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Willkommen / Bienvenue

Vischer & Bolli

Der Profiin der Werkzeug und Spanntechnik!
Erstklassige Losungen und Beratungskompetenz.

Les pros de I'outillage et de la technique de serrage!l
Des compétences techniques, des conseils et
solutions au niveau de vos exigences.

Urs Zumsteg Matthias Buholzer

Beratung und Bestellung
Consultation et commande

Deutsch +41 (0)44 802 15 15 / verkauf@vb-tools.com
Francais +41(0)32 721 00 47 / info.fr@vb-tools.com

Kontaktieren Sie uns — wir sind fir Sie da.
Appelez-nous - nous sommes a votre service.

b I Bestellungen bis 17.00 Uhr werden am nachsten Tag geliefert.
www.vb-tools.com Les commandes jusqu'a 17h00 seront livrés le jour suivant.

ab cHrF 200.- 3% e-commerce Rabatt!
@ we S O p a partir de cHF 200.- 3% e-commerce rabais!
O O

Mit dem Erscheinen dieses Kataloges werden alle friiheren Kataloge oder Prospekte ungultig.
Baumass- oder Normenanderungen behalten wir uns vor. Druckfehler jeder Art, auch bei technischen Daten, berechtigen nicht zu Ansprtchen.

La parution du présent catalogue rend obsoléete tous les catalogues ou prospectus antécédents.

Tous droits réservés de modifications de construction ou de normes.
Des fautes d'impression de tout genre, méme concernant des données techniques, ne donnent en aucun cas lieu a des réclamations.

Preisstand: aktuelle Preise im Webshop Base de prix: prix actualisé dans le webshop
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Gewindeformer
Tarauds arepousser

Ve =60 m/min
1st Choice

' A-(OIL)-SFT/POT
N32-SL/DG

S-SFT/POT
N37-SL/DG

Ve =10 mm/min

Ve =100 m/min Ve =20 m/min

d

1st Choice

VP-DC-MT CC-NEO-SFT

CC-SFT/POT

Ve =10 m/min Ve =10 m/min

vy Tarauds 2018
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VP-

Ve =30 m/min

<
S

o

Ve =10 m/min

d

Ve =35 m/min

1st Choice

CC-SFT/POT

AL-SFT/POT

Ve =10 m/min

62 HRC

My

H-SFT/POT

35HRC
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A-POT ﬂ
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 % @
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

77777 — [ ——1 M1-M26

,{/@ 5
,E M3 -M10
&

- |
-t =
*Toleranz 5H DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT M1, DIN371 * M1 0.25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75
A-POT M1.1, DIN371 * M1.1 025 40 = 5 25 21 2 0.85
A-POT M1.2, DIN371 * M1,2 0.25 40 - 5 2,5 21 2 0,95
A-POT M1.4, DIN371 * M1,4 0.3 40 - 7 2,5 2,1 2 1.1
A-POT M1.6, DIN371 M1,6 0,35 40 = 8 25 21 2 1.25
A-POT M1.7, DIN371 M1,7 0.35 40 - 8 2,5 2,1 2 1.35
A-POT M1.8, DIN371 M1,8 0.35 40 - 8 25 2,1 2 1.45
A-POT M2, DIN371 M2 04 45 = 8 28 2.1 2 1.6
A-POT M2.2, DIN371 M2,2 0.45 45 - 9 2,8 21 2 1,75
A-POT M2.3, DIN371 M2,3 04 45 - 9 2,8 2,1 2 1.9
A-POT M2.5, DIN371 M2,5 045 50 = 9 2,8 2,1 2 2,05
A-POT M2.6, DIN371 M2,6 0.45 50 - 9 28 21 2 2,15
A-POT M3, DIN371 M3 0.5 56 11 18 35 27 B 25
A-POT M3.5, DIN371 M35 0.6 56 12 20 4 3 3 29
A-POT M4, DIN371 M4 0.7 63 13 21 4,5 3.4 3 3.3
A-POT M4.5, DIN371 M4,5 0,75 70 16 25 6 49 8 37
A-POT M5, DIN371 M5 0.8 70 16 25 6 4,9 8 4,2
A-POT M5.5, DIN371 M5,5 09 80 17 30 6 4.9 3 4,6
A-POT M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 49 8 5
A-POT M7, DIN371 M7 1 80 19 30 7 515 3 6
A-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 22 85 8 6,2 8 6.8
A-POT M9, DIN371 M9 1.25 90 22 35 9 7 3} 78
A-POT M10, DIN371 M10 15 100 24 39 10 8 8 85
I
9 3
L I
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | g 7 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT M3, DIN376 M3 0.5 56 11 22 - 3 25
A-POT M4, DIN376 M4 0.7 63 13 28 2.1 3 3.3
A-POT M5, DIN376 M5 0.8 70 16 35 2,7 3 4,2
A-POT M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 34 3 5
A-POT M7, DIN376 M7 1 80 19 &5 43 8 6
A-POT M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 4.9 3 6.8
A-POT M9, DIN376 M9 1,25 90 22 7 515 8 78
A-POT M10, DIN376 M10 1.5 100 24 7 55 8 85
A-POT M11, DIN376 M11 1.5 100 24 8 6.2 8 9,5
A-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 29 S 7 3} 102
A-POT M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
A-POT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14
A-POT M18, DIN376 M18 25 125 34 14 11 8 185
A-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17,5
A-POT M22, DIN376 M22 25 140 34 18 14,5 8 195
A-POT M24, DIN376 M24 3} 160 38 18 14,5 3} 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

6 v Gewindebohrer 2018



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Al 5T

Gewindebohrer Sackloch Tarauds trou borgne = W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier frittée HSS T15, Co5 V5 6HX | .25, 45>
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
@ &S T M1-M26
s@ ] [1 ‘
- t L
naleich gedrallte Nu | |
ﬂélicevariable pate™ 3 I .
__ helicevanab®® ¥
& & T M-
s{/ BE 1
—t .
*Toleranz 5H DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT M1, DIN371 * M1 025 40 = 5 25 2,1 2 0,75
A-SFT M1.1, DIN371 * M1,1 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 0,85
A-SFT M1.2, DIN371 * M1,2 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 095
A-SFT M1.4, DIN371 * M1,4 03 40 = 6 2,5 2,1 2 1,1
A-SFT M1.6, DIN371 M1,6 0,35 40 = 7 2,5 2,1 2 1,25
A-SFT M1.7, DIN371 M1,7 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1,35
A-SFT M1.8, DIN371 M1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1,45
A-SFT M2, DIN371 M2 04 45 3,2 10 28 2,1 2 16
A-SFT M2.2, DIN371 M2,2 0,45 45 3,6 11 28 2,1 2 175
A-SFT M2.3, DIN371 M2,3 04 45 3.6 12 28 2,1 2 19
A-SFT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 3,6 13 28 2,1 2 2,05
A-SFT M2.6, DIN371 M2,6 0,45 50 3.6 13 28 2,1 2 2,15
A-SFT M3, DIN371 M3 05 56 4 18 35 27 3 2,5
A-SFT M3.5, DIN371 M3,5 0,6 56 48 20 4 3 3 2,9
A-SFT M4, DIN371 M4 07 63 5,6 21 45 34 3 3.3
A-SFT M4.5, DIN371 M4,5 0,75 70 6 25 6 49 3 37
A-SFT M5, DIN371 M5 08 70 6,4 25 6 49 3 42
A-SFT M5.5, DIN371 M5,5 09 80 7.2 30 6 49 3 4,6
A-SFT M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 49 3 5
A-SFT M7, DIN371 M7 1 80 8 30 7 55 3 6
A-SFT M8, DIN371 V] 1,25 920 10 35 8 6.2 3 6.8
A-SFT M9, DIN371 M9 1,25 20 10 35 9 7 3 78
A-SFT M10, DIN371 M10 15 100 12 39 10 8 3 8,5
rrrrrrr —————1r
o s I
L

~ich gedrallte Nut e
Cﬂﬂ“ﬁl’f‘f‘l‘i/‘iﬁ/ DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung

No de commande Désignation Pas L l ¢ a “ eI,
A-SFT M3, DIN376 M3 0.5 56 4 22 - 3 25
A-SFT M4, DIN376 M4 0.7 63 5,6 28 21 3} 3,3
A-SFT M5, DIN376 M5 0.8 70 6.4 35 27 3 4,2
A-SFT M6, DIN376 M6 1 80 8 4,5 34 3] 5
A-SFT M7, DIN376 M7 1 80 8 &3 4,3 8 6
A-SFT M8, DIN376 M8 1.25 90 10 6 4.9 8 6.8
A-SFT M9, DIN376 M9 1.25 90 10 7 515 8 78
A-SFT M10, DIN376 M10 15 100 12 7 5,5 3 85
A-SFT M11, DIN376 M11 1.5 100 12 8 6.2 8 9,5
A-SFT M12, DIN376 M12 1.75 110 14 9 7 3} 10,2
A-SFT M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 3 12
A-SFT M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 8 14
A-SFT M18, DIN376 M18 25 125 25 14 11 4 158
A-SFT M20, DIN376 M20 25 140 25 16 12 4 17,5
A-SFT M22, DIN376 M22 25 140 25 18 14,5 4 19.5
A-SFT M24, DIN376 M24 3) 160 30 18 14,5 4 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
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A MR

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 [}]

TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Weldonschaft

Bestell-Nr.
No de commande

A-POT-WE M3
A-POT-WE M4
A-POT-WE M5
A-POT-WE M6
A-POT-WE M8
A-POT-WE M10
A-POT-WE M12
A-POT-WE M14
A-POT-WE M16

Nennmass
Désignation
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Anwendungen / Applications

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60
8

10-60 8-30

Revétement TiCN multicouche

avec queue Weldon Q @

© =Ho =1 T
5@ - |

< L

Steigung Vorbohrung

Pas L I Il ¢ a z Avant-trou
05 56 11 18 6 49 3 2,5
0,7 63 13 21 6 49 3 33
0.8 70 16 25 6 4,9 3 4,2
1 80 19 30 6 49 3 5
1,25 90 22 85 8 6,2 3 6,8
1.5 100 24 39 10 8 3 85
1,75 110 28 46 12 9 8 10,2
2 110 30 49 14 11 3 12
2 110 32 56 16 12 8 14

@ hervorragend / excellent O gut/bon

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

vy Gewindebohrer 2018



A-SFT Weldon

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
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AM pmT
ALIbEE
[«2.5» 45‘\\ DIN1835

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche

mit Weldonschaft avec queue Weldon @ @
11
© o 1T I
\eich gedrallte Nut 3@ - |
ungHélicevariab\e/ pate™ 1Sy L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT-WE M3 M3 05 56 4 18 6 49 3 25
A-SFT-WE M4 M4 07 63 56 21 6 49 3 33
A-SFT-WE M5 M5 08 70 6.4 25 6 4.9 3 4.2
A-SFT-WE M6 M6 1 80 8 30 6 49 3 5
A-SFT-WE M8 M8 1,25 90 10 35 8 6.2 3 6.8
A-SFT-WE M10 M10 1,5 100 12 39 10 8 3 85
A-SFT-WE M12 M12 1,75 110 14 46 12 9 3 10,2
A-SFT-WE M14 M14 2 110 16 49 14 11 3 12
A-SFT-WE M16 M16 2 110 16 56 16 12 3 14
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
@® ® @® @® ® O O O O
C<0,2% 10,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-OIL-POT

Gewindebohrer Durchgang

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

mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
No de commande

A-OIL-POT M6, DIN371
A-OIL-POT M8, DIN371
A-OIL-POT M10, DIN371

Bestell-Nr.
No de commande

A-OIL-POT M12, DIN376
A-OIL-POT M14, DIN376
A-OIL-POT M16, DIN376
A-OIL-POT M18, DIN376
A-OIL-POT M20, DIN376
A-OIL-POT M22, DIN376
A-OIL-POT M24, DIN376

Nennmass
Désignation
M6
M8
M10

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24

Anwendungen / Applications

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A MR
EiAE 1

P 10 BN

Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche
avec arrosage central

od
—

PR

=l
DIN371

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60
10

15-60 10-60

8-30

Steigung Vorbohrung
Pas L I I ¢ a z Avant-trou
1 80 19 30 6 49 8 5
1,25 90 22 &5 8 6,2 3 6.8
1.5 100 24 39 10 8 3 85
OE———— (=
5@ 3 |
- ]
DIN376
Steigung Vorbohrung
Pas - l ¢ a “ Avant-trou
1,75 110 28 9 7 3 10,2
2 110 30 11 9 3 12
2 110 32 12 9 8 14
25 125 34 14 11 3 1155
2,5 140 34 16 12 3 17.5
25 140 34 18 14,5 3 19.5
3 160 38 18 14,5 3 21
@ hervorragend / excellent O gut/bon
8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

vy Gewindebohrer 2018
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A-OIL-SFT = |1s02
| A MR

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 2.5+ m 45> I I

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Innenkiihlung avec arrosage central Q @

5@@ % ——H==F - T

o
eich gedralite Nut IS)
ungHélicevariaNe pate™ L =
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-OIL-SFT M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 5
A-OIL-SFT M8, DIN371 M8 1.25 90 10 g5 8 6,2 8 6.8
A-OIL-SFT M10, DIN371 M10 15 100 12 39 10 8 8 85
,,,,,,,,, - ——
9 3
m L e
_ hélicevariable P DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas = l ¢ a “ HEHEBITILITE)
A-OIL-SFT M12, DIN376 M12 1.75 110 14 9 7 8 10,2
A-OIL-SFT M14, DIN376 M14 2 110 16 11 g 8 12
A-OIL-SFT M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14
A-OIL-SFT M18, DIN376 M18 25 125 25 14 11 4 1155
A-OIL-SFT M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5
A-OIL-SFT M22, DIN376 M22 25 140 25 18 14,5 4 19,5
A-OIL-SFT M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21
A-OIL-SFT M27, DIN376 M27 3 160 36 20 16 4 24
A-OIL-SFT M30, DIN376 M30 & 180 42 22 18 4 26,5
A-OIL-SFT M33, DIN376 M33 35 180 42 25 20 4 295
A-OIL-SFT M36, DIN376 M36 4 200 48 28 22 4 32
A-OIL-SFT M39, DIN376 M39 4 200 48 32 24 4 85
A-OIL-SFT M42, DIN376 M42 4,5 200 54 32 24 4 375
A-OIL-SFT M45, DIN376 M45 4,5 220 54 36 29 4 415
A-OIL-SFT M48, DIN376 M48 5 250 60 36 29 4 43
A-OIL-SFT M52, DIN376 M52 3 250 60 40 32 4 47
A-OIL-SFT M56, DIN376 M56 515 250 66 40 32 4 50,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

v Tarauds 2018 1



A-POT-6GX

Gewindebohrer Durchgang

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
Ubermass Toleranz 6GX

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
A-POT-6GX M2, DIN371 M2 04
A-POT-6GX M2.5, DIN371 M2,5 045
A-POT-6GX M3, DIN371 M3 0.5
A-POT-6GX M4, DIN371 M4 0.7
A-POT-6GX M5, DIN371 M5 0.8
A-POT-6GX M6, DIN371 M6 1
A-POT-6GX M8, DIN371 M8 1.25
A-POT-6GX M10, DIN371 M10 15
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
A-POT-6GX M12, DIN371 M12 1,75
A-POT-6GX M16, DIN371 M16 2

Anwendungen / Applications

@ hervorragend / excellent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A MR

Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche
Surcote tolérance 6GX

@,i,,,, T

‘ o 11

e ‘

5@@

%@% —JJ == — 7+ M3-M10

- |
. =
DIN371
Ubermass L 1" d - 7z Vorbohrung
surcote Avant-trou
+019 45 - 8 2.8 2,1 2 1,6
+020 50 - 9 2.8 21 2 2.1
+020 56 11 18 35 2,7 3 2,5
+022 63 13 21 4,5 34 3 33
+024 70 16 25 6 49 3 4,2
+026 80 19 30 6 49 3 5
+028 90 22 35 8 6,2 3 6.8
+032 100 24 39 10 8 3 85
,,,,,,,,, - — ——
® B I
L
DIN376
Ubermass L | d 5 7 Vorbohrung
surcote Avant-trou
+0,034 110 28 9 7 3 10,2
+0,038 110 32 12 9 3 14

Ogut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 8-30 8-20

12

15-60 10-60

15-35

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

vy Gewindebohrer 2018




A-SFT-6GX

Gewindebohrer Sackloch

Tarauds trou borgne

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A M|

1503 | W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 6GX |25 45>
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX @ @

11
& =S T T
Jeich gedrallte Nut 5@ S I
ungHélicevariable pate® IS) L
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | 1 d - z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-6GX M2, DIN371 M2 04 +0,019 45 32 10 2.8 2.1 2 1,6
A-SFT-6GX M2,5, DIN371 M2,5 0,45 +0,020 50 3,6 13 2,8 2.1 2 21
A-SFT-6GX M3, DIN371 M3 0,5 +0,020 56 4 18 515 2,7 3 2,5
A-SFT-6GX M4, DIN371 M4 0,7 +0,022 63 5.6 21 4,5 34 8 &3
A-SFT-6GX M5, DIN371 M5 0.8 +0,024 70 6,4 25 6 49 8 4,2
A-SFT-6GX M6, DIN371 M6 1 +0,026 80 8 30 6 49 3 5
A-SFT-6GX M8, DIN371 M8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 8 6.8
A-SFT-6GX M10, DIN371 M10 1.5 +0,032 100 12 39 10 8 3 8,5
——————— — ]
® B | I
- L
ungleich gedrallte\ut I
Hélice variable pat DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d 5 z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-6GX M12, DIN371 M12 1,75 +0,034 110 14 9 7 3 10,2
A-SFT-6GX M16, DIN371 M16 2 +0,038 110 16 12 9 3 14
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
® ® O ® ® O O O O
C<0.2% 10,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
vy Tarauds 2018 13
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A-POT-7GX A M M{T

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant 1503 | g

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 [}]
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

Ubermass Toleranz 7GX Surcote tolérance 7GX Q @

@ &SI T ——F M2-M25
5@ 5

&% — =" 11 M3-M10

L E —
—t =1
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L 1" d - 7z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-POT-7GX M2, DIN371 M2 04 +0,038 45 - 8 2.8 2,1 2 1,6
A-POT-7GX M2.5, DIN371 M2,5 045 +0,040 50 - 9 2.8 21 2 2.1
A-POT-7GX M3, DIN371 M3 05 +0,040 56 11 18 35 27 8 25
A-POT-7GX M4, DIN371 M4 07 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 33
A-POT-7GX M5, DIN371 M5 0.8 +0,048 70 16 25 6 49 3 4,2
A-POT-7GX M6, DIN371 M6 1 +0,052 80 19 30 6 49 3 5
A-POT-7GX M8, DIN371 M8 1.25 +0,056 90 22 35 8 6,2 3 6.8
A-POT-7GX M10, DIN371 M10 15 +0,064 100 24 39 10 8 B 85
Ol e e— (=]
5@ 3 |
) .
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d 5 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-POT-7GX M12, DIN376 M12 1.75 +0,068 110 28 9 7 3 102
A-POT-7GX M16, DIN376 M16 2 +0,076 110 32 12 9 3 14

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

14 vy Gewindebohrer 2018




A-SFT-7GX

Gewindebohrer Sackloch
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

TiCN Multilayer-Beschichtung
Ubermass Toleranz 7GX

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
A-SFT-7GX M2, DIN371 M2
A-SFT-7GX M2,5, DIN371 M2,5
A-SFT-7GX M3, DIN371 M3
A-SFT-7GX M4, DIN371 M4
A-SFT-7GX M5, DIN371 M5
A-SFT-7GX M6, DIN371 M6
A-SFT-7GX M8, DIN371 M8
A-SFT-7GX M10, DIN371 M10
Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
A-SFT-7GX M12, DIN376 M12
A-SFT-7GX M16, DIN376 M16

Anwendungen / Applications

ungl

Steigung
Pas

0.4
0.45
0.5
0,7
0.8
1
1.25
115

unglelch gedrallte Nut

Steigung
Pas
1,75

2

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche
Surcote tolérance 7GX

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Alm[mn
IS03 \\\
BELE

N

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30

vy Tarauds 2018

8-20

% T
eich gedrallte Nut I
Hehcevanable Pa‘en L
DIN371
Ubermass L | 1 d - z Vorbohrung
surcote Avant-trou
+0,038 45 32 10 28 21 2 1,6
+0,040 50 3,6 13 28 2.1 2 21
+0,040 56 4 18 815 2.7 8 2,5
+0,044 63 5,6 21 45 34 3 33
+0,048 70 6.4 25 6 4,9 8 4,2
+0,052 80 8 30 6 49 3 5
+0,056 90 10 85 8 6.2 8 6.8
+0,064 100 12 39 10 8 3 8,5
&= E— — DO
® B . I
Helicevariable pate® L]
DIN376
Ubermass L | d R 7 Vorbohrung
surcote Avant-trou
+0,068 110 14 9 7 3 10,2
+0,076 110 16 12 9 3 14
@ hervorragend / excellent O gut/bon
15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
15



A-SFT+0.1

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
Ubermass 0,1 mm

i Nut
un |eich gedrallte
gHélicevariable/ \:axent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Tarauds trou borgne

M
A M e
en acier fritté HSS T15, Co5 V5

{ 6H H‘ ; W
+0,1 |25, a5
Revétement TiCN multicouche

Surcote 0,1 mm Q @

o |
a

L gl
DIN371

PR =

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT+0.1 M3, DIN371 M3 0.5 56 4 18 35 2,7 3 2,5
A-SFT+0.1 M4, DIN371 M4 0.7 63 5,6 21 4,5 34 3} 33
A-SFT+0.1 M5, DIN371 M5 0.8 70 6.4 25 6 49 3 4,2
A-SFT+0.1 M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4.9 3 5
A-SFT+0.1 M8, DIN371 M8 1.25 90 10 85 8 6,2 8 6,8
A-SFT+0.1 M10, DIN371 M10 1.5 100 12 39 10 8 8 85
Ol e e— 1
5@ 3 ) |
ungleich gedr_allte Nut rent -
_ Helicevariable P2 DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas = l o a z Velie@iung
A-SFT+0.1 M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 3 10,2
A-SFT+0.1 M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3} 14

Anwendungen / Applications

@ hervorragend / excellent

Ogut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 10-60 8-30 8-20

16

15-60

15-35

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

vy Gewindebohrer 2018
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A-SFT Form E A M !‘MT

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne 1502 | g W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 6HX |15 m 45>
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

kurzer Anschnitt Entrée courte @ @

od

i Nut
un leich gedrallte .
gHélicevariable pate?
_ Hlicevariable |

PR =

L gl
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SC-SFT M3, DIN371 M3 0.5 56 4 18 315 27 3 25
A-SC-SFT M4, DIN371 M4 0.7 63 5,6 21 4,5 34 3} 83
A-SC-SFT M5, DIN371 M5 0.8 70 6.4 25 6 4,9 8 4,2
A-SC-SFT M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4.9 3 5
A-SC-SFT M8, DIN371 M8 1.25 90 10 85 8 6,2 8 6,8
A-SC-SFT M10, DIN371 M10 1.5 100 12 39 10 8 3 85

OE———f |
5@ g L
L
ungleich gedr_allbt:‘;e N\:ate\‘\‘ -
__ Helicevaria¥® | DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung

