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TM Solid

Vollhartmetall Gewindefraswerkzeuge
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201 2 Fortschrittliche Gewindeschneidlésungen




Ein Werkzeug fiir ALLE Gewindefrasaufgaben!

Minigewinde
MilliPro & MilliPro
MilliPro EL
Von: M1.6x0.35 (1-72UNF)

MilliPro HD
Bis zu 62 HRc

MilliPro Dental
Von: M1.0x0.25 (0-80UNF)

Teilprofil 4
Vollprofil

Langes Gewinde
Tiefes Gewinde

Bis zu 3XDo

Normale Anwendung

Gerade Spannuten %
Konisch e |

zur Bearbeitung von Knochenplatten

—

Von M4.5x0.75 (Nr.8-36UNF)

Teilung 0,3-0,6mm

Hochleistung
Helicool

e

Von M3x0.5 (Nr.10-32UNF)

Radialer KiihImittelaustritt
Helicool-R (HCR)

LY
Von Méx1.0

Helicool mit Fasoption
Helicool-C (HCQ)

,,/

Von M6x1.0

Wirtschaftliches Werkzeug
Gedrallt

-

Von M3x0.5 (Nr.8-36UNF)

Bohren, Gewinden und Fasen
HTC

L~

Von M6x1.0
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TM SOLID KATALOG

MilliPro - Minigewindefraser

Gerade - Gerade Spannuten

Sorten und ihre Anwendungen

TM Solid Bestellcode

Gerade - Gerade Spannuten Konus 60°, 55°

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

Helicool - Gedralltes Werkzeug mit axialem KuhImittelaustritt

Helicool R (HCR) - Gedralltes Werkzeug mit radialem KuhImittelaustritt

Helical - Gedralltes Werkzeug ohne innere Kuhlmittelzufuhr

Tiefe Gewinde schneiden - Gerade Spannuten fur tiefe Bohrungen

MilliPro Dental - Minigewindefraser fur Zahnimplantate
MilliPro EL - Minigewindefraser, extra lange Werkzeuge

MilliPro HD - Minigewindefraser fUr harte Materialien

Helicool C (HCC) - Gedralltes Werkzeug mit axialer innerer Kihlmittelzufuhr und Fase

HTC (Bohrgewindefraser) - Bohren, Fasen und Gewinden mit innerer Kihlmittelzufuhr

Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite
Seite

Seite

HC 10 082 L15 | 1.50 ISO ™ VTH
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1- Programm 2 - Zahnezahl 3 - Schaftdurchmesser | | 4 - Schneidendurchmesser | | 5 - Werkzeugschneiden
HC - Helicool 1T-1Zahn 03-3.0mm 0.7-19.9 mm Bis zu 3Do
HCR - Helicool R 3T-3Zahne 04-40
HCC - Helicool C (MilliPro) 06-6.0
H - Helical 2L-2 Z3dhnelH| | 08-80
S - Gerade Spannuten (MilliPro HD) 10-10.0
D - Tiefe Gewinde 12-120
schneiden oder MilliPro 14-140
16-16.0
18-180
20-20.0
6 - Werkzeugtype 7 - Teilung 8-Norm 9 - System 10 - Anzahl der Schneiden
E - Auengewinde Vollprofil - Teilung Ijs _/LSO M:m,SChh UN ™ 33 Schne?den
| - Innengewinde mm tpi - Amerikanisc : TML - Extra Lang 5 -5 Schneiden
El - AuBengewinde + 07560 2045 UNC-UN Regelgeyvmde Gerade Spannuten, wenn
Innengewinde it — UNF - UN Fe|ngeW|.nde . zwei Alternativen gegeben
Teilprofil - Teilungsbereich UNEF - UN Extra Feingewinde sind
mm tpl UNJ - UNJ
MJ-MJ 11 - Hartmetallsorte
TA 0508 32-56 BSW - Whit. Regelgewinde VTS
B 05-1.0 24-56
BSP - BSP VTH
TC 1.0-1.50 16-24 BSF - Whit. Fine
0 1.0-1.75 14-24 BSPT - BSPT
TF 0.5-1.25 20-48 NPT - NPT
NPTF - NPTF
PG-PG

HTC - Bohrgewindefraser

TP60 - Konus 60°
TP55 - Konus 55°

HTC M6 1.0 2D VTN
1 2 3 4 5
1- Programm 2 - Gewindedurchmesser 3 - Teilung 4 - Gewindeldnge 5 - Hartmetallsorte
HTC - Bohrgewindefraser M6 - M12 1-1.75mm 2D VTN
25D VTS
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ISO Metrisch Helicool

Innen
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ORI
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1/8P AuBen

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 1.5x Do (L1 < 1.5 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁgzilddeeg Zdhne *E?ﬁzjﬁéirgr
MRegelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 HC04024L04-10.501SO TM... 4 240 45 45 4.7 3 9 2.5
M4x0.7 0.7 HC04031L06-10.701SO TM... 4 3.15 45 6.3 6.6 3 9 33
M5x0.8 0.8 HC04039L07-10.801SO TM... 4 3.90 45 7.2 76 3 9 4.2
Méx1.0 M8-M40x1.0 1.0 HC06048L09-11.001SO TM... 6 4.80 57 9.0 9.5 3 9 5.0
M8x1.25 1.25  HC08065L13-11.251SO TM... 8 6.50 61 12.5 13.1 3 10 6.8
M10x1.5 M12-M48x1.5 1.5 HC10082L15-11.501SO TM... 10 8.20 73 15.0 15.7 3 10 8.5
M12x1.75 175 HCI0099L18-11.75ISO TM... 10 9.90 73 175 184 4 10 10.2
M14x2.0 M17-M80x2.0 20 HC12116L21-12.001SO TM... 12 11.60 73 20.0 21.0 4 10 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HC14136L.25-12.001SO TM... 14 13.60 92 24.0 250 4 12 14.0
Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 2.0x Do (L1 < 2.0 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm é?ﬁiz:ddeenr Zdhne *Erg}ﬁ?%i?aer
MRegelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L Le L1 z Zt mm
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 HC04024L06-10.501SO TM... 4 240 45 6.0 6.2 3 12 2.5
M4x0.5 0.5 HC04032L08-10.501SO TM... 4 3.20 45 8.0 8.2 3 16 35
M5x0.5 0.5 HC06042L10-10.501SO TM... 6 4.20 57 10.0 10.2 3 20 4.5
M4x0.7 0.7 HC04031L08-10.701SO TM.. 4 3.15 45 84 8.7 3 12 33
M6x0.75 0.75  HC06050L12-10.751SO TM... 6 5.00 57 12.0 124 3 16 53
M5x0.8 0.8 HC04039L10-10.801SO TM... 4 390 45 104 10.8 3 13 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HC06048L12-11.001SO TM... 6 4.80 57 12.0 12.5 3 12 5.0
M8x1.0 1.0 HC08067L16-11.001SO TM... 8 670 6l 16.0  16.5 3 16 70
M10x1.0 1.0 HC10087L20-11.001SO TM... 10 8.70 73 20.0 20.5 3 20 9.0
M12x1.0 1.0 HC12107L24-11.001SO TM... 12 1070 73 24.0 24.5 4 24 11.0
M8x1.25 1.25  HC08065L16-11.25ISO TM... 8 6.50 61 16.2 169 3 13 6.8
M10x1.25 1.25  HC10085L20-11.25I1SO TM... 10 8.50 73 20.0 20.6 3 16 8.8
M10x1.5 M12-M48x1.5 1.5 HC10082L20-11.501SO TM... 10 8.20 73 19.5 20.2 3 13 8.5
M12x1.5 1.5 HC10099L24-11.501SO TM... 10 9.90 73 24.0 247 4 16 10.5
M14x1.5 1.5 HC12119L29-11.501SO TM... 12 1190 80 28.5 29.2 4 19 12.5
M16x1.5 1.5 HC14139L32-11.501S0 TM... 14 1390 92 31.5 322 4 21 14.5
M12x1.75 175 HC10099L25-11.751SO TM... 10 9.90 73 24.5 254 4 14 10.2
M14x2.0 M17-M80x2.0 20 HC12116L29-12.001SO TM... 12 11.60 80 28.0 29.0 4 14 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HC14136L33-12.001SO TM... 14 13.60 92 320 33.0 4 16 14.0
M18x2.5 2.5 HC16148L36-12.501SO TM... 16 1480 92 35.0 36.2 4 14 15.5
M20x2.5 2.5 HC18171L41-12.501SO TM... 18 1710 102 40.0 41.2 4 16 17.5
M24x3.0 3.0 HC20199L49-13.001SO TM... 20 1990 102 480 495 4 16 21.0
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*Bohrungsdurchmesser gilt fir den kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindeldnge = L1 —M%ﬂg



Amerikanisch UN Helicool

Innen
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1/8P Auflen

Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2B

Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 1.5 x Do (L1 < 1.5 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?éizlic(jjeer: Zshne " E@ﬂ%ﬁ%f
UNC UNF UNEF tpi Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
No.10-24  5/16",3/8"x24  9/16™-11/16"x24 24 HC04035L07-24UNCTM... 4 358 45 74 79 3 7 3.8
No.12-24  5/16",3/8'x24  9/16"-11/16"x24 24 HC06041L08-124UNCTM.. 6 415 57 85 90 3 8 4.5
1/4'x20  7/16",1/2"x20  3/4"-1"x20 20 HC06048L09-I20UNC TM... 6 4.88 57 89 95 3 7 5.2
5/16"x18  9/16",5/8'x18  11/16™-1 11/16" x18 18 HCO8061L11-1T8UNC TM... 8 6.15 61 1.3 120 3 8 6.5
3/8'x16  3/4"x16 16 HC08076L15-1N6UNC TM... 8 765 61 143 151 3 9 8.0
7/16'x14  7/8"x14 14 HCI0090L17-1T14UNC TM... 10 900 73 16.3 172 3 9 9.3
1/2"x13 13 HC12104L20-113UNC TM.. 121035 73 195 205 4 10 10.8
9/16"x12  1"-1 1/2"x12 12 HC12118L22-112UNC TM... 12 180 73 212 222 4 10 12.3
Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 2x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁizliggg Zéhne*égﬁfggggg
UNC UNF UNEF tpi Innen D D2 L Le L1 VA Zt mm
No.10-32 No.12-3/8"x32 32 HC04038L09-132UNF TM.. 4 380 45 95 99 3 12 4.0
No.12-3/8"x32 32 HC06044L11-132UNEF TM.. 6 440 57 11 15 3 14 4.7
No.12, 1/4"x28  7/16",1/2"x28 28 HC06043L11-128UNF TM... 6 430 57 109 113 3 12 4.6
1/4"x28 7/16",1/2"x28 28 HC06052L13-128UNF TM... 6 515 57 127 131 3 14 55
7/16",1/2"x28 28  HCI0099L22-128UNEF TM... 10 990 73 218 222 3 24 10.2
No.10-24 5/16", 3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HC04035L10-124UNCTM.. 4 358 45 9.5 10.0 3 9 3.8
No.12-24  5/16", 3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HC06041L11-I24UNC TM... 6 415 57 106 111 3 10 4.5
5/16", 3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HC08066L16-24UNFTM.. 8  6.68 61 159 164 3 15 6.8
3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 HCI0082L19-I24UNF TM... 10 820 73 190 196 3 18 8.5
9/16"-11/16"x24 24 HC14129L29-124UNEF TM... 14 1290 92 286 291 4 27 13.2
1/4'x20  7/16",1/2"x20 3/4"-1"x20 20 HC06048L13-20UNCTM.. 6 488 57 127 133 3 10 52
7/16",1/2"x20 3/4"-1"x20 20 HC10096L22-120UNF TM.. 10 960 73 216 222 3 17 9.8
1/2"x20 3/4"-1"x20 20 HC12111L26-120UNF TM... 12 1110 80 254 260 4 20 1.5
3/4"-1"x20 20 HC18174L38-120UNEF TM.. 18 1740 102 381 387 4 30 17.8
5/16"'x18  9/16",5/8'x18 11/16"-1 11/16"x18 18 HC08061L16-118UNC TM... 8 6.15 6l 155 16.2 3 " 6.5
9/16", 5/8"x18 11/16"-1 11/16"x18 18 HC14125L28-118UNF TM... 14 1250 92 28.2 289 4 20 12.8
5/8"x18 11/16™-1 11/16"x18 18 HC16141L31-1T8UNF TM... 16 1410 92 310 317 4 22 14.5
3/8"x16  3/4'x16 16 HCO08076L19-1T6UNC TM... 8 765 61 190 198 3 12 8.0
3/4"x16 16 HC18170L38-116UNF TM... 18 1700 102 381 388 4 24 17.5
7/16"x14  7/8'x14 14 HCI0090L22-114UNCTM.. 10 900 73 21.8 227 3 12 9.3
7/8"x14 14 HC20199L44-1T14UNF TM.. 20 1990 102 435 444 4 24 20.5
1/2"x13 13 HCI2104L26-113UNCTM.. 12 1035 80 254 264 4 13 10.8
9/16"x12 1"-11/2"x12 12 HC12118L28-112UNC TM... 12 11.80 80 275 286 4 13 12.3
1"-11/2"x12 12 HC20199L51-1T2UNF TM.. 20 1990 102 50.8 519 4 24 235
5/8"x11 " HC14131L33-1TTUNC TM... 14 1310 92 323 335 4 14 13.5
3/4"x10 10 HCI6159L39-1TOUNCTM.. 16 1590 92 381 394 4 15 16.5
7/8"%9 9 HC20190L46-1I9UNC TM... 20 1900 102 452 46.6 4 16 19.5
1"x8 8 HC20199L52-I8UNC TM... 20 1990 102 508 524 4 16 22.0
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*Bohrungsdurchmesser gilt fir den kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindeldnge = L1 ,@%ﬂg e e



