PG 7 1/2" MF 8 109 127 - 1
152 PG9 MF 10 109 152 109152 K 1
16,0 MF 10 109 160 109 160 K 1
16,5 M 16 MF 10 109165 109 165K 1
18,0 MF 10 109 180 109 180K 1
18,6 PG 11 MF 10 109186 109186 K 1
19,0 3/4" MF 10 109190 109 190 K 1
20,0 MF 10 109 200 109200 K 1
20,4 M 20 PG 13,5 MF 10 109 204 109 204 K 1
21,0 MF 10 109 210 109 210K 1
22,0 MF 10 109 220 109220 K 1
22,5 PG 16 1/2" 7/8" MF 10 109 225 109 225K 1
23,0 MF 10 109 230 109 230K 1
24,0 MF 10 109 240 109 240K 1
25,0 MF 10 109 250 109 250 K 1
25,4 M 25 1" MF 10 109 254 109 254 K 1
26,0 MF 10 109 260 109 260 K 1
27,0 MF 10 109 270 109 270K 1
28,3 PG 21 3/4" MF 12 109 283 109 283 K 1
29,0 MF 12 109 290 109290 K 1
30,0 MF 12 109 300 109 300 K 1
30,5 17/32" MF 12 109 305 109 305K 1
31,0 MF 12 109 310 109 310K 1
32,0 MF 12 109 320 109 320K 1
25 M 32 MF 12 109 325 109 325K 1
33,0 MF 12 109 330 109 330K 1
34,0 MF 12 109 340 109 340K 1
35,0 13/8" MF 12 109 350 109 350 K 1
36,0 MF 12 109 360 109 360 K 1
37,0 PG 29 MF 12 109 370 109 370K 1
38,0 11/2" MF 12 109 380 109 380 K 1
40,0 M 40 MF 12 109 400 109 400 K 1
40,5 MF 16 109 405 109 405 K 1
42,0 MF 16 109 420 109 420K 1
43,0 11/4" MF 16 109 430 109 430K 1
45,0 MF 16 109 450 109 450 K 1
47,0 PG 36 MF 16 109 470 109 470K 1
50,0 11/2" MF 16 109 500 109 500 K 1
50,5 M 50 MF 16 109 505 109 505 K 1
51,0 MF 16 109 510 109 510K 1
53,0 MF 16 109 530 109 530 K 1
54,0 PG 42 21/8" MF 16 109 540 109 540K 1
55,0 MF 16 109 550 109 550 K 1
60,0 PG ~ 48 MF 16 109 600 109 600 K 1
61,5 2" 23/8" MF 16 109 615 109 615K 1
63,5 M 63 21/2" MF 16 109 635 109 635K 1
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Schraublochstanzen-Satze
im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr. Artikel-Nr.
Standard Kugellager

Satz 1

Satz 2

Satz 3

Satz 4

11 -teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 002 109 002 K
6 Schraublochstanzen
@152 (PG 9)-18,6 (PG11)-20,4(M20/PG135)-

22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) + 32,0 mm

+ 1 Blechschélbohrer HSS Gr. 1
+ 1 Schneidpaste 30 g

+ 2 Ersatzschrauben MF 10 x 1,0
+ 1 Ersatzschraube MF12x1,5

13-teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 003 109 003 K
8 Schraublochstanzen
@ 152 (PG9)-186(PG11)-20,4(M20/PG13,5)-225 (PG 16)-283 (PG 21) -

37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)

1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2
1 Schneidpaste 30 g

1 Ersatzschraube MF 10 x 1,0
1 Ersatzschraube MF 12 x 1,5
1 Ersatzschraube MF 16 x 1,5

+ + 4+ + +

10-teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 006 709 006 K
5 Schraublochstanzen
16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) - 32,5 (M 32) + 40,5 mm (M 40)

1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2
1 Schneidpaste 30 g

1 Ersatzschraube MF 10 x 1,0
1 Ersatzschraube MF 12 x 1,5
1 Ersatzschraube MF 16 x 1,5

+ + + + +

12-teiliger Schraublochstanzen-Satz 109 008 109 008 K
7 Schraublochstanzen
@#16,5M16)-20,4(M20/PG13,5)-254 (M 25)-32,5(M 32)-40,5 (M 40) -

50,5 (M 50) + 63,5 mm (M 63)

1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2
1 Schneidpaste 30 g

1 Ersatzschraube MF 10 x 1,0
1 Ersatzschraube MF 12 x 1,5
1 Ersatzschraube MF 16 x 1,5

+ + + + +

109 008 K

@ 285




.

FuBBhydraulikstanze
I im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.

FuBhydraulikstanze komplett 109 301
+ 1 Distanzbuchse
+ 1 Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
Zugkraft 50 kN

109 301

Handhydraulikstanzen
im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.

109101

Kompakte Handhydraulikstanze komplett 109 101
+ 1 Distanzbuchse
+ 1 Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
Zugkraft 50 kN

Handhydraulikstanze komplett 109 201
+ 1 Distanzbuchse
+ 1 Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
Zugkraft 50 kN

109 201

Schraublochstanzen-Satze mit
kompakter Handhydraulikstanze im Kunststoffkoffer

Artikel-Nr.

13-teiliger Schraublochstanzen-Satz mit kompakter Handhydraulikstanze 109 009

1 kompakte Handhydraulikstanze komplett

+ 6 Schraublochstanzen @ 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) + 50,5 mm (M 50)

+ 1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2

+ 1 Schneidpaste 30 g

+ 1 Distanzbuchse

+ 1 Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF

+ 1 Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF

+ 1 Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
Zugkraft 50 kN

15-teiliger Schraublochstanzen-Satz mit kompakter Handhydraulikstanze 109 004
1 kompakte Handhydraulikstanze komplett
+ 8 Schraublochstanzen @ 15,2 (PG 9) - 18,6 (PG11) - 20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16)-283 (PG 21)-37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
+ 1 Blechschalbohrer HSS Gr. 2
+ 1 Schneidpaste 30 g
+ 1 Distanzbuchse
+ 1 Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
+ 1 Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF
Zugkraft 50 kN
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Richtwerte fiir den Einsatz von Schraublochstanzen

Bunt-und
Leichtmetalle

MF 8x 1,0 mm
152-27,0 MF 10 x 1,0 mm
28,3-40,0 MF 12 x 1,5 mm

40,5-63,5 MF 16 x1,5mm




Ersatzteile

Die Adapterschrauben sind in allen gangigen Hydraulikstanzen einsetzbar.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

Artikel-Nr.
Distanzbuchse 109 000
Adapterschraube MF 10 x 1,0 Aufnahme 3/4" UNF 109110
Adapterschraube MF 12 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF 109 112
Adapterschraube MF 16 x 1,5 Aufnahme 3/4" UNF 109116
Ersatzschraube MF 8x 1,0 x 40 103108
Ersatzschraube MF 10x 1,0 x 45 103110
Ersatzschraube MF 12 x1,5x 55 103112
Ersatzschraube MF 16 x 1,5x 60 103116
Ersatzschraube mit Kugellager MF 10 x 1,0 x 50 103 110K
Ersatzschraube mit Kugellager MF 12 x 1,5 x 60 103 112K
Ersatzschraube mit Kugellager MF 16 x 1,5 x 70 103116 K
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“hneidspray

Jutting spray
rosol de coupe
pray de corte
pray da taglio

KUHL- UND
SCHMIERSTOFFE

FASCINATION 01z PRECISION®



Schneidpasten

Hochleistungsschneidpaste mit hervorragender Trenn- und Kihlwirkung. Erhoht die Werkzeug-
standzeit auch bei harten und sproden Werkstoffen. Hohe Warmebestandigkeit sorgt auch bei
hohen Temperaturen fir eine gute Schmierung und Kihlung. Gute Haftfahigkeit verbessert die
Schmierung.

Fur alle géngigen Metallbearbeitungsverfahren wie Gewindeschneiden, Reiben, Sdgen, Bohren,
Senken, Entgraten, Drehen, Stanzen und Frasen. Schneidspray inklusive 360° Ventil!

Artikel-Nr. L '
P ¥

Schneidpaste 50 g 101 021 1 r::_ :_:
Schneidpaste 30 g 101 035 1
Schneidspraydosen

Hochleistungsschneidspray mit hervorragender Trenn- und Kuhlwirkung. Erhoht die Werkzeug-
standzeit auch bei harten und sproden Werkstoffen. Eine hohe Warmebestandigkeit sorgt auch
bei hohen Temperaturen flr eine gute Schmierung und Kihlung. Die gute Haftfahigkeit verbes-
sert die Schmierung.

Fir alle gangigen Metallbearbeitungsverfahren wie Gewindeschneiden, Reiben, Sdgen, Bohren,
Senken, Entgraten, Drehen, Stanzen und Frasen.