No de commande Désignation Pas = l d a z Heiteeling
A-SC-SFT M12, DIN376 M12 1.75 110 14 9 7 3 10,2
A-SC-SFT M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 8] 12
A-SC-SFT M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

v Tarauds 2018 17
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. PM
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) I 4 -
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit langem Schaft avec queue longue Q @
@ g e B e 7 M2-M25
® g |
s{/ ‘ S
11
& == ,,ﬂ,,,,\,,,,,+ . M3-M10
s{/ BE |
—t —
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1 d = Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-LT-POT M2, DIN 371 M2 04 80 8 = 28 2,1 2 16
A-LT-POT M2.5, DIN 371 M2,5 045 100 9 = 28 2.1 2 2,1
A-LT-POT M3, DIN 371 M3 05 100 11 18 35 27 3 25
A-LT-POT M4, DIN 371 M4 0,7 125 13 21 45 34 3 33
A-LT-POT M5, DIN 371 M5 08 160 16 25 6 49 3 4,2
A-LT-POT M6, DIN 371 M6 1 160 19 30 6 49 3 5
A-LT-POT M8, DIN 371 M8 125 180 22 35 8 6.2 3 6.8
A-LT-POT M10, DIN 371 M10 15 200 24 39 10 8 3 85
OE———
3@ 3 |
) O
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d = z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-LT-POT M6, DIN376 M6 1 160 19 45 3.4 3 5
A-LT-POT M8, DIN376 M8 125 180 22 6 49 3 6,8
A-LT-POT M10, DIN376 M10 15 200 24 7 55 3 8,5
A-LT-POT M12, DIN376 M12 175 200 28 9 7 3 10,2
A-LT-POT M14, DIN376 M14 2 200 30 11 9 3 12
A-LT-POT M16, DIN376 M16 2 200 32 12 9 3 14
A-LT-POT M18, DIN376 M18 25 200 34 14 11 3 15,5
A-LT-POT M20, DIN376 M20 25 200 34 16 12 3 17,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

18 vy Gewindebohrer 2018
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Al 5T

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne msoz ﬁ" W
6HX .25, m R

aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritte HSS (PM-T15) 45°
TIiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit langem Schaft avec queue longue Q @

Hélicevariable ®

ungleﬁhgedrauteNuta‘e“‘ BQ@ 7%7 — A== F = T
<

o |
s L
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1" g g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-LT-SFT M2, DIN 371 M2 0.4 80 32 10 2.8 2,1 2 1.6
A-LT-SFT M2,5, DIN 371 M2,5 045 100 36 13 28 21 2 21
A-LT-SFT M3, DIN 371 M3 0.5 100 4 18 B8IY 27 8 25
A-LT-SFT M4, DIN 371 M4 0.7 125 5,6 21 4,5 34 3 818
A-LT-SFT M5, DIN 371 M5 08 160 6,4 25 6 49 8 4,2
A-LT-SFT M6, DIN 371 M6 1 160 8 30 6 49 8 5)
A-LT-SFT M8, DIN 371 M8 1.25 180 10 85 8 6,2 8 6.8
A-LT-SFT M10, DIN 371 M10 1.5 200 12 39 10 8 3} 85

X 3
ungleich gedralite Nut . L
Hélice variable pate
___ Hélicevaniabl

DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | q g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-LT-SFT M6, DIN376 M6 1 160 10 45 34 8 5
A-LT-SFT M8, DIN376 M8 1.25 180 11 6 49 2 6,8
A-LT-SFT M10, DIN376 M10 15 200 14 7 515) 8 85
A-LT-SFT M12, DIN376 M12 1.75 200 14 9 7 3 10,2
A-LT-SFT M14, DIN376 M14 2 200 16 11 9 3 12
A-LT-SFT M16, DIN376 M16 2 200 16 12 9 3 14
A-LT-SFT M18, DIN376 M18 25 200 25 14 11 4 185
A-LT-SFT M20, DIN376 M20 25 200 25 16 12 4 17,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O) O) ® O) O] O O O O
C<0,2% 0,25< C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-25 15-25 10-25 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
19

vy Tarauds 2018
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A-POT-LH A M M{T

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o~

aus Pulvermetall-HSS (PM-T15) en acier fritté HSS (PM-T15) \
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
linksschneidend coupe a gauche

PR =

o I
b L g
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT-LH M3, DIN371 M3 0.5 56 11 18 35 27 3 2,5
A-POT-LH M4, DIN371 M4 0.7 63 13 21 45 34 3 33
A-POT-LH M5, DIN371 M5 0.8 70 16 25 6 4,9 3 4,2
A-POT-LH M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4.9 3 5
A-POT-LH M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 6.8
A-POT-LH M10, DIN371 M10 15 100 24 39 10 8 3 85
——————— B —
9 3 |
L I
DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT-LH M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2
A-POT-LH M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
A-POT-LH M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14
A-POT-LH M18, DIN376 M18 25 125 34 14 11 3 155
A-POT-LH M20, DIN376 M20 25 140 34 16 12 3 17,5
A-POT-LH M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5
A-POT-LH M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

20 vy Gewindebohrer 2018



A-SFT-LH

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS (PM-T15)
TiCN Multilayer-Beschichtung

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A M|

1S02
6HX

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS (PM-T15)
Revétement TiCN multicouche

[«2.5~

3

linksschneidend coupe a gauche Q @
11
& =H - T
¢ t
ngleich gedrallteNu 3@ - |
’ gHélicevariable pate” 1S L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT-LH M3, DIN371 M3 0.5 56 4 18 35 2,7 3 25
A-SFT-LH M4, DIN371 M4 0.7 63 5,6 21 4,5 34 3 3.3
A-SFT-LH M5, DIN371 M5 08 70 6,4 25 6 49 3 4,2
A-SFT-LH M6, DIN371 M6 1 80 8 30 6 4.9 3 5
A-SFT-LH M8, DIN371 M8 1.25 90 10 8BS 8 6.2 3 6.8
A-SFT-LH M10, DIN371 M10 15 100 12 39 10 8 3 85
——————— B —
® g . I
¢ t
n |e|chgedrallleNu
! gHe’licevariable/ &e/“‘
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d & 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT-LH M12, DIN376 M12 1,75 110 14 9 7 B 10,2
A-SFT-LH M14, DIN376 M14 2 110 16 11 9 3 12
A-SFT-LH M16, DIN376 M16 2 110 16 12 9 3 14
A-SFT-LH M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5
A-SFT-LH M20, DIN376 M20 25 140 25 16 12 4 175
A-SFT-LH M22, DIN376 M22 25 140 25 18 14,5 4 19,5
A-SFT-LH M24, DIN376 M24 & 160 30 18 14,5 4 21
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O) O) ® O) O] O O O O
C<0,2% 0,25< C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

vy Tarauds 2018
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DIN371

DIN 376
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AL-POT

Gewindebohrer Durchgang

aus HSSE-V3
unbeschichtet
fiir Aluminium

Bestell-Nr.
No de commande

AL-POT M2, DIN371
AL-POT M2.5, DIN371
AL-POT M3, DIN371
AL-POT M4, DIN371
AL-POT M5, DIN371
AL-POT M6, DIN371
AL-POT M8, DIN371
AL-POT M10, DIN371

Bestell-Nr.
No de commande

AL-POT M12, DIN376
AL-POT M14, DIN376
AL-POT M16, DIN376
AL-POT M18, DIN376
AL-POT M20, DIN376

Anwendungen / Applications

\le Li®
Al AC,ADC
15-25  15-20
22

Nennmass
Désignation
M2
M2,5
M3
M4
M5
M6é
M8
M10

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16
M18
M20

m/min

Steigung
Pas

0.4
0.45
0.5
0,7
08
1
1.25
1:5

Steigung
Pas

1,75
2
2

2.5
25

@ hervorragend / excellent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

blanc ISOZ
HSSE
Tarauds trou passant
en HSSE-V3 k4
non revétu
pour Aluminium m
& & =—=F M2-M25
11
% L |
11
& = J 1 M3-m10
%/ -
=t ]
DIN371
Vorbohrung
L g ¢ a z Avant-trou
45 8 2,8 2.1 2 1.6
50 9 2,8 2.1 2 2,05
56 18 S55) 2,7 3 2,5
63 21 45 34 8 &3
70 25 6 49 3 4,2
80 30 6 49 3 5
90 85 8 6,2 8 6,8
100 29 10 8 3 8,5
= e —
5@ o I
=L -
DIN376
Vorbohrung
L : ¢ a z Avant-trou
110 18 9 7 3 10,3
110 20 11 9 3 12
110 20 12 9 8 14
125 34 14 11 3 155
140 34 16 12 3 17.5

Ogut/bon

vy Gewindebohrer 2018



AL-SFT w371031.0/W371131.0

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3
unbeschichtet
fiir Aluminium

Bestell-Nr.
No de commande

AL-SFT M1.6 DIN371
AL-SFT M2, DIN371
AL-SFT M2.2, DIN371
AL-SFT M2.5, DIN371
AL-SFT M3, DIN371
AL-SFT M3.5, DIN371
AL-SFT M4, DIN371
AL-SFT M5, DIN371
AL-SFT M6, DIN371
AL-SFT M8, DIN371
AL-SFT M10, DIN371

Bestell-Nr.
No de commande

AL-SFT M12, DIN376
AL-SFT M14, DIN376
AL-SFT M16, DIN376
AL-SFT M18, DIN376
AL-SFT M20, DIN376

Anwendungen / Applications

e Li®
Al AC,ADC
10-20 10-15

vy Tarauds 2018

Nennmass
Désignation
M1.,6
M2
M2,2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6
M8
M10

Nennmass
Désignation
M12
M14
M16
M18
M20

m/min

Steigung

Pas

0,35
0.4
0,45
0.45
0.5
0.6
0.7
0.8
1
1.25
15

Steigung

Pas

1,75
2
2

2.5
25

@ hervorragend / excellent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M blanc I56(|).I2
HSSE
Tarauds trou borgne W
en HSSE-V3 2.5 50
non revétu
pour Aluminium m
& & — T o M1.6-M25
5@ B I
11
& &= J T} M3-M10
s@ E
DIN371
Vorbohrung
L i e a z Avant-trou
40 8 2,5 2,1 2 1,25
45 8 2,8 2,1 2 1.6
45 9 2,8 2,1 2 1,75
50 9 28 21 2 2,05
56 18 S15) 2,7 2 25
56 20 4 8 2 29
63 21 4,5 34 2 33
70 25 6 49 2 4,2
80 30 6 49 2 5
90 35 8 6,2 2 6,8
100 39 10 8 2 85
= e — F——
5@ |
L n
DIN376
Vorbohrung
L l g a £ Avant-trou
110 18 9 7 2 10,3
110 20 11 9 2 12
110 20 12 9 2 14
125 25 14 11 2 155
140 25 16 12 3 17.5
Ogut/bon
23
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CC-NEO-SFT 7371024.1/2371124.1 M Ty | 1502
1
. HSSE 6HX
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 2.5+ b\
) X : 20 || 45
CC=ChipControl CC=ChipControl
TiN Beschichtung Revétement TiN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrélée Q m
@ %i,,,, —I=—F M2-M25
s@ ‘ 3 11 ‘
- L
leich gedrallte Nut | |
ungHéucevaﬂablg paten S L
& = 1 M3-M10
B
- L =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-NEO-SFT M2, DIN371 M2 04 45 8 28 21 2 1,6
CC-NEO-SFT M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 © 28 21 2 21
CC-NEO-SFT M3, DIN371 M3 05 56 18 85 2,7 2 28
CC-NEO-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,6 34 2 83
CC-NEO-SFT M5, DIN371 M5 0.8 70 25 6 49 2 4,2
CC-NEO-SFT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 49 2 5
CC-NEO-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 85) 8 6.2 3 6.8
CC-NEO-SFT M10, DIN371 M10 15 100 39 10 8 3 85
Sam—— E— ———
® e} |
oh gadralieNut - S
——ungleich gedrallte Nu ‘
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-NEO-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 13 9 7 3 10,3
CC-NEO-SFT M14, DIN376 M14 2 110 14 11 9 3 12
CC-NEO-SFT M16, DIN376 M16 2 110 14 12 9 8 14

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® @) CI N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al

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

24 vy Gewindebohrer 2018
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Empfohlene Bohrer Foretrecommandée

WX-MS-GDS " W
©0,2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBlDE 26- 32°
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS'GDS o TIN \
?0,5-20,0mm @ 0,5 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35- 6
de @ 0,5-6,0mmtousles 0,01 mm
EX-SUS-GDR e
- ink. Kernlochdurc "‘:rsse
02,8-2000mm @ 2,0 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend dfgf;“e“t‘,“e"gﬁ’v’;“m trou
de @2,0-6,0mmtousles 0,01 mm lr:)ounaraudsafepousser
HYP-HP-3D T W
?3,0-20,0mm CARBIDE 30°
HYP-HP-5D
?3,0-20,0mm
HYP-HPO-3D e
?3,0-20,0mm CARBIDE
HYP-HPO-5D
©@3,0-20,0mm furGewmdefO\'m(i\'mu
incl. diamétre d'avan
pour tarauds a repousser
WDO-SUS-3D —
?2.8-20,0mm mmm
WDO_SUS-s D inkl. Kemlochdurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm fiur Gewindeformer
incl. diametre d'avant- -trou
pour tarauds  repOUSSer
EX-H-DRL pre—
Ausbohrer /Foret CARBIDE
?20-12,0mm

siehe Seite 110/ voirpage 110

vy Tarauds 2018 25



CC-POT

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M _CrN 1S02
HSSE 6HX
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl k4
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrélée Q @
@ %i,,,, T — 1 M2-M25
s@ e S
L L 1
11
& = T M3-M10
B
ot =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-POT M2, DIN371 M2 04 45 8 28 2.1 2 1.6
CC-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 9 28 21 2 2.1
CC-POT M3, DIN371 M3 0,5 56 18 815 2,7 8 2,5
CC-POT M4, DIN371 M4 0,7 63 21 4,5 34 3 33
CC-POT M5, DIN371 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2
CC-POT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 49 3 5
CC-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 85) 8 6.2 8 6.8
CC-POT M10, DIN371 M10 1.5 100 39 10 8 3 85
S E— —
S e} |
St —
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-POT M3, DIN 376 M3 0,5 56 11 22 = 3 2,5
CC-POT M4, DIN 376 M4 07 63 13 28 2,1 3 33
CC-POT M5, DIN 376 M5 0.8 70 16 315 2,7 3 4,2
CC-POT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 34 8 5)
CC-POT M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6 49 3 6.8
CC-POT M10, DIN 376 M10 1.5 100 24 7 /5 3 8,5
CC-POT M12, DIN 376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,3
CC-POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 11 9 3 12
CC-POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 3 14
CC-POT M18, DIN 376 M18 25 125 34 14 11 3 155
CC-POT M20, DIN 376 M20 25 140 34 16 12 3 175
CC-POT M22, DIN 376 M22 25 140 34 16 14,5 8 19,5
CC-POT M24, DIN 376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21
CC-POT M27, DIN 376 M27 3 160 38 20 16 4 24
CC-POT M30, DIN 376 M30 815 180 45 22 18 4 26,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
® ® ® O ®© [feo
€<0,2% 10,25< C <0,4%| ©20,45% SCM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min
26 v Gewindebohrer 2018
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CC-SFT o 1802
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W

aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl 2.5 @ 45>

CrN Beschichtung Revétement CrN B

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contr6lée Q @

BQ@L @:g ———5 M2-M6

L
I
= JFE———1} M8-M10
? kel
-t =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-SFT M2, DIN371 M2 0.4 45 8 2,8 2,1 2 1,6
CC-SFT M2,5, DIN371 M2,5 045 50 10 2,8 2,1 2 2,1
CC-SFT M3, DIN371 M3 05 56 12 85 27 8 25
CC-SFT M4, DIN371 M4 0.7 63 16 4,5 34 3 2},3)
CC-SFT M5, DIN371 M5 0.8 70 20 6 49 8 4,2
CC-SFT M6, DIN371 M6 1 80 24 6 49 3 5
CC-SFT M8, DIN371 M8 1.25 90 85 8 6,2 3 6,8
CC-SFT M10, DIN371 M10 1.5 100 39 10 8 8 85
= e E—— —"
5@ el I
St —
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-SFT M3, DIN 376 M3 05 56 5 2,2 = 8 2,5
CC-SFT M4, DIN 376 M4 0.7 63 7 2,8 21 3 3,3
CC-SFT M5, DIN 376 M5 08 70 8 815 2,7 3 4.2
CC-SFT M6, DIN 376 M6 1 80 10 4,5 34 3 5
CC-SFT M8, DIN 376 M8 1.25 90 11 6 49 3 6.8
CC-SFT M10, DIN 376 M10 15 100 14 7 5,5 8 85
CC-SFT M12, DIN 376 M12 1,75 110 16 9 7 3 10,3
CC-SFT M14, DIN 376 M14 2 110 18 11 9 8 12
CC-SFT M16, DIN 376 M16 2 110 18 12 9 8 14
CC-SFT M18, DIN 376 M18 2,5 125 23 14 11 3 15,9
CC-SFT M20, DIN 376 M20 2,5 140 23 16 12 3 17,5
CC-SFT M22, DIN 376 M22 25 140 23 18 14,5 3 19,5
CC-SFT M24, DIN 376 M24 3 160 27 18 14,5 3 21
CC-SFT M27, DIN 376 M27 8 160 27 20 16 3 24
CC-SFT M30, DIN 376 M30 35 180 32 22 18 4 26,5
CC-SFT M36, DIN 376 M36 4 200 36 28 22 4 32.0

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O Cl N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al

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

v Tarauds 2018 27
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CC-LT-POT z371010.8EL /73711108 EL M W 1S02
. HSSE 6HX
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl 4
CrN Beschichtung Revétement CrN
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contr6lée
mit langem Schaft avec queue longue Q @
@L & TT— - M2-M25
® 9 11
sQ ‘ S
11
= M3-Mio
Q@ ‘ Lo}
—t —
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-LT-POT M2, DIN371 M2 0.4 80 8 28 2.1 2 16
CC-LT-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 100 9 28 2,1 2 21
CC-LT-POT M3, DIN371 M3 05 100 18 35 2.7 3 25
CC-LT-POT M4, DIN371 M4 07 125 21 45 34 3 33
CC-LT-POT M5, DIN371 M5 08 140 25 6 49 3 4,2
CC-LT-POT M6, DIN371 M6 1 145 30 6 49 3 5
CC-LT-POT M8, DIN371 M8 125 180 35 8 6.2 3 6,8
CC-LT-POT M10, DIN371 M10 15 200 39 10 8 3 85
S a— — R
® o |
I
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-LT-POT M12, DIN376 M12 1,75 200 28 9 7 3 10,3

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® @) CI N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al

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

28 vy Gewindebohrer 2018
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CC-LT-SFT 73710248 EL /73711248 EL M o | 1502
{
. HSSE 6HX
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3, CC=ChipControl en HSSE-V3, CC=ChipControl 142.5+| - 45>
CrN Beschichtung Revétement CrN B
kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contr6lée
mit langem Schaft avec queue longue Q @
D == 0 M2-M25
® 9 11
sQ ‘ S
11
= JF=—=f—J3 M3-M10
Q@ ‘ ko)
Lt =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d = 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-LT-SFT M2, DIN371 M2 04 80 8 28 2,1 2 16
CC-LT-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 100 10 28 2,1 2 21
CC-LT-SFT M3, DIN371 M3 05 100 12 35 27 3 25
CC-LT-SFT M4, DIN371 M4 07 125 16 45 34 3 33
CC-LT-SFT M5, DIN371 M5 08 140 20 6 49 3 42
CC-LT-SFT M6, DIN371 M6 1 145 24 6 49 3 5
CC-LT-SFT M8, DIN371 M8 125 180 35 8 6.2 3 6.8
CC-LT-SFT M10, DIN371 M10 15 200 39 10 8 4 85
S E— — —
S ° |
SIS
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d z 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-LT-SFT M12, DIN376 M12 1,75 200 16 9 7 4 10,3
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O O) O) O ® e
C<0.2% 10,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al
15-25 1525  10-25  10-25 6-10 15-35  m/min
vy Tarauds 2018 29
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E-POT E321010.0/E3211100 M ﬂ blanc | 1502
PM 6H
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier ritté HSS T15, Co5 V5 @
unbeschichtet non revétue
speziell fiir Nickellegierungen spécialement pour alliages de nickel
und Inconel 718 etinconel 718 )
= |
® 2 |

‘ L gl
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
E-POT M3, DIN371 M3 0.5 56 12 BI5 27 8 25
E-POT M4, DIN371 M4 0.7 63 16 4,5 34 3 3,3
E-POT M5, DIN371 M5 0.8 70 19 6 49 3 4,2
E-POT M6, DIN371 M6 1 80 23 6 49 3 5
E-POT M8, DIN371 M8 1.25 90 30 8 6,2 3 6,8
E-POT M10, DIN371 M10 15 100 38 10 8 3 85

N = — — |

> e} |
S L
DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
E-POT M12, DIN 376 M12 1,75 110 28 10 8 3 103

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

2-4 m/min

30 vy Gewindebohrer 2018
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E-SFT E321019.0/E321119.0 M ﬁ blanc | 1502
PM 6H

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne o W

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier ritté¢ HSS T15, Co5 V5 12,5+ m 10°

unbeschichtet non revétue

speziell fiir Nickellegierungen spécialement pour alliages de nickel

und Inconel 718 etinconel 718 )

'g 11
| L gl
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 2 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
E-SFT M3, DIN371 M3 0.5 56 11 35 27 3 25
E-SFT M4, DIN371 M4 0.7 63 14 4,5 34 3 3.3
E-SFT M5, DIN371 M5 0.8 70 18 6 4.9 3 4,2
E-SFT M6, DIN371 M6 1 80 21 6 49 3 5
E-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 28 8 6.2 3 6.8
E-SFT M10, DIN371 M10 1.5 100 35 10 8 3 85

= e |

& e} |
S L
DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
E-SFT M12, DIN376 M12 175 110 18 10 8 B 103

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

1-3 m/min

vy Tarauds 2018 31



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

GG-MT M mm |ggxz
Gewindebohrer Tarauds

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX
speziell fiir Gussberabeitung < 11% Si  spécialement pour fonte < 11% Si @

ST

® ° 11
LSS
‘ L gl
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
GG-MT M4, DIN 371 M4 0,7 63 21 45 34 3 33
GG-MT M5, DIN 371 M5 08 70 25 6 4,9 3 4,2
GG-MT M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4,9 3 5
GG-MT M8, DIN 371 M8 125 90 35 8 6.2 4 6.8
GG-MT M10, DIN 371 M10 15 100 39 10 8 4 85

DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
GG-MT M4, DIN 376 M4 0.7 63 13 2,8 2,1 8 83
GG-MT M5, DIN 376 M5 08 70 16 35 27 3 4,2
GG-MT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 3.4 8 5
GG-MT M8, DIN 376 M8 1,25 90 22 6 49 4 6.8
GG-MT M10, DIN 376 M10 1.5 100 24 7 515 4 85
GG-MT M12, DIN 376 M12 175 110 29 9 7 4 103
GG-MT M14, DIN 376 M14 2 110 30 11 9 4 12
GG-MT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 4 14
GG-MT M18, DIN 376 M18 2,5 125 34 14 11 4 15,5
GG-MT M20, DIN 376 M20 25 140 34 16 12 4 175

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

il

10-15 7-12 m/min
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Vischer & Bolli / www.b-tools.com “

Empfohlene Bohrer Foretrecommandée

©@0.2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARB|DE 26- 32.,
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS-GDS —_ N
©05-200mm ® 0,5 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE TiN 35-40°
de ©0,5-6,0mmtousles 0,01 mm
EX-SUS-GDR o
_ ink!. Kernlochdurcl m:rs
W20~ 200w @ 2,0 - 6,0 mmum 0,01 mm steigend d“;j;“e“t‘;‘j;‘:v‘am trou
de @2,0-6,0mmtousles 0,01 mm |r;munaraudsarepousser
HYP-HP-3D o —
@3,0-20,0mm TiAIN \}
' ' CARBIDE 30°
HYP-HP-5D
?»3,0-20,0mm
HYP-HPO-3D
?3,0-20,0mm CARBIDETuAlN
HYP-H PO-SD inkl. Kemlochdumhmesser
@3,0-20,0mm e anou
lr;)cour|taraudsa Tepousser
WDO-SUS-3D
?2,8-20,0mm MWM WXL
WDO-SUS-S D inkl. Kernlochdurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm fiur Gewindeformer
incl. diametre d' avant-trou
pourtaraudsareDO“sser
EX-H-DRL —
Ausbohrer /Foret CARBIDE
©@20-120mm

siehe Seite 110/voirpage 110
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N32-DG N321010.1,N321110.1 M 1502
PM TiN 6H