Whitworth Helicool

AuBen / Innen

<« L1

« le— 5

SN

R0.137P

Aullen

Norm: B.S.84:1956,
DIN 259, 150228/1:1982
Toleranzklasse: Mittelklasse A

Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm g\?ﬁg:ilddeer: Zahne *Egﬁfj:lge?g
BSW BSF tpi AuBen/Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
1/4"x26 26 HC06050L13-EI26BSF TM... 6 5.00 57 12.7 13.2 3 13 53
5/16"x22 22 HC08063L16-EI22BSF TM.. 8 6.35 61 16.2 16.7 3 14 6.7
1/4"x20 3/8"x20 20 HC06044L13-EI20BSW TM... 6 445 57 12.7 13.3 3 10 5.0
3/8"x20 20 HC08076L19-EI20BSF TM... 8 765 61 19.0 19.7 3 15 8.2
5/16"x18  7/16"x18 18 HC06058L16-EIT8BSW TM... 6 5.85 57 15.5 16.2 3 " 6.5
7/16"x18 18 HC10092L.23-EI18BSF TM... 10 9.20 73 22.6 233 3 16 9.7
3/8'x16 1/2",9/16'x16 16 HC08072L19-EI16BSW TM... 8 7.20 61 19.0 19.8 3 12 79
1/2",9/16'x16 16 HC12105L26-EI16BSF TM... 12 10.50 80 254 26.2 4 16 11.1
9/16"x16 16 HC141221.29-EI16BSF TM... 14 12.15 92 28.6 294 4 18 12.6
7/16"x14 5/8",11/16"x14 14 HC10085L22-EI14BSW TM... 10 8.50 73 21.8 22.7 3 12 9.2
5/8",11/16"x14 14 HC14134L31-EI14BSF TM... 14 13.40 92 30.8 317 4 17 14.0
11/16"x14 14 HC16150L35-EI14BSF TM... 16 15.00 92 34.5 354 4 19 15.6
1/2"x12 3/4"x12 12 HC10096L26-EI12BSW TM... 10 9.65 73 254 26.5 3 12 10.5
9/16"x12 3/4"x12 12 HC12113L28-EI12BSW TM... 12 11.25 80 27.5 28.6 4 13 121
3/4"x12 12 HC18162L.39-EI12BSF TM... 18 16.20 102 38.1 39.2 4 18 16.8
5/8"x11 7/8"x11 N HC141261.33-EI11BSW TM... 14 12.60 92 323 335 4 14 134
11/16"x11 N HC161421.35-EI11BSW TM... 16 14.20 92 34.6 35.8 4 15 15.0
BSPT Helicool

AufB3en / Innen

Norm: B.S.21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT

Gedrallte Werkzeuge mit innerer KithImittelzufuhr

Anzahl der 75h *Empfohlener

Gewinde Teilung Bestellnummer Male mm Schneiden Bohrungs @
Standard tpi AuBBen/Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
1/16'x28 28 HC06059L10-EI28BSPT TM... 6 590 57 10.0 10.2 3 1 6.7
1/8"x28 28 HC08076L10-EI28BSPT TM... 8 7.65 61 10.0 10.2 3 1 87
1/4"x19 19 HC10099L15-EI19BSPT TM... 10 990 73 14.7 154 3 1 1.8
3/8"x19 19 HC12111L15-EIT9BSPT TM... 12 11.15 73 14.7 154 4 1 15.2

172", 3/4"x14 14 HC16142L22-E14BSPT TM... 16 14.25 92 21.8 22.7 4 12 19.0
111727, 2", 2 1/2"x11 11 HC20196L28-EI11BSPT TM... 20 19.60 102 277 289 4 12 30.7
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*Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelange = L1 _ﬁ%ﬂg



BSP (G)

Helicool

AuBBen / Innen

R0.137P

Auflen

Norm: B.S.2779:1956
Toleranzklasse: Mittelklasse

Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr

1.5 x Do (L1 < 1.5 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm ézﬁizlic?eer: Zahne *E?ﬁfgggg
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le L1 YA Zt mm
1/16",1/8"x28 28 HC08064L12-EI28BSP TM... 8 6.40 61 1.8 12.2 3 13 6.7
1/8"x28 28 HC10082L15-E128BSP TM... 10 8.20 73 14.5 15.0 3 16 8.7
1/4",3/8"x19 19 HC12110L20-EI19BSP TM... 12 11.00 80 20.0 20.7 4 15 11.8
3/8"x19 19 HC16145L26-EI19BSP TM... 16 14.50 92 254 26.1 4 19 15.2
1"-4"x11 1 HC20199L42-EI11BSP TM... 20 19.90 102 41.6 42.7 4 18 30.7
Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr 2x Do (L1 <2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm é?ﬁ?\@i(?eer: Zahne *E?ﬁfggge?g
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
1/16",1/8"x28 28 HC08064L15-EI28BSP TM... 8 6.40 61 154 159 3 17 6.7
1/8"x28 28 HC10082L19-EI28BSP TM... 10 8.20 73 19.0 19.5 3 21 8.7
1/4",3/8"x19 19 HC12110L27-EI19BSP TM... 12 11.00 80 26.7 274 4 20 11.8
3/8'x19 19 HC16145L34-EI19BSP TM... 16 14.50 92 334 341 4 25 15.2
1/2"-7/8"x14 14 HC18179L42-El14BSP TM... 18 1790 102 41.7 42.6 4 23 19.0
Ywnvarqus| 7 |

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser

Maximale Gewindelange = L1 - M reune s e



NPT

Helicool

AuBen / Innen

T
A‘|‘||‘|‘|!1I|"‘I\'|‘|\ Prhp

Norm: USAS B2.1:1968
Toleranzklasse: Standard NPT

Gedrallte Werkzeuge mit innerer Kithimittelzufuhr

Anzahl der * Empfohlener

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm Schneiden Zahne Bohrungs @

Standard tpi AuBlen /Innen D D2 L Le L1 YA Zt mm

1/16"x27 27 HC06059L09-EI27NPT TM... 6 590 57 94 99 3 10 6.3

1/8"x27 27 HC08076L09-EI27NPT TM... 8 7.65 61 94 9% 3 10 8.5

1/4"x18 18 HC10099L14-EIN8NPT TM... 10 990 73 14.1 14.8 3 10 m

3/8'x18 18 HC12111L14-El18NPT TM... 12 1115 73 141 14.8 4 10 14.5

172", 3/4"x14 14 HC16142L19-EI14NPT TM.. 16 1425 92 18.1 19.0 4 10 17.7,23.0

1,1 1/47,1.1/2",2"x11.5 1.5 HC20196L23-EI11.5NPT TM... 20 1960 102 221 232 4 10 29.0, 37.7,44.0, 56.0

21/2",3"x8 8 HC20196L33-EISNPT TM... 20 1960 102 317 333 4 10 66.5,82.1
NPTF Helicool

AufB3en / Innen

W
[ -

il fiyag
iy

AA‘%

Norm: ANSI 1.20.3-1976
Toleranzklasse: Standard NPTF

L
0
—

Spiralnuten mit "Thru-Hole"-Kuhlung

Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm é?ﬁi@igg Zdhne ’ E?ﬂj’:;%er
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le L1 z 7t mm
1/16"x27 27 HCO6059L09-EI27NPTF TM... 6 590 57 94 99 3 10 6.3
1/8"x27 27 HC08076L09-EI27NPTF TM... 8 7.65 61 94 99 3 10 84
1/4'x18 18 HC10099L14-EIN8NPTF TM... 10 990 73 14.1 14.8 3 10 111
3/8"x18 18 HC12111L14-ENSNPTF TM... 12 1115 73 14.1 14.8 4 10 14.7

172", 3/4"x14 14 HC16142L19-EI14NPTF TM... 16 1425 92 18.1 19.0 4 10 179,234

1" 11/4",1.1/2",2"x11.5 11.5 HC20196L23-EI11.5NPTF TM... 20 1960 102 221 232 4 10 29.0,37.7,43.7,55.6
21/2",3"x8 8 HC20196L33-EISNPTF TM... 20 1960 102 317 333 4 10 66.3, 82.1
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*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser

