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HSS & HSS-E
ROHRGEWINDEBOHRER

Zum Gewindeschneiden von parallelen und konischen
Rohrgewinden in einer Vielzahl von Materialien




Y/

AUSWAHLHILFE

GEWINDEBOHRER

global1.com/mat
zur Material Suche

HSS & HSS-E
ROHR-

© : Hervorragend O : Gut

Material Beschreibung | Zusammensetzung / Struktur / Wérmebehandlung
C

BOHRUNGSTYP

WERKZEUGMATERIAL
ANSCHNITTFORM NACH DIN2197

NUTENTYP

SPIRALWINKEL

m DIN2181/5156
BSPT(Rc) DIN2181/5156

OBERFLACHENBEHANDLUNG / BESCHICHTUNG

DIN5156/5157

DIN2181/5156

Beispiele

1] e

Max.2.0xD Max. 2.5xD
Sack/Durchgangsloch Sackloch
HSS HSS-E
1711 C
Gerade Spiralisiert
- R40
7709 (54) Torey

Uber 0.15% Gegliiht 125 S15C,C15,1015 @)
| 2 | Uber 0.45% C Geglitht 190 13 o © (15-20)
. . . S45C, C45, 1045
- Unlegierter Stahl ~ Uber 0.45% C Vergtitet und angelassen 250 25 O ©  (12-18)
Uber 0.75% C Gegliiht 270 28 ©  (10-15)
. " SK5, Ck75, 1080
Uber 0.75% C Vergtitet und angelassen 300 32
6 | Gegliiht 180 10 O © (1015
- Niedriglegierter Vergiitet und angelassen 275 29 @ 10-15
n Sgtahgl g.. 9 SCM440, 42CrMo4, 410 ( )
Vergutet und angelassen 300 32
BN Vergiitetundangelassen 350 38
Hochlegierter Stahl Gegliiht 200 15 SKD,D2
und Werkzeugstahl Vergiitetundangelassen 325 35  SKH,SUH, M42
12 ‘ Ferritisch / Martensitisch Gegliiht 200 15 I TR
M 3 Nlchtsr:)asrtﬁnder Martensitisch Vergiitetundangelassen 240 23 i
14 Austenitisch 180 10 SUS316,316,X5CNiMo 17122
Perlitisch / Ferritisch 180 10 (@)
Grauguss ” ™
Perlitisch (Martensitisch) 260 26 (@)
Gusseisen mit Ferritisch 160 3 FCD, GGG, EN-GJS-500-7 ©  (10-15)
Kugelgraphit  perlitisch 250 25 © (58
Ferritisch 130 FCMW, FCMP, GTS, GIMB350-10
Temperguss .
Perlitisch 230 21
Aluminium-  Nicht Hartbar 60 SAE 1000, AIMg 1,3.3315 o O (10-15)
Knetlegierung  Hartbar Gehértet 100 SAE 7050, AICuMg 1,3.1325 O O (10-15)
» <12%Si, Nicht Hartbar 75 ADC12, G-AlSi12, 3.2581 o O (15-20)
2:]”5':“{;;2"“ <129Si,Hartbar  Gehartet 90 C4BS, G-AISi10Mg, 3.2381 O (1520)
' > 12%Si, Nicht Hartbar 130 ©  (10-15)
Kupfer und Schneidbare Legierungen, PB>1% 110 CuZn36Pb 3,2.0375 © (25-35)
Kupferlegierungen CuZn, CuSnZn (Messing) 90 Cuzn 15,2.0240 o (812
(Bronze/Messing) - cysp, bleifreies Kupfer und elektrolytisches Kupfer 100 G-CuZn40Fe, 2.0590
29 Nichtmetallische  Duroplast, faserverstarkter Kunststoff CFRP
Werkstoffe Gummi, Holz, etc.
_ Gegliiht 200 15 X12NiCrsi36-16,1.4864
Fe-Basis N
Ausgehartet 280 30
Hitzebesténdige Gegliht 250 25 Inconel 718, NiCr20TiAl, 24631
Superlegierungen ;e Co basierend  Ausgehirtet 350 38 NiCu30Al, 24375
Gegossen 320 34 GX120Mn12,1.3401
. ) Reines Titan 400Rm
Titan-Legierungen = =
Alpha+Beta-Legierungen Gehirtet 1050Rm TIAI6V4, 37165
38 Gehartet 550 55 SK3
Geharteter Stahl =
H Gehértet 630 60
40 Hartguss Gegossen 400 42
‘ 41 Gusseisen Gehartet 550 55
2 7G

