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% Gewindebohrer

1. Wahl Werkzeug fur jeden Einsatzbereich

ﬂ Typ Stabil UNI fur Durchgangsloch @ Typ Salo-Rex UNI fiir Sackloch

Seite Seite

MF 17 TiN 18

CNC
7 Typ Stabil UNI CNC fiir Durchgangsloch 7 Typ Salo-Rex UNI CNC fir Sackloch
Seite Seite
TiN | 5 TiN | 4
M GS M GS
Till 19
Typ B TS fir Durchgangsloch Typ SL40 TS fiir Sackloch
Seite Seite
M TiN 7
MF TiN | ° MF TiN | 19
@ Typ C HR fiir Durchgangsloch und Sackloch @ Typ SL25 HR fir Sackloch
Seite Seite
M Nitr. 7
MF Nitr. 20 MF TiN | 20

VA | 1. Wahl bei rost- und saurebesténdigen Stéhlen

ﬂ Typ Stabil VA fiir Durchgangsloch % Typ Salo-Rex VA fiir Sackloch
Seite Seite Seite Seite
N . TiN | . 8 TiN | o
M Nitr. Gs M GS
itr. 21 21 TiN | 2
MF Nitr. MF . GS
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i Gewindebohrer

1. Wahl Werkzeug fur jeden Einsatzbereich

1. Wahl fiir Gusswerkstoffe

@ Typ C GG fiir Durchgangsloch und Sackloch

Seite Seite
M Nitr. 10-11 TiN 10
MF Nitr. 23 TN 23
NW 1. Wahl Aluminium und Al- Legierungen
T Typ Stabil NW fiir Durchgangsloch 7 Typ Salo-Rex NW fiir Sackloch

M HCr | 12 M HCr | 12
« W
Ti 1. Wahl bei Sonderlegierungen
Spezialist fiir Titan, Titanlegierungen und Inconel
@ Typ B Ti fir Durchgangsloch @ Typ SL30 Ti fur Sackloch

Seite Seite

~ W ] e

TWIN
HT

1. Wahl bei geharteten Stahlen < 63 HRC

7

Typ TWIN HT fiir Durchgangsloch und Sackloch

Spanlos

EC

E’E?ﬁ 1. Wahl zum Gewindeformen fiir alle kaltumformbaren Werkstoffe

17

Typ Spanlos EC fiir Durchgangsloch und Sackloch, ohne Q Typ Spanlos EC SN fiir Durchgangsloch und Sackloch,
Schmiernuten < mit Schmiernuten

Seite Seite
M TiN | 14 HCr | 16 M TiN | 1° HCr | 15
MF TiN | % MF TiN | 26




Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer NORIS
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
HSS | <1100 Stabil Salo-Rex
M UNI E | Wmm? UNI UNI
—me, i = =2
diy4] L1 - %
I N
I3 4,.,3»:»/\ p ,,,,E\,:,A.,\
h 45 23
do do . =
H= ﬁ &L (K G

It DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
! I1SO 2 6H ISO 2 6H I1SO 2 6H ISO 2 6H
rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
PG PG PG U0 PG
d p l d, a d, I, l, I,
! mm | mm | mm | mm | mm [ mm EUR EUR mm EUR EUR mm

M1 025 | 40 25 | 21 10,75 84,10 5
M1,2 | 025 | 40 25 | 21 |09 79,70 5
M1,4 | 0,30 40 2,5 2,1 1,10 72,10 6
M1,6 | 0,35 | 40 25 | 21 | 125 | 93 50,70 6
M1,7 | 0,35 40 2,5 2,1 1,35 | 11,0 78,10 8
M1,8 | 0,35 | 40 25 | 21 | 145 | 11,0 107,00 6
M2 | 040 | 45 28 | 21 | 160 | 99 36,80 7
M2 | 040 | 45 28 | 21 | 1,60 | 12,0 28,40 4
M2,2 | 0,45 45 2,8 2,1 1,75 | 12,0 39,20 7 32,20 45
M2,3 | 0,40 | 45 28 | 21 | 1,9 | 12,0 34,10 45
M2,5 | 045 | 50 28 | 21 | 205 | 140 36,30 9 27,30 5
M2,6 | 045 | 50 28 | 21 | 215 | 140 32,50 5
M3 | 050 | 56 35 | 27 | 250 | 18,0 27,20 11 24,30 6
M3 | 050 | 56 2,2 2,50 50,20 11 42,30 6
M3,5 | 0,60 | 56 40 3 2,90 | 20,0 29,80 12 26,20 7
M4 | 070 | 63 45 | 34 | 330 | 21,0 24,70 13 25,50 7
M4 | 070 | 63 28 | 21 | 330 33,50 13 40,10 7
M5 | 080 | 70 6,0 | 49 | 420 | 25,0 25,20 15 25,80 8
M5 | 080 | 70 35 | 2,7 | 420 31,90 15 28,40 8
M6 1,00 | 80 6,0 | 49 | 500 | 30,0 25,50 17 26,70 10
M6 1,00 | 80 45 | 34 | 500 31,30 17 30,00 10
M7 1,00 | 80 70 | 55 | 6,00 | 30,0 35,80 17 39,20 10
M8 125 | 90 80 | 62 | 680 | 350 28,90 20 31,40 14
M8 1,25 | 90 6,0 | 49 | 6,80 34,40 20 33,50 14
M10 | 1,50 | 100 | 7,0 | 55 | 850 39,80 22 42,00 16
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,50 | 39,0 34,80 22 37,70 16
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 110,20 38,90 24 44,30 18
M12 | 1,75 | 110 | 12,0 9 |10,20 | 44,0 51,30 24 41,50 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 |12,00 56,10 26 59,40 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 | 14,00 56,70 27 63,30 22
M18 | 250 | 125 | 140 | 11 | 1550 112,00 30 95,50 25
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 | 12 | 17,50 86,90 32 95,50 25
M22 | 250 | 140 | 18,0 | 14,5 | 19,50 139,00 32 134,00 27
M24 | 3,00 | 160 | 18,0 | 14,5 | 21,00 114,00 34 121,00 30
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16 | 24,00 158,00 36 159,00 30
M30 | 350 | 180 | 22,0 | 18 | 26,50 185,00 40 204,00 35
M33 | 350 | 180 | 250 | 20 | 29,50 428,00 40 392,00 35
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 22 |32,00 511,00 50 325,00 40
M42 | 450 | 200 | 32,0 | 24 |37,50 972,00 56
M48 | 500 | 250 | 36,0 | 29 |43,00 982,00 65
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-20 6-10 4-8 6-15

1) Tol. 4H/5H < M1,4
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gm Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer (MORIS j _

- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13

M | uni | HSS oo gy Stati

d>

do
di§ -1 =2 % Y47 45
DY

dy do ;
d, 51T
] | = %{ % DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
2 ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG] W | [PG] U0 ] [PG] U | [PG] U0 ]
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
w ol e ale |y 22503 ... 22504 ... ,  22520.. 22521 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M2 0,40 45 2,8 2,1 1,6 12 34,90 020 7 40,90 020 4
M3 | 050 | 56 35 | 27 | 25 18 29,40 030 11 30,80 030 6
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 33 21 30,80 040 13 32,80 040 7
M5 | 080 | 70 60 | 49 | 42 25 31,10 050 15 33,10 050 8
M6 1,00 | 80 60 | 49 | 50 30 35,10 060 17 39,00 060 10
M8 1,25 | 90 80 | 62 | 68 35 39,40 080 20 43,00 080 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,5 39 55,00 100 22 51,30 100 16
M12 | 1,75 | 110 | 12,0 9 10,2 | 44 62,80 120 18
M12 | 1,75 | 110 9,0 7 10,2 63,40 120 24 61,70 120 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 12,0 93,30 140 26 98,20 140 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 14,0 81,60 160 27 89,50 160 22
M18 | 250 | 125 | 14,0 | 11 | 155 148,00 180 30 155,00 180 25
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 | 12 | 175 151,00 200 32 152,00 200 25
M22 | 250 | 140 | 18,0 | 145 | 19,5 225,00 220 32 225,00 220 27
M24 | 3,00 | 160 | 18,0 | 145 | 21,0 192,00 240 34 197,00 240 30
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25
: : MORISY —
Maschinengewindebohrer :21
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
M UHI Hss <1100 Slahil EX
E || Nmm UNI
d, do B c
VI"_\_:\:._n._.x_ VI"_\_:\:._n._.x_
o {3 B¢, U 45 23
|2 >
— =
[ j "
|
: [é] 0° %42"
dy do -
d. 577
]l | = ?}{ u DIN 371 DIN 371 DIN 376
2 ISO 2 6H SO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts rechts
<4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch

d po| Ll d | a | d | L l,
"I mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm
M3 0,50 | 56 35 | 27 | 25 18 11 6
M4 0,70 | 63 45 | 34 | 33 21 13 7
M5 0,80 | 70 6,0 | 49 | 42 25 15 8
Mé 1,00 | 80 6,0 | 49 | 50 30 17 10
M8 125 | 90 80 | 62 | 68 35 20 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,5 39 22 16
M12 | 1,75 | 110 | 12,0 9 102 | 44 18
Mi2 | 1,75 | 110 | 9,0 7 10,2 67,90 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 12,0 112,00 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 14,0 90,10 22
M18 | 250 | 125 | 140 | 11 15,5 169,00 25
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 | 12 | 17,5 162,00 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25




Gewindebohrer

: : MORISY —
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- Spezialist fiir Synchronbearbeitung
- Titannitrid-beschichtet und Gleitstoffschicht
. Stabhil Salo-Rex|
m | NI HES: =t L UNI UNI
CNC GS CNC CNC
ds d B 5
d § -1 - Y47 45 23
In P = =
I3 f 5
1 0° 45°
dy do
d, 51T
]l | %{ o DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
2 1SO 2X IS0 2X 1SO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG] W | [PG] U0 ] [PG] W | [PG] U0 ]
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
d p l d, a d, I, 22542 ... 22543 ... l, 22544 ... 22545 ... l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M3 | 050 | 56 35 | 27 | 25 18 31,90 030 11 36,80 030 6
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 33 21 33,90 040 13 37,70 040 7
M5 | 080 | 70 6,0 | 49 | 42 25 34,40 050 15 39,00 050 8
M6 1,00 | 80 60 | 49 | 50 30 43,70 060 17 40,40 060 10
M8 125 | 90 80 | 62 | 68 35 48,30 080 20 50,40 080 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,5 39 60,00 100 22 57,30 100 16
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 10,2 69,80 120 24 78,10 120 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 12,0 197,00 140 26 95,00 140 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 14,0 99,30 160 27 104,00 160 22
M20 | 250 | 140 | 16,0 | 12 | 175 170,00 200 32 151,00 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25
: p MOPRIS l—
Maschinengewindebohrer
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- Spezialist fir Synchronbearbeitung
- mit durchgehender Kihimittelbohrung
- Titannitrid-beschichtet und Gleitstoffschicht
Salo-Rex - E =
M UHI Hss =1100 TIN AN % 3
CNC Nmm* || GS || 152 | 45°
d> do
d1: 11 % % .
l2 e DIN 371
ls | 1SO 2 6H
1 rechts
<3xD
Sackloch
PG uo
Bestell Nr.
g | PL o d e d 22546 ... |
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR mm
M5 | 080 | 70 6 49 | 42 25 55,70 050 8
M6 1,00 | 80 6 49 | 50 30 56,20 060 10
M8 1,25 | 90 8 62 | 68 35 72,10 080 14
M10 | 1,50 | 100 | 10 8 8,5 39 83,00 100 16
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25




7 Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- mit durchgehender Kuhimittelbohrung
- Spezialist fir hohe Vc bis 100 m/min
- 5- 12%ige Emulsion verwenden!
M SL 40 HSS || <1100 TiN _,(,; .
1S | E || Wmm 23 45°
do do
{7 @ 1
o L
I3
1
dy do
di I %}{ G2 DIN 371 DIN 376
lo ISO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts
<2xD <2xD
Sackloch
[PG] w0 |[PG] U0 ]
Bestell Nr. Bestell Nr.
d p l d, a d, Iy 22 046 ... 22 047 ... L,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M5 0,80 | 70 6 49 42 25 68,80 050 8
M6 1,00 | 80 6 4,9 5,0 30 89,50 060 10
M8 125 | 90 8 6,2 6,8 35 92,70 080 14
M10 | 1,50 | 100 10 8 8,5 39 126,00 100 16
Mi12 | 1,75 | 110 9 7 10,2 136,00 120 18
M16 | 2,00 | 110 12 9 14,0 210,00 160 22
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 20-100 20-60 20-100 10-25
: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- fiir hochfeste Stéhle <1400 N/mm?, Hastelloy, Nimonic
C [ 7
M | C-HR HSS | |<1400 Nitr. ||~ @
E | Nmm 23 | L)0°
do do
o 4] & 1
Ip NS
I3
4
do do
af % w DIN 371 DIN 376
o @ 1SO 2X 1SO 2X
Iy rechts rechts
<2xD <2xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U0 |[PG uw |
Bestell Nr. Bestell Nr.
N A A 22006 ... 22007 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm [ mm EUR EUR mm
M3 0,50 | 56 3,5 2,7 2,5 18 25,30 = 030 11
M4 0,70 | 63 45 3,4 313 21 26,20 040 138
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 42 | 25 27,30 = 050 15
M6 | 1,00 | 8 | 60 | 49 | 50 | 30 27,50 = 060 17
M8 125 | 90 8,0 6,2 6,8 35 30,60 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,5 39 37,90 100 22
Mi2 | 1,75 | 110 | 9,0 7 10,2 48,30 = 120 24
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 14,0 68,30 | 160 27
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 1215 6-12 6-15 3-5




gm Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer (MORIS 1 _

- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- auf ausreichend Schmierung mit geeigneter Emulsion achten!