Maximale Gewindelange = L1 _M%mg



ISO Metrisch Helicool-R (HCR)

verbesserte =
Innen L Spanabfuhr bei
L1 Durchgangslochern
Le
D2
1/8P AuBen Le
L1
Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H
HeliCool-R (HCR)
Gedrallte Werkzeuge mit radialem Kihimittelaustritt 2xDo (L1 <2 x Gewindedurchmesser)
: : Anzahl der ., *Empfohlener
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe [mm] Sehettelen Zdhne Bohrungs @
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L Le L1 z Zt mm
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HCR06048L12-11.00ISO TM... 6 4.8 57 12.0 12.5 3 12 5.0
M10x1.0 1.0 HCR10087L20-11.00ISO TM... 10 8.7 73 20.0 20.5 3 20 9.0
M12x1.0 1.0 HCR12107L24-11.001SO TM... 12 10.7 73 24.0 24.5 4 24 1.0
M8x1.25 1.25 HCR08065L16-11.25ISO TM... 8 6.5 64 16.3 16.9 3 13 6.8
M10x1.5 M12-M48x1.5 1.5 HCR10082L20-11.501SO TM... 10 8.2 73 19.5 20.3 3 13 85
M12x1.5 1.5 HCR10099L24-11.501SO TM... 10 99 73 24.0 24.8 4 16 10.5
M14x1.5 1.5 HCR12119L29-11.501SO TM... 12 1.9 84 285 29.3 4 19 12.5
M16x1.5 1.5 HCR14139L32-11.50ISO TM... 14 139 84 315 323 4 21 14.5
M12x1.75 1.75 HCR10099L25-11.75ISO TM... 10 99 73 24.5 254 4 14 10.2
ISO Metrisch Helicool-C (HCC)
Innen ] o o ©

Positionierung Fasen Gewindefrdsen

1/8P AuBen

Norm: R262 (DIN 13)

Toleranzklasse: 6H )
Dc = empfohlener Senkungsmindestdurchmesser

HeliCool-C (HCCQ)

Spiralgenutete Gewindefraser mit Senkfase und Kuhlkanal 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Mal3e [mm] é?ﬁig:ddeeg Zahne *%rgﬁrfl?:ging
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 Dc L Le L Lc z Zt mm
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HCC08048L12-11.001SO TM... 8 48 63 61 120 125 133 3 12 50
M10x1.0 1.0 HCC12087L20-11.00ISO TM... 12 87 103 73 200 205 213 3 20 9.0
M12x1.0 1.0 HCC14107L24-11.00ISO TM... 14 107 123 80 240 245 253 4 24 1.0
M8x1.25 1.25HCC10065L16-11.251SO TM... 10 65 83 73 163 169 178 3 13 6.8
M10x1.5 M12-M48x1.5 1.5 HCC12082L20-11.50ISO TM... 12 82 103 80 195 203 213 3 13 8.5
M12x1.5 1.5 HCC14099L24-11.50I1SO TM... 14 99 123 80 240 248 260 4 16 10.5
M14x1.5 1.5 HCC16119L29-11.50ISO TM... 16 119 143 92 285 293 305 4 19 12.5
M16x1.5 1.5 HCC18139L32-11.50ISO TM... 18 139 163 92 315 323 335 4 21 14.5
M12x1.75 1.75HCC14099L25-11.75ISO TM... 14 99 123 80 245 254 266 4 14 10.2

wvvarqus| o |

*Bohrungsdurchmesser gilt fiir den kleinsten Gewindedurchmesser Maximale Gewindelange = L1 _M%mg e ey



ISO Metric HTC (Bohrgewindefraser)

Innen

L4
L2 . L3

140° | D3 D

D2 Dc D1
Le

1/8P AuRen *

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

&

HTC (Bohrgewindefraser)

Bohren, Fasen und Gewinden mit innerer KihImittelzufuhr

Anzahl der

Gewinde Bestellnummer Teilung Malse mm Schneiden Zahne
I1SO 2xDo Coarse Innen mm L 14 L2 L3 W Le D3 D D1 Dc D2 z Zt
M6x1.0 HTC M6x1.0x2D... 1.00 620 145 137 36 1.0 127 50 8 6.6 63 485 2 1
M8x1.25 HTC M8x1.25x2D ... 1.25 740 182 171 40 1.3 158 68 10 90 83 645 2 "
M10x1.5 HTC M10x1.5x2D ... 1.50 790 234 221 45 1.5 206 85 12 110 103 808 2 12
M12x1.75 HTC M12x1.75x2D... 1.75 89.0 271 255 45 1.5 240 103 14 135 123 974 2 12
1SO 2.5xDo Coarse

M6x1.0 HTC M6x1.0x2.5D ... 1.00 620 165 157 36 10 147 50 8 6.6 63 485 2 13
M8x1.25 HTC M8x1.25x2.5D... 1.25 740 232 221 40 1.3 208 68 10 90 83 645 2 15
M10x1.5 HTC M10x1.5x2.5D... 1.50 790 279 266 45 1.5 251 85 12 110 103 808 2 15

HTC - Arbeitsablauf von Bohrgewindefrasern

e,
|V3P A 12 * 14 -+

Start Bohren & Absetzen Eingangsbogen fir  co\yindefrasen Ausgangsbogen Rickzug

Fasen Gewindefrasen

| 10 | vARDEX



ISO Metrisch Helical
AufBBen / Innen
F T @
1/8P AuBen v \g
L
Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6g/6H

Spiralgenutet - Aulen

2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁizilddeeg Zahne
M Regelgewinde mm AuBen D D2 L Le z 7t
M3x0.5 0.5 H04039L06-E0.5ISO TM... 4 39 45 6.0 3 12
M4.5x0.75 0.75 H04039L09-E0.75ISO TM.. 4 39 45 9.0 3 12
M6x1.0 1.0 H04039L12-E1.0I1SO TM... 4 39 45 12.0 3 12
M8x1.25 1.25 HO06059L16-E1.25ISO TM... 6 59 57 16.25 3 13
M10x1.5 1.5 H08079L21-E1.51SO TM... 8 79 63 21.0 3 14
M14x2.0 2.0 H10099L28-E2.01SO TM... 10 99 73 28.0 4 14
Spiralgenutet - Innen 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁﬁg:ddeer: Zahne *Ergﬁrfl?:lgesng
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L Le z Zt mm
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 H04022L06-10.5I1SO TM... 4 2.2 45 6.0 3 12 2.5
M4x0.5 0.5 HO04030L08-10.5I1SO TM... 4 3.0 45 8.0 3 16 35
M5x0.5 0.5 HO04039L10-10.5I1SO TM... 4 39 45 10.0 3 20 4.5
M4x0.7 0.7 H04028L08-10.7ISO TM.. 4 2.8 45 84 3 12 33
M6x0.75 0.75 H04039L12-10.75I1SO TM... 4 39 45 12.0 3 16 53
M5x0.8 0.8 HO04035L10-10.8ISO TM... 4 35 45 104 3 13 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HO04039L12-11.01SO TM... 4 39 45 12.0 3 12 50
M8x1.0 1.0 HO06059L16-11.01SO TM... 6 59 57 16.0 3 16 70
M10x1.0 1.0 H08079L20-11.01SO TM... 8 79 63 20.0 3 20 9.0
M12x1.0 1.0 H10099L24-11.01SO TM... 10 99 73 24.0 4 24 11.0
M8x1.25 1.25 H06058L16-11.251SO TM... 6 5.8 57 16.25 3 13 6.8
M10x1.25 1.25 H08077L20-11.25I1SO TM... 8 7.7 63 20.0 3 16 8.8
M10x1.5 M12-M48x1.5 1.5 H08077L21-11.5I1SO TM.. 8 77 63 21.0 3 14 8.5
M12x1.5 1.5 H10094L24-11.51SO TM... 10 94 73 24.0 4 16 10.5
M14x1.5 1.5 H12112L28-11.5ISO TM... 12 1.2 83 28.5 4 19 12.5
M16x1.5 1.5 H12119L33-11.51SO TM... 12 1.9 83 33.0 4 22 14.5
M12x1.75 1.75 H100871.24-11.75ISO TM... 10 8.7 73 24.5 4 14 10.2
M14x2.0 M17-M80x2.0 2.0 H10099L28-12.01SO TM... 10 99 73 28.0 4 14 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 20 H12119L32-12.01SO TM... 12 1.9 83 320 4 16 14.0
M18-M22x2.5 2.5 H16139L40-12.5I1SO TM... 16 139 92 40.0 5 16 15.5
M24x3.0 30 H16159L42-13.01SO TM... 16 159 92 42.0 4 14 21.0
Yyvivargus| |

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser



Amerikanisch UN Helical
AuBen / Innen
/8P AuBen £
fffffffffffffffff ) @}
Norm: ANSI B1.1.74 v
Toleranzklasse: 2A/2B

Spiralgenutet 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁrizilddeer: Zahne
UNC UNF tpi Auflen D D2 L Le YA Zt
No.8-32 32 H04039L09-E32UNC TM... 4 39 45 8.7 3 "
No.12-28 28 H04039L12-E28UNF TM... 4 39 45 11.8 3 13
No.12-24 24 HO4039L12-E24UNC TM... 4 39 45 11.6 3 1
1/4"x20 20 H04039L13-E20UNC TM... 4 39 45 12.7 3 10
5/16"x18 18 HO06059L17-E18UNC TM... 6 59 57 16.9 3 12
3/8"x16 16 HO08079L19-E16UNC TM... 8 79 63 191 3 12
9/16"x12 12 H12119L30-E12UNCTM... 12 19 83 296 4 14
Spiralgenutet 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ffr?r;ilddeenr Zahne *%ngﬁfgsging
UNC UNF UNEF tpi Innen D D2 L Le z 7t mm
No.8-36 36 H04030L09-136UNF TM... 4 30 45 8.5 3 12 35
No.10-32 No.12-3/8"x32 32 HO4033L11-132UNF TM... 4 33 45 1 3 14 4.0
No.12-28,1/4"x28  7/16",1/2"x28 28 HO04038L12-128UNF TM... 4 38 45 118 3 13 4.6
1/4"x28 7/16",1/2"x28 28 HO06046L13-128UNF TM... 6 46 57 127 3 14 55
7/16",1/2"x28 28 H10092L23-128UNEF TM... 10 9.2 73 227 4 25 10.2
No.10-24  5/16",3/8"x24 9/16"-11/16"x24 24 H04029L11-124UNC TM... 4 29 45 106 3 10 3.8
No.12-24  5/16",3/8"x24 9/16™-11/16"x24 24 HO04035L12-124UNC TM... 4 35 45 116 3 " 4.5
5/16", 3/8"x24 9/16™-11/16"x24 24 HO06057L16-124UNF TM... 6 57 57 159 3 15 6.8
3/8"x24 9/16™-11/16"x24 24 HO08074L19-124UNF TM... 8 74 63 191 3 18 8.5
9/16™-11/16"x24 24 H12119L29-24UNEF TM.. 12 119 83 286 4 27 13.2
1/4"x20 7/16",1/2"x20 3/4"-1"x20 20 H04039L13-I20UNC TM... 4 39 45 127 3 10 5.2
7/16",1/2"x20 3/4"-1"x20 20 H10085L23-20UNF TM.. 10 85 73 229 4 18 9.8
1/2"x20 3/4"-1"x20 20 H10099L26-120UNF TM... 10 99 73 254 4 20 11.5
3/4"-1"x20 20 H16159L38-120UNEF TM... 16 159 92 38l 5 30 17.8
5/16'x18  9/16",5/8"x18 11/16"-1 11/16'x18 18 HO06052L17-1T8UNC TM... 6 52 57 169 3 12 6.5
9/16", 5/8"x18 11/16"-1 11/16"x18 18 H12113L30-1T8UNF TM... 12 113 83 296 4 21 12.8
5/8"x18 11/16"-1 11/16'x18 18 H12119L33-1T8UNF TM... 12 119 83 325 4 23 14.5
3/8'x16 3/4"x16 16 HO08067L19-1T6UNC TM... 8 6.7 63 191 3 12 8.0
3/4"x16 16 H16159L38-1T6UNF TM... 16 159 92 381 4 24 17.5
716"x14 - 7/8"x14 14 HO08076L.24-114UNC TM... 8 76 63 236 4 13 9.3
7/8"x14 14 H20187L44-114UNF TM... 20 187 104 444 4 24 20.5
1/2"x13 13 H10089L26-113UNCTM.. 10 89 73 254 4 13 10.8
9/16"x12  1"-11/2"x12 12 H12103L30-112UNC TM... 12103 83 296 4 14 12.3
11 1/2"x12 12 H20199L51-112UNF TM... 20 199 104 50.8 5 24 235
5/8"x11 Il H12110L32-11TUNC TM... 12 110 83 323 4 14 13.5
3/4"x10 10 H16135L38-1T0UNC TM... 16 135 92 381 5 15 16.5
7/8"x9 H16152L45-19UNC TM... 16 152 92 452 4 16 19.5
1"x8 H20170L51-I8UNC TM... 20 170 104 50.8 4 16 22.0
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BSP (G)

Helical

AuBBen / Innen

R0.137P.