m]m

Tapered Tapered
Max. 2.5xD Max. 3.0xD
Sackloch Durchgangsloch
HSS-E
c | c B c c c c c c
Spiralisiert Spiralspitze Gerade Spiralisiert
R40 R40 - - - - R25 R25 R25
TC729 (S.6) TB514 (S.7) TC727 (5.8)
TY729(S6) |TC514-HAR(S.7)| TD727(S.8)
TCMO1 (S.9) TBMO4 (S5.12)
TDMO1 (5.9) TCMO04-HAR (S.12)
TCMO02 (S.10) TBMO5 (5.13)
TDMO2 (S.10) TCMO05-HAR (S.13)
TCMO3 (S.11) TBMOG6 (S.14)
TDMO3 (S.11) TCMO06-HAR (S.14)
Blank [T\l Vap Hardslick li:IETT ‘ TiN Blank TiN Blank TiN | Blank ‘ TiN Vap |Hardslick Vap Hardslick Vap |Hardslick

© (15-20) © (1115 © (11-15 © (11-15)
© (15200 © (15200, © (11-15, © (11-15 © (1115, © (1-15] © (11-15) © (11-15)
O (12118)] © (913) © (913 ©O (9-13)
© (1015 © (7-1) | © (@-11) | © (7-11)
O  (10-15) © (015 © ((7-11)| © @11)| © (7-11)
O  (10-15) © (015 © (7-1) © (F11) | © (711
© (6-10)
© (35
© (7-10) © 67| © 70 © (57
© (59 © 46 O @6 O (46
O @46 O (496 © (34 © (4 O 64
© (1015 © (7-1) © (@11) | O (7-11)
© (58 | © @46 | ©O @46 O 46
O (015 O (71| O @1) O (711
O (1015, O (1| O (@11) | O (7-11)
O (15200 O (1115 O (11-15 O (11-15)
O (15200 O (1115 O (11-15) O (11-15)
© (1015 © (7-11) © (@-11) | ©O (7-11)
O (25-35)] © (19-26)) O (19-26) ©O (19-26)
O (122 O 69| O (69 O (69
76
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SERIE

Handgewindebohrer T7709

P Handgewindebohrer im Set, mit Vor- und Fertigschneider

Bohrung

2.0xD
Fertigschneider
@D2 @D1 55
( [ P
O |
A Kl L1
L3
L2

>
a
=
=
5
=
ko
=
=

S M =~ 7]

Handgewindebohrer Set

Einheit : mm

Gewmde Gesamt Hals Vierkant

Blank z
G1/16 - T7709029 22 56 26 6 4.9 8 3 6.8
G1/8 - 28 T7709209 20 63 27 7 55 8 4 8.8
G1/4 - 19 T7709409 22 70 32 11 9 12 4 11.8
G3/8 - 19 T7709489 22 70 32 12 9 12 4 15.25
G1/2 - 14 T7709569 22 80 35 16 12 15 4 19
G3/4 - 14 T7709709 22 20 40 20 16 19 4 24.5
G1 - 1 T7709789 25 100 45 25 20 23 6 30.75
G1-1/4 - 11 T7709869 40 125 63 32 24 27 6 39.5
G1-1/2 - 11 T7709949 40 140 65 36 29 32 6 45.2
© : Hervorragend O : Gut
1SO M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl lﬁml Nichtrostender Stahl
VDI 3323 1 2 B 4 B 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen O O @) O @) ©)
SO
Bg:g‘ﬂg Kﬁ'é’ugg}ie“ﬂﬁg Aluminium-Guss, legiert m(ggm‘w‘ Nimhe Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550

Empfohlen O O O

4 vG

Whitworth-ROHRGEWINDE

G(BSP DIN 1SO 228/1

Hss & Hss¢ ROHRGEWINDEBOHRER .