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

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

TiN Beschichtung Revétement TiN

o i
S
| L .
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N32-DG M2, DIN371 M2 0.4 45 8 28 2,1 3 1.6
N32-DG M2.5, DIN371 M2,5 045 50 9 28 21 3 2,05
N32-DG M3, DIN371 M3 0.5 56 11 35 2,7 3 2,5
N32-DG M4, DIN371 M4 0.7 63 13 45 3.4 3 3.3
N32-DG M5, DIN371 M5 08 70 16 6 49 3 4,2
N32-DG M6, DIN371 M6 1 80 19 6 4.9 3 5
N32-DG M8, DIN371 M8 1.25 90 22 8 6.2 3 6.8
D =t
3@ o |
‘ St —
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N32-DG M4, DIN376 M4 0.7 63 13 2,8 21 & 33
N32-DG M5, DIN376 M5 0.8 70 16 35 2,7 3 4.2
N32-DG M6, DIN376 M6 1 80 19 4,5 3.4 3 5
N32-DG M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 49 3 6.8
N32-DG M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 515 3 85
N32-DG M12, DIN376 M12 175 110 29 9 7 3 10,3
N32-DG M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
N32-DG M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 4 14
N32-DG M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 4 15,5
N32-DG M20, DIN376 M20 25 140 34 16 12 4 175
N32-DG M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 4 21
N32-DG M27, DIN376 M27 3 160 38 20 16 4 24
N32-DG M30, DIN376 M30 Bi5 180 45 22 18 4 26,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® O LS
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

20-40 15-30 10-20 15-20 5-15 15-20 m/min
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N32-SL N321024.1,N321124.1

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiN Beschichtung

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

. || 1S02
M
Tarauds trou borgne - W
en acier super HSS T15, Co5 V5 3 45>

Revétement TiN

° i
1S
‘ L gl
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N32-SL M2, DIN371 M2 04 45 4 2,8 2,1 3 1.6
N32-SL M2.5, DIN371 M2,5 045 50 5 28 21 3 2,05
N32-SL M3, DIN371 M3 0.5 56 5 8IS 27 3 2,5
N32-SL M4, DIN371 M4 0.7 63 7 4,5 3.4 &) 818
N32-SL M5, DIN371 M5 08 70 8 6 49 3 4,2
N32-SL M6, DIN371 M6 1 80 10 6 49 3 5
N32-SL M8, DIN371 M8 1.25 90 8 8 6.2 & 6.8
P he] I
5 | SN
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d q 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N32-SL M4, DIN376 M4 0.7 63 7 2,8 2,1 8 8.3
N32-SL M5, DIN376 M5 08 70 8 3,5 2,7 3 4,2
N32-SL M6, DIN376 M6 1 80 10 4,5 3.4 3 5
N32-SL M8, DIN376 M8 1.25 90 13 6 49 3 6.8
N32-SL M10, DIN376 M10 15 100 15 7 &5 3 85
N32-SL M12, DIN376 M12 1.75 110 18 9 7 & 10,3
N32-SL M14, DIN376 M14 2 110 20 11 9 3 12
N32-SL M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 4 14
N32-SL M18, DIN376 M18 25 125 25 14 11 4 185
N32-SL M20, DIN376 M20 25 140 25 16 12 4 175
N32-SL M24, DIN376 M24 3 160 30 18 14,5 4 21
N32-SL M27, DIN376 M27 3 160 30 20 16 4 24
N32-SL M30, DIN376 M30 3 180 85 22 18 4 26,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O) O) ® O O I
C<0,2% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX
20-40 15-30 10-20 15-20 5-15 15-20 m/min
VD Tarauds 2018 35



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

N37-D —]
57:06 Mo

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus HSSE-V3 en HSSE-V3 u@

vaporisiert traitement vapeur

@

M2 -M2,5
M3-M10
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N37-DG M2, DIN371 M2 0.4 45 - 8 2,8 21 2 1,6
N37-DG M2.5, DIN371 M2,5 045 50 = 9 2,8 21 2 2,05
N37-DG M3, DIN371 M3 0.5 56 11 18 35 2,7 3 2,5
N37-DG M4, DIN371 M4 0.7 63 13 21 45 34 3 33
N37-DG M5, DIN371 M5 0.8 70 16 25 6 4,9 3 4,2
N37-DG M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4.9 3 5
N37-DG M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 6.8
N37-DG M10, DIN371 M10 1.5 100 24 39 10 8 3 85
5@ k) r
-t -
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N37-DG M4, DIN376 M4 0.7 63 13 2,8 2,1 3 33
N37-DG M5, DIN376 M5 08 70 16 35 27 3 4.2
N37-DG M6, DIN376 M6 1 80 19 45 34 3 5
N37-DG M8, DIN376 M8 1,25 90 22 6 49 3 6.8
N37-DG M10, DIN376 M10 1.5 100 24 7 55 3 85
N37-DG M12, DIN376 M12 175 110 29 9 7 3 10,3
N37-DG M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
N37-DG M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14
N37-DG M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 15,5
N37-DG M20, DIN376 M20 25 140 34 16 12 3 17,5
N37-DG M24, DIN376 M24 3 160 38 18 145 3 21
N37-DG M27, DIN376 M27 3 160 38 20 16 4 24
N37-DG M30, DIN376 M30 IS 180 45 22 18 4 26,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

15-24 10-15 8-13 10-15 8-16 10-15 m/min
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N37-SL M W 1SO2
. HSSE 6H
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 2,5+ 40°
vaporisiert traitement vapeur
& & T =—=F M2-M25
3@ 3 I
L L U
11
D ST M3-m0
x5/ = o
- L =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d & 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N37-SL M2, DIN371 M2 0.4 45 = 8 28 21 2 1,6
N37-SL M2.5, DIN371 M2,5 0,45 50 = 9 28 21 2 2,05
N37-SL M3, DIN371 M3 0.5 56 5 18 815) 2,7 3 2,5
N37-SL M4, DIN371 M4 0.7 63 7 21 4,5 34 3 33
N37-SL M5, DIN371 M5 08 70 8 25 6 49 3 4,2
N37-SL M6, DIN371 M6 1 80 10 30 6 49 3 5
N37-SL M8, DIN371 M8 1,25 90 13 35 8 6.2 3 6.8
N37-SL M10, DIN371 M10 15 100 15 39 10 8 3 85
S — — —
< b
=t =
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N37-SL M4, DIN376 M4 0.7 63 7 28 21 3 &3
N37-SL M5, DIN376 M5 08 70 8 35 27 3 4.2
N37-SL M6, DIN376 M6 1 80 10 4,5 34 3 5)
N37-SL M8, DIN376 M8 1.25 90 13 6 4.9 3 6.8
N37-SL M10, DIN376 M10 1.5 100 15 7 55 3 85
N37-SL M12, DIN376 M12 1,75 110 18 9 7 4 10.3
N37-SL M14, DIN376 M14 2 110 20 11 9 4 12
N37-SL M16, DIN376 M16 2 110 20 12 9 4 14
N37-SL M18, DIN376 M18 2,5 125 25 14 11 4 185
N37-SL M20, DIN376 M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5
N37-SL M24, DIN376 M24 8 160 30 18 14,5 4 21
N37-SL M27, DIN376 M27 3 160 30 20 16 4 24
N37-SL M30, DIN376 M30 35 180 35 22 18 4 26,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

10-15 8-14 7-1 8-14 7-12

vy Tarauds 2018

7-14 m/min

37



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

POT N371010.0/N371110.0 |soz
blanc
- HSSE
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 J
unbeschichtet non revétue
& & ————J=—5 M2-M25
5@ 11
L
I
—J = —J1+ M3-M10
g/@ =
-t =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L " d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
POT M2, DIN371 M2 0.4 45 8 2,8 21 2 1.6
POT M2,5, DIN371 M2,5 045 50 9 2,8 21 2 2,05
POT M3, DIN371 M3 05 56 18 88 2,7 8 25
POT M3,5, DIN371 M3,5 0.6 56 20 4 3 3 29
POT M4, DIN371 M4 0.7 63 21 4,5 34 3 33
POT M5, DIN371 M5 08 70 25 6 49 3 4,2
POT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 49 3 5)
POT M8, DIN371 M8 1.25 90 g5 8 6.2 3 6.8
POT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 85
= E— — —
® o |
8L
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
POT M3, DIN 376 M3 0.5 56 11 22 = 3 25
POT M4, DIN 376 M4 0.7 63 13 2,8 21 3 3,3
POT M5, DIN 376 M5 0.8 70 16 8IS 2,7 3 4,2
POT M6, DIN 376 M6 1 80 19 4,5 34 3 5
POT M8, DIN 376 M8 1.25 90 22 6 4.9 3 6,8
POT M10, DIN 376 M10 1.5 100 24 7 5,5 3 85
POT M12, DIN 376 M12 1.75 110 28 9 7 3 10,3
POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 11 9 3 12
POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 3 14
POT M18, DIN 376 M18 25 125 34 14 11 3 15,9
POT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 3 17.5
POT M22, DIN 376 M22 25 140 34 18 14,5 3 19,5
POT M24, DIN 376 M24 8 160 38 18 14,5 3 21
POT M27, DIN 376 M27 3 160 38 20 16 4 24
POT M30, DIN 376 M30 8IS 180 45 22 18 4 26,5
POT M33, DIN 376 M33 35 180 50 25 20 4 29,5
POT M36, DIN 376 M36 4 200 56 28 22 4 32

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O O ©) O @) O ®
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM GGG Al AC,ADC

12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
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SFT N371020.0/N371120.0 |soz
blanc
. HSSE
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 2,501 3N
unbeschichtet non revétue
© E———f=—=5 Mm2-wm2s
5@ B I
| L
I
& = M3-Mm0
W T
-t =]
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
SFT M2, DIN371 M2 04 45 8 2,8 2,1 2 1.6
SFT M2,5, DIN371 M2,5 045 50 9 2,8 2,1 2 2,05
SFT M3, DIN371 M3 05 56 18 85 27 3 25
SFT M3,5, DIN371 M3,5 0.6 56 20 4 3 3 29
SFT M4, DIN371 M4 07 63 21 4,5 34 8 83
SFT M5, DIN371 M5 08 70 25 6 49 3 4,2
SFT M6, DIN371 M6 1 80 30 6 49 3 5
SFT M8, DIN371 M8 1.25 90 35 8 6,2 8 6,8
SFT M10, DIN371 M10 1,5 100 39 10 8 3 85
e |
) e} |
QL
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
SFT M3, DIN 376 M3 0.5 56 5 2,2 — 3 2,5
SFT M4, DIN 376 M4 07 63 7 2,8 2,1 3 3,3
SFT M5, DIN 376 M5 0.8 70 8 35 27 3 4,2
SFT M6, DIN 376 M6 1 80 10 4,5 34 3 5
SFT M8, DIN 376 M8 1.25 90 13 6 49 3 6,8
SFT M10, DIN 376 M10 1,5 100 15 7 55 3 85
SFT M12, DIN 376 M12 175 110 18 9 7 8 10,3
SFT M14, DIN 376 M14 2 110 20 11 9 3 12
SFT M16, DIN 376 M16 2 110 20 12 9 3 14
SFT M18, DIN 376 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5
SFT M20, DIN 376 M20 25 140 25 16 12 4 175
SFT M22, DIN 376 M22 25 140 25 18 14,5 4 19,5
SFT M24, DIN 376 M24 8 160 30 18 14,5 4 21
SFT M27, DIN 376 M27 3 160 30 20 16 4 24
SFT M30, DIN 376 M30 85 180 35 22 18 4 26,5
SFT M33, DIN 376 M33 35 180 35 25 20 4 29,5
SFT M36, DIN 376 M36 4 200 40 28 22 4 32

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

C<0,2% 0,25<C <0, 4”/l C20,45% AC,ADC

8-13 7-12 7-12 6-9 6-8 10-20 10-15 m/min
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S-POT |soz

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant S0 1
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 k4 @M
vaporisiert traitement vapeur

@IP

O H T T
4

‘ L gl
*Toleranz 5H DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d & 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-POT M1, DIN371 * M1 0.25 40 - 5 2,5 21 2 0,75
S-POT M1,1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 2.1 2 0,85
S-POT M1,2, DIN371 * M1,2 0,25 40 = 5) 2,5 2.1 2 0,95
S-POT M1,4, DIN371 * M1,4 0.3 40 - 7 25 2,1 2 1.1
S-POT M1,6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1,25
S-POT M1,7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1.2
S-POT M1,8, DIN371 M1.8 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1,45
S-POT M2, DIN371 M2 04 45 - 8 2.8 21 2 1,6
S-POT M2,2, DIN371 M2,2 045 45 - 9 2.8 21 2 15
S-POT M2,3, DIN371 M2,3 04 45 - 9 28 21 2 1,85
S-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 - 9 2.8 21 2 2,05
S-POT M2,6, DIN371 M2,6 0,45 50 - 9 28 21 2 2,15
S-POT M3, DIN371 M3 0.5 56 11 18 35 2,7 3 2,5
S-POT M3,5, DIN371 M3,5 0.6 56 12 20 4 3} 3 29
S-POT M4, DIN371 M4 0.7 63 13 21 4,5 34 3 33
S-POT M4,5, DIN371 M4,5 0,75 70 16 25 6 4.9 3 37
S-POT M5 DIN371 M5 08 70 16 25 6 4,9 3 4,2
S-POT M5,5, DIN371 M5,5 09 80 17 30 6 4.9 3 4,6
S-POT M6, DIN371 M6 1 80 19 30 6 4,9 3 5
S-POT M7, DIN371 M7 1 80 19 30 7 55 3 6
S-POT M8, DIN371 M8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 6.8
S-POT M9, DIN371 M9 1,25 90 22 35 9 7 3 7.8
S-POT M10, DIN371 M10 15 100 24 39 10 8 3 85
@zll ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
S o] |
S L I
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d A 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-POT M3, DIN376 M3 0.5 56 11 2,2 - 3 2,5
S-POT M4, DIN376 M4 0.7 63 13 2.8 2,1 3 33
S-POT M5, DIN376 M5 0.8 70 16 3B 2.7 3 4,2
S-POT M6, DIN376 M6 1 80 19 45 34 3 5
S-POT M7, DIN376 M7 1 80 19 55 4,3 3 6
S-POT M8, DIN376 M8 1.25 90 22 6 49 3 6.8
S-POT M9, DIN376 M9 1,25 90 22 7 55 3 7.8
S-POT M10, DIN376 M10 1,5 100 24 7 55 3 85
S-POT M11, DIN376 M11 1.5 100 24 8 6.2 3 9.5
S-POT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10.2
S-POT M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
S-POT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 3 14
S-POT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 15,5
S-POT M20, DIN376 M20 2,5 140 34 16 12 3 175
S-POT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5
S-POT M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

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

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne mm W W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,5+ 40>\ | OH<M14

vaporisiert traitement vapeur

R ——— O T
L4

{ch gedrallte Spiralwinke!
ungleich ﬁ;icevariab‘e 3 ‘ |
‘ L |
*Toleranz 5H DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d & 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-SFT M1, DIN371  * M1 0,25 40 - 5] 2,5 2,1 2 0.75
S-SFT M1,1, DIN371 * M1,1 0,25 40 - 5 2,5 2.1 2 0,85
S-SFT M1,2, DIN371 * M1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95
S-SFT M1,4, DIN371 * M1.4 03 40 - 6 25 2,1 2 1.1
S-SFT M1,6, DIN371 M1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1,25
S-SFT M1,7, DIN371 M1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1,35
S-SFT M1,8, DIN371 M1,8 0,35 40 - 8 25 2.1 2 1,45
S-SFT M2, DIN371 M2 04 45 4 10 2.8 21 2 1,6
S-SFT M2,2, DIN371 M2,2 0,45 45 5] 11 2.8 2,1 2 1.5
S-SFT M2,3, DIN371 M2,3 04 45 4 12 28 21 2 1.85
S-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 50 4.5 13 2.8 21 2 2,05
S-SFT M2,6, DIN371 M2,6 0,45 50 4,5 13 2.8 2,1 2 2,15
S-SFT M3, DIN371 M3 0.5 56 5 18 35 2,7 3 2,5
S-SFT M3,5, DIN371 M3.5 0.6 56 6 20 4 3 3 29
S-SFT M4, DIN371 M4 0,7 63 7 21 4,5 34 3 33
S-SFT M4,5, DIN371 M4,5 0,75 70 7.5 25 6 4.9 3 37
S-SFT M5 DIN371 M5 0.8 70 8 25 6 4,9 3 4.2
S-SFT M5,5, DIN371 M5,5 09 80 9 30 6 4.9 3 4,6
S-SFT M6, DIN371 M6 1 80 10 30 6 4,9 3 5
S-SFT M7, DIN371 M7 1 80 10 30 7 55 3 6
S-SFT M8, DIN371 M8 1,25 90 13 35 8 6.2 3 6.8
S-SFT M9, DIN371 M9 1,25 90 13 35 9 7 3 7.8
S-SFT M10, DIN371 M10 15 100 15 39 10 8 3 85
[::: ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
) 8 |
ungleich gedral!te_sgllgalw‘“ke‘ | L -
Hélice varial DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-SFT M3, DIN376 M3 0.5 56 5 2,2 - 3 2,5
S-SFT M4, DIN376 M4 0.7 63 7 2.8 2,1 3 33
S-SFT M5, DIN376 M5 0.8 70 8 35 2,7 3 4.2
S-SFT M6, DIN376 M6 1 80 10 45 34 3 5
S-SFT M7, DIN376 M7 1 80 10 55 4,3 3 6
S-SFT M8, DIN376 M8 1.25 90 13 6 49 3 6.8
S-SFT M9, DIN376 M9 1,25 90 13 7 55 3 7.8
S-SFT M10, DIN376 M10 15 100 15 7 55 3 85
S-SFT M11, DIN376 M11 1.5 100 15 8 6.2 3 9.5
S-SFT M12, DIN376 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,2
S-SFT M14, DIN376 M14 2 110 30 11 9 3 12
S-SFT M16, DIN376 M16 2 110 32 12 9 8 14
S-SFT M18, DIN376 M18 2,5 125 34 14 11 3 155
S-SFT M20, DIN376 M20 25 140 34 16 12 3 17,5
S-SFT M22, DIN376 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5
S-SFT M24, DIN376 M24 3 160 38 18 14,5 3 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

® ® ® ® Ol K
C<02% | [025<C<04% | C2045% SCM INOX
7-11

10-15 8-14 8-14 - 7-12 7-14 m/min
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US-AL-SFT

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3

TiCN Multilayer-Beschichtung
speziell fiir CNC -Maschinen
mit Synchronspindeln

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
US-AL-SFT M3, DIN371 M3 05
US-AL-SFT M4, DIN371 M4 0.7
US-AL-SFT M5 DIN371 M5 0.8
US-AL-SFT M6, DIN371 M6 1
US-AL-SFT M8, DIN371 M8 1,25
US-AL-SFT M10, DIN371 M10 1.5
US-AL-SFT M12, DIN371 M12 1,75

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M T 1S0 2
HSSE 6H

Tarauds trou borgne mm W\
en HSSE-V3 k3 a5

Revétement TiCN multicouche
Synchro-Tap est développé pour
les machines CNC m

%;@ T e

= —— J‘r ,,,,,,,,,,,, H M10-M12
® ‘Ow |
A
Vorbohrung
L l € a ‘ Avant-trou
46 19 4 32 2 25
52 21 6 4,5 2 83
60 24 6 4,5 2 4,2
62 29 6 45 2 5
70 37 8 6 2 6.8
75 12 8 6 2 85
82 14 10 8 2 10,3

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

e Lie

Al AC,ADC
100-400 100-400  m/min
42
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Empfohlene Bohrer Foretrecommandée

WX-MS-GDS amm " N\
©@0.2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBlDE 26- :}5
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS-GDS | W
©?0,5-20,0mm @ 0,5 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°
de @0,5-6,0mmtousles 0,01 mm
EX-SUS-GDR ,
©2,0-20,0mm ik Kerloch e
' ' @ 2,0 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend ‘“ﬁ;ﬁ;daﬂm trou
de @2,0-6,0mmtousles 0,01 mm ";,Counaraudsarepousser
HYP-HP-3D TN W
?3,0-20,0mm CARBIDE 300"
HYP-HP-5D
®3,0-20,0mm
HYP-HPO-3D i
®3,0-20,0mm MWM
HYP-H PO-SD inkl. Kemlochdumhmesser
@3,0-20,0mm G 0w
incl. diametre d'avan
pour tarauds  repouSSer
WDO-SUS-3D —
?2,.8-20,0mm mmm
WDO-SUS-S D inkl. Kernlochdurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm fiir Gewindeformer
incl. diametre d' avant-trou
pourtarauds 41epoUSSer
EX-H-DRL pr—
Ausbohrer /Foret CARBIDE
?20-120mm

siehe Seite 110/voirpage 110
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V-Ti-POT E321010.2/E321110.2

Gewindebohrer Durchgang

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
speziell fiir Titan und
Titanlegierungen

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
V-TI-POT M3, DIN371 M3 0.5
V-TI-POT M4, DIN371 M4 0.7
V-TI-POT M5, DIN371 M5 0.8
V-TI-POT M6, DIN371 M6 1
V-TI-POT M8, DIN371 M8 1.25
V-TI-POT M10, DIN371 M10 1.5
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
V-TI-POT M12, DIN376 M12 1,75

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M 1502
PM V.| eH

Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Co5 V5 @

Revétement TiCN multicouche

spécialement pour titane et
alliages de titane )

I e
S

S |
L n@
DIN371
Vorbohrung
L l ¢ a z Avant-trou
56 12 85 2,7 3 25
63 16 45 34 3 33
70 19 6 49 3 4,2
80 23 6 49 3 5
90 30 8 6,2 3 6.8
100 38 10 8 3 85
e ,
S o |
QL
DIN376
Vorbohrung
L l ¢ a z Avant-trou
110 28 10 8 3 103

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

4-6 m/min

44
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V-Ti-SFT £321019.2/E321119.2

Gewindebohrer Sackloch
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

TiCN Multilayer-Beschichtung

speziell fiir Titan und

Titanlegierungen

Bestell-Nr.
No de commande

V-TI-SFT M1,6, DIN371
V-TI-SFT M2, DIN371
V-TI-SFT M2,5, DIN371
V-TI-SFT M3, DIN371
V-TI-SFT M4, DIN371
V-TI-SFT M5, DIN371
V-TI-SFT M6, DIN371
V-TI-SFT M8, DIN371
V-TI-SFT M10, DIN371

Bestell-Nr.
No de commande

V-TI-SFT M12, DIN376

Anwendungen / Applications

3-5 m/min

vy Tarauds 2018

Nennmass
Désignation
M1,6
M2
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8
M10

Nennmass
Désignation
M12

Steigung
Pas

0.35
0.4
0.45
05
0.7
08
1
1,25
1.5

Steigung
Pas

175

@ hervorragend / excellent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Tarauds trou borgne

en acier fritte HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche
spécialement pour titane et

alliages de titane

T—11502
Mo
ol m W
k2.5 100

S

S —FF—p M.6-M2
o ‘ T 11
L
@ =4 —]-F—3 M25-M10
® ‘ 32 11 -
‘ L DIN371
Vorbohrung
L g ¢ a z Avant-trou
40 8 25 2.1 8 1,25
45 8 28 2.1 3 1.6
50 9 2,8 2,1 3 2,05
56 11 85 2.7 8 25
63 14 4,5 34 3 3.3
70 18 6 4,9 8 4,2
80 21 6 4,9 8 5)
90 28 8 6.2 8 6.8
100 85 10 8 3 85
g | B
® ko] |
QL
DIN376
Vorbohrung
L l ¢ a z Avant-trou
110 18 10 8 3 103

Ogut/bon

45
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M f——_1s02
xem | V| 6HX

=18

V-XPM-HT H326016.2
Gewindebohrer Tarauds
aus Pulvermetall-HSS XPM, Co10 V5 en HSS fritté XPM, Co10 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
gerader Anschnitt Entrée droite
s{/ BE
1S
X@i Ne]
Q
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a
No de commande Désignation Pas
V-XPM-HT M3 M3 0,5 46 19 88 2,7
V-XPM-HT M4 M4 0.7 52 21 4,5 34
V-XPM-HT M5 M5 0.8 60 24 6 4,9
V-XPM-HT M6 M6 1 62 29 6 4,9
V-XPM-HT M8 M8 1,25 70 22 6 4,9
V-XPM-HT M10 M10 1.5 75 24 7 55
V-XPM-HT M12 M12 1,75 82 29 9 7
« Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden. Bestell-Nr.
(BP Sevora 928 H) No de commande
« Trockenbearbeitung und Emulsionsind nicht geeignet. S.'i 3233:: §i5 =