AuBen

Norm: B.S.2779:1956
Toleranzklasse: Mittelklasse

\

)
&

e— O —>

Spiralgenutet 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
) ) Anzahl der « *Empfohlener
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm Schneiden Zahne Bohrungs @
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16'x28, 1/8"x28 28 HO06058L16-EI28BSP TM... 6 5.8 57 16.3 3 18 6.7
1/8"x28 28 HO08077L20-EI28BSP TM... 8 7.7 63 20.0 3 22 8.7
1/4"x19, 3/8"x19 19 H10099L27-EI19BSP TM... 10 99 73 26.7 4 20 1.8
3/8"x19 19 H16134L33-EI19BSP TM... 16 134 92 334 4 25 15.2
172", 3/4"x14 14 H161571.44-EI14BSP TM... 16 15.7 92 43.5 5 24 19.0
1%,11/2",2",21/2"x11 11 H20199L42-EI11BSP TM... 20 199 104 41.6 5 18 30.7
BSPT Helical
AuBen / Innen
D2
?
L@
A=
Norm: B.S.21:1985

Toleranzklasse: Standard BSPT

Spiralgenutet
Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm /gnzah! ol Zahne BngicliEnes
chneiden Bohrungs @
Standard tpi AufBen / Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16"x28 28 HO6058L16-EI28BSPT TM... 6 5.8 57 16.3 3 18 6.7
1/8"x28 28 H08077L20-EI28BSPT TM... 8 7.7 63 20.0 3 22 8.7
1/4"x19 19 H10099L27-EI19BSPT TM... 10 99 73 26.7 4 20 11.8
3/8"x19 19 H16134L33-EIT9BSPT TM... 16 134 92 334 4 25 15.2
172", 3/4"x14 14 H16157L44-EI14BSPT TM... 16 15.7 92 435 5 24 19.0
1%,11/2%,2",21/2"x11 " H20199L42-EI11BSPT TM... 20 199 104 41.6 5 18 30.7
Yyvvarqus| 13 |

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser



NPT

Helical

AufB3en / Innen

Norm: USAS B2.1:1968
Toleranzklasse: Standard NPT

D2

&

Spiralgenutet
Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm ?nzah] der Zahne Erpitciiiznzs
chneiden Bohrungs @
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le z Zt mm
116'x27 27 HO6053L09-EI27NPT TM... 6 53 57 94 3 10 6.3
1/8"x27 27 HO08075L09-EI27NPT TM... 8 75 63 94 4 10 8.5
1/4"x18 18 H10094L14-EIT8NPT TM... 10 94 73 14.1 4 10 1.1
3/8"x18 18 H12119L14-EN8NPT TM... 12 19 83 14.1 4 10 14.5
172", 3/4"x14 14 H16155L25-EI14NPT TM.. 16 15.5 92 254 5 14 17.7,23.0
1"-2"x11.5 1.5 H20199L33-EI11.5NPT TM... 20 199 104 331 5 15 29.0-56.0
21/2",3"x8 8 H20199L38-EISNPT TM... 20 199 104 38.1 4 12 66.5
NPTF Helical
AuBen / Innen
1T @)
¢
Norm: ANSI 1.20.3-1976
Toleranzklasse: Standard NPTF
Spiralgenutet
Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm /é\nzah] der Zdhne Emgiei ey
chneiden Bohrungs @
Standard tpi AuBen/Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16"x27 27 HO06053L09-EI27NPTF TM... 6 53 57 94 3 10 6.3
1/8"x27 27 HO08075L09-EI27NPTF TM... 8 75 63 94 4 10 84
1/4"X18 18 H10094L14-EIT8NPTF TM... 10 94 73 14.1 4 10 1.1
3/8"x18 18 H12119L14-ENN8NPTF TM... 12 1.9 83 14.1 4 10 14.7
172", 3/4"x14 14 H16155L25-EIM4NPTF TM... 16 15.5 92 254 5 14 179,234
1"-2"x11.5 1.5 H20199L33-EI11.5NPTF TM... 20 199 104 331 5 15 29.4-56.2
21/2",3"x8 8 H20199L38-EISNPTF TM... 20 199 104 38.1 4 12 67.0
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ISO Metrisch Tiefe Gewinde frasen

Innen

1/8P AuBen

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

Tiefes Gewindefrasen - Lange Werkzeugefiirtiefe Bohrlécher 3 xDo (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)

: ) Anzahl der « *Empfohlener
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm Schneiden Zdhne Bohrungs &
M Regelgewinde mm Innen D D2 L L1 z 7t mm
M6x1 1.0 D17T08041-11.0I1SO TM... 8 4. 63 19 3 1 5.0
M8x1.25 1.25 D1T10058-11.251SO TM... 10 5.8 73 26 3 1 6.8
M10x1.5 1.50 D1T10077-11.501SO TM... 10 77 73 32 3 1 8.5
M12x1.5 1.50 D1T12094-11.501SO TM... 12 94 83 38 4 1 10.5
M12x1.75 1.75 D1T12087-11.751SO TM... 12 8.7 83 38 4 1 10.2
M14x2 2.0 D1T16102-12.01SO TM... 16 10.2 92 44 4 1 12.0
M16x2 2.0 D1T16122-12.01SO TM... 16 12.2 100 50 4 1 14.0
M18x2.5 2.50 D1T16129-12.51SO TM... 16 129 108 57 5 1 15.5
M20x2.5 2.50 D1T16148-12.5I1SO TM... 16 14.8 114 63 5 1 17.5

Partielles Profil 60° Tiefe Gewinde frasen
Innen
AuBen g
Tiefes Gewindefrasen - Lange Werkzeuge fiir tiefe Bohrlécher
Min. Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm
M Regelgewinde M Feingewinde UN, UNS, UNF, UNEF mm  tpi Innen D D2 L LI Z zt
M5x0.5, No.10-56UNS, No.10-48UNS, No.10-40UNS, B ~ _
M5x0.8 M5X0.75 No.10-36UNS, No.10-32UNF 0.5-0.8 32-56 DI1T04390L160-ITA60 TM.. 4 390 45 16 4 1
M6X0.5 No.12-56UNS, No.12-48UNS, 7:-40UNS,
M6x1.0 M6XO'7’5 V-36UNS, Y4-32UNEF, “4-28UNF, 0.5-1.0 24-56 D1T06485L200-ITB60TM.. 6 485 51 20 5 1
' V4-27UNS, 4-24UNS
M7x0.5, %16-48UNS, 716-40UNS, %16-36UNS,
M8x1.25 M7x0.75, %16-32UNEF, %6-28UN, %16-27UNS, 0.5-1.25 20-48 DI1T06590L250-ITF60TM.. 6 590 64 25 5 1
M7.5x1.0 %1624UNS, %16-20UN
M10.5x0.5,
- M11x0.75, Ve SN, T ZEUINEER, Vs Z7LING, 0510 24-56 DITI0990L350-TB60TM.. 10 990 73 35 6 1
M11x1.0 716-24UNS
M10x1.0, %-24UNF, %-20UN, 7s-18UNS, R ~ _
M10x1.5 MI0X1 25 RN 1.0-1.50 16-24 DI1T08790L320-ITC60 TM.. 8 790 63 32 6 1
M12x1.0, 5-24UNS, 5-20UNS, /5-18UNS
M12x1.75 M12X1.25, 12_ '12_ bt ! 1.0-1.75 14-24 DI1T10990L380-ITD60 TM... 10 990 73 38 6 1
MI12x1.5 /-16UNS, 5-14UNS
M13.5x1.0,
- M14x1.25, %6-24UNEF 1.0-1.75 14-24 DI1T12119L450-ITD60 TM... 12 1190 83 45 6 1
M14x1.5

nvvvarqus|
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ISO Metrisch

MilliPro

Innen

1/8p AuBen

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

Le =Teilungx 3 <

| Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro

Minigewindefraser

2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)

Anzahl der Zshne *Empfohlener

Gewinde Teilung Bestellnummer MafBe mm Sehmaiden Bohrungs @
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z 7t mm
M1.6x0.35 0.35 D3T03012L034-10.351SO TM... 3 1.20 30 34 3 3 1.25
M2x0.4 04 D3T06015L042-10.41SO TM... 6 1.55 57 4.2 3 3 1.6
M2.2x0.45 045 D3T06016L046-10.45ISO TM... 6 1.65 57 4.6 3 3 1.75
M2.5x0.45 0.45 D3T06019L052-10.45ISO TM... 6 1.95 57 5.2 3 3 2.05
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 D3T06024L062-10.51SO TM... 6 240 57 6.2 3 3 25
M3.5x0.6 0.6 D3T06027L073-10.61SO TM... 6 2.75 57 7.3 3 3 29
M4x0.7 0.7 D3T06031L083-10.7ISO TM... 6 3.15 57 8.3 3 3 33
M5x0.8 0.8 D3T06040L104-10.8ISO TM... 6 4.05 57 104 3 3 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 D3T06048L125-11.01SO TM... 6 4.80 57 12.5 3 3 5.0
M8x1.25 1.25 D3T08065L166-11.251SO TM... 8 6.50 63 16.6 3 3 6.8
M10x1.5 M12-M48x1.50 1.50 D3T10082L208-11.501SO TM... 10 8.20 73 20.8 3 3 8.5
M12x1.75 1.75 D3T10099L250-11.75ISO TM... 10 9.90 73 250 3 3 10.3
M16x2.0 20 D3T12119L330-12.01SO TM... 12 1190 83 330 3 3 14.0
M20x2.5 2.50 D3T16159L413-12.5I1SO TM.. 16 1590 92 41.3 3 3 17.5
MilliPro
Minigewindefraser 3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm é?ﬁri:ilddeer: Zdhne *E?ﬂl?:l;:g
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z 7t mm
M1.6X0.35 0.35 D3T03012L050-10.35ISO TM... 3 1.20 30 5.0 3 3 1.25
M2x0.4 04 D3T03015L062-10.41S0 TM... 3 1.55 30 6.2 3 3 1.6
M2X0.4 04 D3T06015L062-10.41SO TM... 6 1.55 57 6.2 3 3 1.6
M2.5x0.45 0.45 D3T03019L077-10.451SO TM... 3 1.95 30 77 3 3 2.05
M2.5x0.45 0.45 D3T06019L077-10.45I1SO TM... 6 1.95 57 7.7 3 3 2.05
M3X0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 D3T03024L092-10.5ISO TM... 3 240 30 9.2 3 3 2.5
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 D3T06024L092-10.5I1SO TM... 6 240 57 9.2 3 3 2.5
M4x0.7 0.7 D3T06031L123-10.7ISO TM... 6 3.15 57 12.3 3 3 33
M5x0.8 0.8 D3T06040L154-10.8ISO TM... 6 4.05 57 154 3 3 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.00 D3T06048L185-11.01SO TM... 6 4.80 57 18.5 3 3 5.0
M8x1.25 1.25 D3T08065L246-11.25ISO TM... 8 6.50 63 24.6 3 3 6.8
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Amerikanisch UN