]
i
i
H
Tiwmigy
Artikel-Nr. \3]
Schneidspraydose 50 ml 101010 12 1
Schneidspraydose 200 ml 101 025 12 1
820mi
| e
Schneidspraydose 400 ml 101036 12 ¥ j s -
~ -

Universalschneidol-Konzentrat

Hervorragende Schmier- und Kihlwirkung. Erhoht die Werkzeugstandzeit durch ausgezeichnete
Schmierféahigkeit auch bei niedriger Konzentration. Transparente Losung klebt nicht, verhindert
Korrosion, unbehinderte Sicht auf Maschine, Werkstiick und Werkzeug. Hautfreundlich, frei von
Formaldehyd, Schwefel und Natriumnitrit, biostabil, entspricht TRGS 611.

Fur alle gangigen Metallbearbeitungsverfahren in unlegierten und legierten Stahlen,
beim Gewindeschneiden, Reiben, Sdgen, Bohren, Drehen, Frasen und Schleifen. Bor- und Aminfrei.
Anwendungskonzentration in Wasser je nach Arbeitsvorgang: 5 % - 15 %

Artikel-Nr. \?’/
Schneidol-Konzentrat 1 L Flasche 101 034 1
Schneidol-Konzentrat 5 L Kanister 701 033 1
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BETONBOHRER

FASCINATION 01z PRECISION®



Artikel- und
Anwendungs-
iibersicht:

= p—
S T
Ny C
S E @
= & = Qo [
= I © E £ z o
z 5 =t S E o} = @
[a) n ()] n Q m < n
7] ?.Eij) 3,5mm 500 mm | 211035 | 294
e " | ) )
L2 | 260mm | 9500mm | 211260 | 9gs
[7) P | 50mm 500mm | 213050 | 296

@

@
)m (9 H . E H E m Schneiden
X ll Sl S4%

140mm | 4000mm | 213144 | og7

f‘ 3,0mm 400mm | 221030
- - - 208
20,0 mm 200,0 mm | 221200
3,0mm 400mm | 209030 200
20,0 mm 100,0 mm | 209 200
7 50 mm 90,0 mm | 210050
( TC - - - 299
130° 12,0 mm 150,0 mm 210120
7 8,0 mm 218 080
o C - 350,0 mm - 300
308 g 16,0 mm 200,0mm | 224160
e - 300

= . -
& 30,0 mm 400,0 mm | 224300

12,0 mm 2000mm | 225120 | 301
40,0 mm 1200,0 mm | 225403

N

50 mm 50,0 mm 223050
12,0 mm 90,0 mm 223120

302

3,0 mm 80,0 mm 223003 | 302
12,0 mm 1000 mm | 223012

N
[
BB

30,0 mm 50,0mm | 2260301 | 303

E3 63 [ESESE3 ESE3E3ESESESES R e

(i) 1700,0 mm 226 1001
P
(6)
o
227 001
10,0 mm 250,0 mm - 304
227 006
08 280,0 mm 227010
S~ | 180mm - - 304
e 6000 mm | 227018
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[ Nebenanwendung

l Hauptanwendung



EHERE S

SDS-plus Hammerbohrer

Hohere Lebensdauer in Beton und auf Armierung dank stabilisierter Kopfgeometrie und abgerundeten
Schneidkanten. Patentiertes 2-Schneiden-Design nach dem Bionic-Prinzip. Innovatives Twinmax- 3D
Wendelprofil ermdglicht einen optimalen Bohrmehltransport. Zertifiziert durch die Prifgemeinschaft
Mauerbohrer (PGM) nach Anforderung des Deutschen Instituts fir Bautechnik. (DiBt)

Einsatzgebiete: fir Granit, Beton, Betonarmierung, Klinker, Stein, Mauerwerk und Marmor.
Einsatz: In allen Bohrhdmmern mit SDS-plus Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme wie z.B. Hilti TE 10-22.

Verpackungseinheit: einzeln mit SB-Clip

[} [} L1 L2 Artikel-Nr. 9} %} L1 L2 Artikel-Nr.

mm Zoll mm mm mm Zoll mm mm
30 9/64 110,0 50,0 211 035 1 12,0 18/82 310,0 250,0 211124 1
4,0 5/32 110,0 50,0 211 040 1 12,0 15/32 460,0 *400,0 211123 1
4,0 5/32 160,0 100,0 211 041 1 12,0 15/32 600,0 *550,0 211125 1
50 3/16 110,0 50,0 211 050 1 12,0 15/32 1000,0 *950,0 211126 1
50 3/16 160,0 100,0 211 051 1 13,0 1/2 160,0 100,0 211130 1
50 3/16 210,0 150,0 211052 1 13,0 1/2 210,0 150,0 211133 1
55 7/32 110,0 50,0 211 055 1 13,0 1/2 260,0 200,0 211131 1
55 7/32 160,0 100,0 211 056 1 13,0 1/2 310,0 250,0 211132 1
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 1 14,0 9/16 160,0 100,0 211 140 1
6,0 15/64 160,0 100,0 211 061 1 14,0 9/16 210,0 150,0 211141 1
6,0 15/64 210,0 150,0 211062 1 14,0 9/16 260,0 200,0 211142 1
6,0 15/64 260,0 200,0 211063 1 14,0 9/16 310,0 250,0 211143 1
6,0 15/64 460,0 *400,0 211 068 1 14,0 9/16 460,0 *400,0 211 144 1
6,5 8/32 110,0 50,0 211 065 1 14,0 9/16 600,0 *550,0 211145 1
6,5 8/32 160,0 100,0 211 066 1 14,0 9/16 1000,0 *950,0 211 146 1
6,5 8/32 210,0 150,0 211 067 1 15,0 19/32 160,0 100,0 211150 1
6,5 8/32 260,0 200,0 211 069 1 15,0 19/32 210,0 150,0 211152 1
7,0 9/32 1100 50,0 211070 1 15,0 19/32 260,0 200,0 211151 1
7,0 9/32 160,0 100,0 211 071 1 15,0 19/32 450,0 *400,0 211153 1
7,0 9/32 210,0 150,0 211072 1 16,0 5/8 160,0 100,0 211162 1
8,0 5/16 110,0 50,0 211080 1 16,0 5/8 210,0 150,0 211 160 1
8,0 5/16 160,0 100,0 211081 1 16,0 5/8 250,0 200,0 211163 1
8,0 5/16 210,0 150,0 211 082 1 16,0 5/8 310,0 250,0 211164 1
8,0 5/16 260,0 200,0 211083 1 16,0 5/8 450,0 *400,0 211161 1
8,0 5/16 310,0 250,0 211 085 1 16,0 5/8 600,0 = 55(0)(0) 211165 1
8,0 5/16 460,0 *400,0 211084 1 16,0 5/8 800,0 *750,0 211166 1
8,0 5/16 610,0 *550,0 211 086 1 16,0 5/8 1000,0 *950,0 211167 1
9,0 11/32 160,0 100,0 211 090 1 17,0 43/64 210,0 150,0 211170 1
9,0 11/32 210,0 150,0 211 091 1 18,0 11/16 200,0 150,0 211180 1

10,0 3/8 110,0 50,0 211105 1 18,0 11/16 250,0 200,0 211184 1

10,0 3/8 160,0 100,0 211100 1 18,0 11/16 300,0 250,0 211183 1

10,0 3/8 210,0 150,0 211101 1 18,0 11/16 450,0 *400,0 211181 1

10,0 3/8 260,0 200,0 211102 1 18,0 11/16 600,0 *550,0 211185 1

10,0 3/8 310,0 250,0 211104 1 18,0 11/16 1000,0 *950,0 211182 1

10,0 3/8 360,0 300,0 211103 1 19,0 3/4 200,0 150,0 211190 1

10,0 3/8 460,0 *400,0 211106 1 19,0 3/4 450,0 *400,0 211191 1

10,0 3/8 610,0 *550,0 211107 1 20,0 25/32 200,0 150,0 211 200 1

10,0 3/8 1000,0 *950,0 211108 1 20,0 25/32 300,0 250,0 211 201 1

11,0 7/16 160,0 100,0 211110 1 20,0 25/32 450,0 *400,0 211202 1

11,0 7/16 210,0 150,0 211111 1 20,0 25/32 600,0 *550,0 211 203 1

11,0 7/16 260,0 200,0 211112 1 20,0 25/32 1000,0 *950,0 211 204 1

12,0 15/32 160,0 100,0 211120 1 22,0 7/8 250,0 200,0 211 221 1

12,0 15/32 210,0 150,0 211122 1 22,0 7/8 300,0 250,0 211 222 1

12,0 15/32 260,0 200,0 211121 1 22,0 7/8 450,0 *400,0 211 220 1
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SDS-plus Hammerbohrer

4} @ L1 L2 Artikel-Nr. [} 9] Artikel-Nr.

mm Zoll mm mm \"r’ mm Zoll gf/
22,0 7/8 600,0 *550,0 211223 1 25,0 63/64 211 252 1
22,0 7/8 1000,0 *950,0 211 224 1 25,0 63/64 211 250 1
24,0 15/16 250,0 200,0 211 240 1 25,0 63/64 211 253 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 211 241 1 26,0 13/16 211 261 1
25,0 63/64 250,0 200,0 211 251 1 26,0 13/16 211 260 1

* Mit kiirzerem Hammerbohrer gleichen Durchmessers ca. 150,0 mm tief vorbohren.