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

« Utilisezune huile de coupe abase de sulfure-chlore
(BP Sevora)

« Nepas utiliser a sec ou avec émulsion

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

« Préforagele plus grand possible

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

HE
45-52HRC

1-3 m/min

46

N

aooobhbdD

Vorbohri

H

M3-M6

M8-M12

ung

Avant-trou

2,5
S5
4,2
5
6,8
85
103

Nennmass
Désignation
2,5dl
21
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Empfohlene Bohrer Foretrecommandée

WX-MS-GDS amm " N\
©@0.2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBlDE 26- :}5
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS-GDS | W
©?0,5-20,0mm @ 0,5 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°
de @0,5-6,0mmtousles 0,01 mm
EX-SUS-GDR ,
©2,0-20,0mm ik Kerloch e
' ' @ 2,0 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend ‘“ﬁ;ﬁ;daﬂm trou
de @2,0-6,0mmtousles 0,01 mm ";,Counaraudsarepousser
HYP-HP-3D TN W
?3,0-20,0mm CARBIDE 300"
HYP-HP-5D
®3,0-20,0mm
HYP-HPO-3D i
®3,0-20,0mm MWM
HYP-H PO-SD inkl. Kemlochdumhmesser
@3,0-20,0mm G 0w
incl. diametre d'avan
pour tarauds  repouSSer
WDO-SUS-3D —
?2,.8-20,0mm mmm
WDO-SUS-S D inkl. Kernlochdurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm fiir Gewindeformer
incl. diametre d' avant-trou
pourtarauds 41epoUSSer
EX-H-DRL pr—
Ausbohrer /Foret CARBIDE
?20-120mm

siehe Seite 110/voirpage 110
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VA-POT 6G N371010.96G/N371110.9 6G M | 1503
. HSSE 6G
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
aus HSSE-V3 en HSSE-V3
vaporisiert traitement vapeur
Ubermass Toleranz 6G Surcote tolérance 6G
ﬁ S == M2-m25
® 9 11
LE
11
& &= 1 M3-m0
s{/ BE
—t =1
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 d = z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
VA-POT 6G M2, DIN 371 M2 0.4 +0,019 45 8 2.8 2,1 2 1,6
VA-POT 6G M2,5, DIN 371 M2,5 0,45 +0,020 50 9 2,8 2.1 2 2,05
VA-POT 6G M3, DIN 371 M3 0,5 +0,020 56 18 S15) 2,7 3 2,5
VA-POT 6G M4, DIN 371 M4 0.7 +0,022 63 21 4,5 34 8 &3
VA-POT 6G M5, DIN 371 M5 0,8 +0,024 70 285 6 49 3 4,2
VA-POT 6G M6, DIN 371 M6 1 +0,026 80 30 6 4,9 8 5
VA-POT 6G M8, DIN 371 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6,2 8 6.8
VA-POT 6G M10, DIN 371 M10 1.5 +0,032 100 39 10 8 3 8,5
o e —
> o
A
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d = z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
VA-POT 6G M12, DIN376 M12 1,75 +0,034 110 28 9 7 8 10,3
VA-POT 6G M14, DIN376 M14 2 +0,038 110 30 11 9 3 12
VA-POT 6G M16, DIN376 M16 2 +0,038 110 32 12 9 8 14

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

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

48 vy Gewindebohrer 2018
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VA-SFT 6G N371020.9 6G/N371120.9 6G M T 1S03
. HSSE 6G
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 12,5+ 40°
vaporisiert traitement vapeur
Ubermass Toleranz 6G Surcote tolérance 6G Q @
- —— & S T ma-mes
® 9 11
SQ ‘ S
11
& &= 1 m3-m0
s{/ BE
Lt =
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1 d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
VA-SFT 6G M2, DIN 371 M2 04 +0,019 45 8 2,8 2.1 2 16
VA-SFT 6G M2,5, DIN 371 M2,5 045 +0,020 50 9 2,8 2,1 2 2,05
VA-SFT 6G M3, DIN 371 M3 05 +0,020 56 18 35 27 3 2,5
VA-SFT 6G M4, DIN 371 M4 07 +0,022 63 21 45 34 3 33
VA-SFT 6G M5, DIN 371 M5 0.8 +0,024 70 25 6 49 3 42
VA-SFT 6G M6, DIN 371 M6 1 +0,026 80 30 6 49 3 5
VA-SFT 6G M8, DIN 371 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6,2 3 6.8
VA-SFT 6G M10, DIN 371 M10 1 +0,032 100 39 10 8 3 85
P;: ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, .7
S ko] |
St 1
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
VA-SFT 6G M12, DIN376 M12 175 +0,034 110 18 9 7 4 103
VA-SFT 6G M14, DIN376 M14 2 +0,038 110 20 11 9 4 12
VA-SFT 6G M16, DIN376 M16 2 +0,038 110 20 12 9 4 14

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
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VP-DC-MT M - 1502
PM 6HX
Gewindebohrer Tarauds
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
i
ST T
®
E =
‘ DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-DC-MT M2, DIN 371 M2 0.4 45 2,8 2.1 3 1,6
VP-DC-MT M2.5, DIN 371 M2,5 0,45 50 12 30 7 55 8 2,05
VP-DC-MT M3, DIN 371 M3 0.5 56 = 18 815 2.7 3 2,5
VP-DC-MT M3.5, DIN 371 M3,5 0.6 56 18 = 8 6.2 4 29
VP-DC-MT M4, DIN 371 M4 0.7 63 = 21 4,5 34 8 &3
VP-DC-MT M5, DIN 371 M5 08 70 = 25 6 4,9 8 4,2
VP-DC-MT M6, DIN 371 M6 1 80 = 30 6 4,9 8 5
VP-DC-MT M7, DIN 371 M7 1 80 30 = 18 14,5 5 6
VP-DC-MT M8, DIN 371 M8 1,25 90 - 35 8 6,2 4 6.8
VP-DC-MT M10, DIN 371 M10 1.5 100 = 39 10 8 4 8,5
VP-DC-MT M11, DIN 371 M11 1.5 100 36 = 18 14,5 5 9,5

DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d & Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-DC-MT M12, DIN 376 M12 1,75 110 21 9 7 4 102
VP-DC-MT M14, DIN 376 M14 2 110 24 11 9 4 12
VP-DC-MT M16, DIN 376 M16 2 110 24 12 9 4 14
VP-DC-MT M18, DIN 376 M18 25 125 30 14 11 4 115,
VP-DC-MT M20, DIN 376 M20 25 140 30 16 12 4 175
VP-DC-MT M22, DIN 376 M22 2,5 140 42 22 18 6 19,5
VP-DC-MT M24, DIN 376 M24 8 160 - - - - 21
VP-DC-MT M30, DIN 376 M30 315 180 = = = = 26,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O O ® ® O) O ©)
C20,45% SCM GG GGG AC,ADC 25-35HRC 35-45HRC

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

50 vy Gewindebohrer 2018
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VP-DC-MT (FORME) M 1502
pm |V | 6HX

Gewindebohrer Tarauds -

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 M[}].

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

kurzer Anschnitt Entrée courte @ @ @

A =

DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou

VP-DC-MT FORM E M3, DIN 371 M3 0.5 56 18 3i5 27 3 2,5

VP-DC-MT FORM E M4, DIN 371 M4 07 63 21 4,5 34 3 83

VP-DC-MT FORM E M5, DIN 371 M5 0.8 70 25 6 4.9 3 4.2

VP-DC-MT FORM E M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4.9 3 5

VP-DC-MT FORM E M8, DIN 371 M8 1,25 90 35 8 6.2 4 6.8

VP-DC-MT FORM E M10, DIN 371 M10 1.5 100 39 10 8 4 85

P

DIN376

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou

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

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

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

VP-DC-MT FORM E M18, DIN 376 M18 25 125 30 14 11 4 155

VP-DC-MT FORM E M20, DIN 376 M20 25 140 30 16 12 4 17,5

VP-DC-MT FORM E M22, DIN 376 M22 2,5 140 30 18 14,5 5 19,5

VP-DC-MT FORM E M24, DIN 376 M24 3 160 36 18 145 5 21

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O O ® O) O O ©)
C20,45% SCM GG GGG AC,ADC 25-35HRC 35-45HRC

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

Wi Tarauds 2018 51
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VP-H-POT M = |1s02
pm |V | 6HX

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

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

TIiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

@ Q I@

ﬁ &S T =—7 M2-M25
G ?

SQ@ S 11 M3-M10

T
-t =
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-H-POT M2, DIN 371 M2 0.4 45 8 28 2,1 2 1.6
VP-H-POT M2.5, DIN 371 M2,5 0.45 50 9 28 21 2 2,05
VP-H-POT M3, DIN 371 M3 0.5 56 18 35 27 3 25
VP-H-POT M4, DIN 371 M4 0.7 63 21 4.5 34 8 33
VP-H-POT M5, DIN 371 M5 08 70 25 6 49 3 4,2
VP-H-POT M6, DIN 371 M6 1 80 30 6 4.9 8 5
VP-H-POT M8, DIN 371 M8 1.25 90 85 8 6.2 3 6.8
VP-H-POT M10, DIN 371 M10 1.5 100 39 10 8 3} 85
O & — —
5@ e} I
Sl ]
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-H-POT M12, DIN 376 M12 1.75 110 28 9 7 B 102
VP-H-POT M14, DIN 376 M14 2 110 30 11 9 3l 12
VP-H-POT M16, DIN 376 M16 2 110 32 12 9 4 14
VP-H-POT M18, DIN 376 M18 25 125 34 14 11 4 15,5
VP-H-POT M20, DIN 376 M20 2,5 140 34 16 12 4 17,5
VP-H-POT M22, DIN 376 M22 2,5 140 34 18 14,5 4 19,5
VP-H-POT M24, DIN 376 M24 B 160 38 18 145 4 21
VP-H-POT M27, DIN 376 M27 3 160 38 20 16 4 24
VP-H-POT M30, DIN 376 M30 85 180 45 22 18 4 26,5
VP-H-POT M33, DIN 376 M33 35 180 50 25 20 4 28)5
VP-H-POT M36, DIN 376 M36 4 200 56 28 22 4 32

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) O O ©) O) ®
€2045% 666 Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC
4-6 4

8-13 10-15 = 2- 6-10 6-10 m/min
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VP-H-SFT

Gewindebohrer Sackloch
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

TIiCN Multilayer-Beschichtung

Bestell-Nr.
No de commande

VP-H-SFT M2, DIN 371
VP-H-SFT M2.5, DIN 371
VP-H-SFT M3, DIN 371
VP-H-SFT M4, DIN 371
VP-H-SFT M5, DIN 371
VP-H-SFT M6, DIN 371
VP-H-SFT M8, DIN 371
VP-H-SFT M10, DIN 371

Bestell-Nr.
No de commande

VP-H-SFT M12, DIN 376
VP-H-SFT M14, DIN 376
VP-H-SFT M16, DIN 376
VP-H-SFT M18, DIN 376
VP-H-SFT M20, DIN 376
VP-H-SFT M22, DIN 376
VP-H-SFT M24, DIN 376
VP-H-SFT M27, DIN 376
VP-H-SFT M30, DIN 376
VP-H-SFT M33, DIN 376
VP-H-SFT M36, DIN 376

Nennmass
Désignation
M2
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8
M10

Nennmass
Désignation

M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36

Anwendungen / Applications

€20,45% 25-35HRC 35-45HRC

Steigung
Pas

0.4
0.45
0.5
0.7
0.8
1
1.25
1.5

Steigung
Pas

1,75
2
2

25
2,5
25
3
3
815
85
4

45
50
56
63
70
80

100

110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200

18
20
20
26
25
25
30
30
35
35
40

@ hervorragend / excellent

7-12 7-12 7-12

vy Tarauds 2018
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Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche

N

E— 150
M oo
A\N
- (§ N

@ 0 9@

S &G - T ] M2-M2,5
% 11
L
SR | B
%;@ = 1 M3-m10
| - =]
DIN371
Vorbohrung
¢ a Z Avant-trou
2.8 2.1 2 1.6
28 2.1 2 2,05
315 2,7 8 2,5
45 34 3 33
6 4,9 8 4,2
6 4,9 B 5
8 6,2 3 6.8
10 8 3 8,5
e |
) 8 |
DIN376
Vorbohrung
@ a “ Avant-trou
9 7 8 10,2
11 €) 3 12
12 9 4 14
14 11 4 15/5
16 12 4 17.5
18 14,5 4 19,5
18 14,5 4 21
20 16 4 24
22 18 4 26,5
25 20 4 295
28 22 4 32
Ogut/bon
m/min
53



VX-OT H366016.2

VHM-Gewindebohrer

fur gehartete Stahle <62 HRC
TiCN Multilayer-Beschichtung

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M| v
i 1k

H

1S02
6HX

Tarauds en carbure

pour acier dur <62 HRC
Revétement TiCN multicouche

—<F T[> m2-Me
4 ‘ o
I s L
@ = e +- M8-M12
s@ g |
L g
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VX-OT M2 M2 0.4 40 12 3 25 4 16
VX-OT M2,5 M2.5 0,45 44 14 3 25 4 2,05
VX-OT M3 M3 05 46 19 35 27 4 25
VX-OT M4 M4 07 52 21 45 34 4 33
VX-OT M5 M5 08 60 24 6 4,9 4 4,2
VX-OT M6 M6 1 62 29 6 49 5 5
VX-OT M8 M8 1,25 70 22 6 49 5 6.8
VX-OT M10 M10 15 75 24 7 55 5 85
VX-OT M12 M12 1,75 82 29 9 7 5 10,3
« Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden. Bestell-Nr. Nennmass

(BP Sevora 928 H) No de commande Désignation

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

« Trockenbearbeitung und Emulsionsind nicht geeignet. BP Sevora 2| by
« Stabile Maschinen- und Gewindebohrhalter

sind erforderlich, nicht von Hand einsetzen.
« Utilisezune huile de coupe abase de sulfure-chlore

(BP Sevora)
« Nepas utiliser a sec ou avec émulsion
» Machines et appareils a tarauder rigides

sontindispensable, pas pour usinage manuel
« Préforagele plus grand possible
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

HE
52-62HRC

1-3
54

m/min
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Empfohlene Bohrer Foretrecommandée

WX-MS-GDS amm " N\
©@0.2-50mm von @ 0,20 mm - 2,0 mm um 0,01 mm steigend CARBlDE 26- :}5
von @ 2,05 mm bis 5,0 mm um 0,05 mm steigend
de @ 0,20 mm - 2,0 mm tous le 0,01 mm
de @ 2,05 mm - 5,0 mm tous le 0,05 mm
EX-SUS-GDS | W
©?0,5-20,0mm @ 0,5 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend HSSE 35-40°
de @0,5-6,0mmtousles 0,01 mm
EX-SUS-GDR ,
©2,0-20,0mm ik Kerloch e
' ' @ 2,0 - 6,0 mm um 0,01 mm steigend ‘“ﬁ;ﬁ;daﬂm trou
de @2,0-6,0mmtousles 0,01 mm ";,Counaraudsarepousser
HYP-HP-3D TN W
?3,0-20,0mm CARBIDE 300"
HYP-HP-5D
®3,0-20,0mm
HYP-HPO-3D i
®3,0-20,0mm MWM
HYP-H PO-SD inkl. Kemlochdumhmesser
@3,0-20,0mm G 0w
incl. diametre d'avan
pour tarauds  repouSSer
WDO-SUS-3D —
?2,.8-20,0mm mmm
WDO-SUS-S D inkl. Kernlochdurchmesser
@ 2,78 - 20,0 mm fiir Gewindeformer
incl. diametre d' avant-trou
pourtarauds 41epoUSSer
EX-H-DRL pr—
Ausbohrer /Foret CARBIDE
?20-120mm

siehe Seite 110/voirpage 110
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A-POT e
A M
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant -
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 .u@
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
d N

3&} & T T MF25-MF26
@

%@ = = — ]} MF3-MF10

o' ]
' DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT MF2,5x0,35, DIN371  MF2,5x0,35 0,35 50 - 9 28 2,1 2 2,15
A-POT MF2,6x0,35, DIN371  MF2,6x0,35 0,35 50 = 9 28 21 2 2,25
A-POT MF3x0,35, DIN371 MF3x0,35 0,35 56 8 18 35 27 8 2,65
A-POT MF3,5x0,35, DIN371 MF3,5x0,35 0,35 56 9 20 4 3 S 115
A-POT MF4x0,35, DIN371 MF4x0,35 0.35 63 10 21 4,5 34 8 3,65
A-POT MF4x0,5, DIN371 MF4x0,5 0.5 63 10 21 45 34 3 Bi5
A-POT MF4,5x0,5, DIN371 MF4,5x0,5 05 70 12 25 6 49 8 4
A-POT MF5x0,5, DIN371 MF5x0,5 05 70 12 25 6 49 3 4,5
A-POT MF6x0,5, DIN371 MF6x0,5 0.5 80 14 30 6 4.9 3 515
A-POT MF6x0,75, DIN371 MF6x0,75 0,75 80 14 30 6 49 3 5,25
A-POT MF7x0,75, DIN371 MF7x0,75 0.75 80 14 30 7 515 3 6,25
A-POT MF8x0,75, DIN371 MF8x0,75 0.75 80 18 30 8 6.2 3 7.25
A-POT MF8x1,0, DIN371 MF8x1,0 1 90 22 85 8 6.2 3 7
A-POT MF9x1,0, DIN371 MF9x1,0 1 90 22 35 9 7 3 8
A-POT MF10x0,75, DIN371 MF10x0,75 0.75 90 20 35 10 8 3 9,25
A-POT MF10x1,0, DIN371 MF10x1,0 1 90 20 315 10 8 3 9
A-POT MF10x1,25, DIN371 MF10x1,25 1,25 100 24 39 10 8 B 875
1~
e (— i
5@ 3 | ]
L DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d & Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-POT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0.5 80 14 4,5 34 8 BI5)
A-POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 14 4,5 34 3 525
A-POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 18 6 49 3 7.25
A-POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 49 3 7
A-POT MF9x1,0, DIN374 MF9x1,0 1 90 22 7 55 8 8
A-POT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0,75 90 20 7 515 8 9.25
A-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 515 3 9
A-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 55 3 875
A-POT MF11x1,0, DIN374 MF11x1,0 1 90 20 8 6.2 3 10
A-POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 11
A-POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 8 10,75
A-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 100 22 9 7 3 105
A-POT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 22 11 9 4 13
A-POT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 22 11 9 4 12,75
A-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 100 22 11 9 4 125
A-POT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 22 12 9 4 15
A-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1.5 100 22 12 9 4 145
A-POT MF18x1,0, DIN374 MF18x1,0 1 110 25 14 11 4 17
A-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 25 14 11 4 16,5
A-POT MF20x1,0, DIN374 MF20x1,0 1 125 25 16 12 4 19
A-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 125 25 16 12 4 18,5
A-POT MF20x2,0, DIN374 MF20x2,0 2 140 34 16 12 4 18
A-POT MF22x1,0, DIN374 MF22x1,0 1 125 25 18 14,5 4 21
A-POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1.5 125 25 18 14,5 4 20,5
A-POT MF22x2,0, DIN374 MF22x2,0 2 140 34 18 14,5 4 20
A-POT MF24x1,0, DIN374 MF24x1,0 1 140 28 18 14,5 4 23
A-POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 15 140 28 18 14,5 4 22,5
A-POT MF24x2,0, DIN374 MF24x2,0 2 140 28 18 14,5 4 22

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

A |MF|57
1S02 | .08 W\
6HX |25, m 45"

J N

L
—
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | 1" g g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT MF2,5x0,35, DIN371 MF2,5x0,35 0.35 50 36 13 2.8 2,1 2 2,15
A-SFT MF2,6x0,35, DIN371 MF2,6x0,35 0.35 50 36 13 28 21 2 2,25
A-SFT MF3x0,35, DIN371 MF3x0,35 0.35 56 4 18 85 2,7 3 2,65
A-SFT MF3,5x0,35, DIN371 MF3,5x0,35 0.35 56 4.8 20 4 3 3 SHli5
A-SFT MF4x0,35, DIN371 MF4x0,35 0.5 63 5,6 21 4,5 34 8 BI5
A-SFT MF4x0,5, DIN371 MF4x0,5 0.35 63 5,6 21 45 3.4 8 3.65
A-SFT MF4,5x0,5, DIN371 MF4,5x0,5 0.5 70 6 25 6 49 8 4
A-SFT MF5x0,5, DIN371 MF5x0,5 05 70 6,4 25 6 49 8 4,5
A-SFT MF6x0,5, DIN371 MF6x0,5 0.5 80 8 30 6 4.9 8 515
A-SFT MF6x0,75, DIN371 MF6x0,75 075 80 8 30 6 49 3 5,25
A-SFT MF7x0,75, DIN371 MF7x0,75 0,75 80 8 30 7 B15) 8 6,25
A-SFT MF8x0,75, DIN371 MF8x0,75 075 80 10 35 8 6,2 3 7.25
A-SFT MF8x1,0, DIN371 MF8x1,0 1 90 10 85 8 6,2 8 7
A-SFT MF9x1,0, DIN371 MF9x1,0 1 90 10 85 S 7 3} 8
A-SFT MF10x0,75, DIN371 MF10x0,75 1 90 12 85 10 8 3 9
A-SFT MF10x1,0, DIN371 MF10x1,0 0,75 90 12 39 10 8 3 9.25
A-SFT MF10x1,25, DIN371 MF10x1,25 1,25 100 12 10 8 8 875
& | )
U 3 | 1
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d & Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-SFT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 0.5 80 8 4,5 34 8 BI5)
A-SFT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 8 45 3.4 3 625
A-SFT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 8 6 49 8 7.25
A-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1 1 90 10 6 49 3 7
A-SFT MF9x1,0, DIN374 MFIx1 1 90 10 7 515 8 8
A-SFT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0.75 90 10 7 515 8 9.25
A-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1 1 90 10 7 515 3 9
A-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 12 7 55 8 875
A-SFT MF11x1,0, DIN374 MF11x1 1 90 12 8 6.2 8 10
A-SFT MF12x1,0, DIN374 MF12x1 1 100 12 9 7 3 11
A-SFT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 12 9 7 8 10,75
A-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 100 14 9 7 3 105
A-SFT MF14x1,0, DIN374 MF14x1 1 100 16 11 9 4 13
A-SFT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 16 11 9 4 12,75
A-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 100 16 11 9 4 125
A-SFT MF16x1,0, DIN374 MF16x1 1 100 16 12 9 4 15
A-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1.5 100 16 12 9 4 145
A-SFT MF18x1,0, DIN374 MF18x1 1 110 16 14 11 4 17
A-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 110 16 14 11 4 16,5
A-SFT MF20x1,0, DIN374 MF20x1 1 125 16 16 12 4 19
A-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1.5 125 16 16 12 4 18,5
A-SFT MF20x2,0, DIN374 MF20x2 2 140 25 16 12 4 18
A-SFT MF22x1,0, DIN374 MF22x1 1 125 16 18 14,5 4 21
A-SFT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1.5 125 16 18 14,5 4 20,5
A-SFT MF22x2,0, DIN374 MF22x2 2 140 25 18 14,5 4 20
A-SFT MF24x1,0, DIN374 MF24x1 1 140 16 18 14,5 4 23
A-SFT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1.5 140 16 18 14,5 4 22,5
A-SFT MF24x2,0, DIN374 MF24x2 2 140 30 18 14,5 4 22
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O) O) ® O) O] O O O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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A-OIL-POT