M | ya | HSS| <900 Stabil s;;:-
E || Wmm? VA VA
do do -
"’tr. .
dij 4] - B - / Y17
b b B g
|3 P AT T VAT
h 45 23
dy do S =
v
o] B, U Be Zm
lo
Iy DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H
rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG]  w |J[pG] w0 | PG uo PG Uo

Bestell Nr. Bestell Nr.
d po| oL d | a | d | 22 056 ... 22 057 ... L L
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm

M2 0,40 | 45 2,8 21 [ 160 | 12 27,30 =~ 020 7 42,80 4
M2,5 | 045 | 50 2,8 21 | 205 | 14 27,00 025 9 33,90 5
M3 0,50 | 56 3,5 2,7 | 250 | 18 21,80 030 11 25,30 6
M3,5 | 0,60 | 56 40 & 29 | 20 24,60 035 12
M4 0,70 | 63 45 34 | 330 | 21 22,90 040 13 26,00 7
M5 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 25 23,70 = 050 15 26,50 8
Mé 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 30 24,80 060 17 26,70 10
M8 125 | 90 8,0 6,2 | 680 | 35 27,50 ~ 080 20 31,10 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 850 | 39 33,90 100 22 37,70 16
Mi12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 110,20 43,10 = 120 24 46,90 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 112,00 59,50 ~ 140 26 68,80 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 | 14,00 61,60 160 27 66,00 22
M18 | 2,50 | 125 | 140 | 11 | 1550 119,00 = 180 30
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 | 12 | 17,50 88,40 = 200 32 101,00 25
M22 | 2,50 | 140 | 18,0 | 14,5 | 19,50 187,00 220 32 171,00 27
M24 | 3,00 | 160 | 18,0 | 14,5 | 21,00 121,00 240 34 129,00 30
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16 | 24,00 203,00 - 270 36
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 18 | 26,50 195,00 300 40 266,00 35
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 5-10

8 www.whnt.com



Gewindebohrer

: : MORISY —
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- Titannitrid-beschichtet und Gleitstoffschicht
- auf ausreichend Schmierung mit geeigneter Emulsion achten!
HSS | <o00 | TiN SNe-
M VA E N/mm2 Rex
GS VA
d2 do B
o 14 &, 1 23
Io > =
[ \
h 45°
dy do
d. 51T
]l | %{ o DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
2 I1SO 2 6H ISO 2 6H I1SO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG] W | [PG] U0 ] [PG] W | [PG] U0 ]
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
N A 22038 ... 22039... L, 22040... 22041 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M1,6| 035 | 40 | 25 | 21 | 1,25 | 11 48,00 016 6 68,30 016 4
M2 | 040 | 45 28 | 21 | 1,60 | 12 39,20 020 7 38,40 020 4
M25| 045 | 50 | 28 | 21 | 205 | 14 38,20 025 9 36,60 025 5
M3 | 050 | 56 35 | 27 | 250 | 18 32,70 030 11 37,70 030 6
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 330 | 21 34,40 040 13 38,20 040 7
M5 | 080 | 70 60 | 49 | 420 | 25 35,40 050 15 39,90 050 8
M6 1,00 | 80 6,0 | 49 | 500 | 30 44,20 060 17 40,90 060 10
M8 1,25 | 90 80 | 62 | 680 | 35 48,80 080 20 51,30 080 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 8,50 | 39 60,60 100 22 59,50 100 16
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 110,20 72,10 120 24 79,70 120 18
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 |12,00 103,00 140 26 96,00 140 20
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 | 14,00 101,00 160 27 105,00 160 22
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 12 | 17,50 172,00 200 32 153,00 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/'mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 5-12 5-10




7 Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
GG E || Wmm) ", :
i
(e
ds do \
o =] - %
I P
I3
4
do do
dii |l %}’ 4] DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
lo ° 1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X IS0 2X
| rechts rechts rechts rechts
! <2xD <2xD <2xD <2xD
Durchgangs- + Sackloch Durchgangs- + Sackloch
[PG] w0 | [PG uw | [PG] w0 | [PG uw |
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
N A 22032... 22033... ,  22034.. 22035 ... X
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M2 | 040 | 45 | 28 | 21 | 1,60 | 12 24,30 = 020 7
M25 | 045 | 50 | 28 | 21 | 205 | 14 24,30 = 025 9
M3 | 050 | 56 | 35 | 2,7 | 250 | 18 20,40 = 030 11 36,30 030 11
M3,5| 060 | 56 | 4,0 3 29| 20 22,40 = 035 12
M4 | 070 | 63 | 28 | 2,1 | 3,30 26,20 ~ 040 13
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 330 | 21 21,00 = 040 13 28,60 040 13
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 420 | 25 22,30 = 050 15 29,40 050 15
M5 | 080 | 70 | 35 | 2,7 | 420 26,50 = 050 15
M6 | 100 | 8 | 60 | 49 | 500 | 30 22,30 = 060 17 35,40 060 17
M6 | 1,00 | 8 | 45 | 34 | 500 26,70 | 060 17 42,50 060 17
M8 |125| 90 | 80 | 62 | 680 | 35 26,10 = 080 20 39,70 080 20
M8 | 125 | 90 | 60 | 49 | 680 28,40 = 080 20 50,20 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 | 850 | 39 30,80 = 100 22 55,00 100 22
M10 | 1,50 | 100 | 7,0 | 55 | 850 32,70 | 100 22 61,10 100 22
M12 | 1,75 | 110 9,0 7 10,20 38,90 120 24 69,60 120 24
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 9 |12,00 51,60 = 140 26
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 14,00 56,10 = 160 27 82,70 160 27
M18 | 250 | 125 | 140 | 11 | 1550 83,10 | 180 30
M20 | 250 | 140 | 16,0 | 12 | 17,50 83,10 = 200 32 139,00 200 32
M22 | 2,50 | 140 | 18,0 | 14,5 | 19,50 126,00 220 32
M24 | 3,00 | 160 | 18,0 | 145 | 21,00 110,00 = 240 34
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-20

