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Hauptanwendung Maschine

™ 3

Hauptanwendung Werkstoff

Qualitatslevel

Zebra-Premium

™ 3

Zebra-Premium

Artikelbezeichnung Aly-Profi Prézisionsbohrer
Art.-Nr. Art.-Nr. 0624 11 ... Art.-Nr. 0624 70 .../00 ... /20...
Standzeit (XYY eee0
Bohrgeschwindigkeit (XY ee00
Vergleich Bohrlochgiite eoee (YY)
Vielseitigkeit €000 0000
Bohrverhalten (XYY} e000

DIN / Max. Bohrtiefe
(Vielfaches des

* DIN 338/ 5x 8/ ab Seite 12
Art.-Nr. 0624 11...

DIN 1897/ 3x 8/ ab Seite 13
Art.-Nr. 0624 70 ...

™ 3

Wirth-Standard

Montagebohrer

Art.-Nr. 0625 ...

@000

@000

@000

@000

[ 1 Jele}

* DIN 338/ 5x 8/ ab Seite 21
Art.-Nr. 0625 ...

Bohrdurchmessers) ¢ DIN 338/ 5x ¢/ ab Seite 15
Art.-Nr. Art.-Nr. 0624 00 ...
¢ DIN 340/ 10x ®/ ab Seite 19
Art.-Nr. 0624 20 ...
Schneidstoff HSS HSS HSS
Oberfléchenausfihrung Blank Vaporisiert Vaporisiert
Herstellungsverfahren Geschliffen Geschliffen Spanlos geformt

Positioniereigenschaften

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Zentrieren notwendig

gen durch Form C-Ausspitzung.

konventionellen Bohren dank optimierter Kreuz-
ausspitzung.

Punktgenaues Anbohren ohne Anzentrieren. Sehr
préziser Spitzenschliff fir exakte Bohrungen:
ideal fir Kernlochbohrungen.

Schaftform Zylindrisch Zylindrisch Zylindrisch

Spitzenwinkel 130° 130° 118°

Einsatzbereich Der Spezialist fir prézise Bohrungen in wei- Der préizise Standardbohrer fiir allgemeine, breite | Der preiswerte, robuste Bohrer fiir Anwendungen in
chen und langspanenden Werkstoffen | Anwendungen in Stahl bis 850 N/mm? festig- | konventionellem Stahl bis 850 N/mm?2.
bis 600 N/mm? Festigkeit (z.B. Aluminium und | keit und in Gusseisen.
Aluminiumlegierungen < 10% Si, Zink, Kupfer,
duroplastische Kunststoffe).

Besonderheiten Optimale Selbstzentrierung und prézise Bohrun- | 20% niedrigere Vorschubkraft gegeniiber Hohe Bruchsicherheit durch das spanlose Herstell-

verfahren. Ideal fir den Baustellen- und Monta-
geeinsatz ohne hohe Prazisionsanforderungen.
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HANDGEFUHRTE BOHRMASCHINEN
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Edelstahl
Zebra-Premium Zebra-Premium Wirth-Standard
Longlife-Bohrer Prézisionsbohrer Montagebohrer

Art.-Nr. 0626 74 .../04 ...

Art.-Nr. 0626 00 .../20 ...

Art.-Nr. 0635 01 ...

™ X

Harte Werkstoffe

Zebra-Premium

Profi fir hochfeste Werkstoffe

Art.-Nr. 0618 11 ...

(L L] ] 0000 0000 0000
(XL X] ] 0000 0000 0000
(L L] ] (XX ]] 0000 0000
0000 0000 0000 [ 1 Jele]
0000 0000 0000 0000
« DIN 1897/ 3x 8/ ab Seite 24 « DIN 338/ 5x 8/ ab Seite 28 « DIN 338/ 5x 8/ ab Seite 33 « WN/ 3x 8/ ab Seite 35
Art.-Nr. 0626 74 ... Art.-Nr. 0626 00 ... Art.-Nr. 0635 01 ... Art-Nr. 0618 11 ...
« DIN 338/ 5x 8/ ab Seite 26 « DIN 340/ 10x 8/ ab Seite 32
Art.-Nr. 0626 04 ... Art.-Nr. 0626 20 ...
HSCo HSCo HSCo HSCo
Magma Multilayer-Beschichtung Oxid veredelt Bronze veredelt Blank
Geschliffen Geschliffen Geschliffen Geschliffen

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Zylindrisch

Zylindrisch

Zylindrisch

Zylindrisch

130°

130°

118°

135°

Der prézise ,Longlife”-Bohrer mit Magma-
Beschichtung fir die Bearbeitung von Edelstahl
(z.B. V2A, V4A), hitzebestéandigen St&h-
len und Titan. Auch fir allgemeine Anwen-
dungen in Stahl bis 1200 N/mm? Festigkeit
sowie in Gusseisen geeignet.