Gewindebohrer Durchgang

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Innenkiihlung

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A M|
EAA

P 10 BN

Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche
avec arrosage central

S

-
DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | q g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-OIL-POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4.9 3 7
A-OIL-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 55 3 9
A-OIL-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 55 3 8,75
A-OIL-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 100 22 9 7 3 10,5
A-OIL-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 15 100 22 11 9 4 12,5
A-OIL-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1.5 100 22 12 9 4 14,5
A-OIL-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 110 25 14 11 4 16,5
A-OIL-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 4 18,5

A-OIL-SFT

Gewindebohrer Sackloch

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Innenkiihlung

6HX

A M|

1S02

Tarauds trou borgne

we ot | § N
en acier fritté HSS T15, Co5 V5 12,50 45"

Revétement TiCN multicouche
avec arrosage central

o

0 =1

ad

e
DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas L l ¢ a Z HeEtioainng
A-OIL-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 3 7
A-OIL-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 10 7 8.5 8 9
A-OIL-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 12 7 515 8 8,75
A-OIL-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 100 14 9 7 8 10,5
A-OIL-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 100 16 11 9 3 12,5
A-OIL-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 100 16 12 9 8 14,5
A-OIL-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 110 16 14 11 4 16,5
A-OIL-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1.5 125 16 16 12 4 18,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
@® ® ® @® @® O O O O
C<0.2% 10,25< C <0,4%| €20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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Gewindebohrer Durchgang

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

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

A M|

Tarauds trou passant -
en acier fritté HSS T15, Co5 V5 .@

Revétement TiCN multicouche

Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX @ ]
S 3
L
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d 5 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-POT-6GX MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 075 +0,022 80 14 45 34 B 523
A-POT-6GX MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 075 +0,022 80 18 6 49 3 7.25
A-POT-6GX MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 +0,026 80 22 6 49 8 7
A-POT-6GX MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 +0,026 90 20 7 5,5 8 9
A-POT-6GX MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 +0,028 90 24 7 515) 8 875
A-POT-6GX MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 +0,026 90 22 9 7 3 11
A-POT-6GX MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 +0,028 90 22 9 7 3 10,75
A-POT-6GX MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 +0,032 90 22 9 7 € 10,5
A-POT-6GX MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 +0,032 90 22 11 9 4 12,5
A-POT-6GX MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 +0,032 100 22 12 9 4 145
A-POT-6GX MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 +0,032 100 25 14 11 4 16,5
A-POT-6GX MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 +0,032 140 25 16 12 4 185
A-POT-6GX MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 15 +0,032 140 25 18 14,5 4 20,5
A-POT-6GX MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 15 +0,032 140 28 18 14,5 4 22,5
A-SFT-6GX A MF T
. PM
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne S W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 6GX ||.2.5. 455"
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX @ g
$ |4l\
5@ 3 ) |
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Ubermass L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
A-SFT-6GX MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 +0,022 80 8 45 34 8 525
A-SFT-6GX MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 075 +0,022 80 8 6 49 3 7.25
A-SFT-6GX MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 +0,026 90 10 6 49 8 7
A-SFT-6GX MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 +0,026 90 10 7 5,5 8 9
A-SFT-6GX MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1.25 +0,028 100 12 7 515 8 875
A-SFT-6GX MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 +0,026 100 12 9 7 8 11
A-SFT-6GX MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1.25 +0,028 100 12 9 7 8 10,75
A-SFT-6GX MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1.5 +0,032 100 14 9 7 8 10,5
A-SFT-6GX MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 +0,032 100 16 11 9 8 12,5
A-SFT-6GX MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 +0,032 100 16 12 9 3 14,5
A-SFT-6GX MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1.5 +0,032 110 16 14 11 4 16,5
A-SFT-6GX MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 +0,032 125 16 16 12 4 185
A-SFT-6GX MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1.5 +0,032 125 16 18 14,5 4 20,5
A-SFT-6GX MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1.5 +0,032 140 16 18 14,5 4 225

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20

vy Tarauds 2018
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AL-SFT

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne

aus HSE-V3
unbeschichtet
fiir Aluminium

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
AL-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0
AL-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0
AL-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25
AL-SFT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0
AL-SFT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25
AL-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5

Anwendungen / Applications

\le Li®
Al AC,ADC
10-20  10-15
60

m/min

en HSSE-V3
non revétue
pour Aluminium

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

6H

MF m blanc
A\\

1S02

e !,
® e} |
QL
DIN374
Steigung Vorbohrung
Pas L ! @ a z Avant-trou
1 90 10 6 49 2 7
1 90 12 7 55 2 9
1,25 100 12 7 515 2 8,75
1 100 14 9 7 2 11
1,25 100 14 9 7 2 10,75
1,5 100 14 9 7 2 105

@ hervorragend / excellent O gut/bon
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Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o

aus HSSE-V3£, CC=ChipControl en HSSE-V3, ChipControl u[}]
CrN Beschichtung Revétement CrN

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contr6lée Q @

LA ] -

! DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0.75 80 14 4,5 34 3 525
CC-POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0.75 80 18 6 4,9 3 7,25
CC-POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 4,9 3 7
CC-POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 55 3 9
CC-POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 55 3 8,75
CC-POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 11
CC-POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 3 10,75
CC-POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 15 100 22 9 7 3 10,5
CC-POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1.5 100 22 11 9 3 12,5
CC-POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 3 14,5
CC-POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 25 14 11 3 16,5
CC-POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1.5 125 25 16 12 3 18,5
CC-POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 25 18 14,5 3 20,5
CC-POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1.5 140 28 18 14,5 3 22,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O ® ® O @ L
C<0.2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

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

MF o 5
Gewindebohrer Sackloch Tarauds trou borgne mmm
K25+ | op | 45°

aus HSSE-V3, ChipControl en HSSE-V3, ChipControl

CrN Beschichtung Revétement CrN

kontrollierte Spanabfuhr évacuation de copeaux contrélée Q @

) o |
ST [
! DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d . 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
CC-SFT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 05 80 7.2 45 34 3 5.5
CC-SFT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 075 80 7,2 45 34 3 525
CC-SFT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 075 80 9 6 4,9 3 7,25
CC-SFT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 9 6 4,9 3 7
CC-SFT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 11 7 55 3 9
CC-SFT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 11 7 55 4 875
CC-SFT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 13 9 7 4 1
CC-SFT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 13 9 7 4 10,75
CC-SFT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 15 100 13 9 7 4 105
CC-SFT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 15 100 14 11 9 4 125
CC-SFT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 14 12 9 4 14,5
CC-SFT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 18 14 1 4 16,5
CC-SFT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 18 16 12 4 18,5
CC-SFT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 15 125 18 18 14,5 4 20,5
CC-SFT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 22 18 14,5 4 22,5

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O Cl N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min
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GG-MT MF MM |ggxz
Gewindebohrer Tarauds

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
NI-OX Beschichtung Revétement NI-OX
speziell fiir Gussberabeitung < 11% Si  spécialement pour fonte < 11% Si @
o= +
5@ o |
| S ]
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
GG-MT MF3x0,35, DIN374 MF3x0,35 0,35 56 9 2,2 = 3 2,65
GG-MT MF3,5x0,35, DIN374  MF3,5x0,35 0,35 56 10 2,5 = 3 3,15
GG-MT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 05 63 10 28 2,1 3 35
GG-MT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 05 70 12 35 27 3 45
GG-MT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 05 80 14 45 34 3 55
GG-MT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 12 45 34 3 5,25
GG-MT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 19 6 49 4 7,25
GG-MT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 ) 22 6 49 4 7
GG-MT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 920 20 7 55 4 9
GG-MT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 55 4 8,75
GG-MT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 20 7 7 4 11
GG-MT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 5 4 10,75
GG-MT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 15 100 22 9 7 4 10,5
GG-MT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 22 11 9 4 13
GG-MT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 15 100 22 11 9 4 12,5
GG-MT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 22 12 9 4 15
GG-MT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 100 22 12 9 4 14,5
GG-MT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 25 14 11 4 16,5
GG-MT MF18x2,0, DIN374 MF18x2,0 2 125 34 14 11 4 16
GG-MT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 125 25 16 12 4 185
GG-MT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 15 125 25 18 14,5 4 215
GG-MT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 15 140 28 18 14,5 4 225

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

K KK

GGG

10-15 7-12 m/min
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POT n3712100

MF HSSE blanc
Gewindebohrer Durchgang Taraudstrous passant a[g

4

1S02
6H

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
unbeschichtet non revétue
% ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
® o |
St -
DIN374

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
POT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 0,5 63 10 28 21 3 35
POT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 0.5 70 12 35 2,7 3 45
POT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 80 14 4,5 34 3 5,2
POT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 19 6 49 3 7.2
POT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 22 6 49 3 7
POT MF10x0,75, DIN374 MF10x0,75 0,75 90 18 7 55 3 9.2
POT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 20 7 55 3 9
POT MF10x1,25, DIN374 MF10x1,25 1,25 100 24 7 55 3 88
POT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 22 9 7 3 11
POT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 22 9 7 3 108
POT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 1,5 100 22 9 7 3 10,5
POT MF14x1,0, DIN374 MF14x1,0 1 100 18 11 9 3 13
POT MF14x1,25, DIN374 MF14x1,25 1,25 100 22 11 9 3 12,75
POT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 1,5 100 22 11 9 3 12,5
POT MF16x1,0, DIN374 MF16x1,0 1 100 18 12 9 3 15
POT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 1,5 100 22 12 9 3 14,5
POT MF18x1,0, DIN374 MF18x1,0 1 110 20 14 11 3 17
POT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 1,5 110 25 14 11 3 16,5
POT MF18x2,0, DIN374 MF18x2,0 2 125 26 14 11 3 16
POT MF20x1,0, DIN374 MF20x1,0 1 125 20 16 12 3 19
POT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 1,5 125 25 16 12 3 185
POT MF20x2,0, DIN374 MF20x2,0 2 140 27 16 12 3 18
POT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 1,5 125 25 18 14,5 3 20,5
POT MF22x2,0, DIN374 MF22x2,0 2 140 27 18 14,5 3 20
POT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 1,5 140 28 18 14,5 8 22,5
POT MF24x2,0, DIN374 MF24x2,0 2 140 27 18 14,5 3 22
POT MF30x2,0, DIN374 MF30x2,0 2 150 30 22 18 4 28

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O O ©) O O O ®
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM GGG Al AC,ADC

12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min
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s-POT MF| i o
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant a[g
k4

aus HSSE-V3 en HSSE-V3
vaporisiert traitement vapeur

@IP

SEFTCTD

°
IS |
- ]
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-POT MF3x0.35, DIN 374 MF3x0.35 0,35 56 9 2,2 - 3 2,65
S-POT MF4x0.50, DIN 374 MF4x0.50 0.5 63 10 2.8 21 3 35
S-POT MF5x0.50, DIN 374 MF5x0.50 0,5 70 12 35 2,7 3 45
S-POT MF6x0.50, DIN 374 MF6x0.50 05 80 14 45 34 3 55
S-POT MF6x0.75, DIN 374 MF6x0.75 0,75 80 14 4,5 34 3 525
S-POT MF8x0.75, DIN 374 MF8x0.75 0,75 80 18 6 49 3 7,25
S-POT MF8x1.0, DIN 374 MF8x1.0 1 90 22 6 49 3 7
S-POT MF9x1.0, DIN 374 MF9x1.0 1 90 22 7 515) 3 8
S-POT MF10x0.75, DIN 374 MF10x0.75 0.75 90 20 7 55 3 9.25
S-POT MF10x1.0, DIN 374 MF10x1.0 1 90 20 7 55 3 9
S-POT MF10x1.25, DIN 374 MF10x1.25 1,25 100 24 7 55 3 875
S-POT MF11x1.0, DIN 374 MF11x1.0 1 90 20 8 6.2 3 10
S-POT MF12x1.0, DIN 374 MF12x1.0 1 100 22 9 7 3 11
S-POT MF12x1.25, DIN 374 MF12x1.25 1.25 100 22 9 7 3 10,75
S-POT MF12x1.5, DIN 374 MF12x1.5 1,5 100 22 9 7 3 10,5
S-POT MF14x1.0, DIN 374 MF14x1.0 1 100 22 11 9 3 13
S-POT MF14x1.25, DIN 374 MF14x1.25 1,25 100 22 11 9 8 12,75
S-POT MF14x1.5, DIN 374 MF14x1.5 1,5 100 22 11 9 3 12,5
S-POT MF16x1.0, DIN 374 MF16x1.0 1 100 22 12 9 3 15
S-POT MF16x1.5, DIN 374 MF16x1.5 1.5 100 22 12 9 8 14,5
S-POT MF18x1.0, DIN 374 MF18x1.0 1 110 25 14 11 3 17
S-POT MF18x1.5, DIN 374 MF18x1.5 15 110 25 14 11 3 16,5
S-POT MF20x1.0, DIN 374 MF20x1.0 1 125 25 16 12 8 19
S-POT MF20x1.5, DIN 374 MF20x1.5 1,5 125 25 16 12 3 18,5
S-POT MF20x2.0, DIN 374 MF20x2.0 2 140 34 16 12 8 18
S-POT MF22x1.0, DIN 374 MF22x1.0 1 125 25 18 14,5 & 21
S-POT MF22x1.5, DIN 374 MF22x1.5 15 125 25 18 14,5 3 20,5
S-POT MF22x2.0, DIN 374 MF22x2.0 2 140 34 18 14,5 3 20
S-POT MF24x1.0, DIN 374 MF24x1.0 1 140 28 18 14,5 3 23
S-POT MF24x1.5, DIN 374 MF24x1.5 15 140 28 18 14,5 3 22,5
S-POT MF24x2.0, DIN 374 MF24x2.0 2 140 28 18 14,5 8 22

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
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S-SFT

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3

vaporisiert
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
S-SFT MF3x0.35, DIN 374 MF3x0.35 0.35
S-SFT MF4x0.50, DIN 374 MF4x0.50 05
S-SFT MF5x0.50, DIN 374 MF5x0.50 0.5
S-SFT MF6x0.50, DIN 374 MF6x0.50 0.5
S-SFT MF6x0.75, DIN 374 MF6x0.75 0,75
S-SFT MF8x0.75, DIN 374 MF8x0.75 0,75
S-SFT MF8x1.0, DIN 374 MF8x1.0 1
S-SFT MF9x1.0, DIN 374 MF9x1.0 1
S-SFT MF10x0.75, DIN 374 MF10x0.75 0,75
S-SFT MF10x1.0, DIN 374 MF10x1.0 1
S-SFT MF10x1.25, DIN 374 MF10x1.25 1.25
S-SFT MF11x1.0, DIN 374 MF11x1.0 1
S-SFT MF12x1.0, DIN 374 MF12x1.0 1
S-SFT MF12x1.25, DIN 374 MF12x1.25 1,25
S-SFT MF12x1.5, DIN 374 MF12x1.5 1.5
S-SFT MF14x1.0, DIN 374 MF14x1.0 1
S-SFT MF14x1.25, DIN 374 MF14x1.25 1,25
S-SFT MF14x1.5, DIN 374 MF14x1.5 1.5
S-SFT MF16x1.0, DIN 374 MF16x1.0 1
S-SFT MF16x1.5, DIN 374 MF16x1.5 15
S-SFT MF18x1.0, DIN 374 MF18x1.0 1
S-SFT MF18x1.5, DIN 374 MF18x1.5 1.5
S-SFT MF20x1.0, DIN 374 MF20x1.0 1
S-SFT MF20x1.5, DIN 374 MF20x1.5 1.5
S-SFT MF20x2.0, DIN 374 MF20x2.0 2
S-SFT MF22x1.0, DIN 374 MF22x1.0 1
S-SFT MF22x1.5, DIN 374 MF22x1.5 1.5
S-SFT MF22x2.0, DIN 374 MF22x2.0 2
S-SFT MF24x1.0, DIN 374 MF24x1.0 1
S-SFT MF24x1.5, DIN 374 MF24x1.5 1.5
S-SFT MF24x2.0, DIN 374 MF24x2.0 2

Anwendungen / Applications

® ® ® ®
C<02% | [025<C<04% | C2045% SCM
7-11

10-15 8-14 8-14 -

7-12

vy Tarauds 2018

@ hervorragend / excellent

® IS
INOX

7-14
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MF | e
"
40°\\

1S02
6H

Tarauds trou borgne

en HSSE-V3
traitement vapeur

= T F—1 s
—
5@ 3 |
- ]
DIN374
Vorbohrung
L l < a z Avant-trou
56 4 2.2 - 8 2,65
63 56 2,8 2,1 3 35
70 6.4 815 2.7 3 45
80 8 4,5 34 8 5/5
80 8 4,5 34 3 525
80 10 6 4,9 3 7,25
90 10 6 49 3 7
90 10 7 5.9 3 8
90 12 7 510) 3 9,25
90 12 7 55 3 9
100 12 7 i) 3 875
90 12 8 6.2 8 10
100 14 9 7 4 11
100 14 9 7 4 10,75
100 14 9 7 4 10,5
100 16 11 9 4 13
100 16 11 9 4 12,75
100 16 11 9 4 12,5
100 16 12 9 4 15
100 16 12 9 4 14,5
110 20 14 11 4 17
110 20 14 11 4 16,5
125 20 16 12 4 19
125 20 16 12 4 18,5
140 20 16 12 4 18
125 20 18 14,5 4 21
125 20 18 14,5 4 20,5
140 20 18 14,5 4 20
140 20 18 14,5 4 23
140 24 18 14,5 4 22,5
140 24 18 14,5 4 22
Ogut/bon
m/min
65



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

VP'DC'MT MF T 1SO2
PM 6HX
Gewindebohrer Tarauds
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
——————— B —
® B I
: I
DIN374
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas L l @ a z Velie@iung
VP-DC-MT MF3x0,35, DIN374 MF3x0,35 0,35 56 8 22 = 3 2,65
VP-DC-MT MF4x0,5, DIN374 MF4x0,5 05 63 9 28 21 3 35
VP-DC-MT MF5x0,5, DIN374 MF5x0,5 0.5 70 10 35 2,7 3 45
VP-DC-MT MF6x0,5, DIN374 MF6x0,5 05 80 12 45 34 3 55
VP-DC-MT MF6x0,75, DIN374 MF6x0,75 0,75 50 12 45 34 3 5,25
VP-DC-MT MF8x0,75, DIN374 MF8x0,75 0,75 80 15 6 49 4 7,25
VP-DC-MT MF8x1,0, DIN374 MF8x1,0 1 90 15 6 49 4 7
VP-DC-MT MF10x1,0, DIN374 MF10x1,0 1 90 18 7 55 4 9
VP-DC-MT MF10x1,25, DIN374  MF10x1,25 1,25 100 18 7 55 4 8,75
VP-DC-MT MF12x1,0, DIN374 MF12x1,0 1 100 21 9 7 4 11
VP-DC-MT MF12x1,25, DIN374 MF12x1,25 1,25 100 21 9 7 4 10,75
VP-DC-MT MF12x1,5, DIN374 MF12x1,5 15 100 21 9 7 4 105
VP-DC-MT MF14x1,5, DIN374 MF14x1,5 15 100 24 11 9 4 12,5
VP-DC-MT MF16x1,5, DIN374 MF16x1,5 15 100 24 12 9 4 14,5
VP-DC-MT MF18x1,5, DIN374 MF18x1,5 15 110 30 14 11 4 16,5
VP-DC-MT MF20x1,5, DIN374 MF20x1,5 15 125 30 16 12 4 185
VP-DC-MT MF22x1,5, DIN374 MF22x1,5 15 125 20 18 14,5 5 205
VP-DC-MT MF24x1,5, DIN374 MF24x1,5 15 140 24 18 14,5 5 225

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O O ® ® O) O ©)
C20,45% SCM GG GGG AC,ADC 25-35HRC 35-45HRC

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
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A-POT G

Gewindebohrer Durchgang

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

TiCN Multilayer-Beschichtung

Bestell-Nr.
No de commande

A-POT G1/8
A-POT G1/4
A-POT G3/8
A-POT G1/2
A-POT G5/8
A-POT G3/4
A-POT G7/8
A-POT G1

A-SFT G

Gewindebohrer Sackloch

G1/8
G1/4
G3/8
G1/2
G5/8
G3/4
G7/8
G1

Génge p. Zoll
Filets p. pouce

28
19
19
14
14
14
14
11

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

TiCN Multilayer-Beschichtung

Bestell-Nr.
No de commande

A-SFT G1/8
A-SFT G1/4
A-SFT G3/8
A-SFT G1/2
A-SFT G5/8
A-SFT G3/4
A-SFT G7/8
A-SFT G1

Anwendungen / Applications

O) ® ® O)
C<0,2% 0,25< C<0,4% C20,45% SCM

G1/8
G1/4
G3/8
G1/2
Gb/8
G3/4
G7/8
G1

15-60 15-60

vy Tarauds 2018

10-60

8-30

Génge p. Zoll
Filets p. pouce

28
19
19
14
14
14
14
11

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Tarauds trou passant

en acier fritt¢ HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche

90
100
100
125
125
140
150
160

20
22
22
25
25
28
28
30

A 6 T

@
PR

P 10 BN

Tarauds trou borgne

en acier fritté HSS T15, Co5 V5
Revétement TiCN multicouche

90
100
100
125
125
140
150
160

20
22
22
25
25
28
28
30

@ hervorragend / excellent

@ O ©) O O
INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

8-20

15-35

15-35

P='| ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
S o |
QL
Vorbohrung
¢ a z Avant-trou
7 515 8 8,7
11 9 8 11,8
12 9 8 15,2
16 12 8 19
18 14,5 4 21
20 16 4 245
22 18 4 28,2
25 20 4 30,7
G
Vv
A PM
1 2.5 ’ 45> l
e |
S ko] |
QL
Vorbohrung
@ a z Avant-trou
7 53 8 8,7
11 9 8 11.8
12 9 4 15,2
16 12 4 19
18 14,5 4 21
20 16 4 24,5
22 18 4 28,2
25 20 4 30,7
Ogut/bon
5-10 8-20 m/min
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CC-SFT-SPT z3725248

Gewindebohrer Sackloch

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

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
CC-SFT-SPT G1/8 G1/8
CC-SFT-SPT G1/4 G1/4
CC-SFT-SPT G3/8 G3/8
CC-SFT-SPT G1/2 G1/2

Anwendungen / Applications

@ O) ® O
C<0.2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM

15-25 15-25 10-25 10-25
GG-MT
Gewindebohrer

aus HSSE-V3

NI-OX Beschichtung

speziell fiir Gussberabeitung < 11 % Si

Tarauds trou borgne

en HSSE-V3, CC=ChipControl
Revétement CrN
évacuation de copeaux controlée

Vischer & Bolli / www.b-tools.com “
|
ﬁ il
G HSSE orN 2.5
A\
45°\\

QL O

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
GG-MT G1/8 G1/8
GG-MT G1/4 G1/4
GG-MT G3/8 G3/8
GG-MT G1/2 G1/2

Anwendungen / Applications

K KEK
GGG
10-15 7-12 m/min
68

L
Gange p. Zoll Vorbohrung
Filets p. pouce i L ! g a Avant-trou
28 9,728 90 10 7 55 8.7
19 13,157 100 15 11 9 11,8
19 16,662 100 15 12 9 15,2
14 20,955 125 20 16 12 19
@ hervorragend / excellent O gut/bon
Ol N O
INOX Al
6-10 15-35 m/min
]
G ni-ox aal
HSSE 2,5+
Tarauds
en HSSE-V3
Revétement NI-OX
spécialement pour fonte < 11 % Si @
S E— e |
® o |
QL
Gange p. Zoll Vorbohrung
Filets p. pouce @\mm L l s 2 Avant-trou
28 9,728 90 16 7 B3 8,7
19 13,157 100 20 11 9 11.8
19 16,662 100 22 12 9 15,2
14 20,955 125 25 16 12 19

@ hervorragend / excellent

Ogut/bon

vy Gewindebohrer 2018



POT N3725100

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus HSSE-V3
unbeschichtet

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
POT G1/8 G1/8
POT G1/4 G1/4
POT G3/8 G3/8
POT G1/2 G1/2
POT G5/8 G5/8
POT G3/4 G3/4
POT G7/8 G7/8
POT G1 G1