SERIE
Blank

P> Geeignet flr das Gewindeschneiden von Sackldchern aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

S A "

D2 D1
( [
\(\ Kl L1
L3
L2

7]
=%
=
e
=)

<

2
<

=

EEMME - (7]

Art der
Bohrung

2.5xD

RN
Zd1

Maschinengewindebohrer

s+ (NEVE SERIE) Einheit - mm

Gewmde Gesamt Hals Vierkant

@D1 Blank 4
G1/8 - TC728200 * TD728200 20 90 36 7 5.5 8 3 8.8
G1/4 - 19 TC728400 * TD728400 22 100 40 11 9 12 3 11.8
G3/8 - 19 TC728480 * TD728480 22 100 40 12 9 12 3 15.25
G172 - 14 TC728560 * TD728560 25 125 50 16 12 15 4 19
G3/4 - 14 TC728700 #* TD728700 28 140 54 20 16 19 4 245
G1 - 1 TC728780 * TD728780 30 160 60 25 20 23 4 30.75
© : Hervorragend O : Gut
IS0 I ——— M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl  HOMeGEIr Sal  Nichtrostender Stah
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © © © ©)
1SO I ——
Bel:l:t&ajlg Kﬁleut:gg]lgjrrunng Aluminium-Guss, Ieglert M(Bumugm N'mfgl#s?e Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550

Empfohlen O O O O © © O

76 5
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G(BSP Whitworth-ROHRGEWINDE 2 TC729
DIN ISO 228/1 TN

P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von Sackléchern aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

Bohrung
DIN 5156
2.5xD

2D2 @D1 55
{ | P
O '
NA Kl L1
L3
L2

Material groups

ﬁm Z
VG @% ﬁ Blanic E Maschinengewindebohrer

s (NEUE SERIE) Einheit: mm

Gewinde| Gesamt | Hals Vierkant

@D Blank TiAIN A
G1/8 - 28 TC729200 * TY729200 20 90 36 7 5.5 8 3 8.8
G1/4 - 19 TC729400 * TY729400 22 100 40 11 9 12 3 11.8
G3/8 - 19 TC729480 * TY729480 22 100 40 12 9 12 3 15.25
G1/2 - 14 TC729560 % TY729560 25 125 50 16 12 15 4 19
G3/4 - 14 TC729700 * TY729700 28 140 54 20 16 19 4 24.5
G1 - 11 TC729780 *TY729780 30 160 60 25 20 23 4 30.75
© : Hervorragend O : Gut
1SO M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl OBl - Nichirostender Stah
VDI 3323 1 2 3 4 B 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen O O © © O
IS0 —
Bg:m Kﬁleutgg:gjrm;g Aluminium-Guss, legiert m&m‘w Ni%?mhe Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Rm 1050 Rm 550 630 400 550
Empfohlen

6 vG

SERIE

G(B SP Whitworth-ROHRGEWINDE
DIN ISO 228/1

P> Geeignet flr das Gewindeschneiden von Sackldchern aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

Art der
Bohrung
2.5xD

D|N 5156
@D2 @D+ 55
( |
&( KI . L1
3
L PRSY
Zd1

ﬂm Z nEZ
@% Eéi Maschinengewindebohrer

 (NEGESERIE) Einheit - mm

Gewmde Gesamt Hals Vierkant

@D1 Hardslick VA
G1/8 - 28 TBS14200 * TC514200HAR 20 90 36 7 55 8 3 8.8
G1/4 - 19 TB514400 |+« TC514400HAR 22 100 40 11 9 12 3 11.8
G3/8 - 19 TB514480 |« TC514480HAR 22 100 40 12 9 12 3 15.25
G1/2 - 14 TB514560 |* TC514560HAR 25 125 50 16 12 15 4 19
G3/4 - 14 TB514700 |+TC514700HAR 28 140 54 20 16 19 4 24.5
G1 - 1N TB514780 |+*TC514780HAR 30 160 60 25 20 23 4 30.75
© : Hervorragend O : Gut
150 I M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stah  HOMedeIr Sal  Nichtrostender Stah
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © ©
10 T ECCmmmmmmmmm e  ——
nggajlg Kﬁleuﬂrgglleurrgng Aluminium-Guss, Ieglert M(Bu'mm N'mtﬂ#sge Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Rm 1050 Rm 550 630 400 550
Empfohlen

76 T

Hss & Hss-E ROHRGEWINDEBOHRER .



B 7G

4ss 2 Hsse ROHRGEWINDEBOHRER .