10



Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- mit durchgehender Kuhimittelbohrung
i
m | C | HSS|<to50 poo .
GG | E ||Nmm? )| 23 0°
do do
a 4] - Y1
Ir P |
I3
Iy
dy do
dif I @ G4 DIN 371 DIN 376
Ip ° 1SO 2X 1SO 2X
| rechts rechts
! <2xD <2xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U0 |[PG uw |
Bestell Nr. Bestell Nr.
P A A A N 22036 ... 22037 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M5 | 080 | 70 6 49 | 42 25 32,70 | 050 15
M6 1,00 | 80 6 49 | 50 30 33,50 060 17
M8 1,25 | 90 8 62 | 68 35 36,80 © 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 10 8 8,5 39 43,70 | 100 22
M12 | 1,75 | 110 9 7 10,2 51,60 120 24
M14 | 2,00 | 110 | 11 9 12,0 70,90 = 140 26
M16 | 2,00 | 110 | 12 9 14,0 71,50 © 160 27
M20 | 2,50 | 140 | 16 12 | 175 106,00 = 200 32
Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung

Ve (m/min) fir Haupt- und
Nebenanwendung

10-20




Gewindebohrer

: . o —
Maschinengewindebohrer MORIS

- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13

M | nw | HSS| <500 | yey Stabi Se
E | Nmm? NW
NW
d2 do _«E. A _«E.
i § -] - 17 45 23
I» > = -
[ f i
h 0° 42°
d % _
d )
]l | %f % DIN 371 DIN 376 DIN 371 DIN 376
2 ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H ISO 2 6H
Iy rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG] v J[pG] w0 | [PG] w0 ][PG] o
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
w ol e ale |y 22060 ... 22061 ... ,  22088.. 22089 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M2 | 040 | 45 | 28 | 21 | 160 | 12 32,50 © 020 7 36,30 = 020 4
M2,3 | 040 | 45 | 28 | 21 | 190 | 12 34,40 = 023 7
M25 | 045 | 50 | 28 | 21 | 205 | 14 32,50 | 025 9 35,80 | 025 5
M2,6 | 045 | 50 | 28 | 21 | 215 | 14 34,40 = 026 9
M3 | 050 | 56 | 35 | 27 | 250 | 18 26,70 = 030 11 30,30 © 030 6
M3,5 | 060 | 56 | 4,0 3 129 | 20 28,40 = 035 12
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 330 | 21 27,30 | 040 13 31,10 © 040 7
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 420 | 25 27,90 = 050 15 31,30 = 050 8
M6 | 1,00 | 80 | 60 | 49 | 500 | 30 27,90 - 060 17 32,20 - 060 10
M8 | 125 | 9 | 80 | 62 | 680 | 35 32,70 | 080 20 36,30 080 14
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 |850 | 39 41,10 - 100 22 41,80 - 100 16
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 110,20 49,20 = 120 24 52,40 = 120 18
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 | 14,00 61,10 = 160 27 73,10 . 160 22
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 /mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 12-25
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Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer

- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- Spezialist fiir Titan, Titanlegierungen und Inconel
- 22 076 ... mit abgesetztem Fuhrungsgewinde

(MORIS ! -

M | HSS | <1400 B SL 30
PM | N/mm? Ti Ti
do do
TiN
T By U .
I >
I 7."‘\' e - -
: 45 23
d
ds o = =
i ] B &y ;
Ip > ) 0° 30°
I4 DIN 371 DIN 376 DIN 371
ISO 2X 1SO 2X ISO 2X
rechts rechts rechts
<4xD <4xD <1,5xD
Durchgangsloch Sackloch
PG uo PG uo
Bestell Nr.
d p I d, a d, Iy l, 22 076 ... l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm mm EUR mm
M1,6 | 035 | 40 | 25 | 21 | 1,25 | 11 6
M2 | 040 | 45 | 28 | 21 | 160 | 12 7
M25 | 045 | 50 | 28 | 21 | 205 | 14 9
M3 | 050 | 56 | 35 | 2,7 | 250 | 18 11 36,60 030 11
M3,5 | 060 | 56 | 4,0 3 129 | 20 12
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 330 | 21 13 37,70 040 13
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 420 | 25 15 37,90 050 15
M6 | 100 | 8 | 60 | 49 | 500 | 30 17 41,50 060 17
M8 |125| 90 | 80 | 62 | 680 | 35 20 43,70 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 100 | 8 | 850 | 39 22 63,30 100 22
M12 | 1,75 | 110 | 120 | 9 |1020| 44 72,10 120 24
Mi2 | 1,75 | 110 | 9,0 7 110,20 84,60 24
Ve (m/min) fir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 2.5 2-6
: : f MORIS 1 —
Maschinengewindebohrer
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- Vollhartmetall-Gewindebohrer fiir gehartete Stahle
- Spezialist fir harte Werkstoffe
- nur mit Ausgleichsfutter und Spezialdl oder Paste verwenden
D e
m | TWIN yem < -
HT HRC 45 0°
d2 do
a f =] % %
lz ° DIN 371
ls | IS0 2X
1 rechts
<1,5xD
Durchgangs- + Sackloch
d p L, d, a d, I, l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR mm
M3 | 050 | 63 | 45 | 34 | 255 | 18 152,00 6
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 340 | 20 152,00 8
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 430 | 26 171,00 10
M6 | 100 | 8 | 60 | 49 | 510 | 28 179,00 12
M8 | 125 | 90 | 80 | 62 | 690 | 35 200,00 15
M10 | 1,50 | 100 | 100 | 8 | 850 | 36 248,00 16
M12 | 1,75 | 110 | 120 | 9 |1040| 41 380,00 21
M16 | 2,00 | 110 | 160 | 12 |1420| 44 537,00 24
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 1-3

13



7 Gewindebohrer

: : MORISY —
Maschinengewindeformer -
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- fir alle kalt umformbaren Werkstoffe
- mit kurzem Anlauf, nicht fir Horizontalbearbeitung geeignet
spanios || HSS . Y
M TiN |~
EC E 2-3
d> do
{7 @ 1
Io P
I3
Iy
dy do
|
dii {1 %’ G2 DIN 2174 DIN 2174
I» © 1SO 2X 1SO 2X
I rechts rechts
<1,5xD <1,5xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U ] [PG uw ]
Bestell Nr. Bestell Nr.
w el e alg | 22100 ... 22101... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M1 025 | 40 | 25 | 2,1 | 0,9 65,70 010 5
M1,2 | 025 | 40 | 25 | 21 | 1,10 62,20 012 5
M1,4 | 0,30 40 2,5 2,1 1,28 55,60 014 6
M1,6 | 035 | 40 | 25 | 21 | 1,47 | 93 53,60 016 6
M1,7 | 0,35 40 2,5 2,1 1,57 | 11,0 58,90 017 6
M2 | 040 | 45 28 | 21 | 1,85 | 99 38,40 020 7
M25| 045 | 50 | 2,8 | 21 | 233 | 140 37,30 025 9
M26 | 045 | 50 | 28 | 21 | 243 | 140 41,60 026 9
M3 | 050 | 56 35 | 2,7 | 280 | 18,0 35,70 030 11
M3,5| 060 | 56 | 4,0 3 3,25 | 20,0 31,40 035 12
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 370 | 21,0 36,50 040 13
M5 | 080 | 70 6,0 | 49 | 465 | 250 38,20 050 15
M6 1,00 | 80 6,0 | 49 | 560 | 30,0 43,60 060 17
M8 1,25 | 90 80 | 62 | 7,40 | 350 47,90 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 8 9,35 | 39,0 60,70 100 22
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 | 11,25 66,70 120 24
M16 | 2,00 | 110 | 12,0 9 15,10 113,00 160 27
Ve (m/min) fur Haupt- und Stahl < 900 N/'mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-30 8-15 8-15 12-25
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M