Der prézise Hochleistungsbohrer fir die Bearbei-

tung von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitze-
besténdigen Stéhlen und Titan. Auch fir
allgemeine, breite Anwendungen in Stahl bis
1000 N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.

Der preiswerte, stabile Bohrer fir die Bearbeitung
von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebestan-
digen Stéhlen und Titan. Auch fir allgemei-
ne, breite Anwendungen in Stahl bis 1000 N/
mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.

Der stabile Bohrer-Spezialist fir die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Werkstoffen
(z.B. Hardox) mit extrem hohen Festigkei-
ten bis 1400 N/mm?, wie z.B. Baggerschau-
feln, LKW-Aufbauten, Panzerplatten, Schnee-
pflige, landwirtschaftliche Maschinen, etc.

Bis zu 9fach héhere Standzeit gegeniiber
unbeschichteten Bohrern. Bis zu 2-fach hshere
Standzeit gegeniber herkdmmlichen Beschich-
tungen. Bis zu 50% héhere Schnittgeschwindig-
keit gegeniiber unbeschichteten Bohrern.

Schnelles Bohren mit perfekter Spanabfuhr dank
gréBerer Spanrdume und eines kleineren Kerns.
Sehr praziser Spitzenanschliff fir exakte Bohrun-
gen: ideal fir Kernlochbohrungen.

Extrem stabiles, ruhiges Bohrverhalten und
Bruch-sicherheit dank einer Kombination aus
Form A- und Form C-Ausspitzung. Ideal fir den
Baustellen- und Montageeinsatz.

AuBergewdhnlich hohe Bohrstabilitét durch
verstarkten Kern und verkiirzter Spirallénge.
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Universal

Zebra-Premiun

~ Wiirth-Standard

Edelstahl

Zebra-Premium

MFD Speed Bohrer

Stahl-Morsekegel-Bohrer

Edelstahl-Morsekegel-Bohrer

Art.-Nr. 0626 93 ... Art.-Nr. 0625 30 .... Art.-Nr. 0626 30 ...
ee000 ee00 [ 11 Yo}
eeoo (LT o) e000
eooo ee00 eooo
o000 ©000 e000
(XY L) eee00 0000

* DIN 338/ 5x ¢/ ab Seite 36
Art.-Nr. 0626 93 ...

e DIN 345/ 5x #/ ab Seite 38
Art.-Nr. 0625 30 ...

HE |- DiN34s/5x9/ab Seite 41
Art.-Nr. 0626 30 ...

Harte Werkstoffe

Zebra-Premium

Hardox-Morsekegel-Bohrer

Art.-Nr. 0618 30 ...

0000

0000

0000

0000

0000

* WN/ 3x ¢/ ab Seite 43
Art.-Nr. 0618 30 ...

HSCo HHS HSCo HSCo8
Spezialoberfléchenbehandlung Vaporisiert Vaporisiert Vaporisiert
Geschliffen, Speed-Geometrie mit Variowendel Geschliffen Geschliffen Geschliffen

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

3-Flachenschaft

Morsekegel MK 1-4

Morsekegel MK 1-4

Morsekegel MK 1-4

135°

118°

118°

130°

Der High-Speedbohrer fiir prazise, punktgenauve Boh-
rungen in nahezu allen Werkstoffen, wie z.B.
Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebesténdigen Stéhlen
und Titan. Auch fir allgemeine Anwendungen in kon-
ventionellen Stahl bis 1200 N/mm? Festigkeit sowie in
Gusseisen und Nicl

llen geeignet.

Der preiswerte Morsekegel-Bohrer fiir
allgemeine, breite Anwendungen in Stahl bis 850
N/mm? Festigkeit und in Gusseisen im Einsatz auf

Standerbohrmaschinen.

Der leistungsstarke Standardbohrer fiir Stéinderbohr-
maschinen zur Bearbeitung von Edelstahl (z.B. V2A,
V4A), hitzebestandigen Stahlen und Titan.
Auch fiir allgemeine, breite Anwendungen in Stahl
bis 1000 N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen

geeignet.