MilliPro

Innen

1/8P

AuBen

Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2B

Le =Teilung x 3

Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro

Minigewindefraser

2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)

Anzahl der

*Empfohlener

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm Schneiden Zahne Bohrungs @
UNC UNF tpi Innen D D2 L L1 z Zt mm
No.1-72 72 D3T06014L039-172UN TM... 6 145 57 39 3 3 1.6
No.1-64 No.2-64 64 D3T06014L042-164UN TM... 6 140 57 4.2 3 3 1.5
No.2-56 No.3-56 56 D3T06016L050-I156UN TM... 6 1.65 57 50 3 3 1.8
No.3-48 No.4-48 48 D3T06019L060-148UN TM... 6 1.90 57 6.0 3 3 21
No.4, No.5-40 No.6-40 40 D3T06021L060-140UN TM... 6 2.10 57 6.0 3 3 23
No.5-40 No.6-40 40 D3T06024L072-140UN TM... 6 245 57 7.2 3 3 2.6
No.8-36 36 D3T06033L087-136UN TM... 6 3.30 57 8.7 3 3 35
No.6, No.8-32 No.10-32 32 D3T06025L074-132UN TM... 6 2.55 57 74 3 3 2.8
No.8-32 No.10-32 32 D3T06032L100-132UN TM... 6 3.20 57 10.0 3 3 35
1/4"x28 28 D3T06052L132-128UN TM... 6 5.25 57 13.2 3 3 55
No.10-24 5/16"x24 24 D3T06035L102-124UN TM... 6 358 57 10.2 3 3 39
5/16"x24 24 D3T08066L165-124UN TM... 8 6.68 63 16.5 3 3 6.9
1/4"x20 7/16"x20 20 D3T06048L134-120UN TM... 6 4.88 57 134 3 3 5.2
7/16"x20 20 D3T10095L230-120UN TM... 10 955 73 23.0 3 3 99
3/8'x16 16 D3T08067L191-1T6UN TM... 8 6.70 63 19.1 3 3 8.0
7/16"x14 14 D3T10090L233-114UN TM... 10 9.00 73 233 3 3 94
MilliPro
Minigewindefraser 3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Male mm é?ﬁﬁzgddeenr Zahne *%rgﬁrfsrging
UNC UNF tpi Innen D D2 L L1 YA Zt mm
No.1-72 72 D3T03014L057-172UN TM... 3 145 30 5.75 3 3 1.6
No.1-72 72 D3T06014L057-172UN TM... 6 145 57 5.75 3 3 1.6
No.2-56 No.3-56 56 D3T03016L070-156UN TM... 3 1.65 30 70 3 3 1.8
No.4, No.5-40 No.6-40 40 D3T03021L090-140UN TM... 3 210 30 9.0 3 3 2.3
No.4, No.5-40 No.6-40 40 D3T06021L090-140UN TM... 6 210 57 9.0 3 3 2.3
No.5-40 No.6-40 40 D3T06024L100-140UN TM... 6 245 57 10.0 3 3 2.6
No.6, No.8-32 No.10-32 32 D3T03025L110-132UN TM... 3 2.55 30 1.0 3 3 2.8
No.6, No.8-32 No.10-32 32 D3T06025L110-132UN TM.. 6 2.55 57 1.0 3 3 2.8
No.8-32 No.10-32 32 D3T06032L130-132UN TM... 6 3.20 57 13.0 3 3 34
1/4"x28 28 D3T06052L196-128UN TM... 6 5.25 57 19.6 3 3 5.5
5/16"x24 24 D3T08066L245-124UN TM... 8 6.68 63 24.5 3 3 6.9
1/4"x20 7/16"x20 20 D3T06048L198-120UN TM... 6 4.88 57 19.8 3 3 51
Tyvivargus| 17 |

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser



UNJ

MilliPro

Innen

R max 0.18042P ;

R min 0.15011P AuBen

Norm: MIL-S-8879C
Toleranzklasse: 3B

Le =Teilung x 3

Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro - Minigewindefraser

3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellnummer Malke mm é?ﬁig:ddeenr Zahne *Egﬂﬁfg:g?g
UNJC UNJF tpi Innen D D2 L L1 YA Zt mm
0.138"(#6) 0.190"(#10) 32 D3T06027L110-132UNJ TM... 6 2.70 57 1.0 3 3 2.8
0.250"(1/4") 28 D3T06054L195-128UNJ TM... 6 540 57 19.5 3 3 5.6
0.190"(#10) 24 D3T060371149-124UNJ TM... 6 3.70 57 14.9 3 3 4.0
0.3125"(5/16") 24 D3T08067L.241-124UNJ TM... 8 6.70 63 241 3 3 70
0.250"(1/4") 20 D3T06050L195-120UNJ TM... 6 5.00 57 19.5 3 3 53
0.4375'(7/16") 20 D3T10096L.335-120UNJ TM... 10 9.60 73 335 3 3 10.0
0.3125"(5/16") 0.5625"(9/16") 18 D3T08064L241-118UNJ TM... 8 6.40 63 241 3 3 6.75
0.375"(3/8") 0.750"(3/4") 16 D3T08077L290-1T6UNJ TM... 8 770 63 29.0 3 3 8.1
0.4375'(7/16") 0.875"(7/8") 14 D3T10092L.335-114UNJ TM... 10 9.20 73 335 3 3 9.5
0.500"(1/2") 13 D3T10099L385-113UNJ TM... 10 9.90 73 38.5 3 3 11.0
MJ MilliPro
Innen

1/8P

AuBen

Norm: 1SO 5855

Toleranzklasse: 4h/6h-4H/5H

Le =Teilung x 3

L1

Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro - Minigewindefraser

3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm é\?ﬁﬁz:ddeer: Zdhne  Bohrungsdurchmesserbereich
Standard mm Innen D D2 L L1 z 7t mm
MJ3x0.5 0.5 D3T06024L092-10.5MJ TM... 6 240 57 9.2 3 3 2.6
MJ3.5x0.6 0.6 D3T06028L110-10.6MJ TM... 6 2.85 57 11.0 3 3 3.0
MJ4x0.7 0.7 D3T06031L123-10.7MJ TM... 6 3.15 57 12.3 3 3 34
MJ5x0.8 0.8 D3T06040L154-10.8MJ TM... 6 4.05 57 154 3 3 4.3
MJ6x1.0 1.0 D3T06048L185-11.0MJ TM... 6 4.80 57 18.5 3 3 51
MJ8x1.25 1.25 D3T08065L.246-11.25MJ TM... 8 6.50 63 24.6 3 3 6.9
MJ10x1.5 1.50 D3T10082L308-11.50MJ TM... 10 8.20 73 30.8 3 3 8.7
MJ12x1.75 1.75 D3T10099L370-11.75MJ TM... 10 9.90 73 370 3 3 104
MJ14x2 2.0 D3T12119L425-12.0MJ TM... 12 1190 83 42.5 3 3 12.25
| 18 | VARDEX
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ISO Metrisch

MilliPro Dental

Innen

1/8P

AuBen

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

D2

[PEE—T

Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro Dental

Minigewindefraser fiir Zahnimplantate

3xDo (L1<3 x Gewindedurchmesser)

. ] Anzahl der - . :
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm Schneiden Zdhne Bohrungsdurchmesserbereich
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z 7t mm
M1.0x0.25 M1.4x0.25 0.25  DI1T03007L031-10.25ISO TM... 3 070 31 31 3 1 0.75
M1.2x0.25 M1.4x0.25 0.25 DITO3009L038-10.25ISOTM.. 3 090 31 38 3 1 0.95
M1.4x0.3 - 0.30  DI1T03011L044-10.301SO TM... 3105 31 44 3 1 115
M1.6x0.35 = 0.35  D1T03012L050-10.35ISO TM... 3 120 31 50 3 1 1.30
M1.8x0.35 M2.0x0.35 035  D1T03014L056-10.35ISO TM... 3140 31 56 3 1 1.50
M2.0x0.4 = 040  DI1T03015L062-10.401SO TM... 3 150 31 6.2 3 1 1.65
M2.5x0.45 - 045  D1T03019L077-10.45ISO TM... 3195 31 77 3 1 2.10
Amerikanisch UN MilliPro Dental
Innen
L D2

1/8P

Auflen

Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2B

e L1 — 5

<O

Empfohlene Einsatztiefe

3 Spannuten

MilliPro Dental

Minigewindefraser fur Zahnimplantate

3xDo (L1=3 x Gewindedurchmesser)

Anzahl der

Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm Sehmatilan Zdhne  Bohrungsdurchmesserbereich
UNF tpi Innen D D2 L L1 YA Zt mm
0-80 80 D1T03011L046-I80UN TM... 115 31 4.6 3 1 1.30
1-72 72 D1T03014L065-172UN T;M... 3 1.45 31 6.5 3 1 1.60

Das MilliPro Dental Programm eignet sich speziell fur die Verarbeitung von Titan und Edelstahl mit hohen Drehzahlen.