SERIE SERIE
(B P Whitworth-ROHRGEWINDE a  TC727 N PT ANSI/ASME B1.20.1 g TCMOT1
. ° ° .
DIN ISO 228/1 @l TD727 M TDMO1
P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von Durchgangslochern aufgrund der speziellen P> Geeignet flr das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr. Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

m o
Bohrung I[]I
DIN 5156 7 3.0%D ‘ DIN 2181

@D2 @D+ 55° 60°
{ | P
é > ( | % K
Kl L+ — KI L L4 -
\{‘ —————>|
L3 _— L1 —
L2 L2
g 7 5 Tin |
2 Blank (1 7 ) . = Blank [ 7 . .
E % Maschinengewindebohrer = % Maschinengewindebohrer
% ((NEUE SERIE ) Einheit : mm % ((NEUE SERIE ) Einheit : mm
Gewinde| Gesamt | Hals Vierkant Gewinde| Gesamt |Projektions Schaft Vlerkant
@D1 Blank z Blank z
G1/8 - 28 TC727200 % TD727200 20 90 36 7 55 8 3 8.8 NPT1/16 - +«TCM01020 | * TDM01020 14 56 12 6 49 8 4 6.15
G1/4 - 19 TC727400 % TD727400 22 100 40 11 9 12 3 11.8 NPT1/8 - 27 *TCM01200 | * TDM01200 14 63 12.05 7 5.5 8 4 8.43
G3/8 - 19 TC727480 * TD727480 22 100 40 12 9 12 3 15.25 NPT1/4 - 18 | *TCM01400 | *TDMO01400 21 63 17.45 11 9 12 4 11.13
G1/2 - 14 TC727560 % TD727560 25 125 50 16 12 15 4 19 NPT3/8 - 18 | *TCM01480 | *TDMO01480 21 70 17.65 12 9 12 4 14.27
G3/4 - 14 TC727700 * TD727700 28 140 54 20 16 19 4 24.5 NPT1/2 - 14 | *TCM01560 | * TDMO01560 27 80 22.85 16 12 15 4 17.86
G1 -1 TC727780 * TD727780 30 160 60 25 20 23 4 30.75 NPT3/4 - 14 | *TCM01700 | *TDMO1700 27 100 22.95 20 16 19 5 23.01
NPT1 -11-1/2| * TCM01780 | * TDM01780 32 110 274 25 20 23 5 28.98
© :Hervorragend O: Gut © :Hervorragend O : Gut
1SO M K ] 1SO T ——— L
Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl lﬁml Nichtrostender Stahl _—_ Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl mm Nichtrostender Stahl
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © © © © Empfohlen © © © © © © ©
1S O e cccanin o —— SO ——
Be!:gﬂg Kﬁleutlgg;gjrwr;g Aluminium-Guss, legiert m(ggm;‘w N'mhe Hitzebestandige Superlegierungen Tltanlegierungen--- Bgl:t&ajlg Kﬁleut:gg]lgjrrunng Aluminium-Guss, Ieglert M(Bumugm N'mfgl#s?e Hitzebesténdige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI 3323 21 22" 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 %6 37 38 39 40 41 VDI3323 21 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 60 42 55 HRc 15 30 25 38 60 42 55
HB 60 100 75 9 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550 HB 60 100 75 9 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550
Empfohlen O @) @) (@) © © @) Empfohlen O o O O (©) © @)

8 vG 76 9



76
N PT F ANSI B1.20.3

P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

SERIE

d Tomoz

60°

L4 -

L2

=
a
=
=
5
=
ko
=
=

Maschinengewindebohrer

%
'
% (NEUE SERIE ) Einheit : mm
Gewinde| Gesamt |Projektions Vlerkant

Bs PT(RC) DIN EN10226-2, 1SO 7-1

Hss & Hss-E ROHRGEWINDEBOHRER .

SERIE

P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

L4 -

L2

7]
=%
=
e
=)

<

2
<

=

EEEFP™ - D7)

(s
Zd1

)

Maschinengewindebohrer

s+ (NEVE SERIE) Einheit - mm

Gewinde| Gesamt |Projektions| Schaft V|erkantv'erka"t Vorbohrer
Lange Lange Lange

Blank Z
NPTF1/16 - * TCM02020 * TDM02020 14 56 12 6 49 8 4 6.15
NPTF1/8 - 27 * TCM02200 * TDM02200 14 63 12.05 7 55 8 4 8.43
NPTF1/4 - 18 * TCM02400 * TDM02400 21 63 17.45 11 9 12 4 11.13
NPTF3/8 - 18 | *TCM02480 |*TDM02480 21 70 17.65 12 9 12 4 14.27
NPTF1/2 - 14 * TCM02560 * TDM02560 27 80 22.85 16 12 15 4 17.86
NPTF3/4 - 14 | *TCM02700 |*TDM02700 27 100 22.95 20 16 19 5 23.01
NPTF1 -11-1/2| * TCM02780 | * TDM02780 32 110 27.4 25 20 23 5 28.98
© : Hervorragend O : Gut
Femm . P
Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl lﬁml Nichtrostender Stahl
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 10 12 15 16 17 18 19 20
l:lRBc 125 11930 22550 22780 33020 118% 22795 300 21050 325 21050 240 11800 22660 120 22550 130 22310
Empfohlen © © o0 ©  © © 0O
1SO
Bg:m Kﬁleutlgg;ieurwr;g Aluminium-Guss, legiert mgg‘m;‘w‘ Nimhe Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
23 24 25 26 27 28 29