SDS-plus Hammerbohrer in Kunstoffverpackung

9] 9] L1 L2 Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm \’r’
50 3/16 110,0 50,0 211 050 K 10
50 3/16 160,0 100,0 211 051K 10
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 K 10
6,0 15/64 160,0 100,0 211 061K 10
8,0 5/16 110,0 50,0 211080 K 10
8,0 5/16 160,0 100,0 211081 K 10
8,0 5/16 210,0 150,0 211 082K 10
10,0 3/8 110,0 50,0 211 105K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 211 100K 10
12,0 15/32 160,0 100,0 211 120K 10
12,0 15/32 210,0 150,0 211 122K 10
14,0 9/16 160,0 100,0 211 140K 5
14,0 9/16 210,0 150,0 211 141 K 5

Mm@ SR D -

SDS-plus Hammerbohrer-Satze

Einsatzgebiete: fiir Granit, Beton, Betonarmierung, Klinker, Stein, Mauerwerk und Marmor.

Einsatz: In allen Bohrhammern mit SDS-plus Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme wie z.B. Hilti TE 10-22.

Artikel-Nr.

7-teiliger SDS-plus Hammerbohrer-Satz 205 246
in Industriekassette

?50-6,0-80x110,0mm und

?6,0-80-10,0-12,0x160,0 mm

7-teiliger SDS-plus Hammerbohrer-Satz 205246 RO
in ABS-Kunststoffkassette

@5,0-6,0-80x110,0 mm und

@#6,0-80-10,0-12,0x160,0 mm

e CEPLE——
e s il

211100 K

205 246




SDS-plus Hammerbohrer mit 3 Schneiden

L24>$

Schaufelradschneide mit 3 Fligeln fir erhohte Effektivitat beim Materialabtrag, verstérkte Krafti-
bertragung durch wellenférmiges Kopfdesign, hochste Lebensdauer dank extrem verschleilibestan-
diger Ein-Phasen-Hartmetalllegierung, stabile Kopfgeometrie durch eingelassenen Hartmetallkopf,
vibrationsoptimierte Dreifach-Wendel, DuraTec-Harteverfahren, zertifiziert durch die Prifgemein-
schaft Mauerbohrer (PGM) nach Anforderungen des Deutschen Instituts fir Bautechnik (DIBt).

Einsatzgebiete: fir Granit, Beton, Klinker, Stein, Mauerwerk und Marmor.
Einsatz: In allen Bohrhammern mit SDS-plus Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme wie z.B. Hilti TE 10-22.

L1

¥

[
<<

Verpackungseinheit: einzeln mit SB-Clip

[9] [} L1 L2 Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm \’f/
50 3/16 110,0 50,0 213 050 1
5,0 3/16 160,0 100,0 213051 1
50 3/16 210,0 150,0 213052 1
5,5 7/32 1100 50,0 213055 1
55 782 160,0 100,0 213 056 1
6,0 15/64 110,0 50,0 213 060 1
6,0 15/64 160,0 100,0 213061 1
6,0 15/64 210,0 150,0 213 062 1
6,0 15/64 260,0 200,0 213063 1
6,5 8/32 1100 50,0 213065 1
6,5 8/32 160,0 100,0 213 066 1
6,5 8/32 260,0 200,0 213067 1
8,0 5/16 110,0 50,0 213080 1
8,0 5/16 160,0 100,0 213081 1
8,0 5/16 210,0 150,0 213082 1
8,0 5/16 260,0 200,0 213083 1
8,0 5/16 360,0 300,0 213 084 1
8,0 5/16 460,0 400,0 213 085 1
10,0 3/8 1100 50,0 213100 1
10,0 3/8 160,0 100,0 213101 1
10,0 3/8 210,0 150,0 213102 1
10,0 3/8 260,0 200,0 213103 1
10,0 3/8 360,0 300,0 213104 1
10,0 3/8 460,0 400,0 213105 1
12,0 15/32 160,0 100,0 213120 1
12,0 15/32 210,0 150,0 213121 1
12,0 15/32 260,0 200,0 213122 1
12,0 15/32 350,0 300,0 213123 1
12,0 15/32 450,0 400,0 213124 1
14,0 9/16 160,0 100,0 213140 1
14,0 9/16 200,0 150,0 213141 1
14,0 9/16 250,0 200,0 213142 1
14,0 9/16 350,0 300,0 213 143 1
14,0 9/16 450,0 400,0 213 144 1
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SDS-plus Hammerbohrer-Satze
mit 3 Schneiden
Artikel-Nr.
7-teiliger SDS-plus Hammerbohrer-Satz 213246
in Industriekassette
@50-6,0-80x110,0 mm und
?6,0-80-10,0-12,0x 160,0 mm
7-teiliger SDS-plus Hammerbohrer-Satz 213246 RO ©
in ABS-Kunststoffkassette S
?50-6,0-80x110,0mm und ®
@6,0-80-10,0-12,0x160,0 mm N
SDS-plus Hammerbohrer mit 3 Schneiden
in Kunststoffverpackung
9] 9] L1 L2 Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm
50 3/16 110,0 50,0 213050 K 10
50 3/16 160,0 100,0 213051 K 10
6,0 15/64 110,0 50,0 213 060 K 10
6,0 15/64 160,0 100,0 213061 K 10
8,0 5/16 110,0 50,0 213 080 K 10
8,0 5/16 160,0 100,0 213081 K 10
80 5/16 210,0 150,0 213082 K 10 2
10,0 3/8 110,0 50,0 213100 K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 213101 K 10 N
12,0 15/32 160,0 100,0 213120K 10 8
12,0 15/32 210,0 150,0 213121 K 10 1 o
14,0 9/16 160,0 100,0 213 140K 5 ™
14,0 9/16 200,0 150,0 213141 K 5
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Betonbohrer mit Hartmetallspitze
und Zylinderschaft

Hohe Lebensdauer durch optimale Hartmetallgeometrie mit vergréRertem Spitzenwinkel, groRvolumige
Twinmax-G2 Wendel, spezielle Harte-Strahl-Technik der Oberflache garantiert gute Bruchfestigkeit.

Einsatzgebiete: fr Granit, Beton, Klinker, Stein, Mauerwerk, Wandfliesen und Marmor.
Einsatz: in leichten Bohrhdmmern und starken Schlagbohrmaschinen mit Bohrfutteraufnahme.

L1

Verpackungseinheit:
Art-. Nr. 221... in SB-Tasche
Art-.Nr. 221... K in Kunststoffverpackung

[
Bl

) 4} L1 L2 Artikel-Nr. Artikel-Nr.

mm Zoll mm mm \3
3,0 1/8 70,0 40,0 221 030 1 = =
4,0 5/32 75,0 40,0 221 040 1 221 040 K 10
5,0 3/16 85,0 50,0 221 050 1 221 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 221 051 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 221 060 1 221 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 221 061 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 221 065 1 = o
6,5 1/4 150,0 90,0 221 066 1 -

7,0 9/32 100,0 60,0 221070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 221 080 1 221 080K 10

10,0 3/8 120,0 80,0 221100 1 221 100K 10

12,0 15/32 150,0 90,0 221120 1 221 120K 5

12,0 15/32 250,0 200,0 221121 1 = =

13,0 1/2 150,0 90,0 221130 1 -

14,0 9/16 150,0 90,0 221 140 1 221 140 K 5

14,0 9/16 250,0 200,0 221141 1 -

16,0 5/8 160,0 100,0 221160 1 = =

18,0 11/16 160,0 100,0 221180 1 - -

Betonbohrer-Satze mit Hartmetallspitze
und Zylinderschaft

Artikel-Nr.

7-teiliger Betonbohrer-Satz mit Hartmetallspitze und Zylinderschaft 205 255
in Industriekassette

@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0mm-6,0x 100,0 mm
#8,0x120,0mm-10,0x 120,0 mm-12,0 x 150,0 mm

7-teiliger Betonbohrer-Satz mit Hartmetallspitze u. Zylinderschaft 205255R0
in ABS-Kunstoffkassette

@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0mm-6,0x 1000 mm
@8,0x120,0mm-10,0x120,0mm-12,0 x 150,0 mm

205255
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Schlagbohrer mit Hartmetallspitze
und Zylinderschaft

J|DIN|ISO | 2 =
8039 | 5468

Schlagbohrer aus vergitetem Spezialstahl mit hoher Zahigkeit und Elastizitat in besonders robuster
Ausflihrung. Schlagbohrfeste Spezial-Hartmetallplatte in Sonderlegierung. Gute Bohrleistung fir hohe

Beanspruchung.

Einsatzgebiete: fiir Beton, Klinker, Stein und Mauerwerk.
Einsatz: in Schlagbohrmaschinen mit Bohrfutteraufnahme.