MilliPro Dental D1T Werkzeuge sind auch fur allgemeine Anwendungen geeignet.
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ISO Metrisch MilliPro EL

Innen

L1

1/8P AuBen
Le =Teilung x 3
Norm: R262 (DIN 13) 3 Spannuten
Toleranzklasse: 6H | Empfohlene Einsatztiefe
MilliPro EL
Minigewindefraser, extra lange Werkzeuge 2 x Do (L1 < 2 xGewindedurchmesser)
) ) Anzahl der . *Empfohlener
Gewinde Teilung Bestellnummer Malke mm Schneiden Zahne Bohirlings
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z Zt mm
M2x0.4 04 D3T06015L042-10.41SO TML... 6 1.55 100 4.2 3 3 1.6
M2.5x0.45 0.45 D3T06019L052-1045ISO TML... 6 1.95 100 5.2 3 3 2.05
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 D3T06024L062-10.51SO TML... 6 240 100 6.2 3 3 2.5
Amerikanisch UN MilliPro EL
Innen
L
L1
1/8P AuBen v
=Teilung x 3
3 Spannuten
Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2B Empfohlene Einsatztiefe
MilliPro Dental
Minigewindefraser fir Zahnimplantate 3xDo (L1<3 x Gewindedurchmesser)
: : Anzahlder . *Empfohlener
Gewinde Teilung Bestellnummer MafBe mm Sehmaidlen Zdhne Bohrungs @
UNC UNF tpi Innen D D2 L L1 z 7t mm
No.2-56 No.3-56 56 D3T06016L050-I56UN TML... 6 165 100 50 3 3 18
No.4, No.5-40 No.6-40 40 D3T06021L060-140UN TML... 6 2.10 100 6.0 3 3 23
No.6, No.8-32 No0.10-32 32 D3T06025L074-132UN TML... 6 2.55 100 74 3 3 2.8
No.8-32 No.10-32 32 D3T06032L100-132UN TML... 6 3.20 100 10.0 3 3 34
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*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser



ISO Metrisch

MilliPro HD

Innen

<« ] —>

1/8P

AuBen

= O >

4-6 S t
Empfohlene Einsatztiefe pannuten

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6H

links drehende Gewindefraser

MilliPro HD
Minigewindefraser fiir harte Materialien bis zu 62HRc 2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm é?ﬁﬁg:ddee; Zdhne *Egggggg
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z Zt mm
M2x0.4 04 S2L06015L042-10.41SO TM... 6 1.55 76 4.60 4 2 1.6
M2.2x0.45 0.45 S2L06016L046-10.451SO TM... 6 1.65 76 5.05 4 2 1.8
M2.5x0.45 0.45 S2L06019L052-10.45ISO TM... 6 1.95 76 5.65 4 2 2.05
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 S2L06024L062-10.51SO TM... 6 2.40 76 6.75 4 2 2.55
M3.5x0.6 0.6 S2L06027L073-10.61SO TM... 6 2.75 76 790 4 2 295
M4x0.7 0.7 S2L06031L083-10.7ISO TM... 6 3.15 76 9.05 4 2 3.35
M5x0.8 0.8 S2L06040L104-10.8ISO TM... 6 4.05 76 11.20 4 2 4.3
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 S2L06048L125-11.01SO TM... 6 4.80 76 13.50 5 2 5.1
M8x1.25 1.25 S2L08065L166-11.25ISO TM... 8 6.50 80 17.85 5 2 6.8
M10x1.5 M12-M48x1.50 1.50 S2L08079L208-11.501SO TM... 8 790 80 22.30 6 2 8.6
M12x1.75 1.75 S2L10099L250-11.75ISO TM... 10 9.90 101 26.75 6 2 104
MilliPro HD
Minigewindefraser fiir harte Materialien bis zu 62HRc 3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm é?ﬁﬁg:ddeer: Zahne *Egﬂﬁfggge:e@r
M Regelgewinde M Feingewinde mm Innen D D2 L L1 z Zt mm
M2x0.4 0.4 S2L06015L062-10.41SO TM... 6 1.55 76 6.60 4 2 1.6
M2.5x0.45 0.45 S2L06019L077-10.45ISO TM... 6 195 76 8.15 4 2 2.05
M3x0.5 M3.5-M16x0.5 0.5 S2L060241.092-10.5ISO TM... 6 240 76 9.75 4 2 2.55
M4x0.7 0.7 S2L06031L123-10.7ISO TM... 6 3.15 76 13.05 4 2 3.35
M5x0.8 0.8 S2L06040L154-10.8ISO TM... 6 4.05 76 16.20 4 2 4.3
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 S2L06048L185-11.01SO TM... 6 4.80 76 19.50 5 2 51
M8x1.25 1.25 S2L08065L246-11.25ISO TM.. 8 6.50 80 25.85 5 2 6.8
N \\Q\é&\
SIS
NG
N eéo

2 Schneiden: Teilprofil fur die fihrende
Schneide gefolgt vom Vollprofil zur
Nachbearbeitung

Die Arbeitsrichtung sollte von oben nach
unten erfolgen (Frasen im Gleichlauf)
1 Teilun

MilliPro HD Werkzeuge sind linksgéngig.
Fiir CNC Befehl M04 verwenden.

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser
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Amerikanisch UN

MilliPro HD

Innen

1/8P

Auflen

Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2B

e O >

Empfohlene Einsatztiefe

4-6 Spannuten

links drehende Gewindefraser

MilliPro HD

Minigewindefraser fir harte Materialien bis zu 62HRc

2 x Do (L1 < 2 x Gewindedurchmesser)

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm é?ﬁig:ddeeg Zahne *E?ﬁfg:ggg
UNC UNF tpi Innen D D2 L L1 VA Zt mm
No.2-56 No.3-56 56 S2L06016L050-I156UN TM.. 6 1.65 76 545 4 2 1.80
No.3-48 No.4-48 48 S2L06019L060-148UN TM... 6 1.90 76 6.53 4 2 2.10
No.4-40, No.5-40 No.6-40 40 S2L06021L060-140UN TM... 6 210 76 6.64 4 2 2.35
No.5-40 No.6-40 40 S2L06024L072-140UN TM... 6 245 76 784 4 2 2.65
No.8-36 36 S2L06033L087-136UN TM... 6 3.30 76 941 4 2 3.55
No.6-32, No.8-32 No.10-32 32 S2L06025L074-132UN TM... 6 2.55 76 8.20 4 2 2.85
No.8-32 No.10-32 32 S21L06032L100-132UN TM... 6 3.20 76 10.79 4 2 3.50
No.10-32 32 S2L06037L100-132UN TM... 6 3.70 76 10.80 4 2 417
1/4"x28 28 S2L06052L132-128UN TM... 6 5.25 76 14.11 5 2 5.55
No.10-24 5/16"x24 24 S2L06035L102-124UN TM... 6 3.58 76 11.26 4 2 390
5/16"x24 24 S2L08066L165-124UN TM... 8 6.68 80 17.56 5 2 700
1/4"-20 7/16"x20 20 S2L06048L134-120UN TM... 6 4.88 76 14.67 5 2 5.20
7/16"x20 20 S2L10095L.230-120UN TM... 10 9.55 101 24.27 6 2 9.90
3/8"x16 16 S2L08076L197-16UN TM... 8 7.65 80 21.29 5 2 8.00
7/16'x14 14 S2L10090L233-114UN TM... 10 9.00 101 251 6 2 9.50
1/2"x13 13 S2L10099L256-113UN TM... 10 9.90 101 27.55 6 2 10.90
MilliPro HD
Minigewindefraser fir harte Materialien bis zu 62HRc 3 x Do (L1 < 3 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellnummer Mafe mm g\cnhzr?ehildiir Zdhne *E?gﬂfsg
UNC UNF tpi Innen D D2 L L1 YA Zt mm
No.4-40, No.5-40 No.6-40 40 S2L06021L090-140UN TM... 6 210 76 9.64 4 2 2.35
No.5-40 No.6-40 40 S21L06024L100-140UN TM... 6 245 76 10.64 4 2 2.65
No.6-32, No.8-32 No.10-32 32 S2L06025L110-132UN TM... 6 2.55 76 11.79 4 2 2.85
No.8-32 No.10-32 32 S2L06032L130-132UN TM... 6 3.20 76 13.79 4 2 3.50
1/4"%x28 28 S2L06052L196-128UN TM... 6 525 76 20.51 5 2 5.55
5/16"x24 24 S2L08066L245-124UN TM... 8 6.68 80 25.56 5 2 700
1/4"x20 7/16"x20 20 S2L06048L198-120UN TM... 6 4.88 76 21.07 5 2 5.20
7/16"x14 14 S2L10090L335-114UN TM... 10 9.00 101 3531 6 2 9.50

2 Schneiden: Teilprofil flir die fiihrende
Schneide gefolgt vom Vollprofil zur

Schruppen (Teilprofil)

_——_ ~Fertigbearbeitung (Vollprofil)

Nachbearbeitung

Die Arbeitsrichtung sollte von oben nach
unten erfolgen (Frésen im Gleichlauf)

2 | VARDEX
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1 Teilung

MilliPro HD Werkzeuge sind linksgéngig.
Fiir CNC Befehl M04 verwenden.
@

*Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser



Konus 60°, Konus 55° %

Gerade

Gerade Spannuten - Konus

TM Solid gerade Spannuten zur Bearbeitung von Knochenplatten

Teilung Bestellnummer Konus  Gewinde Angle Profilhohe Mafe mm é\?ﬁigilddeer: Zdhne
mm Innen a h D D2 D1 L Le z 7t
04  S06059L080-104TAP60 TM...  20° 60° 0.20 6 59 3.2 57 8.0 3 20
05  S06059L090-10.5TAP60 TM...  20° 60° 0.25 6 59 29 57 9.0 3 18
03 S03028L039-10.3TAP55 TM... 20° 55° 018 3 28 1.5 38 39 3 13
0.35  S04039L063-10.35TAP55 TM...  20° 55° 0.20 4 39 1.8 45 6.3 3 18
04 S06059L100-10.4TAP55 TM... 20° 55° 0.29 6 59 25 57 10.0 3 25
05  S06059L090-10.5TAP55 TM...  20° 55° 033 6 59 29 57 9.0 3 18
06  S06059L066-10.6TAPS5 TM...  20° 55° 047 6 59 38 57 6.6 3 1
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ISO Metrisch Gerade
AufB3en / Innen
«<— e <2>

1/8P AuBen

Norm: R262 (DIN 13)
Toleranzklasse: 6g/6H

Gerade Spannuten - Aul3en

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm é?ﬁriz:ddeenr Zahne
Min. Dia. mm AuBen D D2 L Le z 7t h mm
M3 0.50 S06059-E0.51SO TM... 6 590 57 15.0 3 30 0.31
M4.5 0.75 S08079-E0.75ISO TM... 8 790 63 19.5 3,5% 26 0.46
M6 1.00 S10099-E1.0ISO TM... 10 9.90 72 24.0 5 24 0.61
M10 1.50 S12119-E1.51SO TM... 12 11.90 83 300 5 20 0.92
M14 2.00 S12119-E2.0ISO TM... 12 11.90 83 300 5 15 1.23
M24 3.00 S16159-E3.01SO TM... 16 15.90 92 36.0 5 12 1.84
M36 4.00 S16159-E4.01SO TM... 16 1590 92 40.0 5 10 245
M64 6.00 $20199-E6.01SO TM... 20 19.90 104 36.0 5 6 3.68
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
Gerade Spannuten - Innen
Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm é?ﬁriz:ddeenr Zahne
Min. Dia. mm Innen D D2 L Le z 7t h mm
M4.5 0.75 S04030-10.75ISO TM... 4 3.00 42 6.7 3 9 043
M8 0.75 S06059-10.751SO TM... 6 590 57 15.0 3 20 043
M5 0.80 S04036-10.8ISO TM... 4 3.60 42 8.0 3 10 046
M6 1.00 S06040-11.01SO TM... 6 4.00 57 9.0 3 9 0.58
M12 1.00 S08079-11.0ISOTM... 8 790 63 20.0 3,5% 20 0.58
M8 1.25 S06050-11.25I1SO TM... 6 5.00 57 12.5 3 10 0.72
M10 1.50 S06059-11.5ISO TM.. 6 590 57 15.0 3 10 0.87
M14 1.50 S10099-11.51SO TM... 10 9.90 72 24.0 5 16 0.87
M18 1.50 S12119-11.51SO TM... 12 11.90 83 30.0 5 20 0.87
M12 1.75 S08079-11.75I1SO TM... 8 790 63 19.2 3,5% 11 1.01
M16 2.00 S10099-12.01SO TM... 10 9.90 72 24.0 5 12 1.15
M18 2.00 S12119-12.01SO TM... 12 11.90 83 30.0 5 15 1.15
M20 2.50 S12119-12.51SO TM... 12 11.90 83 30.0 5 12 144
M24 3.00 S16159-13.01SO TM... 16 15.90 92 36.0 5 12 1.73
M30 3.50 S16159-13.51SO TM... 16 15.90 92 385 5 1 2.02
M36 4.00 S16159-14.01SO TM... 16 15.90 92 40.0 5 10 2.31
M48 5.00 S20199-15.01SO TM... 20 19.90 104 40.0 5 8 2.89
M64 6.00 $20199-16.01SO TM... 20 19.90 104 36.0 5 6 346

* Erhdltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 ergénzen (TM3.../TM5...)
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Amerikanisch UN

Gerade

AuBen / Innen

AuBen

Norm: ANSI B1.1:74
Toleranzklasse: 2A/2B

Gerade Spannuten - Auf3en

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm é?ﬁgzilddee; Zahne
Min. Dia. tpi Auf3en D D2 L Le YA Zt h mm
No.6 32 S06059-E32UN TM... 6 590 57 14.3 3 18 049
No.12 28 S08079-E28UN TM... 8 790 63 199 3,5% 22 0.56
1/4" 20 S10099-E20UN TM... 10 9.90 72 229 5 18 0.78
5/16" 18 S10099-E18UN TM... 10 9.90 72 24.0 5 17 0.87
3/8" 16 S12119-E16UN TM... 12 11.90 83 28.6 5 18 097
9/16" 12 S12119-E12UN TM... 12 11.90 83 29.6 5 14 1.30
1 8 S16159-E8UN TM... 16 15.90 92 381 5 2 195
13/8" 6 S20199-E6UN TM... 20 19.90 104 38.1 5 9 2.60
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
Gerade Spannuten - Innen
Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm é?ﬁgzilddee; Zahne
Min. Dia. tpi Innen D D2 L Le YA Zt h mm
No.8 36 S04030-136UN TM... 4 3.00 42 6.3 3 041
No.8 32 S04030-132UN TM... 4 3.00 42 6.3 3 8 046
5/16" 32 S06059-132UN TM... 6 590 57 14.3 3 18 046
No.12 28 S04036-128UN TM... 4 3.60 42 8.2 3 9 0.52
7/16" 28 S08079-128UN TM... 8 790 63 199 3,5% 22 0.52
No.12 24 S06040-124UN TM... 6 4.00 57 8.5 3 8 0.61
1/4" 20 S06040-120UN TM... 6 4.00 57 10.2 3 073
9/16" 20 S10099-120UN TM... 10 9.90 72 229 5 18 0.73
5/16" 18 S06050-118UN TM... 6 5.00 57 12.7 3 9 0.81
9/16" 18 S10099-118UN TM... 10 9.90 72 24.0 5 17 0.81
3/8" 16 S06059-116UN TM... 6 590 57 14.3 3 9 092
3/4" 16 S12119-1T6UN TM... 12 11.90 83 28.6 5 18 092
7/16" 14 S08079-114UN TM... 8 790 63 18.1 3,5% 10 1.05
1/2" 13 S08079-113UN TM... 8 790 63 19.5 3,5% 10 113
9/16" 12 S10099-112UN TM... 10 9.90 72 233 5 11 122
1" 12 S12119-112UN TM... 12 11.90 83 29.6 5 14 1.22
5/8" 1 S10099-11TUN TM... 10 990 72 231 5 10 133
3/4" 10 S12119-1T0UN TM... 12 11.90 83 279 5 11 147
7/8" 9 S16159-19UN TM... 16 15.90 92 333 5 12 1.63
1" 8 S16159-18UN TM... 16 15.90 92 38.1 5 12 1.83
11/8" 7 S16159-17UN TM... 16 15.90 92 36.3 5 10 2.09
13/8" 6 $20199-16UN TM... 20 19.90 104 38.1 5 9 244
13/4" 5 S20199-15UN TM... 20 19.90 104 40.6 5 8 293
2" 4.5 $20199-14.5UN TM... 20 19.90 104 395 5 7 3.26
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
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BSW

Gerade

AufB3en / Innen

R0.137P

AuBen

Norm: B.S.84:1956, DIN 259, 150228/1:1982 L
Toleranzklasse: Mittelklasse A
Gerade Spannuten
Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm /é\?ﬁriz:ddeerwr Zahne
Min. Dia. tpi AuBen/Innen D D2 L Le yA Zt hmm
1/4" 20 S06040-EI20BSW TM... 6 4.00 57 10.16 3 8 0.81
5/16" 18 S06050-EI18BSW TM... 6 5.00 57 11.29 3 8 0.90
3/8" 16 S06059-EI16BSW TM... 6 5.90 57 14.29 3 9 1.02
7/16" 14 S08079-EI14BSW TM... 8 790 63 18.14 3,5% 10 116
1/2" 12 S08079-EI12BSW TM... 8 790 63 19.05 3,5% 9 1.36
5/8" 1 S10099-EI11BSW TM... 10 9.90 72 23.09 5 10 148
3/4" 10 S12119-EI10BSW TM... 12 11.90 83 2794 5 N 1.63
7/8" 9 S12119-EI9BSW TM.. 12 11.90 83 28.22 5 10 1.81
1" 8 S16159-EI8BSW TM... 16 15.90 92 38.10 5 12 2.03
11/8" 7 S16159-EI7BSW TM... 16 15.90 92 36.29 5 10 232
13/8" 6 S16159-EI6BSW TM... 16 15.90 92 38.10 5 9 271
15/8" 5 S20199-EI5BSW TM... 20 19.90 104 40.64 5 8 3.25
17/8" 4.5 $20199-E14.5BSW TM... 20 19.90 104 39.51 5 7 3.61
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 ergdnzen (TM3.../TM5...)
BSP Gerade
AuBen / Innen
e Le
AN = |
R0.137P W; 777777777 7”[3
AuBen
L
Norm: B.S.2779:1956
Toleranzklasse: Mittelklasse
Gerade Spannuten
Gewinde Teilung Bestellnummer MaBe mm é?ﬁr?:ilddeer: Zdhne
Min. Dia. tpi AuBBen/Innen D D2 L Le z 7t h mm
1/16" 28 S06059-EI28BSP TM... 6 590 57 14.51 3 16 0.58
1/4" 19 S08079-EI19BSP TM... 8 790 63 18.72 3,5% 14 0.86
1/2" 14 S12119-EI14BSP TM... 12 11.90 83 29.03 5 16 116
1" 1 S16159-EI11BSP TM... 16 15.90 92 34.64 5 15 148

* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
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BSPT

Gerade

AuBBen / Innen

Norm: B.S.21:1985
Toleranzklasse: Standard BSPT

Gerade Spannuten

Gewinde Teilung Bestellnummer Malse mm ??ﬁgzilddeeg Zahne
Min. Dia. tpi AuBen/Innen D D2 L Le z 7t hmm
/16" 28 S06059-EI28BSPT TM... 6 590 57 998 3 11 0.58
1/4" 19 S08079-EI19BSPT TM... 8 790 63 14.71 3,5% 11 0.86
172" 14 S12119-E114BSPT TM... 12 11.90 83 19.96 5 1 1.16
1" 11 S16159-EI11BSPT TM.. 16 15.90 92 39.25 5 17 148
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
NPT Gerade

AuBBen / Innen

Norm: USAS B2.1:1968
Toleranzklasse: Standard NPT

Gerade Spannuten

Gewinde Teilung

Bestellnummer

Male mm

Anzahl der

Schneiden Zilne
Min. Dia. tpi AuBen/Innen D D2 L Le z 7t h mm
1/16" 27 S06059-EI27NPT TM... 6 590 57 941 3 10 0.66
1/4" 18 S08079-EIT8NPT TM... 8 790 63 14.11 3,5% 10 1.01
1/2" 14 S12119-E14NPT TM... 12 11.90 83 19.96 5 " 133
1" 11.5 S16159-E111.5NPT TM... 16 15.90 92 26.51 5 12 1.64
21/2" 8 S16159-EI8NPT TM... 16 15.90 92 38.10 5 12 242
* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
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NPTF Gerade

AufB3en / Innen

Norm: ANSI 1.20.3-1976
Toleranzklasse: Standard NPTF

Gerade Spannuten

Gewinde Teilung Bestellnummer Malle mm /é\?ﬁriz:ddeerwr Zahne

Min. Dia. tpi AuBen/Innen D D2 L Le yA Zt hmm
1/16" 27 S06059-EI27NPTF TM... 6 590 57 9.41 3 10 0.64
1/4" 18 S08079-EIN8NPTF TM... 8 790 63 14.11 3, 5% 10 1.0
1/2" 14 S12119-EIM4NPTF TM... 12 11.90 83 19.96 5 1 1.35
1" 1.5 S16159-El11.5NPTF TM... 16 15.90 92 26.51 5 12 1.63
21/2" 8 S16159-EI8NPTF TM... 16 1590 92 38.10 5 12 2.38

* Erhdltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 ergénzen (TM3.../TM5...)

Pg Gerade

AuBen / Innen

D2

RO.107P AuBen

Norm: DIN 40430
Toleranzklasse: Standard

Gerade Spannuten

Gewinde Teilung Bestellnummer MafBe mm é?lfriz:ddeer: Zdhne
tpi AuBen/Innen D D2 L Le z Zt h mm
Pg7 20 S08079-EI20PG TM... 8 790 63 19.05 3,5% 15 0.61
Pg9, 11,135, 16 18 S10099-E118PG TM... 10 9.90 72 23.99 5 17 0.67
Pg21, 29,36, 42,48 16 S12119-EN6PG TM... 12 11.90 83 28.58 5 18 0.76

* Erhéltlich mit 3 und 5 Schneiden. Bestellnummer mit 3 oder 5 erganzen (TM3.../TM5...)
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Sorten und ihre Anwendungen

VTH
Helicool HCR HCC
-
MilliPro Denta/MiliPro HD

MilliPro EL/WeS Gewindefry Helical

« Universelle Hochleistungssorte
« TICN-beschichtet fir hohe VerschleifSresistenz

MilliPro

— VTS ] — VTS —

Gerade HTC (Bohrgewindefraser)

« Eine Universalsorte, speziell ausgelegt
fir TM Solid gerade genutete Fraser - « TIAIN-beschichtete Sorte

« TIAIN-beschichtet fir hohe i « Erste Wahl fir Gusseisen und allgemeine
Verschleilresistenz Verwendung

— VTN —

TM Gen Software und
Updates kdnnen bei www.
vargus.de heruntergeladen
werden

HTC (Bohrgewindefraser)

« Unbeschichtete Sorte
A « Erste Wah! far Aluminium
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Empfohlene Sorten, Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min] und Zahnvorschiibe f [mm/Zahn]