Gewindebohrer

. : MORISY—
Maschinengewindeformer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- fiir alle kalt umformbaren Werkstoffe
- mit Schmiernuten
- mit kurzem Anlauf
- optimale Schmiermittelzufuhr auch bei groBen Gewindetiefen durch gerdumige Schmiernuten
c
Spanlos Hss - o
M TiN |~
ECSN| E e
d2 do
a4 - %
Ip P
I3
Iy
ds do
il % gL DIN 2174 DIN 2174 DIN 2174
2 @ ISO3X 1SO 2X 1SO 2X
| rechts rechts rechts
! <3xD <3D <3xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] v J[pG] uw |[pG] w0 |
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
a e a e 22108.... 22105 ... 22106 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm [ mm EUR EUR EUR mm
M2 | 040 | 45 | 28 | 21 | 1,85 | 99 44,30 020 7
M25 | 045 | 50 | 28 | 2,1 | 233 | 14,0 40,40 025 9
M3 | 050 | 56 | 35 | 2,7 | 280 | 18,0 37,00 030 38,90 030 11
M3,5 | 060 | 56 | 4,0 3 | 325 | 20,0 38,40 035 12
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 370 | 21,0 38,40 040 40,40 040 13
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 465 | 250 40,40 050 41,80 050 15
M6 | 1,00 | 8 | 60 | 49 | 560 | 30,0 47,20 060 47,60 060 17
M8 | 125 | 90 | 80 | 62 | 7,45 | 350 53,60 080 52,50 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 100 | 8 | 935 | 39,0 67,90 100 65,70 100 22
M12 | 1,75 | 110 | 9,0 7 | 11,25 82,00 120 24
M14 | 2,00 | 110 | 11,0 | 9 | 13,10 158,00 140 26
M16 | 2,00 | 110 | 120 | 9 | 1510 127,00 160 27
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-30 8-15 8-15 12-25
Maschinengewindeformer
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- mit kurzem Anlauf
optimale Schmiermittelzufuhr auch bei groBen Gewindetiefen durch geraumige Schmiernuten
- fiir alle kalt umformbaren Werkstoffe
- mit Schmiernuten
- Spezialist fur Aluminium und Alu-Knetlegierungen
C
Spanlos Hss e
M HEr| | =
ECSN| E e
do do
| -
dﬂﬂl 11 %% DIN 2174
2| ISO 2X
3 | rechts
! < 3xD
Durchgangs- + Sackloch
PG uo
Bestell Nr.
d p Lol d | a | d | | 22107 ... 1,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR mm
M3 | 050 | 56 | 35 | 27 | 280 | 18 38,20 = 030 11
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 370 | 21 38,90 = 040 13
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 465 | 25 40,90 © 050 15
M6 | 100 | 8 | 60 | 49 | 560 | 30 40,90 = 060 17
M8 | 125 | 90 | 80 | 62 | 745 | 35 46,90 © 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 100 | 8 | 935 | 39 61,70 100 22
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/imm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 8-25 10-30
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Gewindebohrer

. : MORISY—
Maschinengewindeformer =
- metrisches ISO Regelgewinde DIN 13
- fiir alle kalt umformbaren Werkstoffe
- mit kurzem Anlauf, nicht fir Horizontalbearbeitung geeignet
c
spanios | HSS e
M Ec E Hcr - ~
do do
o =] - W
Ip >
I3 DIN 2174
l ISO 2X
rechts
<1,5xD
Durchgangs- + Sackloch
PG uo
Bestell Nr.
d p Lol d | a | d | | 22128... 1,
! mm | mm | mm | mm | mm [ mm EUR mm
M2 | 040 | 45 | 28 | 21 | 1,85 | 12 53,90 = 020 7
M25| 045 | 50 | 28 | 21 | 233 | 14 46,40 = 025 9
M3 | 050 | 56 | 35 | 2,7 | 280 | 18 33,40 = 030 11
M4 | 070 | 63 | 45 | 34 | 370 | 21 34,70 ~ 040 13
M5 | 080 | 70 | 60 | 49 | 465 | 25 36,30 ~ 050 15
M6 | 1,00 | 8 | 60 | 49 | 560 | 30 36,30 060 17
M8 |125| 90 | 80 | 62 | 745 | 35 41,30 © 080 20
M10 | 1,50 | 100 | 100 | 8 | 935 | 39 53,90 | 100 22
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 8-25 10-30
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gm Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer (MORIS :I _

- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
HSS <1100 Stabhil Salo-Rex
MF | UNI E | Nmm UNI UNI
d> do
diiq] = - 17
O :

B
I3 AN A
I - - - -
| 4-5 2-3
d2 do = =] ]
did 4| 3
1] - %{ i [é]ﬂ“ %4?
It DIN 371 DIN 374 DIN 371 DIN 374
! 1ISO26H SO 2 6H 1ISO26H ISO26H
rechts rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
PG PG PG U0 PG Uo
d p I, d, a d, I, l, l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR EUR mm
M4x0,5 0,50 | 63 45 | 34 | 35 21 41,50 10 44,70 5
M5x0,5 0,50 | 70 6,0 | 49 | 45 25 41,50 11 40,90 5
M6x0,5 0,50 | 80 60 | 49 | 55 30 43,70 13 44,70 5
M6x0,5 0,50 | 80 45 | 34 | 55 76,90 13
M6x0,75 0,75 | 80 60 | 49 | 52 30 43,70 13 44,70 8
M6x0,75 0,75 | 80 45 | 34 | 52 37,10 13 44,70 8
M8x0,75 0,75 | 80 60 | 49 | 72 40,60 14 41,80 8
M8x1 1,00 | 90 60 | 49 | 7,0 37,10 17 38,70 10
M8x1 1,00 | 90 80 | 62 | 7,0 35 42,50 17
M10x1 1,00 | 90 70 | 55 | 9,0 37,90 18 41,50 10
M10x0,75 | 0,75 | 90 70 | 55 | 92 54,50 18 77,40 10
M10x1,25 | 1,25 | 100 | 70 | 55 | 88 81,30 22 102,00 16
M10x1 1,00 | 90 | 10,0 8 9,0 35 43,70 18
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 11,0 44,40 18 52,40 11
Mi12x1,25 | 1,25 | 100 | 9,0 7 10,8 61,60 22 81,90 15
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 10,5 41,80 22 50,40 15
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 56,20 22 62,20 15
M14x1 1,00 | 100 | 11,0 9 13,0 115,00 18
M16x1,5 1,50 | 100 | 12,0 9 14,5 67,10 22 75,90 15
M18x1,5 1,50 | 110 | 140 | 1 16,5 78,10 25 92,70 17
M18x1 1,00 | 110 | 140 | M 17,0 186,00 20
M18x2 2,00 | 125 | 140 | 11 16,0 153,00 26
M20x1,5 1,50 | 125 | 16,0 | 12 | 185 87,90 25 127,00 17
M20x1 1,00 | 125 | 16,0 | 12 | 19,0 202,00 20
M22x1,5 1,50 | 125 | 18,0 | 145 | 20,5 95,50 25 123,00 17
M24x1,5 1,50 | 140 | 18,0 | 145 | 22,5 109,00 27 134,00 20
M24x2 2,00 | 140 | 18,0 | 145 | 22,0 198,00 27
M25x1,5 1,50 | 140 | 18,0 | 14,5 | 235 325,00 28
M26x1,5 1,50 | 140 | 18,0 | 14,5 | 245 135,00 28 172,00 20
M27x2 2,00 | 140 | 200 | 16 | 250 343,00 28
M28x1,5 1,50 | 140 | 20,0 | 16 | 26,5 158,00 28 202,00 20
M30x1,5 1,50 | 150 | 22,0 | 18 | 285 170,00 28 204,00 22
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/'mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-20 6-10 4-8 6-15