VDI3323 21 22 31 32 34 36 37 38 39 40 M
HRc 15 30 38 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 920 100 200 280 350 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550

Empfohlen O O

o (@) ©

© @)

10 7&

Blank Zz
Rc1/16 - * TCM03020 * TDM03020 14 56 10.1 6 49 8 4 6.2
Rc1/8 - 28 * TCM03200 * TDM03200 14 63 10.1 7 5.5 8 4 8.2
Rc1/4 - 19 * TCM03400 * TDM03400 21 63 15 11 9 12 4 11
Rc3/8 - 19 | *TCM03480 |+ TDMO03480 21 70 154 12 9 12 4 14.5
Rc1/2 - 14 * TCM03560 * TDM03560 27 80 20.5 16 12 15 4 18
Rc3/4 - 14 | *TCMO03700 | * TDM03700 27 100 21.8 20 16 19 5 235
Rc1 -1 * TCM03780 | * TDM03780 32 110 26 25 20 23 5 29.5
© : Hervorragend O : Gut
1SO I M
Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl it ;S'a“ﬂ 2 Nichtrostender Stai
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © © ©) ©)
ISO
Be’\sﬁgtrzgaxlg w’?gﬁgﬂ;‘;’ﬁ'&y Aluminium-Guss, Ieglert M(Bumm N'm‘ﬂ#sg‘e Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 550 630 400 550
Empfohlen O @) @) @) © © ©)

7 11



Vaporisiert T B M 04
NPT ansyasmesi20. R

P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

902 D1 60°

—{ KI - L4 -

L3

L2

'Q‘M Z k7
@% Eé; Maschinengewindebohrer

s+ (NEVE SERIE) Einheit - mm

ewindeg Gesamt| Hals |Projektions| Vlerkant

Hardslick A
NPT1/16 - *TBM04020 *TCMO04020HAR 14 90 45 12 6 49 8 3 6.15
NPT1/8 - 27 *TBM04200 |«TCMO04200HAR 14 90 45 12.05 7 5.5 8 3 8.43
NPT1/4 - 18 |*TBM04400 |*TCMO04400HAR 21 100 50 17.45 11 9 12 3 11.13
NPT3/8 - 18 |[+*TBM04480 |*TCMO04480HAR 21 110 55 17.65 12 9 12 3 14.27
NPT1/2 - 14 |*TBM04560 |*TCMO04560HAR 27 125 65 22.85 16 12 15 4 17.86
NPT3/4 - 14 |*TBM04700 |[*TCMO04700HAR 27 140 75 22.95 20 16 19 4 23.01
NPT1 -11-1/2|*TBM04780 |*TCMO04780HAR 32 160 85 27.4 25 20 23 4 28.98
© : Hervorragend O : Gut
1SO M
Py Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl OBl - Nichirostender Stah
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © ©
SO
Bg:m Kﬁleutgg:gjrm;g Aluminium-Guss, legiert m&m‘w Ni%?mhe Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 60 42 55
HB 60 100 75 9 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen

12 76

Hss & Hss-E ROHRGEWINDEBOHRER .

SERIE

N PTF ANSI B1.20.3 d.k

P> Geeignet flr das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

902 D1 60°

—{ KI - L4 -

RN
Zd1

L3

L2

mm Z niZ
NW @% Eéi Maschinengewindebohrer

% ((NEUE SERIE ) Einheit : mm

Gewinde Gesamt| Hals [Projektions Schaft V|erkantv'e"ka"t Vorbohrer
Lange Lange Lange Lange

Q
S
9

Hardslick Zz
NPTF1/16- * TBM05020 *TCMO05020HAR 14 90 45 12 6 49 8 3 6.15
NPTF1/8 - 27 *TBM05200 |*TCMO05200HAR 14 90 45 12.05 7 55 8 3 8.43
NPTF1/4 - 18 |*TBM05400 |*TCMO5400HAR 21 100 50 17.45 11 9 12 3 11.13
NPTF3/8 - 18 |*TBMO05480 |*TCMO05480HAR 21 110 55 17.65 12 9 12 3 14.27
NPTF1/2 - 14 |*TBM05560 |*TCMO5560HAR 27 125 65 22.85 16 12 15 4 17.86
NPTF3/4 - 14 |*TBMO05700 |*TCMO5700HAR 27 140 75 22.95 20 16 19 4 23.01
NPTF1  -11-1/2|*TBMO05780 |*TCMO05780HAR 32 160 85 274 25 20 23 4 28.98