Anwendungen / Applications

en HSSE-V3
non revétue

ol
P

G blanc
HSSE

Qange o Zall @ mm L | d a

Filets p. pouce
28 9,728 90 16 7 515
19 13,157 100 20 11 9
19 16,662 100 22 12 9
14 20,955 125 25 16 12
14 22911 125 25 18 14,5
14 26,441 140 28 20 16
14 30,201 150 28 22 18
11 33,249 160 30 25 20

@ hervorragend / excellent Ogut/bon

O O O O O O ®
C<0.2% 0,25<C<0,4% C20.,45% SCM GGG Al AC,ADC

12-20 8-12 8-12 8-12

VA-SFT N3725209

Gewindebohrer Sackloch

aus HSSE-V3
NI-OX Beschichtung

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
VA-SFT G1/8 G1/8
VA-SFT G1/4 G1/4
VA-SFT G3/8 G3/8
VA-SFT G1/2 G1/2
VA-SFT G5/8 G5/8
VA-SFT G3/4 G3/4
VA-SFT G7/8 G7/8
VA-SFT G1 G1

Anwendungen / Applications

O) ® ® O
C<0,2% 0,25< C<0,4% C20,45% SCM

10-15 8-14 8-14 7-1

vy Tarauds 2018

8-12 15-25 15-20 m/min

Tarauds trou borgne

en HSSE-V3
Revétement NI-OX

N

ADADADOWWW

Vorbohrung
Avant-trou

8,7
11.8
15,2

19

21
245
28,2
30,7

LE
40°\\

@ILO

aail
«2,5

& e}
QL

Gangep.Zoll g, L | d a z
Filets p. pouce

28 9,728 90 11 7 55 4

19 13,157 100 16 11 9 4

19 16,662 100 16 12 9 5

14 20,955 125 22 16 12 5

14 22,911 125 22 18 14,5 5

14 26,441 140 22 20 16 B

14 30,201 150 22 22 18 5

11 33,249 160 28 25 20 5

@ hervorragend / excellent O gut/bon

@ IS
INOX

7-12 7-14 m/min

Vorbohrung
Avant-trou

8.7
11.8
152

19

21
245
28,2
30,7

69
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VX-OT-SPT G —
. CARBIDE 3+
VHM-Gewindebohrer Tarauds en carbure
fur gehartetet Stahle < 62HRC Pour aciers trempé < 62 HRC [}]@
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
[:,:ll ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ,7
) ko] |
I
Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll @ i L | d g Vorbohrung
No de commande Désignation  Filets p. pouce Avant-trou
VX-OT-SPT G1/8 G1/8 28 9'728 90 11 7 55 87
VX-OT-SPT G1/4 G1/4 19 13157 100 16 11 9 11,8
VX-OT-SPT G3/8 G3/8 19 16'662 100 16 12 9 15,2
VX-OT-SPT G1/2 G1/2 14 20'955 125 22 16 12 19
« Schneiddl auf Schwefel-Chlor Basis verwenden. Bestell-Nr. Nennmass
(BP Sevora 928 H) No de commande Désignation
« Trockenbearbeitung und Emulsion sind nicht geeignet. S —

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

« Utilisezune huile de coupe a base de sulfure-chlore
(BP Sevora)

» Ne pasutiliserasec ouavec émulsion

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

« Préforage le plusgrand possible

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

HE
52-62HRC

1-3 m/min

70 vy Gewindebohrer 2018
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oindene A el 3

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 .@
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

P 10 BN

o
-t =7
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande NG 3 L g d a z Avant-trou
A-POT UNC2 UNC2 56 45 - 9 28 21 2 1,85
A-POT UNC3 UNC3 48 50 - 9 2,8 2,1 2 2
A-POT UNC4 UNC4 40 56 11 18 35 2,7 2 2,35
A-POT UNC5 UNC5 40 56 11 18 35 27 3 2,65
A-POT UNC6 UNC6 32 56 12 20 4 3 3 2,85
A-POT UNC8 UNC8 32 63 13 21 4.5 34 3 35
A-POT UNC10 UNC10 24 70 16 25 6 4,9 3 39
A-POT UNC12 UNC12 24 80 17 30 6 49 3 4,5
A-POT UNC1/4 UNC1/4 20 80 19 30 7 55 3 5,1
A-POT UNC5/16 UNC5/16 18 90 22 35 8 6.2 3 6.6
A-POT UNC3/8 UNC3/8 16 100 24 39 10 8 3 8
= -———F—- |
) ko] |
L
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande URe s = l ¢ a “ Avant-trou
A-POT UNC7/16 UNC7/16 14 100 24 8 6,2 3 9.4
A-POT UNC1/2 UNC1/2 13 110 28 9 7 3 10,8
A-POT UNC9/16 UNC9/16 12 110 30 11 9 3 12,2
A-POT UNC5/8 UNC5/8 11 110 32 12 9 3 135
A-POT UNC3/4 UNC3/4 10 125 34 14 11 3 16,5
A-POT UNC7/8 UNC7/8 9 140 34 18 14,5 3 19,5
A-POT UNC1 UNC1 8 160 38 18 14,5 3 22,25

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

v Tarauds 2018 7
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o A | 3

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne e W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier frittée HSS T15, Co5 V5 2BX |25 45>
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
11
& =T 1
s@ - |
-t =0
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande NG s - : 1l d a z Avant-trou
A-SFT UNC2 UNC2 56 45 36 11 28 21 2 1,85
A-SFT UNC3 UNC3 48 50 36 13 28 21 2 2
A-SFTUNC4 UNC4 40 56 5,1 18 35 27 2 2,35
A-SFT UNC5 UNC5 40 56 5,1 18 35 27 2 2,65
A-SFT UNC6 UNC6 32 56 6.4 20 4 3 2 2,85
A-SFTUNC8 UNC8 32 63 64 21 45 34 2 35
A-SFT UNC10 UNC10 24 70 85 25 6 4,9 2 39
A-SFT UNC12 UNC12 24 80 85 30 6 49 2 45
A-SFT UNC1/4 UNC1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 5.1
A-SFT UNC5/16 UNC5/16 18 90 1.3 35 8 6.2 3 6,6
A-SFTUNC3/8 UNC3/8 16 100 127 39 10 8 3 8
= E— .
® o] |
QL
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Uhe i = l @ a “ Avant-trou
A-SFT UNC7/16 UNC7/16 14 100 14,5 8 6.2 3 9,4
A-SFT UNC1/2 UNC1/2 13 110 156 9 7 3 108
A-SFT UNC9/16 UNC9/16 12 110 19,9 11 9 3 123
A-SFT UNC5/8 UNC5/8 11 110 185 12 9 3 135
A-SFT UNC3/4 UNC3/4 10 125 25,4 14 11 4 16,5
A-SFTUNC7/8 UNC7/8 9 140 28,2 18 14,5 4 195
A-SFT UNC1 UNC1 8 160 31,8 18 14,5 4 22,25

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

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

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 .@
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

P 10 BN

o - [
< L
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande LN : L g d a z Avant-trou
A-POT UNF2 UNF2 64 45 - 9 28 21 2 1,55
A-POT UNF3 UNF3 56 50 - 9 2,8 2,1 2 1,85
A-POT UNF4 UNF4 48 56 11 18 35 27 2 2,15
A-POT UNF5 UNF5 44 56 11 18 35 27 2 24
A-POT UNF6 UNF6 40 56 12 20 4 3 3 2,95
A-POT UNF8 UNF8 36 63 13 21 4.5 34 3 35
A-POT UNF10 UNF10 32 70 16 25 6 4,9 3 41
A-POT UNF12 UNF12 28 80 17 30 6 49 3 4.6
A-POT UNF1/4 UNF1/4 28 80 19 30 7 55 3 55
A-POT UNF5/16 UNF5/16 24 90 22 35 8 6.2 3 6.9
A-POT UNF3/8 UNF3/8 24 90 20 35 10 8 3 85
OE——— 5
= |
5@ 3 |
: —
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande LINE s = l ¢ a “ Avant-trou
A-POT UNF7/16 UNF7/16 20 100 24 8 6.2 3 99
A-POT UNF1/2 UNF1/2 20 100 22 9 7 3 115
A-POT UNF9/16 UNF9/16 18 100 22 11 9 3 12,9
A-POT UNF5/8 UNF5/8 18 100 22 12 9 3 14,5
A-POT UNF3/4 UNF3/4 16 110 25 14 11 3 17,5
A-POT UNF7/8 UNF7/8 14 125 25 18 14,5 3 20,4
A-POT UNF1 UNF1 12 140 28 18 14,5 3 23,25

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O ©) O O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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o A || 3

Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne ] W
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier frittée HSS T15, Co5 V5 2BX .25 45>
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
I
=g 1
o - |
oL n@
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande U= P L l 1 ¢l a z Avant-trou
A-SFT UNF2 UNF2 64 45 36 11 28 2.1 2 1,55
A-SFT UNF3 UNF3 56 50 36 13 28 21 2 1,85
A-SFT UNF4 UNF4 48 56 5,1 18 35 27 2 215
A-SFT UNF5 UNF5 44 56 5,1 18 35 27 2 24
A-SFT UNF6 UNF6 40 56 6.4 20 4 3 2 295
A-SFT UNF8 UNF8 36 63 6.4 21 45 34 2 35
A-SFT UNF10 UNF10 32 70 85 25 6 49 2 4,1
A-SFT UNF12 UNF12 28 80 85 30 6 49 2 46
A-SFT UNF1/4 UNF1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 55
A-SFT UNF5/16 UNF5/16 24 90 113 35 8 6.2 3 6.9
A-SFT UNF3/8 UNF3/8 24 20 127 35 10 8 3 85
= ] [ |l, ,,,,,,,
°® 3 1
L
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande L= P L ! @ a ‘ Avant-trou
A-SFT UNF7/16 UNF7/16 20 100 14,5 8 6.2 3 99
A-SFT UNF1/2 UNF1/2 20 100 15,6 9 7 3 11,5
A-SFT UNF9/16 UNF9/16 18 100 16,9 11 9 3 12,9
A-SFT UNF5/8 UNF5/8 18 100 185 12 9 3 14,5
A-SFT UNF3/4 UNF3/4 16 110 25,4 14 11 4 17,5
A-SFT UNF7/8 UNF7/8 14 125 28,2 18 14,5 4 20,4
A-SFT UNF1 UNF1 12 140 31,8 18 14,5 4 23,25

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® O ©) O @)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC Ti 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
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VA-POT UNC m—
UNC, o |
Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant o
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 u@
vaporisiert traitement vapeur

@ILP

o
< L
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNE P L " d a ‘ Avant-trou
VA-POT UNC4 UNC4 40 56 18 815 2,7 2 2,35
VA-POT UNC5 UNC5 40 56 18 85 2,7 3 2,65
VA-POT UNC6 UNC6 32 56 20 4 8 8 2,85
VA-POT UNC8 UNCS8 32 63 21 4,5 34 3 &3
VA-POT UNC10 UNC10 24 70 25 6 4,9 3 39
VA-POT UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 5,5 3 51
VA-POT UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6.2 3 6,6
VA-POT UNC3/8 UNC3/8 16 100 &5 9 7 3 8
——————— —
® B I
t I
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNE P L ! d a ‘ Avant-trou
VA-POT UNC7/16 UNC7/16 14 100 24 8 6.2 3 9.4
VA-POT UNC1/2 UNC1/2 13 110 28 9 7 3 108
VA-POT UNC9/16 UNC9/16 12 110 30 11 9 3 12,2
VA-POT UNC5/8 UNC5/8 11 110 32 12 9 3 1185
VA-POT UNC3/4 UNC3/4 10 125 34 14 11 3 16,5
VA-POT UNC7/8 UNC7/8 9 140 34 18 14,5 8 19,5
VA-POT UNC1 UNC1 8 160 38 18 14,5 3 22,25
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
® ® O ® ® N
C<0,2% 10,25<C<0,4% €20,45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
75

vy Tarauds 2018



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

VA-SFT UNC UNC x| AnsI
. HSSE 2B
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,55 40°
vaporisiert traitement vapeur
—— & i e
® 9 11
sQ ‘ S
11
& —|—JF=—=F—} UNC5-UNCc3/8
Q@ ‘ ko)
—t —
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande NG P L " d a ‘ Avant-trou
VA-SFT UNC4 UNC4 40 56 11 35 27 2 2,35
VA-SFT UNC5 UNC5 40 56 18 35 27 2 2,65
VA-SFT UNC6 UNC6 32 56 20 4 3 2 2,85
VA-SFT UNC8 UNCS8 32 63 21 45 34 2 35
VA-SFT UNC10 UNC10 24 70 25 6 49 2 39
VA-SFT UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 55 2 5,1
VA-SFT UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6.2 3 6,6
VA-SFT UNC3/8 UNC3/8 16 100 35 9 7 3 8
——————— e
® 3 |
L I
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande UNE P L ! d a ‘ Avant-trou
VA-SFT UNC7/16 UNC7/16 14 100 19 8 6.2 4 9,4
VA-SFT UNC1/2 UNC1/2 13 110 20 9 7 4 108
VA-SFT UNC9/16 UNC9/16 12 110 22 11 9 4 12,2
VA-SFT UNC5/8 UNC5/8 11 110 24 12 9 4 135
VA-SFT UNC3/4 UNC3/4 10 125 26 14 11 4 16,5
VA-SFT UNC7/8 UNC7/8 9 140 29 18 14,5 4 19,5
VA-SFT UNC1 UNCT 8 160 32 18 14,5 5 22,25
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

®

O) ® ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

10-15 8-14 8-14 -1
76

7-12

o

7-14

m/min
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VA-POT UNF

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant

aus HSSE-V3
vaporisiert

Bestell-Nr.
No de commande

VA-POT UNF6
VA-POT UNF10
VA-POT UNF1/4
VA-POT UNF5/16
VA-POT UNF3/8

Bestell-Nr.
No de commande

VA-POT UNF7/16
VA-POT UNF1/2
VA-POT UNF9/16
VA-POT UNF5/8
VA-POT UNF3/4
VA-POT UNF7/8
VA-POT UNF1

Anwendungen / Applications

UNF

UNF6
UNF10
UNF1/4

UNF5/16
UNF3/8

UNF

UNF7/16
UNF1/2
UNF9/16
UNF5/8
UNF3/4
UNF7/8
UNF1

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

15-24 10-15

vy Tarauds 2018

10-15 8-13

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

W ANSI
UNF| b o
it ]
4

en HSSE-V3
traitement vapeur
@ & | T T——T UNF6
S 3 4I_1>‘
< T |
11
@,,%,, — = — 1} UNF10-UNF3/8
s{/ BE
—t =
DIN2184
Vorbohrung
P L i g a Z Avant-trou
40 56 13 4 3 3 2,95
32 70 25 6 4,9 3 41
28 80 30 7 55 3 55
24 90 &5 8 6.2 8 6,9
24 90 35 9 7 3 8,5
— . | E———— ) B
= |
® g |
L n
DIN2184
Vorbohrung
# L l C @ z Avant-trou
20 100 20 8 6.2 8 9,9
20 100 22 9 7 3 115
18 100 22 11 9 3 12,9
18 100 22 12 9 3 14,5
16 110 25 14 11 3 175
14 125 25 18 14,5 3 204
12 125 25 18 14,5 3 23,25
@ hervorragend / excellent O gut/bon
8-16 10-15 m/min
717
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VA-SFT UNF UNF T ANSI
. HSSE 28
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne W
aus HSSE-V3 en HSSE-V3 12,55 40°
vaporisiert traitement vapeur
11
S S =TT
s@ ‘ 5
© L
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Uiz i L U g a “ Avant-trou
VA-SFT UNF6 UNF6 40 56 20 4 3 3 2,95
VA-SFT UNF10 UNF10 32 70 25 6 49 3 41
VA-SFT UNF1/4 UNF1/4 28 80 30 7 55 3 55
VA-SFT UNF5/16 UNF5/16 24 90 35 8 6,2 3 6.9
VA-SFT UNF3/8 UNF3/8 24 90 35 9 7 3 85
= ] [ |., ,,,,,,,
® 3 |
L n
DIN2184
Bestell-Nr. Vorbohrung
No de commande Ui P L l ¢ a Z Avant-trou
VA-SFT UNF7/16 UNF7/16 20 100 15 8 6.2 4 99
VA-SFT UNF1/2 UNF1/2 20 100 16 9 7 4 11,5
VA-SFT UNF9/16 UNF9/16 18 100 17 11 9 4 12,9
VA-SFT UNF5/8 UNF5/8 18 100 18 12 9 4 145
VA-SFT UNF3/4 UNF3/4 16 110 21 14 11 4 17.5
VA-SFT UNF7/8 UNF7/8 14 125 23 18 14,5 4 204
VA-SFT UNF1 UNF1 12 125 25 18 14,5 5 23,25

Anwendungen / Applications

@ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® Ol K
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX

10-15 8-14
78

8-14 -1

7-12 7-14 m/min
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CC-HL-SFT Helicoil

Gewindebohrer Sackloch

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

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

[ NTT
@)L O

Tarauds trou borgne

en HSSE-V3, CC=ChipControl
Revétement CrN
évacuation de copeaux contrélée

AAAAAL
\AAAAAL

e e e M6 -M10
® - |
s [ |
DIN371
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Dl L I Il g a “ Avant-trou
CC-HL-SFT M3, DIN371 M3 0.5 3,650 56 4,5 15 4 3 3 32
CC-HL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 4,909 70 6,6 20 6 49 3 4,2
CC-HL-SFT M5, DIN371 M5 08 6,039 80 7.2 25 6 4,9 3 52
CC-HL-SFT M6, DIN371 M6 1.0 7,299 90 9 35 8 6,2 3 6.3
CC-HL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 9,624 100 12 39 10 8 3 8.4
CC-HL-SFT M10, DIN371 M10 1.5 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4
e ,
S ko] [
= =
DIN376
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Dl L l ¢ a z Avant-trou
CC-HL-SFT M12, DIN376 M12 1,75 14,273 110 16 11 9 4 12,5
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
® ® @ O ®© e
€<0,2% 10,25< C <0,4%| ©20,45% SCM INOX
15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min
79
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H-HL-POT Helicoil ﬁ |501
4H

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant ¥

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 - 5 o

vaporisiert traitement vapeur :

Q@@

ﬁ% I M25-M10
o

3 L [ |
DIN371

Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas D L I ¢ a “ Avant-trou
H-HL-POT M2, DIN371 M2 0.4 2,520 50 9 2.8 2.1 2 2.1
H-HL-POT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 3,085 56 18 &5 2,7 € 2,6
H-HL-POT M3, DIN371 M3 0,5 3,650 56 20 4 8 3 3.2
H-HL-POT M4, DIN371 M4 0.7 4,909 70 25 6 49 3 4,2
H-HL-POT M5, DIN371 M5 0.8 6,039 80 30 6 4,9 8 52
H-HL-POT M6, DIN371 M6 1 7,299 90 B5 8 6.2 3 6.3
H-HL-POT M8, DIN371 M8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 84
H-HL-POT M10, DIN371 M10 1.5 11,949 110 46 12 9 8 10,4
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
H-HL-SFT Helicoil EG — ISO1
0X' | 4n
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne = 3 \\\
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 3 NI (= TSN
vaporisiert traitement vapeur
O S —=F W
X = T
L 1
11
& = T M25-M10
’é/ R .
! DIN371
Bestell-Nr. NennMass Steigung Vorbohrung
No de coMMande Désignation Pas @i L Il ¢ a “ Avant-trou
H-HL-SFT M2, DIN371 M2 04 2,520 50 9 2,8 2,1 2 21
H-HL-SFT M2,5, DIN371 M2,5 0,45 3,085 56 18 815) 2,7 e 2,6
H-HL-SFT M3, DIN371 M3 05 3,650 56 20 4 8 8 32
H-HL-SFT M4, DIN371 M4 0,7 4,909 70 25 6 4,9 3 4,2
H-HL-SFT M5, DIN371 M5 0.8 6,039 80 30 6 4,9 3 5,2
H-HL-SFT M6, DIN371 M6 1 7,299 90 35 8 6.2 3 6.3
H-HL-SFT M8, DIN371 M8 1,25 9,624 100 39 10 8 8 8.4
H-HL-SFT M10, DIN371 M10 1.5 11,949 110 46 12 9 3 104

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

€20,45% 25-35HRC 35-45HRC

7-12 7-12 7-12 3-5 m/min
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H-HL-POT Helicoil

Gewindebohrer Durchgang Tarauds trou passant
en acier fritté HSS T15, Co5 V5

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

Vischer & Bolli / www.b-tools.com “
_ ANSI
UNJC

I<5>|

vaporisiert traitement vapeur
DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas 2o - d ¢ a & Avant-trou
H-HL-POT UNJC4 UNJC4 40 3,670 56 20 4 3 8 8
H-HL-POT UNJC6 UNJC6 32 4,536 63 21 4,5 34 8 37
H-HL-POT UNJC8 UNJC8 32 5,197 70 25 6 49 3 4.4
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
C20,45% 25-35HRC 35-45HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
H-HL-SFT Helicoil ANSI
UNJC 3B
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne g ; \\\
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritte HSS T15, Co5 V5 3 o ‘ Sl PP\
vaporisiert traitement vapeur
11
? H -1
& ‘ 3 -
‘ L DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas 2y L L @ a z Avant-trou
H-HL-SFT UNJC4 UNJC4 40 3,670 56 20 4 3 8 8
H-HL-SFT UNJC6 UNJC6 32 4,536 63 21 4,5 34 3 37
H-HL-SFT UNJC8 UNJC8 32 5,197 70 25 6 4,9 8 4,4
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

C20.45% 25-35HRC 35-45HRC

7-12 7-12 7-12 3-5

vy Tarauds 2018

m/min
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H-HL-POT

Gewindebohrer Durchgang

Helicoil

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5

Tarauds trou passant

en acier fritté HSS T15, Co5 V5

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

ANSI
3B

UNJF

I<5>I

AAAAAAAL

vaporisiert traitement vapeur
DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Zlug = U o a z Avant-trou
H-HL-POT UNJF10 UNJF10 32 5,857 80 30 7 EI5) 3 5,1
H-HL-POT UNJF1/4 UNJF1/4 28 7,528 90 315 8 6,2 3] 6.6
H-HL-POT UNJF5/16 UNJF5/16 24 9,312 90 5 9 7.0 8 8.3
H-HL-POT UNJF3/8 UNJF3/8 24 10,900 100 39 11 9,0 3 9.8
===}
= |
5@ 2 |
L 4
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas o - l ¢ a e Avant-trou
H-HL-POT UNJF7/16 UNJF7/16 20 12,762 100 22 9 7 8 115
H-HL-POT UNJF1/2 UNJF1/2 20 14,350 100 22 11 9 8 131
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
@® O O O @® @®
C=20,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
H-HL-SFT Helicoil ANSI
3B
Gewindebohrer Sackloch  Tarauds trou borgne
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5
vaporisiert traitement vapeur
I
Xsf ‘ -g{ -
| L DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas i - 1 ¢ a & Avant-trou
H-HL-SFT UNJF10 UNJF10 32 5,857 80 30 7 &S 8 5,1
H-HL-SFT UNJF1/4 UNJF1/4 28 7,528 90 35 8 6.2 3 6.6
H-HL-SFT UNJF5/16 UNJF5/16 24 9,312 90 85 9 7.0 8 83
H-HL-SFT UNJF3/8 UNJF3/8 24 10,900 100 39 11 9.0 3 9.8
oS e e
5@ 3 |
L 4
Bestell-Nr. Nennmass Steigung Vorbohrung
No de commande Désignation Pas o L l ¢ a “ Avant-trou
H-HL-SFT UNJF7/16 UNJF7/16 20 12,762 100 22 9 7 8 11,5
H-HL-SFT UNJF1/2 UNJF1/2 20 14,350 100 22 11 9 3 131
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
€20,45% 25-35HRC 35-45HRC
7-12 7-12 7-12 3-5 m/min
82 v Gewindebohrer 2018
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o AM TV

Gewindeformer Tarauds a repousser -
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté¢ HSS T15, Co5 V5 .@@