Verpackungseinheit:

L1

NS

Art-. Nr. 209... in SB-Tasche
Art- Nr. 209... K in Kunststoffverpackung y 4
[9] [9] L1 L2 Artikel-Nr. Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm \3
30 1/8 70,0 40,0 209 030 1 = =
4,0 5/32 75,0 40,0 209 040 1 209 040 K 10
50 3/16 85,0 50,0 209 050 1 209 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 210050 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 209 060 1 209 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 210 060 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 209 065 1 = =
6,5 1/4 150,0 90,0 210 065 1 - -
7,0 9/32 100,0 60,0 209 070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 209 080 1 209 080 K 10
8,0 5/16 200,0 150,0 210080 1 = -
10,0 3/8 150,0 80,0 209100 1 209 100 K 10
10,0 3/8 200,0 150,0 210100 1 = -
12,0 15/32 150,0 90,0 209120 1 209 120K 5
12,0 15/32 200,0 150,0 210120 1 = =
13,0 1/2 150,0 90,0 209 130 1 - -
14,0 9/16 150,0 90,0 209 140 1 209 140 K 8
150 19/32 160,0 100,0 209 150 1 - -
16,0 5/8 160,0 100,0 209 160 1 = =
18,0 11/16 160,0 100,0 209 180 1 -
20,0 25/32 160,0 100,0 209 200 1 = =
Schlagbohrer-Satze mit Hartmetallspitze
und Zylinderschaft
Artikel-Nr.
7-tlg. Schlagbohrer-Satz mit Hartmetallspitze und Zylinderschaft 205 256
in Industriekassette
@4,0x750mm-50x850mm-6,0x100,0 mm-6,0x100,0 mm
@8,0x120,0mm-10,0x 150,0mm-12,0 x 150,0 mm
7-tlg. Schlagbohrer-Satz mit Hartmetallspitze u. Zylinderschaft 205256 RO
in ABS-Kunststoffkassette o
@4,0x750mm-50x850mm-6,0x100,0mm-6,0x 100,0 mm &
@8,0x120,0mm-10,0x 150,0mm-12,0 x 150,0 mm §
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J| DIN | ISO
8039 | 5468

Mauerdurchbruchbohrer
mit Hartmetallspitze

Mauerbohrer aus verglitetem Spezialstahl mit hoher Zahigkeit und Elastizitat in besonders robuster
Ausflihrung. Schlagbohrfeste Spezial-Hartmetallplatte in Sonderlegierung. Gute Bohrleistung fir hohe
Beanspruchung. Geeignet zum Bohren tiefer Locher und Mauerdurchbriiche.

Einsatzgebiete: fiir Beton, Stein, Mauerwerk.
Einsatz: in Schlagbohrmaschinen mit Bohrfutteraufnahme.

Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche

@ @ L1 L2 Artikel-Nr. P

mm Zoll mm mm V
8,0 5/16 400,0 350,0 218080 1
% 10,0 3/8 400,0 350,0 218100 1
@f 12,0 15/32 400,0 350,0 218120 1
14,0 9/16 400,0 350,0 218 140 1

O’ 16,0 5/8 400,0 350,0 218 160 1

18,0 11/16 400,0 350,0 218180 1

20,0 25/32 400,0 350,0 218 200 1

SDS-plus Beton-Hammerbohrer
mit 3 Schneiden

Dreidimensionales Schneidenprofil in Y-Form ermdglicht exakte Positionierung und ideales Anbohrver- —> 0 -
halten, hohe Lebensdauer und geringe Bruchwahrscheinlichkeit selbst bei Armierungstreffern durch

hochwirksame Harte-Strahl-Technik, hohe Bohrgeschwindigkeit dank breiter Twinmax-Wendel, vibrati- 4 ‘Fi
onsoptimiertes Bohrverhalten, zertifiziert durch die Priifgemeinschaft Mauerbohrer (PGM) nach Anfor- #
derung des Deutschen Instituts fiir Bohrtechnik. (DIBt) i”

Einsatz: in allen Bohrhammern mit SDS-plus Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme wie z.B. Hilti TE 10-22.

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

?
S 3
@ @ L1 L2 Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm i ?
16,0 5/8 250,0 200,0 224161 1 ?
16,0 5/8 450,0 *400,0 224160 1
18,0 11/16 250,0 200,0 224180 1 |
18,0 11/16 450,0 *400,0 224181 1 |
20,0 25/32 250,0 200,0 224200 1 v B
20,0 25/32 450,0 *400,0 224 201 1
22,0 7/8 450,0 *400,0 224220 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 224 240 1
250 63/64 450,0 *400,0 224 250 1
28,0 11/8 450,0 *400,0 224280 1
30,0 13/16 450,0 *400,0 224 300 1 Al i
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SDS-max Beton-Hammerbohrer

Dreidimensionales Schneidenprofil in Y-Form ermdglicht exakte Positionierung und ideales Anbohr-
verhalten, hohe Lebensdauer und geringe Bruchwahrscheinlichkeit selbst bei Armierungstreffern
durch hochwirksame Harte-Strahl-Technik, hohe Bohrgeschwindigkeit dank breiter Twinmax-Wen-
del, vibrationsoptimiertes Bohrverhalten, zertifiziert durch die Prifgemeinschaft Mauerbohrer (PGM)

nach Anforderung des Deutschen Instituts fir Bohrtechnik. (DIBt)

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

L1

Ty

[} 0] L1 L2 Schneiden- Artikel-Nr.
mm Zoll mm mm anzahl
12,0 15/32 340,0 200,0 2 225120 1
12,0 15/32 540,0 *400,0 2 225121 1
14,0 9/16 340,0 200,0 2 225140 1
14,0 9/16 540,0 *400,0 2 225141 1
15,0 19/32 340,0 200,0 2 225150 1
15,0 19/32 540,0 *400,0 2 225151 1
16,0 5/8 340,0 200,0 4 225160 1
16,0 5/8 540,0 *400,0 4 225161 1
18,0 11/16 340,0 200,0 4 225180 1
18,0 11/16 540,0 *400,0 4 225181 1
18,0 11/16 940,0 *800,0 4 225182 1
20,0 25/32 320,0 200,0 4 225200 1
20,0 25/32 520,0 *400,0 4 225201 1
20,0 25/32 920,0 *800,0 4 225202 1
22,0 7/8 320,0 200,0 4 225220 1
22,0 7/8 520,0 *400,0 4 225221 1
22,0 7/8 920,0 *800,0 4 225222 1
24,0 15/16 320,0 200,0 4 225 240 1
24,0 15/16 520,0 *400,0 4 225241 1
25,0 63/64 320,0 200,0 4 225250 1
25,0 63/64 520,0 *400,0 4 225251 1
25,0 63/64 920,0 *800,0 4 225252 1
25,0 93/64 1320,0 *1200,0 2 225253 1
28,0 11/8 520,0 400,0 4 225281 1
32,0 117/64 920,0 *800,0 4 225322 1
32,0 117/64 1320,0 *1200,0 2 225323 1
350 13/8 520,0 400,0 4 225 351 1
40,0 137/64 920,0 *800,0 4 225 402 1
40,0 137/64 1320,0 *1200,0 2 225403 1

* Mit kiirzerem Hammerbohrer gleichen Durchmessers ca. 150,0 mm tief vorbohren.
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Universalbohrer mit Hartmetallschneide
und Zylinderschaft

Extreme Standzeiten durch speziell legierte Stahlqualitat. Spezial-Hartmetallplatte mit Zentrumspitze.
Flr punktgenaues Anbohren auf harten Oberflachen. Ideal fir splitterfreies und prazises Bohren.

Einsatzgebiete: fiir Wandfliesen, Klinker, Stein, Mauerwerk, Kunststoffe, NE-Metalle, Weich-, Hartholz

und Leichtbaustoffe. Nur im drehenden Einsatz in Dreh- und Schlagbohrmaschinen verwendbar.
Ideal auch fur Akku-Bohrmaschinen.

Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche

|
-

[
<

Glas- und Fliesenbohrer mit Hartmetallschneide
und Zylinderschaft

Beste Ergebnisse bei niedrigen Drehzahlen und guter Kiihlung mit Wasser, Essig, Terpentin oder
Petroleum. Speziell geeignet zum Bohren von Glasscheiben, Spiegelglas, Flaschen, Porzellan,
Fliesen, Keramik usw.

Schneide:  Spezial-Hartmetallplatte geschliffen
Lotung: hochfeste Spezialldtung

Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche

[9] [} L1 L2 Artikel-Nr. P
mm Zoll mm mm
50 3/16 95,0 50,0 223050 1
6,0 15/64 100,0 60,0 223060 1
8,0 5/16 120,0 80,0 223 080 1

10,0 3/8 120,0 80,0 223100 1
12,0 15/32 150,0 90,0 223120 1

71 @1 @2 L1 Artikel-Nr.

mm Zoll mm mm
3.0 1/8 3,0 80,0 223003 1
4,0 5/32 30 90,0 223 004 1
50 3/16 4,0 90,0 223005 1
6,0 15/64 50 100,0 223 006 1
8,0 5/16 6,0 100,0 223008 1
10,0 3/8 6,0 100,0 223010 1
12,0 15/32 8,0 100,0 223012 1
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Hammerfeste Schlagbohrkronen
mit Hartmetallschneiden

Hoher Leistungsgrad durch sehr stabilen und diinnwandigen Bohrkronenkorper.

Einsatzgebiete: fur Beton, Stein, Mauerwerk und Ziegel.
Einsatz: in Bohrhammern bis max. 4,0 kg mit SDS-plus Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme.
In Schlagbohrmaschinen mit Sechskantschaft.