Vc [m/min] Zahnvorschub fz [mm/Zahn]
. Helicool, HCR, HCC, )
= Brinell | Helical, Gerade, | MilliPro Tiefe Helicool
é Harte | Tiefe Gewinde Helical | Gerade Gowinde HCC | MilliPro
Materialgruppe r>T-.s Material HB VTH | VTS | VTH HCR
1 Geringer Kohlenstoffanteil (C=0.1-0.25%) 125 80-250 | 50-180 | 60-120 | 0.03-0.15 | 0.01-0.1 | 0.10-0.35 | 0.025-0.3 | 0.02-0.16
2 |Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) 150 80-230 | 50-140 | 60-120 | 0.03-0.1 0.01-0.08 | 0.08-0.30 | 0.02-0.26 | 0.02-0.16
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 80-200 | 50-120 | 60-90 | 0.03-0.08 | 0.01-0.06 | 0.08-0.30 | 0.02-0.23 | 0.02-0.16
4 Ungehartet 180 60-180 | 60-170 | 60-90 | 0.03-0.1 | 0.03-0.07 | 0.08-0.30 | 0.02-0.22 |0.015-0.16
 |NiedriglegierterStahl [\ .. 275 | 60-170 | 60-160 | 50-80 | 0.03-0.07 | 0.03-0.07 | 0.08-0.30 | 0.01-015 |0.015-0.07
(Legierungs-Elemente <5%)
6 Gehdrtet 350 60-160 | 60-150 | 50-80 | 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 | 0.01-0.1 {0.015-0.03
7 |Hochlegierter Stahl | Verglet 200 | 40-100 | 40-90 | 50-80 | 0.03-0.05 | 0.01-0.03 | 010-0.24 | 0.01-0.13 [0.015-0.09
8 |(Legierungs-Elemente >5%) | Gehgrtet 325 | 30-80 | 30-70 | 50-80 | 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 | 0.01-0.12 |0.015-0.03
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%)| 200 80-250 | 70-200 | 70-90 | 0.03-0.1 0.01-0.03 | 0.08-0.30 | 0.01-0.15 {0.015-0.16
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-170 | 60-150 | 60-80 | 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 | 0.01-0.1 [0.015-0.03
1 Ungehartet 200 60-150 | 50-140 | 60-90 | 0.04-0.1 | 0.01-0.05 | 0.11-0.35 | 0.01-0.13 {0.015-0.16
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehértet 330 60-120 | 50-110 | 50-80 | 0.01-0.05 | 0.005-0.01 | 0.05-0.24 | 0.01-0.12 |0.015-0.03
13| Edelstahl Austenitisch 180 | 60-140 | 60-130 | 60-90 | 0.04-01 |0.007-0.02 | 0.11-035 | 0.01-0.12 |0.015-0.16
M 14/|Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 60-130 | 50-120 | 50-80 | 0.04-0.1 |0.007-0.02| 0.11-035 | 0.01-01 |0.015-0.16
Edelstahl |15|Edelstahiguss Ungehartet 200 | 60-160 | 50-150 | 60-90 | 0.04-0.1 | 0.01-0.03 | 011-035 | 0.01-0.15 |0.015-0.16
16 Ferritisch Gehdrtet 330 60-110 | 50-100 | 50-80 | 0.03-0.05 | 0.005-0.01 | 0.10-0.24 | 0.01-0.1 ]0.015-0.03
17| Edelstahiguss Austenitisch 200 | 60-150 | 50-140 | 60-90 | 0.04-0.1 | 0.01-0.03 | 0.11-035 |0.01-0.12 |0.015-0.16
Austenitisch Gehartet 330 60-100 | 50-90 | 50-80 | 0.03-0.05 | 0.005-0.01 | 0.10-0.24 | 0.01-0.1 {0.015-0.03
Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70 | 60-150 | 50-80 | 0.01-0.03 | 0.007-0.02 | 0.05-0.15 | 0.01-0.15 {0.015-0.03
Temperguss
Perlitisch (langspanig) 230 60-150 | 80-100 | 60-90 | 0.03-0.05 | 0.005-0.01 | 0.10-0.24 | 0.01-0.12 | 0.02-0.12
Niedere Zugfestigkeit 180 70-160 | 50-140 | 70-100 | 0.025-0.1 | 0.007-0.02 | 0.09-0.25 | 0.01-0.13 | 0.02-0.16
Grauguss
Hohe Zugfestigkeit 260 40-120 | 40-110 | 60-90 | 0.03-0.05 | 0.005-0.01 | 0.10-0.24 | 0.01-0.12 | 0.02-0.12
Ferritisch 160 40-110 | 40-100 | 70-100 | 0.05-0.1 | 0.007-0.02 | 0.09-0.25 | 0.01-0.13 | 0.02-0.16
Kugelgraphitguss
Perlitisch 260 40-100 | 40-90 | 60-90 | 0.03-0.05 | 0.005-0.01 | 0.10-0.24 | 0.01-0.12 | 0.02-0.12
Aluminium- Ungealtert 60 |200-300| 150-250| 60-250 | 0.1-0.25 | 0.05-0.15 | 0.12-040 | 0.04-04 |0.025-0.15
Legierungen Gealtert 100 |150-250|100-220| 60-150 | 0.1-0.2 0.03-0.1 | 0.10-0.32 | 0.03-0.36 {0.025-0.16
Aluminium- Guss 75 |100-200| 80-150 | 60-250 | 0.1-02 | 0.05-015 | 010032 |0.03-0.36 [0.025-0.16
Legierungen Guss & gealtert 90 |120-220| 90-160 | 60-150 | 0.1-0.15 | 0.03-0.1 | 0.0-030 | 01-03 |0.015-0.16
Aluminium-Legierungen | Guss Si 13-22% 130 [200-300| 150-250| 250 0.1-0.2 0.05-0.15 | 0.10-0.32 | 0.03-0.36 | 0.03-0.15
e Messing 90 |200-300| 150250 | 60-250 | 0.-0.25 | 0.05-0.15 | 0.12-040 | 0.04-0.43|0.025-0.16
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 | 150-250|100-220| 60-150 | 0.1-0.2 0.03-0.1 | 0.10-0.32 | 0.03-0.36 | 0.03-0.15
Vergitet (Eisen basiert) 200 30-60 | 30-50 60 0.04-0.1 |0.007-0.02 | 0.11-0.35 {0.007-0.09/0.015-0.16
20 Gealtert (Eisen basiert) 280 20-50 | 20-40 50 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 |0.006-0.07/0.015-0.03
— Hochtemperaturlegierungen|
(M) 21 Vergtet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-35 | 15-30 35 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 [0.005-0.06/0.015-0.03
Hitzebesténdigezz Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-30 | 15-25 30 0.01-0.03 | 0.005-0.01 | 0.05-0.15 |0.005-0.06|0.015-0.03
Materialien
23 Reines 99,5 Ti 400Rm | 40-80 | 30-70 | 30-50 | 0.03-0.05 | 0.007-0.02 | 0.10-0.24 |0.006-0.07|0.015-0.07
— Titanlegierungen
24 a+p Legierungen 1050Rm | 20-50 | 20-45 | 25-35 | 0.03-0.05 | 0.007-0.02 | 0.10-0.24 |0.006-0.07|0.015-0.07
H(K) 25 504:& 15-45 | 15-35 45 0.005-0.01|0.003-0.006| 0.025-0.06 [0.004-0.04] -
Gehirtet — Extra harter Stahl Gehértet & angelassen
enartetes
Material 26 51-55HRc| 15-40 | 15-30 30 0.005-0.01 |0.003-0.006| 0.025-0.06 |0.004-0.04 =
* Empfehlung: Anschni | q
Beim Anschnitt den Zahnvorschub fz [mm/Zahn] um 70% S TEEEERRSL nsc‘ nitt entlang des
o ) ) . e AN tangierenden Bogens
niedriger als den Gewindeschneidvorschub einstellen S,

Beispiel:

Gewindeschneidvorschub: 0.3[mm/Zahn]
Anschnittvorschub: 0.09[mm/Zahn]
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MilliPro HD
Schnittgeschwindigkeiten Vc [mm/min] und Zahnvorschub fz [mm/Zahn]

= V¢ [m/min]|Zahnvorschub fz [mm/Zahn] bei einem Schneidendurchmesser =D2
x
9] .
o° Brinell
. = . w VTH 1.5-2. 2.5-5 5-7 7-9 9-1
Materialgruppe| < | Material Harte HB 23
6 Niedriglegierter Stahl
(Legierungs-Elemente <5%) | Gehartet 350 25-160
0.04 0.05 0.06 0.07 0.08
Hochlegierter Stahl R
¢ (Legierungs-Elemente >5%) Gehartet 325 257180
12 | Edelstahl Ferritisch Gehartet 330 25-120
16| Edelstahlguss Gehértet 330 25-110
Ferritisch 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08
EeEls 2l Edelstahlguss
u =
18 Austenitisch Gehértet 330 25-100
28 Ferritisch (kurzspanig) 130 25-160 0.05 0.06 0.07 0.08 0.1
Temperguss
29 Perlitisch (langspanig) 230 25-150 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08
30 Niedere Zugfestigkeit 180 25-130 0.05 0.06 0.07 0.08 0.1
Grauguss
31 Hohe Zugfestigkeit 260 25-100 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08
32 Ferritisch 160 25-125 0.04 0.05 0.06 0.07 0.09
Kugelgraphitguss
33 Perlitisch 260 25-90 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07
21 Vergtitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-35
— Hochtemperaturlegierungen
(M) 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-30
. e 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07
Hitzebestandige| 23 Reines 99,5 Ti 400Rm 2570
Materialien [—Titanlegierungen
o+ Legierungen 1050Rm 25-50
H 25 45-50HRc 25-70 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08
(K) 6 | Extra harter Stahl Gehartet & angelassen 51-55HRc 25-60 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07
Gehértetes —
Material |27 56-62HRC | 25-50 0.02 003 004 0.05 0.06
HTC Empfohlene Sorten, Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
Brinell o Vc[m/min] fb[mm/U] fzl[mm/Zahn]
« . |Zugfestigkei
Harte (N-mm?)
. . HB VTN VTS | <bmm |<12mm| <6mm |<12mm
Materialgruppe| Material
Grauguss <150 <500 50-80 80-120 | 0.10-0.15 | 0.15-0.22 | 0.02-0.05 | 0.05-0.10
Gusseisen | Grauguss, warmebehandelt 150-300[  500-1000 50-80 80-120 | 0.10-0.15 | 0.15-0.22 | 0.02-0.05 | 0.05-0.10
Sphéroguss <200 <700 50-80 80-120 | 0.10-0.15 | 0.15-0.22 | 0.02-0.05 | 0.05-0.10
Kupfer | Kurzspanend, Messing, Bronze, Rotguss <200 <700 100-300 — 0.10-0.30 | 0.06-0.10 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Aluminium, Magnesium unlegiert <100 <350 100-400 | 100-400 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Aluminium, Knetlegierung, Bruchdehnung (A5) < 14% | <180 <600 100-400 | 100-400 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
ﬂ‘;;ﬁr:r;':gnm/ Aluminium, Knetlegierung, Bruchdehnung (AS) = 14% | <180 <600 100-400 | 100-400 | 0.03-0.06 | 0.06-0.12 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Aluminium, Gusslegierung, Si<10% <180 <600 100-300 | 100-400 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Aluminium, Gusslegierung, Si=10% <180 <600 — 100-300 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Thermoplaste — — 60-120 60-120 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Kunststoffe | Duroplaste — — 60-100 | 60-100 | 0.10-0.25 | 0.25-0.30 | 0.03-0.06 | 0.06-0.10
Glasfaserverstarkter Kunststoffe — — 40-60 60-80 | 0.10-0.15 | 0.15-0.22 | 0.02-0.05 | 0.05-0.10
Vc - Schnittgeschwindigkeit [m/min]
fb (Bohren) - Vorschub pro Umdrehung [mm/U]
fz (Gewindefrisen) - Zahnvorschub [mm/Zahn]
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