Der extra stabile Morsekegel-Bohrer fir Sténderbohr-
maschinen zur Bearbeitung von schwer zerspan-
baren Werkstoffen (z.B. Hardox) mit
extrem hohen Festigkeiten bis 1400 N/mm?,
wie z.B. Baggerschaufeln, LKW-Aufbauten, Panzerplatten,

Schneepflige, landwirtschaftliche Maschinen, etc.

Speziell konzipierter Bohrer fiir den vielfdltigen Einsatz in

Akku- und Handbohrmaschinen:

* Bis zu 50% schneller als spanlos geformte Bohrer.

¢ Bis zu 20% schneller als konventionelle,
geschliffene Bohrer.

Exklusive Vario-Wendel fiir geringste Reibung

und schnellste Spanabfuhr.

3-Flachen-Schaft (ab @ 4mm): Kein Durchdrehen im
Bohrfutter, optimale Kraftibertragung, Schutz des

.

Bohrfutters vor Beschadigungen

Hochleistungs-Morsekegel-Bohrer mit

8 %-Cobaltlegierung.

Héchste Stabiltat und Schneidkraft dank extra
kurzem Bohrteil und verstarktem Kern. Extra hohe
Bruchsicherheit dank optimierter Schneidkante und
speziellem, flachen Spiralwinkel.
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STANDERBOHRMASCHINE + CNC-BEARBEITUNGSZENTRUM

Hauptanwendung Maschine

Hauptanwendung Werkstoff

Qualitatslevel

Artikelbezeichnung

Art.-Nr.
Standzeit
Bohrgeschwindigkeit

Vergleich | Bohrlochgite
Vielseitigkeit
Bohrverhalten

DIN / Max. Bohrtiefe

Wirth-Standard

Stahl-Tieflochbohrer

Art.-Nr. 0625 40 .../50.../60 ...

@000

@000

@000

[ 1 Je]e]

0000

DIN 1869 R1/ 20x 9/ ab Seite 45

Edelstahl

Zebra-Premium

Universal

Zebra-Premium

Edelstahl-Tieflochbohrer

MFD Vario Bohrer

Art.-Nr. 0626 46 .../56 .../66 ...

Art.-Nr. 0626 05...

0000 o000
0000 (11 1]
o000 o000
0000 o000
0000 (11 1]

DIN 1869 R1/ 20x 8/ ab Seite 48

« DIN 338/ 5x #/ ab Seite 51

(Vielfaches des Art.-Nr. 0625 40 ... Art.-Nr. 0626 46 ... Art.-Nr. 0626 05 ...
Bohrdurchmessers) ¢ DIN 1869 R2/ 25x / ab Seite 46 * DIN 1869 R2/ 25x ¢/ ab Seite 49
Art.-Nr. Art.-Nr. 0625 50 ... Art.-Nr. 0626 56 ...

¢ DIN 1869 R3/ 30x @/ ab Seite 47 * DIN 1869 R3/ 30x #/ ab Seite 50

Art.-Nr. 0625 60 ... Art.-Nr. 0626 66 ...

Schneidstoff HSS HSCo HSCo
Oberfléachenausfihrung Vaporisiert Fasennitriert Magma Multilayer-Beschichtung
Herstellungsverfahren Geschliffen Geschliffen Geschliffen, Variowendel

Positioniereigenschaften

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Selbstzentrierend

Schaftform Zylindrisch Zylindrisch Zylindrisch
Spitzenwinkel 118° 130° 118°
Einsatzbereich Der iberlange Spiralbohrer, fir tiefe Bohrungen Der extra lange, spiralisierte , Tieflochbohrer” fiir Der Premium-Alleskdnner fir den Einsatz in stationg-
in Stahl bis 850 N/mm? Festigkeit, in Guss- die Bearbeitung von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), | ren Maschinen. Zur hochprézisen Bearbeitung von
eisen sowie in Verbundmaterialien hitzebesténdigen Stéhlen und fir allgemei- | nahezu allen Werkstoffen, wie z.B. Edelstahl,
(z.B. Kunststoffprofile mit Stahlkern). ne, breite Anwendungen in Stahl bis 1000 N/ | hitzebesténdigen Stéhlen und Titan. Auch fisr
mm? Festigkeit sowie in Gusseisen. allgemeine Anwendungen in konventionellen Stahl
bis 1200 N/mm? Festigkeit, in Gusseisen und
Nichteisenmetallen, gegeignet.
Besonderheiten Doppelte Filhrungsfasen garantieren einen prézi- | Exklusive Vario-Wendel fir geringste Reibung

sen und geraden Bohrungsverlauf. Ausgezeich-
nete Spanabfuhr dank speziellem Spannutprofil.
Durch Fasennitrierung Erhéhung der Standzeit
um ca. 30%.

und schnellste Spanabfuhr.