Erforderliche Maschinenleistung: bis @ 50,0 mm min. 600 Watt ab, @ 65,0 mm min. 800 Watt.

Lieferung ohne Zentrierbohrer und Aufnahmeschaft.

Schneiden:  bohrhammerfeste Spezial-Hartmetallplatten in Sonderlegierung
Lotung: hochfeste Spezialldtung
Aufnahme:  Gewinde M16

L1

o [90) —
o = o o
N N N
S S &
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung I\ N o~
Einsatzbeispiele (4} L1 Bohrtiefe Z&hneanzahl Artikel-Nr. <«
mm mm L2 mm HM 4
Sanitar und Heizungsrohre 30,0 72,0 50,0 4 226 0301 1
Sanitar und Heizungsrohre 350 72,0 50,0 4 226 0351 1
Ablauf-, Wasser- und
Heizungsrohre mit Isolierung g 7zl bt & 2 L
Ablauf-, Wasser- und
Heizungsrohre mit Isolierung 500 720 500 6 2260501 !
Schalterdosen 68,0 72,0 50,0 6 226 06571 1
Abzweig- und Verteilerdosen 82,0 72,0 50,0 6 226 0801 1
Apzwe|g—, Verteilerdosen und 90,0 720 500 6 296 0901 ;
Liftungsrohre
Liftungsrohre 100,0 72,0 50,0 6 2261001 1

Zubehor fiir Schlagbohrkronen

Artikel-Nr. o«

A
Zentrierbohrer mit Hartmetallschneiden @ 8,0 mm, Gesamtlange 120,0 mm 226 200 1
Aufnahmeschaft mit Sechskant Schitisselweite 12,0 mm, Gesamtlange 95,0 mm 226 201 1
Aufnahmeschaft SDS-plus, Gesamtlange 110,0 mm 226 203 1
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SDS-plus und SDS-max Meillel

Besonders schlagzéaher, aus einem Stiick geschmiedeter MeiRel mit hoher Oberflachenharte.
Optimale Abtragsleistung durch maximale Energietibertragung vom Bohrhammer zur Meilelschneide.

Einsatzgebiete: flr Beton, Mauerwerk, Stein, Ziegel.
Einsatz: in allen Bohrhammern mit SDS-plus / SDS-max Aufnahme und 2-Nut-Aufnahme mit Drehstop.

Nur mit Augenschutz arbeiten.
Material:  hochwertiger Spezialstahl e ©
Oberflache: hohe Verschleiltfestigkeit dank spezieller Verfestigungsstrahlbehandlung ,E’ ﬁ
N N
+ +
— o 9]
o o o
o o o
N N N
Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung a4 « N ~
SDS-plus Mei3el
Lange L1 Breite B1 Schaft-@ Artikel-Nr.
mm mm mm
Spitzmeiliel 250,0 = 10,0 227 001 1
Flachmeifel 250,0 20,0 - 227003 1
Spatmeilel 250,0 40,0 - 227 004 1
HohlmeiRel 250,0 22,0 - 227005 1
Zahnmeilel 250,0 27,0 = 227 006 1
SDS-max Meillel
Lange L1 Breite B1 Schaft-@ Artikel-Nr. <«
mm mm mm 2
Spitzmeilel, runde Ausfiihrung 280,0 = 18,0 227010 1
Spitzmeilel, runde Ausfiihrung 400,0 - 18,0 227 011 1
Spitzmeilel, runde Ausfiihrung 600,0 = 18,0 227012 1
Flachmeifel 280,0 25,0 - 227013 1
Flachmeifel 400,0 25,0 = 227014 1
FlachmeilRel 600,0 25,0 - 227015 1
Spatmeilel 400,0 50,0 = 227016 1
Spatmeildel 300,0 75,0 - 227017 1
Hohlmeilel 300,0 26,0 - 227018 1
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Maschinen-Holzspiralbohrer CV-Stahl

Leistungsstarker Holzbohrer aus verschleiltfestem CV-Stahl. Punktgenaues Bohren durch Zentrier-
spitze. Exakte und splitterfreie Bohrungen durch Schulterschneiden. Ideal geeignet fiir Diibelloch-
bohrungen. Einsatzgebiete: fiir Weich-, Hart- und Sperrholzer, Span-, Tischler- und Hartfaserplatten,

Furnierholz.

b

Spitzenanschliff: Zentrierspitze und 2 Schulterschneiden

Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche

9} L1 L2 Artikel-Nr.
mm mm mm \07/
3,0 61,0 46,0 208 030 1
4,0 73,0 52,0 208 040 1
50 86,0 60,0 208 050 1
6,0 91,0 66,0 208 060 1
7,0 107,0 72,0 208 070 1
8,0 116,0 80,0 208 080 1
9,0 124,0 84,0 208 090 1
10,0 132,0 90,0 208 100 1
11,0 132,0 100,0 208 110 1
12,0 150,0 102,0 208 120 1
13,0 152,0 112,0 208 130 1
14,0 159,0 112,0 208 140 1
15,0 167,0 112,0 208 150 1
16,0 168,0 112,0 208 160 1
18,0 184,0 130,0 208 180 1
20,0 200,0 130,0 208 200 1
22,0 200,0 130,0 208 220 1
24,0 200,0 130,0 208 240 1
26,0 200,0 130,0 208 260 1
28,0 200,0 130,0 208 280 1
30,0 200,0 130,0 208 300 1
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Schalungsbohrer CV-Stahl {
Schalungsbohrer aus verschleitfestem CV-Stahl. o
GroRer Spanekanal bis zum Spiralauslauf ab @ 16,0 mm.
Hohe Rundlaufgenauigkeit durch eingeschraubten Schaft. Nach Empfehlung der Berufsgenos-
senschaft Holz fr alle bauhandwerklichen Bohrarbeiten. Einsatzgebiete: flir Weich- und Hartholz,
Schalungsbretter, Dielen, Balken, Gips- und Leichtbauplatten, Isolations- und Dammstoffe. -
Verpackungseinheit: einzeln in SB-Tasche L
[9] L1 L2 Schaftform Artikel-Nr.
mm mm mm
6,0 400,0 67,0 rund 208 706 1
8,0 400,0 75,0 rund 208 708 1
10,0 400,0 87,0 rund 208 710 1
12,0 400,0 100,0 rund 208 712 1
14,0 400,0 110,0 rund 208 714 1
16,0 400,0 100,0 rund 208 716 1
18,0 400,0 100,0 rund 208718 1
20,0 400,0 100,0 rund 208 720 1
22,0 400,0 100,0 rund 208 722 1
24,0 400,0 100,0 rund 208 724 1
26,0 400,0 100,0 rund 208 726 1
28,0 400,0 100,0 rund 208 728 1
30,0 400,0 100,0 rund 208 730 1
8,0 600,0 75,0 rund 208 808 1
10,0 600,0 87,0 rund 208 810 1
12,0 600,0 100,0 rund 208 812 1
14,0 600,0 110,0 rund 208 814 1
16,0 600,0 100,0 rund 208 816 1
18,0 600,0 100,0 rund 208 818 1
20,0 600,0 100,0 rund 208 820 1
22,0 600,0 100,0 rund 208 822 1
24,0 600,0 100,0 rund 208 824 1
26,0 600,0 100,0 rund 208 826 1
28,0 600,0 100,0 rund 208 828 1
30,0 600,0 100,0 rund 208 830 1
8,0 800,0 75,0 rund 208 850 1
10,0 800,0 87,0 rund 208 851 1
12,0 800,0 100,0 rund 208 852 1
14,0 800,0 110,0 rund 208 854 1
16,0 800,0 100,0 rund 208 856 1
18,0 800,0 100,0 rund 208 858 1
20,0 800,0 100,0 rund 208 860 1
22,0 800,0 100,0 rund 208 862 1
24,0 800,0 100,0 rund 208 864 1
26,0 800,0 100,0 rund 208 868 1
28,0 800,0 100,0 rund 208 870 1
30,0 800,0 100,0 rund 208 871 1
10,0 400,0 87,0 SDS-plus 208910 1
12,0 400,0 100,0 SDS-plus 208912 1
14,0 400,0 110,0 SDS-plus 208914 1
16,0 400,0 100,0 SDS-plus 208916 1
18,0 400,0 100,0 SDS-plus 208918 1
20,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 920 1
22,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 922 1
24,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 924 1
26,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 926 1
28,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 928 1
30,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 930 1
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Schlangenbohrer CV-Stahl

Schlangenbohrer aus verschleilfestem CV-Stahl. Punktgenaues Bohren durch selbsteinziehende
Zentrierspitze. Exakte und splitterfreie Bohrungen durch Vorschneider. Gehértete Kopf- und Haupt-
schneiden sorgen fir eine hohe Standzeit, LEWIS-Wendel fir optimale Spanabfuhr.
Einsatzgebiete: fiir Weich-, Hart-, Leim-, Massiv-, Stirnhdlzer und Balken.