www.wnt.com 17



Eﬂ_ Gewindebohrer

: . o —
Maschinengewindebohrer MORIS

- metrisches ISO Feingewinde DIN 13

mF | uni | HSS 1o iy Stabil

dy B

do AN,
o] % G1.7 s
A Pis
I3 1y
Iy @ 0°

dy do ,.
d
‘3 %},{ u DIN 371 DIN 374 DIN 374
o IS0 2 6H SO 2 6H IS0 2 6H

Iy rechts rechts rechts
<4xD <4xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
[PG] w0 ][pa] w0 | PG uo
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
d p I d, a d, I, 22550 ... 22 552 ... 1, 22554 ... ,

! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm EUR mm
M4x0,5 0,50 | 63 45 | 34 | 35 21 48,00 040 10
M5x0,5 0,50 | 70 60 | 49 | 45 25 48,00 050 1
M6x0,5 0,50 | 80 60 | 49 | 55 30 60,00 060 13
M6x0,75 | 0,75 | 80 60 | 49 | 52 30 60,00 062 13
M8x1 1,00 | 90 80 | 62 | 7,0 35 57,30 080 17
M8x1 1,00 | 90 60 | 49 | 7,0 57,30 080 17 52,40 080 10
M10x1 1,00 | 90 70 | 55 | 90 62,80 100 18 67,10 100 10
M10x1 1,00 | 90 | 10,0 8 9,0 35 65,00 100 18
Mi12x1,5 | 1,50 | 100 | 9,0 7 10,5 65,00 120 22 76,90 120 15
Mi12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 11,0 73,60 121 18 78,60 121 11
M14x1,5 | 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 85,10 140 22 88,90 140 15
Mi6x1,5 | 1,50 | 100 | 12,0 9 14,5 87,90 160 22 103,00 160 15
M18x1,5 | 1,50 | 110 | 140 | 11 16,5 132,00 182 17
M20x1,5 | 1,50 | 125 | 16,0 | 12 | 185 138,00 200 25 168,00 202 17
M22x1,5 | 1,50 | 125 | 18,0 | 145 | 20,5 168,00 220 25
Ve (m/min) fir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25
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Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer

- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- Titannitrid-beschichtet und Gleitstoffschicht
- Spezialist fir Synchronbearbeitung

Salo-Rex

3 E fn
MF UHI Hss =1100 TIN A 5
cneg | B [[Vmmt ] GS | Tise || 45°
d> do
a4} - W
o P
I3
It
do do
di {l %’ w DIN 371 DIN 374
I % 1SO 2 6H ISO 2 6H
| rechts rechts
! <3xD <3xD
Sackloch
[PG]  w ][PG] w0 |
Bestell Nr. Bestell Nr.
] o [ L[ d | a4 | 22548 ... 22549 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M5x0,5 0,50 | 70 6 49 | 45 | 25 51,80 050 5
M6x0,5 0,50 | 80 6 49 | 55 | 30 51,80 060 5
M6x0,75 0,75 | 80 6 49 | 52 | 30 51,80 062 8
M8x0,75 0,75 | 80 6 49 | 72 54,50 082 8
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 66,00 084 10
M10x1 1,00 | 90 7 55 | 9,0 75,30 102 10
M12x1 1,00 | 100 9 7 | 11,0 86,70 120 11
M12x1,5 1,50 | 100 9 7 | 105 83,50 124 15
M14x1,5 1,50 | 100 | 11 9 12,5 106,00 144 15
M16x1,5 1,50 | 100 | 12 9 14,5 124,00 162 15
M18x1,5 1,50 | 110 | 14 11 | 165 151,00 182 17
M20x1,5 1,50 | 125 | 16 12 | 185 186,00 202 17
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm2 | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-25 6-10 5-10 10-20 12-25
: : MORISY—
Maschinengewindebohrer
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- Spezialist fiir hohe Vc bis 100 m/min B SL 40
- 5- 12%ige Emulsion verwenden! TS TS
B C
MF TS HSS | <1100 TiN o N
E || Nmm 45 23
: (] o0
o ) 0° 40°
diy {f % G2
I 2
Iy DIN 374 DIN 374
ISO 2X ISO 2 6H
rechts rechts
<4xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
PG uo PG uo
Bestell Nr. Bestell Nr.
d p | Ll d | al d 22193... L 22216.. A
! mm | mm | mm | mm | mm EUR mm EUR mm
M8x1 1,0 | 90 6 49 | 70 65,00 080 17 54,20 080 10
M10x1 1,0 | 90 7 55 | 9,0 69,80 100 18 60,00 100 10
Mi12x1,5 | 1,5 100 9 7 10,5 67,10 120 22 67,10 120 15
M14x1,5| 15 | 100 | 11 9 12,5 84,60 140 22 85,10 140 15
M16x1,5 | 15 | 100 | 12 9 14,5 113,00 160 22 103,00 160 15
M18x1,5 | 1,5 110 14 11 16,5 139,00 180 25
M20x1,5 | 1,5 125 16 12 18,5 175,00 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 20-100 20-60 20-100 10-25
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7 Gewindebohrer

: . o —
Maschinengewindebohrer MORIS

- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- fiir hochfeste Stéhle <1400 N/mm?, Hastelloy, Nimonic