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

&% ———]E‘fz+l——+
L ° L

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-XPF M3 M3 0.5 56 18 35 2,7 4 2,77 ~281
A-XPF M4 M4 0.7 63 21 4,5 34 4 3.66~372
A-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 4.9 5 4,61 ~4,68
A-XPF M6 M6 1 80 30 6 4.9 5 5,51 ~ 5,6
A-XPF M8 M8 1.25 90 5 8 6.2 5 7,37 ~7,45
A-XPF M10 M10 1.5 100 39 10 8 8 9.24~9.33
® e} | I
oot -
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20
A-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08
A-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08
A-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81
A-XPF M20 M20 25 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81
A-XPF M22 M22 25 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81
A-XPF M24 M24 8 160 24 18 14,5 8 22,39~ 22,56
A-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 253912125156
A-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

Gewindeformer Tarauds a repousser =
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 L
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit InnenkUhlung avec arrosage central Q m
=BT —F
S ‘ 3 L il
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-OIL-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 49 5) 4,61~ 4,68
A-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 5;/51i=15/59
A-OIL-XPF M8 M8 1.25 90 35 8 6,2 5) 7,37 ~745
A-OIL-XPF M10 M10 15 100 39 10 8 8 9,24~9.33
e ] E——— I
S o |
St -
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20
A-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08
A-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08
A-OIL-XPF M18 M18 2,5 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81
A-OIL-XPF M20 M20 25 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,381
A-OIL-XPF M22 M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81
A-OIL-XPF M24 M24 8 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56
A-OIL-XPF M27 M27 8 160 18 20 16 8 25,39/~25,56)
A-OIL-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28
A-OIL-XPF M33 M33 35 180 21 25 20 8 31,09 ~ 31,28
A-OIL-XPF M36 M36 4 200 32 28 22 8 33,80 ~ 34,01
A-OIL-XPF M39 M39 4 200 32 32 24 9 36,80 ~ 37,01
A-OIL-XPF M42 M42 4,5 200 36 32 24 9 39,52 ~ 39,73
A-OIL-XPF M45 M45 4,5 220 36 36 29 9 4252 ~4273

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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rit-com AM |

VHM-Gewindeformer Tarauds a repousser =
S N L

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Innenkiihlung avec arrosage central Q m
PG f 3 L 11

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
C-OIL-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 6,0 5 4,62 ~4,68
C-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 49 5 5,51 ~5,59
C-OIL-XPF M8 M8 1.25 90 85 8 6,2 S 7,37 ~7,45
C-OIL-XPF M10 M10 15 100 38 10 8 8 9,24~9,33

. H———
) o |
oot -

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
C-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20
C-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 <) 8 12,96 ~ 13,08
C-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) O) ® O) O] @ ® O)
C<0,2% 0,25< C<0,4% €20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
85
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HRT-BOTT-OX w396046.9

HI-ROLL

Gewindeformer

aus HSS
vaporisiert
spanlos, spiraliges Polygonprofil

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
HRT-BOTT-OX MO,5 MO,5 0,125
HRT-BOTT-OX MO0,6 MO,6 0.15
HRT-BOTT-OX MO,7 MO,7 0,175
HRT-BOTT-OX M0,8 MO0,8 0.2
HRT-BOTT-OX M0,9 MO,9 0,225
HRT-BOTT-OX M1 M1 0,25
HRT-BOTT-OX M1,2 M1,2 0,25
HRT-BOTT-OX M1,4 M1,4 0.3
HRT-BOTT-OX M1,6 M1,6 0,35
HRT-BOTT-OX M1,7 M1,7 0.35
HRT-BOTT-OX M1,8 M1,8 0.35
HRT-BOTT-OX M2 M2 04
HRT-BOTT-OX M2,2 M2,2 0,45
HRT-BOTT-OX M2,3 M2,3 0.4
HRT-BOTT-OX M2,5 M2,5 045
HRT-BOTT-OX M2,6 M2,6 0,45
HRT-BOTT-OX M3 M3 0.5
HRT-BOTT-OX M3,5 M3,5 0.6
HRT-BOTT-OX M4 M4 0.7
HRT-BOTT-OX M5 M5 0.8

Anwendungen / Applications

@ hervorragend / excellent

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

M _OX 1S02
HI-ROLL HSS o
Tarauds a repousser :ﬁl @[ﬁ
en HSS
traitement vapeur
sans copeaux, Profil polygone hélicoidal Q @
ﬁg— ,,,,, T
° |
e )
| ]
DIN371
Vorbohrung
L < a Avant-trou
20
20 2,0 1.5 = 052~0,54
20 2,2 1.5 ~ 0,61~0,63
20 2,6 1.5 ~ 0,70~0,72
20 3,0 1.5 ~ 0,78 ~0,80
30 6.0 30 25 0,89 ~091
32 6,0 30 2,5 1,09~ 1,11
34 6.5 3,0 25 1,27 ~ 1,29
36 7.0 3,0 25 1,45~1,47
36 8.0 30 2,5 1,55~ 1,57
36 80 30 25 1,65 ~ 1,67
40 9,0 30 2,5 182~1,84
42 10,0 3,0 2,5 2,01 ~2,04
42 10,0 3,0 25 2,07 ~213
44 11,0 30 25 2,31~234
44 11,0 3,0 25 2,41 ~244
46 18,0 4,0 32 2,78 ~281
48 18,0 4,0 32 3,23 ~3,27
52 20,0 50 4,0 3,67 ~3,71
60 22,0 55 45 4,62 ~ 4,67

Ogut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40
86

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

20-50

20-40 5-20 m/min
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S-XPF N381041.2/N381141.2 A M -
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12,5+
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification @ m
gji‘,\‘,ﬁ: M1-M2,6
A ‘ g L1
L
&= T 1] M3-M10
® o] 1
LA =
*Toleranz 4HX DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF M1 * M1 0,25 40 5o 25 2.1 4 0,89 ~0,90
S-XPFM1,1 * M1,1 0,25 40 18] 25 2.1 4 0,99 ~ 1,00
S-XPFM1,2 * M1,2 0,25 40 585 2,5 2,1 4 1,09 ~1,10
S-XPFM1,4 * M1.4 03 40 7 25 2.1 4 1,26~ 1,28
S-XPF M1,6 M1,6 0,35 40 8 25 2.1 4 1,45~ 1,48
S-XPF M1,7 M1,7 0,35 40 8 25 2.1 4 1,55~ 1,59
S-XPF M1,8 M1,8 0,35 40 8 2,5 2.1 4 1,65~ 1,69
S-XPF M2 M2 04 45 8 2.8 2.1 4 1,82~ 1,86
S-XPF M2,2 M2,2 0,45 45 8 2,8 2.1 4 1,99 ~ 2,03
S-XPF M2,3 M2,3 04 45 8 2.8 2.1 4 212~2,16
S-XPF M2,5 M2,5 0,45 50 9 2,8 2.1 4 2,29~2,33
S-XPF M2,6 M2,6 0.45 50 9 2,8 2,1 4 2,39~243
S-XPF M3 M3 0,5 56 18 815) 2,7 4 2,78 ~2.82
S-XPF M3,5 M3,5 0,6 56 20 4 3 4 323~327
S-XPF M4 M4 0,7 63 21 45 34 4 3,67 ~372
S-XPF M4,5 M4,5 0,75 70 25 6 4.9 5 4,14~ 4,20
S-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 4,9 5) 4,62 ~ 4,68
S-XPF M5,5 M5,5 09 80 30 6 49 5,06~5,13
S-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 B 5,52~ 5,59
S-XPF M7 M7 1 80 30 7 5.9 5 6,51 ~6,59
S-XPF M8 M8 1,25 90 85) 8 6.2 B 7,37 ~745
S-XPF M9 M9 1,25 90 88 S 7 8 8,37 ~ 8,45
S-XPF M10 M10 15 100 39 10 8 8 9,24~9,33
=T -——"F - |
® o] |
- ]
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d - 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF M11 M11 1.5 100 15 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33
S-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,70~ 11,20
S-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08
S-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08
S-XPF M18 M18 25 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81
S-XPF M20 M20 25 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81
S-XPF M22 M22 25 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81
S-XPF M24 M24 8 160 24 18 14,5 8 22,39~ 22,56
S-XPF M27 M27 8 160 18 20 16 8 25,391>~125,56
S-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

vy Tarauds 2018 87
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S-XPF weldon ﬂ— 1S02
. . A M Hssco, V | 6HX

Gewindeformer Tarauds a repousser -

Sonna e =1 ILI=

TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Schmiernuten

Revétement TiCN multicouche
avec rainures de lubrification

@0 O

mit Weldonschaft avec queue Weldon
g =
N
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF-WE M3 M3 0.5 56 18 6 49 4 2,77-281
S-XPF-WE M4 M4 0.7 63 21 6 49 4 366-3,72
S-XPF-WE M5 M5 0.8 70 25 6 4,9 5 4,61-4,68
S-XPF-WE M6 M6 1 80 30 6 49 5 551 =552
S-XPF-WE M8 M8 1.25 90 8Y 8 6.2 5 7.37-7,45
S-XPF-WE M10 M10 1.5 100 89 10 8 8 9,24-9,33
Ho-——+-———— e
® o | |
QL
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF-WE M12 M12 1,75 110 17 12 9 8 11,10~ 11,20
S-XPF-WE M14 M14 2 110 20 14 11 8 12,96 ~ 13,08
S-XPF-WE M16 M16 2 110 20 16 12 8 14,96 ~ 15,08
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-OIL-XPF N381043.2/N381143.2 A M T 1S02
HSS-Co 6HX
Gewindeformer Tarauds a repousser =
aus HSS Cobalt (Co8) en HSS Cobalt (Co8) 12,5+ L
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
mit Innenkiihlung avec arrosage central Q m
& H - T
11
3@ ‘ 3 }
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L r d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-OIL-XPF M5 M5 0.8 70 25 6 4,9 5 4,62~ 4,68
S-OIL-XPF M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 551~ 5,59
S-OIL-XPF M8 M8 125 90 35 8 6.2 5 7,37 ~7.45
S-OIL-XPF M10 M10 15 100 39 10 8 8 9,24~933
o E— |
5@ e [
S /
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-OIL-XPF M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20
S-OIL-XPF M14 M14 2 110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08
S-OIL-XPF M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~15,08
S-OIL-XPF M18 M18 25 125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81
S-OIL-XPF M20 M20 25 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81
S-OIL-XPF M22 M22 25 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81
S-OIL-XPF M24 M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56
S-OIL-XPF M27 M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56
S-OIL-XPF M30 M30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28
S-OIL-XPF M33 M33 35 180 21 25 20 8 31,09 ~31,28
S-OIL-XPF M36 M36 4 200 24 28 22 8 33,80 ~ 34,01
S-OIL-XPF M39 M39 4 200 24 32 24 9 36,80 ~ 37,01
S-OIL-XPF M40 M42 45 200 27 32 24 9 39.52~39.73
S-OIL-XPF M45 M45 45 220 27 36 29 9 4252~4273

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF-6GX N381041.26GX /N381141.26GX M —
A HSS-Co v

Gewindeformer Tarauds a repousser

aus HSS Cobalt (Co8 en HSS Cobalt (Co8 @@

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification

Ubermass Toleranz 6GX Surcote tolérance 6GX Q m

e

3 |
ot =

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L " d . 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-6GX M2 M2 0.4 +0,019 45 8 28 21 4 1.85~1,89
S-XPF-6GX M2,5 M2,5 045 +0,020 50 9 28 21 4 2,30~234
S-XPF-6GX M3 M3 0.5 +0,020 56 18 35 2,7 4 2,79~282
S-XPF-6GX M3,5 M3.,5 0.6 +0,021 56 30 4 3 4 3.24~330
S-XPF-6GX M4 M4 0,7 +0,022 63 21 4,5 34 4 3,69 ~13,75
S-XPF-6GX M5 M5 08 +0,024 70 25 6 4,9 5 4,64 ~ 4,71
S-XPF-6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 49 ® 5155101563
S-XPF-6GX M8 M8 1,25 +0,028 90 315 8 6.2 5 7.40~7,47
S-XPF-6GX M10 M10 15 +0,032 100 39 10 8 8 9,26~9.35

® o | I
St -

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | q g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-6GX M12 M12 1,75 +0,034 110 17 9 7 8 11,14 ~11,24
S-XPF-6GX M14 M14 2 +0,038 110 17 11 9 8 1300~ 13,12
S-XPF-6GX M16 M16 2 +0,038 110 20 12 9 8 15,00~ 15,12

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF-7GX N381041.27GX /N381141.27GX ﬁ -
HSS-Co

Gewindeformer Tarauds a repousser

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 @@

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification

Ubermass Toleranz 7GX Surcote tolérance 7GX Q m

‘ ko] ‘ 11
|

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L " d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-7GX M2 M2 0.4 +0,038 45 8 2,8 2,1 4 1.86~1,90
S-XPF-7GX M2,5 M2,5 045 +0,040 50 9 2.8 2,7 4 2,31~235
S-XPF-7GX M3 M3 0.5 +0,040 56 18 8 27 4 2,81~285
S-XPF-7GX M3,5 M3.,5 0.6 +0,044 56 20 4 8 4 324 ~3,30
S-XPF-7GX M4 M4 0.7 +0,044 63 21 4,5 34 4 371~377
S-XPF-7GX M5 M5 0.8 +0,048 70 25 6 49 5 4,66~4,73
S-XPF-7GX M6 M6 1 +0,052 80 30 6 4,9 5 556 ~ 5,64
S-XPF-7GX M8 M8 1,25 +0,056 90 35 8 6.2 5 7,42 ~750
S-XPF-7GX M10 M10 1.5 +0,064 100 39 10 8.0 8 9.30~9,39

5@ ) r
St .

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L | d = 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
S-XPF-7GX M12 M12 1,75 +0,068 110 17 9 7 8 11,17 ~11,28
S-XPF-7GX M14 M14 2 +0,076 110 17 11 9 8 13,04 ~13,16
S-XPF-7GX M17 M16 2 +0,076 110 20 12 9 8 15,04 ~ 15,16

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

o Vv
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser o

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 @@

S-XPF Form D N381040.2/N381140.2 A M

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
langer Anschnitt Entrée longue Q m

ko] ‘ il
© L
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF FORM D M3 M3 0.5 56 18 35 2,7 4 2,77 ~281
S-XPF FORM D M4 M4 0.7 63 21 4,5 34 4 3.66~372
S-XPF FORM D M5 M5 0.8 70 25 6 49 5 4,61 ~ 4,68
S-XPF FORM D M6 M6 1 80 30 6 4.9 5) 5,51 ~ 5,6
S-XPF FORM D M8 M8 1,25 90 85 8 6,2 5 7,37 ~7,45
S-XPF FORM D M10 M10 15 100 39 10 8 8 9.24~9.33
5@ o r
St -
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF FORM D M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20
S-XPF FORM D M14 M14 2 110 17 11 9 8 12,96 ~ 13,08
S-XPF FORM D M16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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e Vv
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser -

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 @@

S-XPF Form E N381041.25C /N381141.2SC A M

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
extra kurzer Anschnitt Entrée courte Q m

(9 B

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L " d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF FORM E M2 M2 0.4 45 8 2,8 21 4 182~1,86
S-XPF FORM E M2,5 M2,5 0,45 50 9 2.8 2,1 4 2,29~233
S-XPF FORM E M3 M3 0.5 56 18 BI5 27 4 2,77~ 281
S-XPF FORM E M3,5 M3,5 0.6 56 20 4 3.0 4 323~327
S-XPF FORM E M4 M4 0.7 63 21 4,5 34 4 3.66~372
S-XPF FORM E M5 M5 08 70 25 6 49 5 4,61 ~4,68
S-XPF FORM E M6 M6 1 80 30 6 4,9 5 BB ~ B9
S-XPF FORM E M8 M8 1.25 90 33 8 6,2 5 737 ~745
S-XPF FORM E M10 M10 1,5 100 39 10 80 8 9,24~9,33
) o | I
vt =
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou

S-XPF FORM E M12 M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~11,20
S-XPF FORM EM14 M14 2 110 17 11 9 8 12,96 ~ 13,08
S-XPF FORM EM16 M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

Vv
HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser o

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 @@

S-LT-XPF N381041.2EL /N381141.2EL A M

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
mit langem Schaft Queue longue Q m

&gzﬁf— M2 -M2,5
9,

Q@%Tj—i}gﬁ M3 - M10

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
N381041.2EL M2 M2 04 80 8 2,8 2,1 0 1,82~1.84
N381041.2EL M2,5 M2,5 045 100 9 28 21 0 231~234
N381041.2EL M3 M3 0,5 100 18 815} 815} 4 2,77 ~ 281
N381041.2EL M4 M4 0.7 125 21 4,6 45 4 3.66~372
N381041.2EL M5 M5 08 140 25 6 6,0 5 4,61 ~4,68
N381041.2EL M6 M6 1 160 30 6 4.9 ® 5,51 =~ 5,5
N381041.2EL M8 M8 1.25 180 85 8 6.2 5 7,37 ~7,45
N381041.2EL M10 M10 1.5 200 39 10 80 8 9,24~9,33
® o | | I
i L @

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou

N381141.2EL M12 M12 1,75 200 17 9 7 8 11,10~11,20

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF-LH

Gewindeformer

aus HSS-Co8
mit Schmiernuten
TiCN Multilayer-Beschichtung

linksschneidend

Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
S-XPF-LH M3 M3 0.5
S-XPF-LH M4 M4 0.7
S-XPF-LH M5 M5 0.8
S-XPF-LH M6 M6 1
S-XPF-LH M8 M8 1,25
S-XPF-LH M10 M10 1.5
Bestell-Nr. Nennmass Steigung
No de commande Désignation Pas
S-XPF-LH M12 M12 1,75
S-XPF-LH M14 M14 2
S-XPF-LH M16 M16 2
S-XPF-LH M18 M18 25
S-XPF-LH M20 M20 25
S-XPF-LH M22 M22 2,5
S-XPF-LH M24 M24 8

Anwendungen / Applications

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

vy Tarauds 2018

A M _V 1S02
HSS-Co 6HX
Tarauds a repousser )
LH
en HSS-Co8 N
avec rainures de lubrification
Revétement TiCN multicouche
coupe a gauche Q m
& H——F=—x
|
5@ ‘ 'g . 1
DIN2174
Vorbohrung
L n d a z Avant-trou
56 18 &5 2,7 4 2,77 ~ 281
63 21 4,5 3.4 4 3,66~3,72
70 25 6 49 B 4,61 ~4,68
80 30 6 49 5 551 ~5,59
90 35 8 6,2 B 737 ~7,45
100 39 10 8,0 8 9,24 ~9,33
S mm—— e —
& kel |
oLt =
DIN2174
Vorbohrung
L I d a z Avant-trou
110 17 9 7 8 11,170~ 11,20
110 20 11 9 8 12,96 ~ 13,08
110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08
125 20 14 11 8 16,66 ~ 16,81
140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81
140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81
160 24 18 14,5 8 22,39 ~2256
@ hervorragend / excellent O gut/bon
20-50  20-40 5-20 m/min
95
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V-NRT-B w381041.2/W381141.2 M ﬁT 1502
HSS-Co 6HX

NU-ROLL NU-ROLL

Gewindeformer Tarauds a repousser [ﬁ@

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

geschliffenes Polygonprofil profil polygone rectifié Q m

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification

&G T M-M5
& ‘ g 11

ﬁ% —=——1 M3-M10

° 11
N =]

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d & Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-B M1 M1 025 40 15 25 2.1 0.89~0,90
V-NRT-B M1,2 M1,2 025 40 55 25 2,1 1.09~1,10
V-NRT-B M1,4 M1.4 0,3 40 7 2,5 21 1,26~1,28
V-NRT-B M1,6 M1,6 0.35 40 8 2,5 2,1 145~1,48
V-NRT-B M2 M2 04 45 8 28 2,1 1.82~1,85
V-NRT-B M2,2 M2,2 0.45 45 9 2.8 2,1 2,00 ~2,04
V-NRT-B M2,5 M2,5 045 50 9 2,8 2,1 230~234
V-NRT-B M3 M3 0.5 56 18 35 27 2,77 ~282
V-NRT-B M3,5 M3,5 0.6 56 20 4 8 328 ~ &2
V-NRT-B M4 M4 0.7 63 21 4,5 34 367 ~372
V-NRT-B M5 M5 0.8 70 25 6 4,9 4,62 ~4,68
V-NRT-B M6 M6 1 80 30 6 4.9 8,51 =~ 5,50
V-NRT-B M8 M8 1,25 90 86 8 6,2 7,37 ~745
V-NRT-BM10 M10 15 100 39 10 8 9.24~9,33

S e} | I
St 1

DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d & Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-B M12 M12 1.75 110 28 9 7 11,10~11,20

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® O @) CIE N ICIN N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min

96 vy Gewindebohrer 2018



Vischer & Bolli / www.b-tools.com

V-NRT-B 6GX W381041.26G M ﬁ - 1503
HSS-Co 66X

NU-ROLL NU-ROLL

Gewindeformer Tarauds a repousser [ﬁ@

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

Ubermass Toleranz 6GX Surcote Tolérance 6GX, Q m

& %ﬁj:ﬁ: M2 - M2,5

‘Q@‘%hm M3-M10

° 11
S =
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1" d = 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote Avant-trou
V-NRT-B 6GX M2 M2 0.4 +0,019 45 8 2,8 2,1 0 185~1,88
V-NRT-B 6GX M2,2 M2,2 045 +0,020 45 9 2,8 2,1 0 2,02 ~2,05
V-NRT-B 6GX M2,5 M2,5 0,45 +0,020 50 9 2,8 2,1 0 2,32~235
V-NRT-B 6GX M3 M3 0.5 +0,020 56 18 & 27 2 2,79~283
V-NRT-B 6GX M3,5 M3,5 0.6 +0,021 56 20 4 3 2 3,24 ~3,29
V-NRT-B 6GX M4 M4 0.7 +0,022 63 21 4,5 34 2 3.69~375
V-NRT-B 6GX M5 M5 0.8 +0,024 70 25 6 49 2 4,64 ~4,71
V-NRT-B 6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 49 2 555~5,63
V-NRT-B 6GX M8 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6.2 3 7.40~747
V-NRT-B 6GX M10 M10 15 +0,032 100 39 10 8 4 9,26 ~9,35

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® O @) CI N ICIN N IO
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
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V-NRT-P w381040.2/W381140.2 M T 1S02
NU-ROLL NU-ROLL e o
Gewindeformer Tarauds a repousser :ﬂl [ﬁ
aus HSS-Co8, spanlos en HSS-Co8, sans copeaux
geschliffenes Polygonprofil rofil polygone rectifié Q m
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
E T M1,6 - M2,5
& ‘ g 11
‘ L
‘Q@% —HB——f m3-m10
> ) 11
LS L @l
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1 d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-P M1,6 M1,6 0,35 36 8 25 21 0 1,45~ 1,47
V-NRT-P M2 M2 04 45 8 28 2.1 0 1,82~185
V-NRT-P M2 M2,2 0,45 45 9 28 21 0 2,00 ~ 2,04
V-NRT-P M2,5 M2,5 0,45 50 9 28 21 0 230~234
V-NRT-P M3 M3 05 56 18 35 2.7 2 2,77 ~2,82
V-NRT-P M3,5 M35 06 56 20 4 3 2 323~328
V-NRT-P M4 M4 07 63 21 45 34 2 3,66~ 3,72
V-NRT-P M5 M5 08 70 25 6 4,9 2 4,62~ 4,68
V-NRT-P M6 M6 1 80 30 6 49 2 5,51 ~5,59
V-NRT-P M8 M8 1,25 90 35 8 6,2 3 7.37~745
V-NRT-P M10 M10 15 100 39 10 8 4 9,24 ~9,33
O E——— [
5@ o I
oot =
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
V-NRT-P M12 M12 175 110 28 9 7 4 11,10 ~ 11,20

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® O @) CIE N ICIN N O
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC

10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
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V-NRT-P 6GX M T 1S03
HSS-Co 6GX