Spitze: selbsteinziehende Gewindespitze mit Vorschneider
Schaft: Sechskant bis SW max. 12,0 mm

Verpackungseinheit: einzeln in Kunststoffverpackung

30,0 600,0 530,0 208 630
32,0 600,0 530,0 208 632

310 @

@ L1 L2 Artikel-Nr.
mm mm mm
6,0 230,0 160,0 208 406 1
8,0 230,0 160,0 208 408 1
10,0 230,0 160,0 208 410 1
12,0 230,0 160,0 208 412 1
14,0 230,0 160,0 208 414 1
16,0 230,0 160,0 208 416 1
18,0 230,0 160,0 208 418 1
20,0 230,0 160,0 208 420 1
22,0 230,0 160,0 208 422 1
24,0 230,0 160,0 208 424 1
26,0 230,0 160,0 208 426 1
28,0 230,0 160,0 208 428 1
30,0 230,0 160,0 208 430 1
32,0 230,0 160,0 208 432 1
8,0 460,0 360,0 208 508 1
10,0 460,0 360,0 208 510 1
12,0 460,0 360,0 208 512 1
14,0 460,0 360,0 208 514 1
16,0 460,0 360,0 208 516 1
18,0 460,0 360,0 208 518 1
20,0 460,0 360,0 208 520 1
22,0 460,0 360,0 208 522 1
24,0 460,0 360,0 208 524 1
26,0 460,0 360,0 208 526 1
28,0 460,0 360,0 208 528 1
30,0 460,0 360,0 208 530 1
32,0 460,0 360,0 208 532 1
8,0 600,0 530,0 208 608 1
10,0 600,0 530,0 208 610 1
12,0 600,0 530,0 208 612 1
14,0 600,0 530,0 208 614 1
16,0 600,0 530,0 208 616 1
18,0 600,0 530,0 208618 1
20,0 600,0 530,0 208 620 1
22,0 600,0 530,0 208 622 1
24,0 600,0 530,0 208 624 1
26,0 600,0 530,0 208 626 1
28,0 600,0 530,0 208 628 1
1
1
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Ubersicht der Symbole

01. Spiralbohrer

Schnellarbeitsstahl

Schnellarbeitsstahl
mit 8 % Cobaltanteil, geschliffen

ﬂa
(=)
o

Blanke Oberflache

4
i

A

Goldene Oberflache

Schwarzoxidierte Oberflache

rechtsschneidend

-

Spitzenwinkel
130° z.B.130°

}‘ﬂ Toleranz

" PRy

1

P
@/ Dreiflachenschaft

z.B.ab @ 4,0 mm

v
[N}
>
°
3
E

o= Sehr gut geeignet fir den
I3 portablen Einsatz in Bohrmaschinen
und Akku-Bohrschraubern

02. Spezialbohrer

m Schnellarbeitsstahl
E Blanke Oberflache
. TiCN Beschichtung

rechtsschneidend

Spitzenwinkel z.B. 180°

HSS‘G Schnellarbeitsstahl
geschliffen
HSSE .
C05 Schnellarbeitsstahl
mit 5 % Cobaltanteil, geschliffen
N/
b Goldene /
Schwarzoxidierte Oberflache
Blanke /
Schwarzoxidierte Oberflache

TiN Beschichtung
linksschneidend

4% Spiralwinkel

40 z.B. 40°

Zylinderschaft
Weldonschaft

HSSE
Co5 Schnellarbeitsstahl
mit 5 % Cobaltanteil, geschliffen

Blanke / Schwarzoxidierte
Oberflache

TiN Beschichtung

=
NN | 2

Form N Kegelmantelanschliff
Normalanschliff

N

A
5 -

5-

Ml Spiralwinkel z.B. 25-30°

Schnellarbeitsstahl
rollgewalzt

TC

Hartmetall

TiAIN Beschichtung

-l

hE
e

TECRONA Beschichtung

~

<

Bohrtiefe

el - B. 5 x Durchmesser
[}
"V
,K Zentrierwinkel
60°
z.B. 60°

L\

Abgesetzter Schaft

w

Morsekegelschaft

Hartmetall

Schwarze Oberfldache

. AITiN Beschichtung

TC
ITil
N/
i
Zentrumspitze
i

8
Toleranz z.B. h8

@ 313



03. Blechschalbohrer

m HSSE
Schnellarbeitsstahl CO 5

Blanke Oberflache 118°

il
T

Schnellarbeitsstahl
mit 5 % Cobaltanteil, geschliffen

Spitzenwinkel
z.B.118°

V

pitzenanschliff
Werksnorm

=

rechtsschneidend

”

1

@/ Dreiflachenschaft

iyl 7 B ab @ 4,0 mm

N @ Toleranz
|
rll Werksnorm

v
o

04. Stufenbohrer
HSSE
m CS°S5 Schnellarbeitsstahl
Schnellarbeitsstahl mit 5 % Cobaltanteil, geschliffen
TiN
Blanke Oberflache TiN Beschichtung
A I
" Form C: ti' Stufenwinkel
Kreuzanschliff o0 ¥ z.B.90°
]
Spitzenwinkel
rechtsschneidend el 7 B 118°
s -
(
@’ Dreiflachenschaft ‘.)/?/“ Bit-Schaft

z.B.ab@ 4,0 mm 6,35 mm x 27,0 mm

0

5. Kegel- und Entgratsenker

m Schnellarbeitsstahl [ Blanke Oberflache
HSSE
CO5 Schnellarbeitsstahl
mit 5 % Cobaltanteil, geschliffen Schwarze Oberflache
RUnaTEC
Hartmetall Beschichtung
o \
[
('; Senkwinkel v‘
o0 z.B.90° Schneiden z.B. 3

“ Schneiden
z.B. Querloch

Q

Sl Spitzenwinkel z.B. 118°

Jl

—

Sy

)

Senkwinkel
z.B.180°

<Q

Schneiden z.B. 1

w

14 @

=1
=

TiN Beschichtung

Form C:
Kreuzanschliff

Iv Kegelwinkel

Solll 7 B.20°- 30°

- i
‘

N
o

{\

y

{ Bit-Schaft
6,35 mm x 27,0 mm

2

{)

TiAIN Beschichtung

RUnaTEC
Beschichtung

3 Schneiden

@
m"g

Spitzenanschliff
Werksnorm

£

@ Toleranz
Werksnorm

[
=

TAIN N
Beschichtung

TiN
Beschichtung

Flr Aluminium

Kegelmantelanschliff
Normalanschliff

z| I i
~lzIEl :

”

=l

| A
rll Toleranz h8

(\/{'74

rechtsschneidend



(9]

>
(
".}? d Schaft: Bit-Schaft
6,35 mm x 27,0 mm schnelle Schnitte

06. Gewindeschneidwerkzeuge

E Form B ca. 4 -5 Gange
Schnellarbeitsstahl mit Schalanschnitt

Schnellarbeitsstahl Form C / 35° RSP Rechtsspiralnut

CO5 mit 5% Cobaltanteil, geschliffen ca. 2-3Gange

, . Form D
linksschneidend ca. 4-6 Gange
Ausgesetzte Gewindezahne r
Az zur Bearbeitung von weichen
rechtsschneidend Werkstoffen

Sacklochbohrung Durchgangslochbohrung

metrisches ISO-Regelgewinde UNC Amerikanisches Grobgewinde
DIN13 nach ANSI / ASME B 1.1

J

[N

N

S| Etd

@

o]

N
N

)

[
=

7]
(]
N

o
«Q
|4

) I

[N

[
=)

Mw)
pd

|
7

_

[
=

|
7

metrisches ISO-Feingewinde NF Amerikanisches Feingewinde
DIN 13 nach ANSI/ ASME B 1.1

w O
I=)

(BSW)

nach BS 84 Rohrgewinde nach B 1.20.1

o)

SF British-Standard-Fein-Gewinde Rp DIN 2999 'Rp"
nach BS 84 Whitworth Rohrgewinde

E

N

)

Schwarzoxidierte Oberflache TiN Beschichtung

=
o 4 Schaft: @ Schaft: @’
Morsekegel Zylinderschaft )

]
TIAIN &
Blanke Oberflache TiAIN Beschichtung

~

Schaft:
Dreiflachenschaft

Amerikanische Gewindetoleranz
zum Herstellen von Innengewinden

Amerikanische Gewindetoleranz
zum Herstellen von Aullengewinden

Gewinde-Toleranz fiir metrisch
und metrisch-feine Gewinde nach
DIN ISO 13 - Innengewinde

Gewinde-Toleranz flir metrisch
und metrisch-feine Gewinde nach
DIN ISO 13 - AuRengewinde

@ Toleranz
Werksnorm

Maschinengewindebohrer
mit verstarktem Schaft

Maschinengewindebohrer
mit Uberlaufschaft

British-Standard-Whitworth-Gewinde NPT Amerikanisches kegeliges 3002
mm Festigkeitsklassen

Flankenwinkel

) DINISO 228 "G" Stahlpanzerrohr-Gewinde n
(zylindrisches Rohrgewinde) nach DIN 40430 Farbringsignierung