Spezieller 4-Flachenanschliff mit optimierter
Ausspitzung fir beste Zentrierfahigkeit und héchste
Geschwindigkeit.

Beste Filhrungseigenschaft und Genavigkeit dank
einer Kombination aus doppelter Fishrungsfase mit
einer Fihrungsfase.

Bis zu 9-fach hahere Standzeit gegeniber
unbe-schichteten Bohrern sowie bis zu 2-fach-
héhere Standzeit gegeniiber herkdmmlichen
Beschichtungen dank spezieller Magma Multilayer-
Beschichtung.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG 7
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UBERSICHT EINSATZBEREICHE SPIRALBOHRER METALL HSS/HSCO

HANDGEFUHRTE BOHRMASCHINEN

Sonder-

Harte
Werk-

Konventionelle Stahle

Gusseisen

stahl
Rostfrei

legie- Titan

stoffe rungen

Hauptanwendung Maschine

Handgefihrte Bohrmaschine
(z.B. Akkuschrauber, kabelgebundene Bohrmaschine)

Hauptanwendung Werkstoff

aminiom (5 10% 57) |2 I

N

N

™

P

Qualitatslevel ZEBRA ZEBRA Wiirth-Standard
QUALITY QUALITY
Produktbezeichnung Alu-Profi Préazisionsbohrer Montagebohrer
Art.-Nr. 0624 11 ... 062470.../00.../20 ... | 0625 ...
Produktbild et = -~ ~—— — ]
Standzeit eooe e000 0000
Bohrgeschwindigkeit (XYY} e000 €000
Vergleich Bohrlochgiite (XTI 1] eooe ©000
Vielseitigkeit ©000 @000 €000
Bohrverhalten (XYY} e000 0000
DIN 338/5x &/ DIN 1897/3x &/ DIN 338/5x &/
Art-Nr. 0624 11 ... Art-Nr. 0624 70 ... Art-Nr. 0625 ....
Norm/max. Bohrtiefe DIN 338/5x @/
(Vielfaches des Bohrerdurchmessers)/Art.-Nr. Art-Nr. 0624 00 ...
DIN 340/10x @/

Art-Nr. 0624 20 ...

Werkstoffgruppen

Allgemeine Baustghle

Unlegierte Vergiitungstdhle

Legierte Vergitungsstéhle
Nitrierstéhle

Werkzeugstshle
Schnellarbeitststéhle

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss

Hartguss

Rostfreie Stéihle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch

Titan und Titanlegierungen
Sonderlegierungen
Hardox

Federstdhle
Aluminium und Al-Legierungen

Werkstoffbezeichnungen
Beispiele

ST 33, StE285, P265GH, ST50-2,
Stabstahle,Kesselbleche

C22, CK30

C45, CK45

C60, CK60

50MnSi4, 38Cr2,28Cr4
36NiCr6, 41Cr4, 42CrMo4
34CrAl6

31CrMoV9, 34CrAINi7
C75W,102Cr6,29CrMoV9
X210CR12, X42Cr13

S 6-5-2-5,5 6-5-2, S 6-5-3
EN-GJL-100(GG10)
EN-GJL-250(GG25)
EN-GJS-500-7 (GGG50)
EN-GJS-700-2 (GGG70)

X12CrS13, X14CrMoS17
X5CrNi18-10

X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2)
T199,5, TiAl5Sn2,5,TiCu2
TiAI6Zr5, TiAl4Mo4Sn2,5

Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy

Hardox 400 - 500, XAR 320, XAR 400

558i7,55Cr3,51CV4
Al99,5, AIMgSi1, AMg1

Zugfestigkeit/Harte
Mpa (N/mm?2)

500-850

<700
700-850
850-1.000
850-1.000
1.000-1.200
850-1.000
1.000-1.200
<850
850-1.000
650-1.000
<240 HB
<300 HB
<240 HB
<300 HB
<350 HB
<850