NU-ROLL NU-ROLL

Gewindeformer Tarauds a repousser 'ﬂ[ﬁ

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

Ubermass Toleranz 6GX Surcote Tolérance 6GX Q m

? &S T M2-M25
S ‘ B L 11 '
O & T M3-M10
s@ ‘ 3 1 [ |
L DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung  Ubermass L 1" d Z Vorbohrung
No de commande Désignation Pas surcote a Avant-trou
V-NRT-P 6GX M2 M2 04 +0,019 45 8 28 2,1 0 1,85~ 188
V-NRT-P 6GX M2,2 M2.2 0,45 +0,020 45 9 28 2,1 0 2,02~2,05
V-NRT-P 6GX M2,5 M2.5 0,45 +0,020 50 9 28 2,1 0 232~235
V-NRT-P 6GX M3 M3 05 +0,020 56 18 35 27 2 279~283
V-NRT-P 6GX M3,5 M3.5 06 +0,021 56 20 4 3 2 3.24~329
V-NRT-P 6GX M4 M4 0.7 +0,022 63 21 45 34 2 3,69 ~375
V-NRT-P 6GX M5 M5 08 +0,024 70 25 6 49 2 4,64 ~4,71
V-NRT-P 6GX M6 M6 1 +0,026 80 30 6 49 2 5,55 ~ 5,63
V-NRT-P 6GX M8 M8 1,25 +0,028 90 35 8 6.2 3 7,40 ~7,47
V-NRT-P 6GX M10 M10 15 +0,032 100 39 10 8 4 9,26 ~9,35
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
O O) O O @ hWie 'Je

C<0.2% 10,25< C <0,4%)| €20,45% SCM INOX Al AC,ADC

10-15  10-15  10-15 8-12 5-10 10-20 10-20  m/min

VP-NRTS w326041.2 M ﬁT RH4

PM

NU-ROLL NU-ROLL

Gewindeformer Tarauds a repousser [ﬁ@

aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5

geschliffenes Polygonprofil mit profil polygone rectifié avec rainures Q @

Schmiernuten, spanlos de lubrification, sans copeaux

\{9(% éi:ﬁ M1-M2

T M25

!
L
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | g g Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
VP-NRTS M1 M1 025 30 5 3 25 0.89~0,91
VP-NRTS M1,2 M1,2 0.25 32 5 3 25 1.05~1,11
VP-NRTS M1,4 M1,4 0.3 34 6.5 3 2,5 127 ~1,29
VP-NRTS M1,6 M1,6 0.35 36 7 3 25 1.45~1,47
VP-NRTS M2 M2 04 40 8 3 25 1.85~1,88
VP-NRTS M2,5 M2,5 0.45 44 9 & 25 2182150235

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

Gewindeformer Tarauds a repousser 502
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5 6HX :g!l m[g

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
,,,,,,, [ I
> ] |
L
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 12 6 49 5 751 ~759
A-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 518) 8 9,511~.9,59
A-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 15 7 & 8 9,37 ~9,45
A-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60
A-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46
A-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1.5 100 12 9 7 8 11,25~11,34
A-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 11 9 8 13,39~ 13,46
A-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1:5 100 15 1 9 8 13,25~ 13,34
A-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1.5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34
A-XPF MF18x1,5 MF18x1,5 15 110 15 14 11 8 17.25~17,34
A-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 1.5 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34
A-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 1.5 125 15 18 14,5 8 21,25~ 21,34
A-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 1.5 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34
A-OIL-XPF MF T 1S02

PM 6HX

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

mit Innenkiihlung avec arrosage central Q @

O E—= E— =D
5@ 3 ) |
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou
A-OIL-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 4.9 8 7,51 ~7,59
A-OIL-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 8.5 8 951~9,59
A-OIL-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 BI5) 8 9,37 ~9,45
A-OIL-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60
A-OIL-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46
A-OIL-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1.5 100 15 9 7 8 11,25~11,34
A-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 11 9 8 13,39~ 13,46
A-OIL-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 1.5 100 15 11 9 8 1325~13,34
A-OIL-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1.5 100 15 12 9 8 1525~ 15,34
A-OIL-XPF MF18x1,5 MF18x1,5 1.5 110 15 14 11 8 17,25~17,34
A-OIL-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 1,5 125 15 16 12 8 19,25~19,34
A-OIL-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 1.5 125 15 18 14,5 8 21,25~ 21,34
A-OIL-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

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

VHM-Gewindeformer

TiCN Multilayer-Beschichtung
mit Schmiernuten
mit Innenkiihlung

Bestell-Nr. Nennmass
No de commande Désignation
C-OIL-XPF MF8x1,0 MF8x1,0
C-OIL-XPF MF10x1,0 MF10x1,0
C-OIL-XPF MF12x1,5 MF12x1,5
C-OIL-XPF MF14x1,5 MF14x1,5
C-OIL-XPF MF16x1,5 MF16x1,5

Anwendungen / Applications

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Tarauds a repousser
en carbure

Revétement TiCN multicouche
avec rainures de lubrification
avec arrosage central

A MR S 5

= 18E

9 3
Steigung L | d =
Pas
1,0 90 10 6 49
1.0 90 12 7 55
15 100 15 9 7
15 100 15 11 9
15 100 15 12 9
@ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30

vy Tarauds 2018

8-20

20-50 20-40 5-20 m/min

N

0 0 0 g

DIN2174

Vorbohrung
Avant-trou

7.51~759

©)51 ~ €5
11.25~11,34
1325~ 13,34
15,52 ~ 15,60
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S-XPF N381241.2 —
A MF HSS-Co v
Gewindeformer Tarauds a repousser So2
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 6HX k"z,sq m
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
]l f T
- Tt = E—— —— 13
\ 1Y S T |
L
I
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d 2 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF MF4x0,5 MF4x0,5 0.5 63 8 4,5 34 4 3,77~ 381
S-XPF MF5x0,5 MF5x0,5 0.5 70 8 6 4,9 5 4,77 ~ 4,81
S-XPF MF6x0,5 MF6x0,5 0.5 80 8 6 4.9 ® 578 ~584
S-XPF MF6x0,75 MF6x0,75 0.75 80 8 6 4,9 5 565~572
S-XPF MF7x0,75 MF7x0,75 0,75 80 8 7 55 5 6,65~6,72
S-XPF MF8x0,5 MF8x0,5 0.5 80 10 6 49 5 7.78~784
S-XPF MF8x0,75 MF8x0,75 0,75 80 10 6 4,9 5 7,65~772
S-XPF MF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 4,9 5 751 ~759
S-XPF MF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 Y5 8 951~959
S-XPF MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45
S-XPF MF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60
S-XPF MF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46
S-XPF MF12x1,5 MF12x1,5 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34
S-XPF MF14x1,0 MF14x1,0 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60
S-XPF MF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 15 11 9 8 13,39~ 13,46
S-XPF MF14x1,5 MF14x1,5 15 100 15 11 9 8 1325~13,34
S-XPF MF16x1,0 MF16x1,0 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60
S-XPF MF16x1,5 MF16x1,5 1,5 100 15 12 9 8 1525~ 15,34
S-XPF MF18x1,0 MF18x1,0 1 110 15 14 11 8 17,52~ 17,60
S-XPF MF18x1,5 MF18x1.,5 1.5 110 15 14 11 8 17,25~ 17,34
S-XPF MF20x1,0 MF20x1,0 1 125 15 16 12 8 19,562~ 19,60
S-XPF MF20x1,5 MF20x1,5 15 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34
S-XPF MF22x1,5 MF22x1,5 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34
S-XPF MF24x1,5 MF24x1,5 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-OIL-XPF N381243.2 A MF w1502
HSS-Co 6HX
Gewindeformer Tarauds a repousser =
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12,5+ L
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
mit Innenkiihlung avec arrosage central Q m
——————— e
® s |
L e
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-OIL-XPFMF8x1,0 MF8x1,0 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59
S-OIL-XPFMF10x1,0 MF10x1,0 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59
S-OIL-XPFMF10x1,25 MF10x1,25 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~ 9,45
S-OIL-XPFMF12x1,0 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60
S-OIL-XPFMF12x1,25 MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46
S-OIL-XPFMF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34
S-OIL-XPFMF14x1,0 MF14x1,0 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60
S-OIL-XPFMF14x1,25 MF14x1,25 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46
S-OIL-XPFMF14x1,5 MF14x1,5 15 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34
S-OIL-XPFMF16x1,0 MF16x1,0 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60
S-OIL-XPFMF16x1,5 MF16x1,5 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34
S-OIL-XPFMF18x1,0 MF18x1,0 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60
S-OIL-XPFMF18x1,5 MF18x1,5 15 110 15 14 11 8 17,25~ 17,34
S-OIL-XPFMF20x1,0 MF20x1,0 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60
S-OIL-XPFMF20x1,5 MF20x1,5 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34
S-OIL-XPFMF22x1,5 MF22x1,5 15 125 15 18 14,5 8 21,25~2134
S-OIL-XPFMF24x1,5 MF24x1,5 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~ 23,34
. HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser 503 g
aus H5S-Co8 en HSS-Co8 66X ",
TICN Multilayer-Beschich . - - 25
ICN Multilayer-Beschichtung Revétement TiICN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q @
L] 1 .
- S 00000 O E=——— E——— —— 13
i _"4.’%...‘-' 5 - I 1
LS
L e
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung - Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Ugrmees L l g a Avant-trou
S-XPF-6GX MF8x1,0 MF8x1,0 1 +0,026 20 12 6 49 7,55~7,63
S-XPF-6GX MF10x1,0 MF10x1,0 1 +0,026 90 12 7 55 9,55 ~ 9,63
S-XPF-6GX MF10x1,25 MF10x1,25 1,25 +0,028 100 12 7 HI5) 9,40~9,43
S-XPF-6GX MF12x1,0 MF12x1,0 1 +0,026 100 15 9 7 11,55~ 11,63
S-XPF-6GX MF12x1,25 MF12x1,25 125 +0,028 100 15 9 7 11,42 ~ 11,49
S-XPF-6GX MF12x1,5 MF12x1,5 15 +0,032 100 15 9 7 11,28 ~ 11,37
S-XPF-6GX MF14x1,25 MF14x1,25 125 +0,028 100 12 11 9 13,42 ~ 13,49
S-XPF-6GX MF14x1,5 MF14x1,5 15 +0,032 100 15 11 9 13,28 ~ 13,37
S-XPF-6GX MF16x1,5 MF16x1,5 15 +0,032 100 15 12 9 15,28 ~ 15,37
S-XPF-6GX MF18x1,5 MF18x1,5 15 +0,032 110 15 14 11 17,28 ~ 17,37
S-XPF-6GX MF20x1,5 MF20x1,5 15 +0,032 125 15 16 12 19,28 ~ 19,37
S-XPF-6GX MF22x1,5 MF22x1,5 15 +0,032 125 15 18 14,5 21,28~ 21,37
S-XPF-6GX MF24x1,5 MF24x1,5 15 +0,032 140 15 18 14,5 23,28~ 2337
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
@® ® ® @® ® ® ® ®
C<0.2% 10,25< C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC
15-40  15-40  15-30  15-30 8-20 20-50  20-40 5-20 m/min
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a 5 HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 [}]
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

S-XPF Form D N381240.2 A MF

|
V

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification

extra langer Anschnitt Entrée longue Q m

._ﬁ ,,,,,,,,, E— t—— % .

® 3 |
L
DIN2174

Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d 2 7 Vorbohrung

No de commande Désignation Pas Avant-trou

S-XPF Form D MF8x1 MF8x1,0 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59

S-XPF Form D MF10x1 MF10x1,0 1 90 12 7 55 8 9,51~9,59

S-XPF Form D MF10x1,25  MF10x1,25 125 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45

S-XPF Form D MF12x1 MF12x1,0 1 100 15 9 7 8 1152~11,6

S-XPF Form D MF12x1,25  MF12x1,25 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46

S-XPF Form D MF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25~11,34

S-XPF Form D MF14x1,5 MF14x1,5 15 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34

S-XPF Form D MF16x1,5 MF16x1,5 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34

S-XPF Form D MF18x1,5 MF18x1,5 15 110 15 14 11 8 17,25 ~17,34

S-XPF Form D MF20x1,5 MF20x1,5 15 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34

S-XPF Form E A ME -

HSS-Co

Gewindeformer Tarauds a repousser 502
aus HSS-Co8 en HSS-Co8 6HX Iﬁl m@

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification
kurzer Anschnitt Entrée courte Q @
————— , .
- ey = ——  — T
! -o--.AII,rI,rl.r“H“ 1
® B I
L
DIN2174
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d 8 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF Form E MF10x1 MF10x1 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59
S-XPF Form E MF12x1,5 MF12x1,5 15 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34
S-XPF Form E MF14x1,5 MF14x1,5 15 100 15 11 9 8 13,25~ 13,34
S-XPF Form E MF16x1,5 MF16x1,5 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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HRT-TAP-OX S w396048.9 S ﬁv RH2
- - HSS

Hi-ROLL Hi-ROLL

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

aus HSS, spanlos en HSS, sans copeaux

vaporisiert traitement vapeur Q m

“S" Miniaturgewinde Normalisation horlogére NIHS “S*"

= s [ e
2 I
. Q
| L
Bestell-Nr. Nennmass Fes L | d = Vorbohrung
No de commande Désignation Avant-trou
HRT-TAP-OX S0,5 S0.5 0,125 30 2 8 25 0,46 ~ 0,47
HRT-TAP-OX S0,6 S0,6 0,15 30 25 3 25 0,54 ~0,56
HRT-TAP-OX S0,7 S0,7 0.175 30 25 8 25 0.63 ~ 0,64
HRT-TAP-OX S0,8 S0.8 0.2 30 3 3 25 0,71~0,73
HRT-TAP-OX S0,9 S0.9 0,225 30 3 8 25 0.80-0,82
HRT-TAP-OX S1,0 S1.0 0.25 30 7 3 25 0.88 ~ 0,90
HRT-TAP-OX S1,2 51,2 0,25 32 8 3 2,5 1,08~1,10
HRT-TAP-OX S1,4 S1.4 0.3 34 9 3) 25 1,27 ~1,29

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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UM-NRT w326041.8 S @— RH2
CrN
NU-ROLL NU-ROLL u@[ﬁuu

Gewindeformer «S» Tarauds a repousser «S» T
aus Pulvermetall-HSS T15, Co5 V5 en acier fritté HSS T15, Co5 V5
CrN Beschichtung, spanlos Revétement CrN, sans copeaux Q m
“S" Miniaturgewinde Normalisation horlogére NIHS “S*"
Type 1 o
A8

7,7z|;52y7 80,5-30,7

N
=

Type 2 o
IS
@@E,f,fgg>, $08-514
\{@( |
L @
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d a Typ Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Type Avant-trou
UM-NRT S0,5 S0,5 0,125 30 2 3 25 1 0,46 ~0,47
UM-NRT S0,6 S0,6 0,15 30 25 3 25 1 0,54 ~ 0,56
UM-NRT S0,7 S0,7 0,175 30 2,5 3 2,5 1 0,63 ~0,64
UM-NRT-3 S0,8 S0.8 02x3 30 3 3 2.5 2 071~0,73
UM-NRT-5 S0,8 S0,8 02x5 30 5 3 2,5 2 0.71~0,73
UM-NRT-15 S0,8 S0,8 0.15 30 5 3 25 2 074~0,76
UM-NRT S0,9 S0,9 0,225 30 8 8 2,5 2 0.80~0,82
UM-NRT S1,0 S1.0 0.25 30 7 8 25 2 0.88~0,90
UM-NRT S1,2 S1,2 0.25 32 8 3 2,5 2 1,08~1,10
UM-NRT S1.4 S1.4 0.3 34 9 3 25 2 1,27 ~1,29

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

PG CI N ICIN N I©
C<0,2% INOX Al AC,ADC

2-10 1-8 2-12 2-12 m/min
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S-XPF-SPT N384241.2 A G T
HSS-Co

Gewindeformer Tarauds a repousser

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 12,5+

TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche

mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m

T i
[ T ey e e e |
\ o] S ) |
ST
DIN2189
Bestell-Nr. Nennmass Gange p. Zoll L | d - 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Filets p. pouce Avant-trou
S-XPF-SPT G1/8 G1/8 28 90 9 7 5,5 8 9,24 ~9,35
S-XPF-SPT G1/4 G1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~12,62
S-XPF-SPT G3/8 G3/8 19 100 13 12 9 8 15,92 ~ 16,12
S-XPF-SPT G1/2 G1/2 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15
S-XPF-SPT G5/8 G5/8 14 125 18 18 145 8 21.89~22.11
S-XPF-SPT G3/4 G3/4 14 140 18 20 16 8 25.42 ~ 25.64
S-XPF-SPT G7/8 G7/8 14 150 18 22 18 8 29.18 ~ 29.40
S-XPF-SPT G1 G1 11 160 23 25 20 8 31.92 ~32.20
Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon
® ® @® ® ® ® @® ®

C<0.2% 10,25< C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40  15-40  15-30  15-30 8-20 20-50  20-40 5-20 m/min
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Gewindeformer Tarauds a repousser anst | o

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 2BX .25 m@
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m

S-XPF N384041.2 unc / N384141.2 UNC A UNC

|
V

& ==
3@ ‘ 3 I

L

DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L 1" d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNC5 UNC5 40 56 18 35 2,7 4 2,86~293
S-XPF UNC6 UNC6 32 56 20 4 3 4 3,09~13,17
S-XPF UNC8 UNC8 32 63 21 4.5 34 4 376~384
S-XPF UNC10 UNC10 24 70 25 6 49 5 4,26 ~ 4,35
S-XPF UNC1/4 UNC1/4 20 80 30 7 BI5) 5 5,66 ~5,76
S-XPF UNC5/16 UNC5/16 18 90 35 8 6.2 5 718~7,229
S-XPF UNC3/8 UNC3/8 16 90 85 9 7 8 8,66 ~8,78

=1 |
S o
Sl -

DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNC7/16 UNC7/16 14 100 18,1 8 6,2 8 10,12~10,2
S-XPF UNC1/2 UNC1/2 13 110 195 9 7 8 11.62~117
S-XPF UNC9/16 UNC9/16 12 110 21,1 11 9 8 13,14 ~13,28
S-XPF UNC5/8 UNC5/8 11 110 231 12 9 8 14,61~ 14,76
S-XPF UNC3/4 UNC3/4 10 125 20,3 14 11 8 17,65~ 17,80
S-XPF UNC7/8 UNC7/8 9 140 22,6 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84
S-XPF UNC1 UNC1 8 160 254 18 14,5 8 23,63 ~23,84

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® ® ® ® ® @
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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S-XPF N384041.2 UNF/N384141.2 UNF A UNF

L]
v

HSS-Co
Gewindeformer Tarauds a repousser anst | ot

aus HSS-Co8 en HSS-Co8 2BX .25 m[i]
TiCN Multilayer-Beschichtung Revétement TiCN multicouche
mit Schmiernuten avec rainures de lubrification Q m

‘ Rl I
8 D —

DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNF6 UNF6 40 56 20 4 3 4 3H9=18126
S-XPF UNF10 UNF10 32 70 25 6 49 5 4,41 ~ 4,47
S-XPF UNF1/4 UNF1/4 28 80 30 7 5I5 5 5,87 ~ 594
S-XPF UNF5/16 UNF5/16 24 90 35 8 6.2 5 7,39 ~747
S-XPF UNF3/8 UNF3/8 24 90 85 9 7 8 8,98 ~ 9,06

=1 |
S e} |
L I

DIN2184
Bestell-Nr. Nennmass Steigung L | d g 7 Vorbohrung
No de commande Désignation Pas Avant-trou
S-XPF UNF7/16 UNF7/16 20 100 12,7 8 6.2 8 10,45~ 10,55
S-XPF UNF1/2 UNF1/2 20 100 12,7 9 7 8 12,04 ~12,14
S-XPF UNF9/16 UNF9/16 18 100 141 11 9 8 13,56 ~ 13,64
S-XPF UNF5/8 UNF5/8 18 100 141 12 9 8 15,15~ 15,23
S-XPF UNF3/4 UNF3/4 16 110 12,7 14 12 8 1822 ~18.30
S-XPF UNF7/8 UNF7/8 14 125 14,5 18 14,5 8 21,27 ~21,38
S-XPF UNF1 UNF1 12 125 16,9 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37

Anwendungen / Applications @ hervorragend / excellent O gut/bon

O) ® ® O) @ O) ® O)
C<0,2% 0,25<C<0,4% C20,45% SCM INOX Al AC,ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min
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EX-H-DRL 533420
VHM-Ausbohrer

zum entfernen von

Vischer & Bolli / www.b-tools.com

Foret en carbure
Pour enlever les tarauds cassés

abgebrochenen Gewindebohrern

Bestell-Nr. D

No de commande

EX-H-DRL 2mm 2

EX-H-DRL 3mm 3

EX-H-DRL 4mm 4

EX-H-DRL 5mm 5

EX-H-DRL 6mm 6

EX-H-DRL 7mm 7

EX-H-DRL 8mm 8

EX-H-DRL 9mm 9

EX-H-DRL 10mm 10
EX-H-DRL 12mm 12

EX-H-DRL Set 2-6mm

e | <°° e Dlane
140° \\\
e N

gl |

Grosse und Typ des zu entfernenden Gewindebohrers *
Grandeur et type du taraud a enlever *

| L d
10 30 2
15 40 3
20 45 4
25 50 5
30 60 6
35 80 8
40 80 8
45 100 10
50 100 10
60 110 12

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

Arbeitsablauf zum Entfernen von gebrochenen Gewindebohrer

M/ MF UNC / UNF
M3 No,4 No,5 No,6

M4,M5 No,8 No 10
M6 1/4,5/16

M8M10 3/8
M12 7/16,1/2
M14 9/16
M16 5/8
M18 3/4
M20
M24 1"

correspondante.

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

Suite des opérations pour enlever un taraud cassé.

1 Positionieren
1 Positionnement

2 Zentrieren
2 Centrage

J

3Bohren
3 Pergage

4 Rest entfernen
4 Eliminer les restes

Positionieren des Bohrers auf die Mitte des
gebrochenen Gewindebohrers. Achten Sie auf
eine stabile Werkstiick- und Werkzeugspan-
nung. Sollte der gebrochene Gewindebohrer
aus dem Werkstiick herausschauen schleifen
Sie bitte die Oberflache gerade um das aus-
bohren zu erleichtern.

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

Machen Sie eine vorsichtige Zentrierung und
ziehen Sie dann das Werkzeug schnell zuriick.
Fiir diesen Arbeitsgang benétigen Sie keinerlei
Schmiermittel.

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

Wiahlen Sie den optimalen Bohrer aus der
obigen Tabelle. Bohren Sie das Loch mit kon-
stanten Schnittdaten. Unterbrechen Sie regel-
massig den Bohrzyklus um Spénreste zu ent-
fernen. Benutzen Sie zusétzlich ausreichend
hochleistungs-Schneidmittel.

Choisissez la méche optimale selon le tableau
ci-dessus. Percez le trou avec une vitesse
constante. Interrompez réguliérement le per-
cage pour enlever les copeaux. Utilisez suffi-
samment de lubrifiant haute performance.

Sobald das Loch fertig gebohrt ist kdnnen sie
die restlichen Teile des Gewindebohrers leicht
entfernen. Wenn alle Rest entfernt sind, kdn-
nen Sie das Gewindebohren fortsetzen.

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

Schnittwerte

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

3. Stabile werkzeugaufnahme benutzen.

Anwendungen / Applications

H K

52-62HRC

110

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

@ hervorragend / excellent

Vitesse

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

Ogut/bon

4. Employer suffisamment d'huile de coupe.
5. Ne pas utiliser cet outil pour d'autres
applications.

vy Gewindebohrer 2018




Vischer & Bolli / www.b-tools.com




Vischer & Bolli

Vischer & Bolli AG
Werkzeug- und Spanntechnik

Im Schossacher 17
CH-8600 Dubendorf
T+41 44802 1515
F+41 44802 1595
info@vb-tools.com

Vischer & Bolli SA
Technigue d'usinage et de serrage

Rue du Puits-Godet 8a
CH-2000 Neuchatel
T+413272100 47
F+41327210048
info-fr@vb-tools.com
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Werkzeug- und Spanntechnik GmbH

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