Schaft:
Bit-Schaft 6,35 mm x 27,0 mm

Schaft:
Vierkant nach DIN 10

@ 315



07. Gewindereparaturwerkzeug

%
7 P
X @‘ Schaft:
Schnellarbeitsstahl ahdadud Form C: Kreuzanschliff = Vierkant nach DIN 10
metrisches ISO-Regelgewinde
DIN13 rechtsschneidend Schaft: Zylinderschaft
Sl lankenwinkel Blanke Oberflache Sl Spitzenwinkel z.B. 118°
m Typ N N/mm? Festigkeitsklassen Akl Spiralwinkel z.B. 25-30°
ISOqV Gewinde-Toleranz fir metrisch und ﬂ'
KL metrisch-feine Gewinde nach DIN1SO 13 - _8 R
rechtsschneidend I Innengewinde il Toleranz z.B. h8

y
Bohrtiefe

Madll 7 B. 5 x Durchmesser
08. Kernbohrer

E Schnellarbeitsstahl Blanke Oberflache

HSSE Schnellarbeitsstahl
CO 5 mit 5 % Cobaltanteil,
geschliffen

A
_—

@
=}

Weldonschaft

TiAIN Beschichtung Quick IN-Schaft

. Vollhartmetall ﬂ@
geschliffen Tecrona Beschichtung

TC
3!{% Bohrtiefe

z.B.30,0 mm

Y CY N

=

Gewindeaufnahme

E)

@ Toleranz
Werksnorm

[
=

rechtsschneidend

09. Frasstifte

T4 Kreuzverzahnung
Hartmetall Blanke Oberflache KVZ 4
@ Zylinderschaft . TiCN Beschichtung LU Zahnung ALU
Drehzahl @ - Luftverbrauch Luftdruck

)]
Werkzeugaufnahme Schlauchgréie il | autstirke
Gewicht

316 @
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10. Lochsagen

E Schnellarbeitsstahl

Schnellarbeitsstahl
mit 8% Cobaltanteil, geschliffen

Hartmetall
11

Schneidenwinkel
Werksnorm

rechtsschneidend

Stahl, Eisen

Bleche

rostfreier Stahl

Aluminium

v
<

Buntmetalle

/.
0o

Holz mit Nageln

Kunststoffe

ﬂ@

schnelle Schnitte

12. Entgraterprogramm

Schnellarbeitsstahl

Blanke Oberflache

Bimetall

Dreiflachenschaft
z.B.ab @ 4,0 mm

y Materialstarke
zB.2,5mm

-
max
2,5 mm

Eternit-Platten

Hart- und Weichholzer

dsli

Spanplatten
I‘Q\V/
N"'r' %
4

Tischlerplatten

Sandwich-Material

Profile

P

T

Gasbeton

besondere Technik

. Hartmetall

UGl Schnitttiefe

100’“’“ z.B. 10,0 mm

Variable Zahnung
z.B.HSS

Feinverzahnung
z.B.HSS Co 8

I]ﬂfl

Schneiden
Lochsagen
'3
( Rohre

Kurvenschnitte

sauberer Schnitt

gerader Schnitt

Sperrholz

rechtwinklige Schnitte

Baumschnitte

arq el dle

beschichtete Platten

Blanke Oberflache

@ 317



13. Schraublochstanzen

. Schwarzoxidierte Oberflache

2 Schneiden

15. Betonbohrer

"1 rechtsschneidend
J/

«

1.

(7]
B Spitzenwinkel
Sl - B 130°
el Bohretiefe 60,0 mm

S
Pl

g
@
A

%

= Schaft: SDS-Plus

Schaft: SDS-Max

Fliesen

< halt

rechtsschneidend
L7
Spitzenwinkel
Sl 2B 118°
[!]7 Form N
(‘ Kegelmantelanschliff
Normalanschliff
 /
Zentrierspitze
DIN
7483G = DIN 7483 G

i1 Balken

318 @

Hart- und Weichholzer

metrisches ISO-Feingewinde
DIN13

Zylinderschaft

e

Sechskantschaft

D
o

(Sa]
=N
(=]
o

ISO 5468

=
oz

DIN 8039

Ziegel

T s
S

Akkubohrer

Zylinderschaft

10

Sechskantschaft

;)

£

”%
A

?)( ‘

= Schaft: SDS-Plus

Schwarze Oberflache

Blanke /
Schwarzoxidierte
Oberflache

AN B

Schalungsbretter

Y Materialstarke
zB.40mm

-
max
4,0 mm

Nichteisen

Kunststoffe

™ £ 6

Mauerwerk

G5

Granit und Marmor

m Leichtbaustoffe

Kunststoffe

®

E Sperrholz

Spanplatte

Tischlerplatte

g Dammstoffe

Hart- und Weichholzer






ArtikeInummern-Verzeichnis

Artikel-Nr.

101 001 - 101 022
101 001 E - 701 008 E
1701001 T -101008T
101 009

101010 - 101 036

101020/ E/T

101 020 RO/ ERO/ TRO
101026/E/F/T

101026 RO/ ERO/FRO/ TRO

101 041 - 101 045-1
101 049 H

101 050-5 - 101 097
101 050-5 F - 101097 F
101 050-5T - 101097 T
101 050-9 E - 101 534 E
1071 050-9 H - 101052 H
101 050-9 TH - 101052 TH
101 061 - 101 063
101 065 - 101081
101 068 F-1

101080 TC + 101081 TC
101082 P - 101084P
101 087 PRO

101 090 - 101093
101090 F - 101093 F
101090 T -101093T
101101 - 101104 M
101107 - 101114
101 107 HM + 101 108 HM
101107 TC - 101 114TC
101 201 + 101 202
101201 T +101202T
101 326

101 350-9 - 101 352
101 361 - 101 363
101 701 - 101709
101701 E - 101709 E
101701 F - 101709 F
101701 T -101709T
102101 - 102174
102101 E - 102125E
102101 F - 102174 F
102101 T - 102174 T
102107 A - 102125A
102 107 ASP - 102 125 ASP
102126 - 102141
102142/A/E/T

102 143 - 102147
102148 - 102320

102152/A/E/F/T/HM
102152/A/E/F/T/HM
102 152 ASP
102154 /A/E/F/T

102 154 RO/ ERO / FRO / TRO
102155

102 155 RO

102 158 RO

102182 - 102191
102 193 RO

102 201 - 102207
102 208 - 102215
102 221 - 102227
102 228 - 102232
102 241 - 102 247
102 248 - 102252
102 261 - 102268
102 271 - 102278
102 281 - 102288
102300 E - 102305E
102 301 - 102 305
102301 T - 102305T

320 @

+ 102 154 ASP

Seite

85
85
85
86
290
86
86
99
99
87
85
98
98
98
98
101
101
101
79
100
79
94
94
104
104
104

-
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Artikel-Nr.

102310 E
102312/E/T
102312 RO/ ERO/ TRO

102313 - 102318
102313 T - 102318T
102319 -102319T
102 319 RO - 102 319 TRO
102 401 - 102 421
102401 T - 102421 T
102 422 - 102 442
102450/ T

102 450 RO / TRO

102451 /T

102 451 RO/ TRO

102452/ T

102 452 RO/ TRO

102 521 - 102 530
102 601 - 102619
102 620 - 102 638
102767 - 102785
102767 E - 102785E
102767 EP - 102 785EP
102767 P - 102785P

102790/P/E/EP
102790 RO / PRO / ERO / EPRO
102791/P/E/EP
102791 RO/ PRO / ERO / EPRO

103 108 - 103116
103 110K -103116K
105016 - 105120
105170 - 105174
105300 + 105302
106014 - 106 200
106 201 - 106212
106 301 - 106318
107 003 - 107 007
107010 - 107 034
107 050 + 107 051
107 052 + 107 054
107 053 - 107 063
108012 - 108 080
108012C -108080C
108 102 - 108 105
108 108 + 108110
108 1112 - 1081180
1081112C - 1081180 C
108 1210 - 1081215
108 1510 - 108 305
108 1519 - 108 1536
108 1519C - 1081536 C
108 2020 - 108 2050
108 2020 F - 108 2050 F
108 212 - 108 260
108212 E - 108 260 E
108 212 F - 108 260 F
108 304 108 2000
108 512 - 108 560
108 512 E - 108 560 E
108 512 F - 108 560 F
108 712 - 108750
108712C - 108750 C
108810/ E

108811 E

108 813

108820/ F

108 822

108 823

108 830

108840/E/F

108912 E - 108960 E
109 000 - 109116

Seite  Kapitel

127
127
127
129
129
129
129
130
130
132
131
131
131
131
131
131
126
134
135
114
114
114
114
1156
115
115
1156
288
288
234
234
235
238
240
239
278
274 - 276
276
276
277
206 - 207
206 - 207
237
237
204 - 205
204 - 205
195
209
208
208
199
199
196
196
196
209
198
198
198
203
203
197
200
197
197
205
207
195
197
200
288
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Artikel-Nr.