HSS | < - [P
MF | c-HR MSS| <1400 pjpr | . @ -

do do
o {3 & 1
2 '
I3
1

do do
daif %’ w DIN 371 DIN 374
Ip ° IS0 2X 1SO 2X

Iy rechts rechts
<2xD <2xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U0 |[PG uw |
Bestell Nr. Bestell Nr.
] o | L[ d | ad |y 22146 ... 22209... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M4x0,5 0,50 63 45 3,4 3,5 21 38,70 = 040 10
M5x0,5 0,50 | 70 60 | 49 | 45 25 38,70 | 050 11
M6x0,5 0,50 | 80 60 | 49 | 55 30 38,70 | 060 13
M6x0,75 0,75 | 80 60 | 49 | 52 30 38,70 | 062 13
M8x1 1,00 | 90 60 | 49 | 7,0 38,70 082 17
M10x1 1,00 | 90 70 | 55 | 9,0 38,70 = 100 18
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 10,5 46,60 120 22
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 60,00 | 140 22
M16x1,5 1,50 | 100 | 12,0 9 14,5 65,00 = 160 22
M18x1,5 1,50 | 110 | 14,0 | 11 | 165 77,40 | 180 25
M20x1,5 150 | 125 | 16,0 | 12 | 185 97,20 . 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 12-15 6-12 6-15 3-5

Maschinengewindebohrer

- metrisches I1SO Feingewinde DIN 13
- fiir hochfeste Stéhle <1400 N/mm2, Hastelloy, Nimonic
- mit durchgehender Kihimittelbohrung

SL25| HSS ||<1400| iy || /| 7205
MF PR’ B || TIN |

ds do
I ﬁ@ g2

DIN 374

h ISO 2X

rechts

<2xD

Sackloch

PG uo

Bestell Nr.
g p ‘ Ll d | a ‘ d, 22215... ,
! mm | mm | mm | mm | mm EUR mm
M8x1 1,00 | 90 6 49 | 70 85,10 080 10
M10x1 1,00 | 90 7 55 | 9,0 92,20 100 10
M10x1,25 | 1,25 | 100 7 55 | 88 109,00 102 16
M12x1,5 1,50 | 100 9 7 10,5 103,00 120 15
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung

Nebenanwendung 2-6 3-5
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gm Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13 ) Salo-

- auf ausreichend Schmierung mit geeigneter Emulsion achten Stabhil Rex
VA VA
E || Wmn? Ni
itr.
dy do B . E
Wi A A
]l ﬁ %@’ 41 45 152
lo
— =
Iy | } X
0° 2°
DIN 374 DIN 374
ISO 2 6H ISO 2 6H
rechts rechts
<4xD <3xD
Durchgangsloch Sackloch
PG uo
Bestell Nr.
q p | Ll d | a | d 22181 ... L
! mm | mm | mm | mm | mm EUR mm
M6x0,75 | 0,75 | 80 | 45 | 34 | 52 42,00 ~ 060 13
M8x0,75 | 0,75 | 80 | 6,0 | 49 | 72 43,10 = 080 14
M8x1 1,00 | 90 | 60 | 49 | 70
M10x1 1,00 | 90 | 70 | 55 | 90 43,70 = 100 18
M12x1,5 | 1,50 | 100 | 9,0 7 10,5 51,00 | 120 22
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 11,0
M14x1,5 | 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 63,30 140 22
M16x1,5 | 1,50 | 100 | 120 | 9 14,5 74,20 =~ 160 22
M18x1,5 | 1,50 | 110 | 14,0 11 16,5 98,70 = 180 25
M20x1,5 | 1,50 | 125 | 16,0 | 12 | 18,5 103,00 = 200 25
M22x1,5 | 1,50 | 125 | 18,0 | 145 | 20,5 113,00 = 220 25
M24x1,5 | 1,50 | 140 | 18,0 | 14,5 | 22,5 130,00 = 240 27
M26x1,5 | 1,50 | 140 | 18,0 | 145 | 245 155,00 ~ 260 28
M28x1,5 | 1,50 | 140 | 200 | 16 | 26,5 187,00 = 280 28
M30x1,5 | 1,50 | 150 | 22,0 | 18 | 285 203,00 - 300 28
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl <900 N/'mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 5-10

2



7 Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- auf ausreichend Schmierung mit geeigneter Emulsion achten
- Titannitrid-beschichtet und Gleitstoffschicht
Salo-| 4§ || <go0 || TIN | _°..
MF | Rex E | Nmm il
VA GS || 152
d> do
d1: }-- - %
o S
I3
It
dy do
Gl %}’ 4 DIN 371 DIN 374
Ip ° ISO 2 6H ISO 2 6H
| rechts rechts
! <3xD <3xD
Sackloch
[PG] W |[PG] U0 |
Bestell Nr. Bestell Nr.
] o | L, Lo | a|q || 22176 ... 2177 ... l
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M4x0,5 050 | 63 | 45 | 34 | 35 | 21 68,30 040 5
M5x0,5 050 | 70 | 60 | 49 | 45 | 25 52,40 050 5
M6x0,5 050 | 8 | 60 | 49 | 55 | 30 52,40 060 5
M6x0,75 075 | 8 | 60 | 49 | 52 | 30 52,40 062 8
M8x0,75 075 | 8 | 60 | 49 | 72 55,10 082 8
X1 1,0 9 | 60 | 49 | 70 66,60 084 10
M10x1 1,00 | 9 | 70 | 55 | 9,0 75,90 102 10
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 | 110 87,90 120 1
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 | 105 84,60 124 15
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 108,00 144 15
M16x1,5 1,50 | 100 | 120 | 9 | 145 126,00 162 15
M18x1,5 1,50 | 110 | 140 | 11 16,5 153,00 182 17
M20x1,5 1,50 | 125 | 160 | 12 | 185 190,00 202 17
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 5-12 5-10
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Gewindebohrer

: : MORISY —
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
1= Nitr. TiN
me | C | HSS <180 ..
GG | E |[Nmm*" 53 0°
do do
o ] @ 4]
Io 2
It
DIN 374 DIN 374
ISO 2X ISO 2X
rechts rechts
<2xD <2xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U0 |[PG uw |
Bestell Nr. Bestell Nr.
] o | Ll d | a g 22173... 22214... l
! mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M5x0,5 0,50 | 70 35 | 27 | 45 35,40 | 050 11
M6x0,5 0,50 | 80 45 | 34 | 55 43,90 | 060 13
M6x0,75 0,75 | 80 45 | 34 | 52 38,70 - 062 13
M8x0,75 0,75 | 80 60 | 49 | 72 68,30 080 14
M8x1 1,00 | 90 60 | 49 | 70 68,30 = 082 51,80 082 17
M10x1 1,00 | 90 70 | 55 | 90 38,20 | 100 56,20 100 18
M10x1,25 | 125 | 100 | 70 | 55 | 88 46,40 - 102 22
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 11,0 43,90 | 120 67,10 120 18
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 10,5 42,00 - 124 22
M14x1 1,00 | 100 | 11,0 9 13,0 65,00 | 140 18
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 12,5 59,50 | 142 84,10 142 22
M16x1,5 1,50 | 100 | 12,0 9 14,5 61,60 = 160 89,50 160 22
M18x1,5 1,50 | 110 | 14,0 1 16,5 82,40 = 180 25
M20x1,5 150 | 125 | 16,0 | 12 | 185 86,20 | 200 25
M22x1,5 1,50 | 125 | 18,0 | 145 | 20,5 92,70 =~ 220 25
M24x1,5 1,50 | 140 | 18,0 | 145 | 22,5 105,00 = 240 27
M26x1,5 1,50 | 140 | 18,0 | 145 | 245 130,00 = 260 28
M28x1,5 1,50 | 140 | 20,0 | 16 | 26,5 154,00 = 280 28
M30x1,5 1,50 | 150 | 22,0 | 18 | 285 168,00 = 300 28
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung

Nebenanwendung

10-20
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gm Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindebohrer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- G =
ME | Salo- 1 4SS | <s00 CAldna
E | Nmm? iyt 20
NW 2-3
do do
dig {l %’ W
I» K4
I | DIN 374
ISO 2 6H
rechts
<3xD
Sackloch
PGl U0
d p I, d, a d, l,
! mm | mm | mm | mm | mm EUR mm

M8x1 1,0 | 90 6 49 | 70 40,90 10

M10x1 1,0 | 90 7 55 | 90 42,50 10

M12x1 1,0 | 100 9 7 11,0 52,10 11

M12x1,5 1,5 | 100 9 7 | 105 46,90 15

M14x1,5 1,5 | 100 11 9 12,5 67,10 15

M16x1,5 1,5 | 100 12 9 14,5 73,60 15

M18x1,5 1,5 | 110 14 11 16,5 103,00 17

M20x1,5 1,56 | 125 16 12 | 185 96,00 17
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-20 10-20

MORISY—

Maschinengewindebohrer -

- metrisches ISO Feingewinde DIN 13

- Vollhartmetall-Gewindebohrer fiir gehartete Stahle

- Spezialist fir harte Werkstoffe

- nur mit Ausgleichsfutter und Spezial6l oder Paste verwenden

TWIN Luss <63 M’?\ A
MF "o VHM | :c oy 0°

d> do
d1: -1 % %
l2 ° DIN 371

1SO 2X
rechts
<1,5xD

Durchgangs- + Sackloch

p p | I | d, ‘ a ‘ d, ‘ , ,
1 mm mm mm mm mm mm mm
M8x1 1,0 90 8 62 | 7,1 35 15
M10x1 1,0 | 100 10 8 9.1 38 18
M12x1,5 1,5 | 110 12 9 10,6 | 41 21
M14x1,5 1,5 | 110 14 11 126 | 44 24
M16x1,5 1,5 | 110 16 12 | 146 | 44 24
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. |  Hartbearbeitung
Nebenanwendung 1-3

24



Gewindebohrer

: : MORISY —
Maschinengewindeformer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- mit kurzem Anlauf, nicht fir Horizontalbearbeitung geeignet
- fir alle kalt umformbaren Werkstoffe
spanios || HSS | <1100 - %
MF TN ||
EC E | Nmm 5y
d> do
d1: }-- - %
1o N
I3
Iy
dy do
dii {1 %’ G2 DIN 2174 DIN 2174
Ip © IS0 2X IS0 2X
| rechts rechts
! <1,5xD <1,5xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U ] [PG uw ]
Bestell Nr. Bestell Nr.
d p I d, a d, I, 22 204 ... 22196 ... l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M4x0,5 0,50 | 63 45 34 | 380 | 21 73,60 040 10
M5x0,5 0,50 | 70 6,0 49 | 480 | 25 62,80 050 11
M6x0,5 0,50 | 80 6,0 49 | 580 | 30 73,60 060 13
M6x0,75 0,75 | 80 6,0 49 | 570 | 30 58,30 062 13
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 | 7,70 30 76,90 080 14
M8x1 1,00 | 9 | 80 | 62 | 760 | 35 71,30 082 17
M10x1 1,00 | 9 | 100 | 8 | 960 | 35 65,70 100 18
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 11,60 75,70 120 18
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 11,35 76,30 124 22
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 13,35 104,00 140 22
M16x1,5 1,50 | 100 | 12,0 9 15,35 108,00 160 22
M20x1,5 1,50 | 125 | 16,0 12 19,35 156,00 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung

Nebenanwendung

10-30

8-15

8-15 12-25
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Gewindebohrer

: : MORISY—
Maschinengewindeformer =
- metrisches ISO Feingewinde DIN 13
- fiir alle kalt umformbaren Werkstoffe
- mit Schmiernuten
- mit kurzem Anlauf, optimale Schmiermittelzufuhr auch bei groBen Gewindetiefen durch gerdumige Schmiernuten
C
Spanlos | HSS ||<1100 | oz ||
MF lecsn E | Nmme | TIN |7
do do
d1: }-- %
I >
I3
1
dy do
di I %}’ G2 DIN 2174 DIN 2174
I @ 1SO 2X 1SO 2X
I rechts rechts
! <3xD <3xD
Durchgangs- + Sackloch
[PG] U0 ] [PG uw ]
Bestell Nr. Bestell Nr.
d p I d, a d, I, 22 205 ... 22197 ... l,
! mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR mm
M4x0,5 0,50 | 63 45 34 | 380 | 21 82,50 040 10
M5x0,5 0,50 | 70 60 | 49 | 480 | 25 73,60 050 11
M6x0,5 0,50 | 80 6,0 49 | 580 | 30 82,50 060 13
M6x0,75 0,75 | 80 6,0 | 49 | 570 | 30 65,70 062 13
M8x0,75 0,75 | 80 8,0 62 | 7,70 | 30 73,60 080 14
M8x1 1,00 | 90 8,0 62 | 760 | 35 78,10 082 17
M10x1 1,00 | 90 | 10,0 8 9,60 | 35 72,40 100 18
M12x1 1,00 | 100 | 9,0 7 | 11,60 8420 120 18
M12x1,5 1,50 | 100 | 9,0 7 11,35 85,30 124 22
M14x1,5 1,50 | 100 | 11,0 9 |[1335 109,00 140 22
M16x1,5 1,50 | 100 | 12,0 9 [1535 123,00 160 22
M20x1,5 1,50 | 125 | 16,0 | 12 | 19,35 173,00 200 25
Ve (m/min) fiir Haupt- und Stahl < 900 N/mm? | Stahl > 900 N/mm? VA Guss NE Hochwarmfeste Leg. | Hartbearbeitung
Nebenanwendung 10-30 8-15 8-15 1225
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