© : Hervorragend O : Gut

1S —— M
Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl mm Nichtrostender Stahl
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © © © ©
SO I ——
m]g Kﬁleuﬂrgglleurrgng Aluminium-Guss, Ieglert M(Bu'mm N'mtﬂ#sge Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen

276 13
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SERIE

Bs PT( RC) DIN EN1 0226'2, ISO 7'1 Hardslick

P> Geeignet fiir das Gewindeschneiden von konischen Bohrungen aufgrund der speziellen
Spannutgeometrie und der hervorragenden Spanabfuhr.

|#D2 D1 55°

— Kl |~ = L4 —

L3

L2

ﬁm Z k7
@% Eé; Maschinengewindebohrer

 (NEGESERIE) Einheit - mm

ewinde Gesamt| Hals |Projektions lerkan

Hardslick z
Rc1/16 - *TBM06020 *TCMO06020HAR 14 90 45 10.1 6 49 8 3 6.2
Rc1/8 = 28 *TBM06200 |*TCMO06200HAR 14 920 45 10.1 7 5.5 8 3 8.2
Rc1/4 - 19 |*TBM06400 |+*TCMO06400HAR 21 100 50 15 11 9 12 3 11
Rc3/8 - 19 |*TBM06480 |+*TCMO06480HAR 21 110 55 154 12 9 12 B 14.5
Rc1/2 - 14 |*TBMO06560 |«TCMO06560HAR 27 125 65 20.5 16 12 15 4 18
Rc3/4 - 14 |*TBMO06700 |«*TCM06700HAR 27 140 75 21.8 20 16 19 4 23.5
Rc1 - 11 |*TBM06780 |*TCM06780HAR 32 160 85 26 25 20 23 4 29.5
© : Hervorragend O : Gut
IS0 I ——— M -k |
Lol Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl lml Nichtrostender Stahl Grauguss (f(t:jsgs;gg;m{t Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen © © ©) © ©
10—
B&m K’:‘leuﬂgg::ﬂ;g Aluminium-Guss, legiert m&m;‘w‘ N'c\',‘v?mhe Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierungen ---
VDI3323 21 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 ] 130 110 0 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen
14 G

HOCHWERTIGE PRODUKTE und PUNKTLICHE LIEFERUNG
WELTWEIT

Seit 1982 hat sich YG-1 der Qualitét, Innovation und dem einzigartigen Kundenerlebnis verschrieben.

Unsere Leistung und Erfahrung haben YG-1 weltweit den Ruf eines der flihrenden Hersteller von hochwertigen
Schneidwerkzeugldsungen eingebracht. Diese globale Prasenz erstreckt sich iber 75 Lander mit internationalen
Logistikzentren, die unseren Kunden den bestmdglichen Service bieten - heute und morgen.
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&= EsToniA
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IEAl HONG KONG @ JAPAN A PHILIPPINES == THAILAND

—= INDIA IEEll SAUDIARABIA @ SINGAPORE I>= UNITED ARAB EMIRATES

AMERICAS

EE3 BrAzL I*0 canaba m== COLOMBIA A mexico W= UNITED STATES
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= EGYPT B2= SOUTH AFRICA
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Office

YG-1 Deutschland GmbH
Telefon: +49 6173 9667-0
https://www.yg-1.de
E-Mail: sales@yg-1.de
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Office

YG-1 Deutschland GmbH
Telefon: +49 6173 9667-0
https://www.yg-1.de
E-Mail: sales@yg-1.de

Die Informationen dienen nur als Referenz. Die Spezifikationen der Werkzeuge kinnen ohne vorherige Ankiindigung geéndert werden.

Obwohl wir uns bemiihen, genaue und aktuelle Informationen zur Verfiigung zu stellen, konnen wir nicht garantieren, dass sie jede spezielle
Anwendung abdecken. YG-1 oder die Herausgeber haften nicht fiir Schaden, die durch die Nutzung der Informationen entstehen.
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Suchen Sie in den sozialen Medien nach 'YG-1'.