109 002
109002 K
109 004
109010
109 101
109127
109 152K
109 2 002
1092002 K
1092127
1092152K
113015
113 201
113216
116 001
116 003
116003 TC
116 008
116010 TC
116015TC
116 020 A
116020 TC
116 025 A
116 025TC
116 030 A
116030 TC
116035 TC
116 041 A
116041 TC
116 046
116 047
116 048
116 049
116 050
116 051
116 052
116 100
116 100 L
116100 S
116103 A
116 210
116 216
116222
116 227
116 232
116233 A
116 238
126 014
126 201
126 301
128012
128 211
200105
2004105
2005105
201003
202 020
202020 E
202 020 EF
202020 T
203 025
203025 T
204 100
204100 E
204100 T
2052081 L

205212/RO

205217
205223
205246
205255

+

+ o+ o+

+

+

+

+

+

+

- 109 008
- 109 008 K
+ 109 009

109 301
109 635
109 635K

- 109 2006

- 1092006 K
- 109 2 540

- 1092540K
- 113100

113 203
113218
116 004
116 003 RO

116 003 TCRO

116008 TC

- 116014 TC

116019 TC
116 023 A
116024 TC
116 028 A
116029 TC
116 033 A
116034 TC
116039 TC
116 044 A
116 045TC
116014
116019
116 024
116 029
116 034
116 039
116 045
116113
116130L
116119

116 103 ARO

116 215
116 221
116 226
116 231
116 237
116236 A
116 242
126 200
126211
126 318

- 128 080

128216
200 250

- 200 4 200

200 5200
201 200

- 202130

202130 E
202 130 EF
202130 T
203130
203130 T
204 600
204 300 E
204300 T
205208 L

205213 /RO
+205218

+ 205 246 RO
+205255R0

Seite

285
285
286
282
286
284
284
283
283
282
282
236
237
236
224
223
223
224
216
216
217
217
219
219
218
218
221
217
217
216
216
217
219
218
221
217
229

Kapitel

226 - 227

229
223
218
219
220
220
221
221
222
238
240
239
233
233

50

50

50

48

66 -

68
68
66
60
60

64 -
64 -
64 -

47
49
49
47
295
298

49
67

67
61
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65
65
65

13
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13
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13
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Artikelnummern-Verzeichnis

Artikel-Nr.

205256

208 030

208 406

208 706

209 030

209 040K
211035

211 050K
213050

213 050K
213 246
214003
214003 S
214010 Li
214 031
214032

214 200
214208
214214/ RO
214214 Li
214 214 Li RO
2142148
214 214 SRO
214217
214614/ RO
214 801

214 850
2146 010
215010
215010 F
2150107
215200
215208
215214/ RO
215214 FRO
215214 ZRO
2156217
215801
215850
217008
2171010
2172008
218080
221030

221 040K
223003
223050
224161
225120

226 0301
226200
227001
227010
228010
228214 /RO
229010
229010 F
229214 /RO
229214 F
229 214 FRO
229 801
229850
230020
230020 E
230030 Li
231010 NPT
231030
231030 E
232020
232020 E
232 020 EF

+ 205 256 RO
- 208 300

- 208 632

- 208930

- 209200

- 209 140K
- 211260
-211141K
- 213144
-213141K
+ 213 246 RO
- 214201

- 2141608
- 214130 Li
- 214145

- 214087

+ 214223

214215/R0O
214215 Li
214215 LiRO
2142158
214215 SRO
214218
214615/R0O
- 214829
214851
2146130
215210
-215140F

- 21517407
215223

+ o+ o+ o+ o+ +

+

+

215215/R0O
215215 FRO
215215 ZR0O
215218
215829
215851

- 217063
2171063

- 2172063

- 218200

- 221200

- 221 140K

- 223012

- 223120

- 224300

- 225403

- 2261001

- 226203

- 227006

- 227018
228130
228215/R0O
- 229160

- 229160 F
229215/R0O
229215 F
229 215 FRO
- 229829

229 851

230 520
230240 E

- 230200 Li

- 231116 NPT
231120

- 231120E

- 232100

- 232100E

- 232100 EF

+ o+ o+ o+

+

+ o+ o+ +

+

Seite

229
308
310
309
299
299
294
295
296
297
297
41
41
45
189
184
47
47
44
45
45
44
44
44
40
57
57
39
30
32
32
47
47

33
33
31
56
56
67
67
67
300
298
298
302
302
300
301
303
303
304
304
34
34
26
26
28
28
28
55
55
142
142
142
152
153
153
164
164
164

- 295
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15
16
16
16
15
15
15
15
15
15
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Artikel-Nr.

232020 T -232100T
232 020 VA - 232100 VA
232031 E - 232300 E
232 031 EF - 232 300 EF
232 031 VA - 232 300 VA
232120 - 232300
232120 T -232300T
233030 E - 233300 E
233 030 EF - 233300 EF
233 030 VA - 233300 VA
233120 - 233300
233120T -233300T
234020 - 234100
234020 E - 234100 E
234 020 EF - 234100 EF
234020T - 2341007
234 020 VA - 234100 VA
235030 - 235520
236010 - 236138
236210 - 236 238
237020 - 237520
237020 E - 237240 E
237 030 Li - 237 200 Li
238030 - 238120
239 030 - 239 520
240010 - 240158
240 010 UNC - 240916 UNC
240 0710 UNF - 240916 UNF
241 001 - 241 020
241 021 - 241180
241100 - 241107
241 200 - 241 206
242 165 - 242 10522
243 030 - 243240
244001 - 244005
244032 - 244087
244101 - 244110
244150 + 244151
244163 - 244174
244183 - 244194
244200 - 244207
244208 + 244209
244303 - 244315
244 403 - 244 415
244 503 - 244 515
244 603 - 244615
245001 /E/RO/ERO

245002 + 245002 E
245003 /E/RO/ERO

245004 + 245004 RO
245010 - 245041
245010 E - 245040 E
245048 - 245069
245048 RO - 245069 RO
245059

245072 - 245074
246 010 - 246916
246 010 UNC - 246916 UNC
246 010 UNF - 246 916 UNF
247010 - 247916
250003 T - 250160 T
250214 T +250215T
250214 TRO + 250215 TRO
250801 T - 250829 T
250850 T +250851T
2501010T -2501130T
2501 214 TRO + 2501 215 TRO
2501214 T +2501215T
251025 - 251 065
252 025 - 252 065
253 025 - 253130

Seite

164
164
166
166
166
166
166
167
167
167
167
167
165
165
165
165
165
144
146
154
143
143
143
143
145
146
148
149
157
155
157
157
156
180
184
184
184
183
186
186
188
187
186
186
186
189
150
150
150
153
151
151
168
169
154
155
147
148
149
147
41 -
44
44
57
57
46
46
46
70
71
58 -

Kapitel
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
7
7
7
7
7
7
7
7
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

43 1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
59 1

Artikel-Nr.

253 025F
254020
255030

256 035

257 491
258010

258 010 F
258010 T
258214/ RO
258 214 F
258 214 FRO
26821471
258 214 TRO
258 801
258801 F
258801 T
258 850

258 850 F
258850 T
260 041 E
261041 E
262010 E
263010 E
264 007
265010 UNC
265010 UNF
266 010 UNC
266 010 UNF
267030
267610
270013
270013
270013
270013
270014
270014 T
270020
271003 F
271003 N
272030
272120

273 030 ETC
273 120ETC
281010E
281010 EF
281214E
281 214 ERO
281 214 EF
281 214 EFRO
3121 30018R
31700033 R
318130018 R
3218001
3218811
3238001
33189015
814 030
815020
815020 C
815214 /RO
815214 C
815214 CRO
R 270014
R270014 T
R 270020

W 102 313
W102313T
W 102 319
W 102 313
W102313T
W 102 319

253130 F
254130

- 255130

- 256130

257 583

258 160

- 258160 F
-258160T
258215/R0O
258 215F
258 215 FRO
-258215T

- 258 215 TRO
258 829

- 258829 F
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» RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZ x ‘

O & hitps://www.youtube.com/user/RUKOGmMbH/videos

) YouTube RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZEUGE

)

@ RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZEUGE

ABOUT VIDEOS PLAYLISTS CHANNALS ABOUT

Uploads ~ PLAY ALL

ULTIMATE O
Stufenbohrer

* 5-in-1-Werkzeug

* Bis zu 75% Zeitersparnis
+ Ultimative Flexibilitat

ULTIMATE''T°
Step drill

* 5in 1 tool

*» Up to 75% time savings
+ Ultimate flexibility

Der neue RUKO The new RUKO RUKO feiert 45-jahriges
ULTIMATECUT Stufenbohrer ~ ULTIMATECUT step drill Firmenjubilaum

3GS We !

Step drill e ' Foret Etages
+ Up to 4 times + Jusqu‘a 4 fois
more holes - plus de pergages
+ Smooth and =k + Processus de et 3 E
quiet drilling: . percage plus . Howdoll puhch
_= _= a hole in the sink
The new RUKO step drill La nouvelle génération de How do | punch
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Stufenbohrer

+ Bis zu 4-mal
mehr Bohrungen
- + Leichterer

o’

s
%

How to countersi K/~ Bohrvorgang s

- =

Zylinderkopfschratibe' _' W a cylinder-head scfew

Wie versenke ich eine How to countersink Die neue RUKO Stufenbot
Zylinderkopfschraube a cylinder-head screw Generation

I—

ULTIMATE "'/ ¢
Kegelsenker

= o . i -
Wie stanzeich ein Senkungen
Loch in die Spiile , * optmele
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