<850

<850

<850
850-1.200

<1.200

<330 HB
<400

Al-Knetlegierungen AlMgSiPb, AICuMg1 <450 oo
Al-Gusslegierungen <= 10%Si | G-AlSi5Cul, G-AlSi7Cu3, G-AISi9 < 600 °
Al-Gusslegierungen >10%Si G-AlSi12, G-AlSi12Cu < 600
Magnesium-Legierungen MgMn2, G-MgAI8Zn1 <450 °
Kupfer, niedriglegiert Se-Cu, SuSné,G-CuSn5ZnPb <400 ° °
Messing, kurzspanend CuZn39Pb2, CuZn39Pb3 < 600 °
=: Messing, langspanend Cu Zn20, CuZn33, CuZn37Pb0,5 <600 °
E’ Bronze, kurzspanend CuSn7ZnPb =600 S
s ! CuNi18Zn19Pb 600-850
3 8 : : CuAl5, CuAI9Mn <850
e [EIEHpeEy CuAITTN;, CuBe2 85-1.000
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax ° °
Kunststoffe, thermoplastisch Plexiglas, Makrolon °
Kuns_t_stoffe, aramidfaser- Kevlar
verstarkt
Kuns.t.stoffe, glas-/kohlefaser- GFK/CFK
verstarkt
® = geeignet ®@ = sehr gut geeignet

8
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Handgefilhrte Bohrmaschine

(z.B. Akkuschrauber, kabelgebundene Bohrmaschine)

™

Edelstahl Harte Werkstoffe Universal
\ \ \ \
\ Wiirth-Standard \ \
ZEBRA ZEBRA ZEBRA ZEBRA
QUALITY QuAuITY QUALITY QuauTY
Longlife-Bohrer Préazisionsbohrer Montagebohrer Profi fir hochfeste Werkstoffe | MFD Speed Bohrer
0626 74.../04 ... 0626 00.../20 ... 063501 ... 061811 ... 062693 ...
L . T ———
[YYY} [T Y Yo (XY Yo} (Y Y Yo ®0e00
o000 0000 @000 ®000 (X1 1]
XYY eooe ®e00 eee0 eooe
eee0 ®000 ee00 ee00 eooe
eee0 ®000 eee0 eee0 eooe
DIN 1897/3x @/ DIN 338/5x @/ DIN 338/5x @/ WN/3x &/ DIN 338/5x @/
Art-Nr. 0626 74 ... Art-Nr. 0626 00 ... Art-Nr. 063501 ... Art-Nr.0618 11 ... Art-Nr. 0626 93 ...
DIN 338/5x @/ DIN 340/10x @/
Art-Nr. 0626 04 ... Art-Nr. 0626 20 ...

ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG
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Spiralbohrer

Konventionelle Stahle

Gusseisen

Edel-
stahl
Rostfrei

Sonder-

Harte
Werk-

legie- Titan

stoffe rungen

w WURTH

UBERSICH'I' EINSATZBEREICHE SPIRALBOHRER METALL HSS/HSCO

STANDERBOHRMASCHINE UND CNC-BEARBEITUNGSZENTRUM

Hauptanwendung Maschine

Hauptanwendung Werkstoff

Qualitatslevel

Standerbohrmaschine

Stahl

Wiirth-Standard

Edelstahl

N
ZEBRA
QUALITY

Harte Werkstoffe
N

ZEBRA
QuALITY

Produktbezeichnung

Stahl-Morsekegel-

Edelstahl-Morsekegel-

Hardox-Morsekegel-

Norm/max. Bohrtiefe

(Vielfaches des Bohrerdurchmessers)/Art.-Nr.

Bohrer Bohrer Bohrer
Art.-Nr. 0625 30... 0626 30.... 0618 30...
Produktbild SCECEER U RERwEr | @ o
Standzeit (XX Yol e000 eee0
Bohrgeschwindigkeit ee00 0000 e000
Vergleich Bohrlochgiite eee0 eooe (XX o]
Vielseitigkeit ®e00 [ X1 Yo ®e00
Bohrverhalten ee00 e000 e000
DIN 345/5x @/ DIN 345/5x @/ WN/3x 3/
Art-Nr. 0625 30 ... Art-Nr. 0626 30 ... Art-Nr. 0618 30 ...

Werkstoffgruppen

Allgemeine Baustghle

Unlegierte Vergitungstdhle

Legierte Vergitungsstéhle
Nitrierstéhle

Werkzeugstshle
Schnellarbeitststéhle

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss

Hartguss

Rostfreie Stéihle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch

Titan und Titanlegierungen
Sonderlegierungen
Hardox

Federstdhle
Aluminium und Al-Legierungen

Werkstoffbezeichnungen
Beispiele

ST 33, StE285, P265GH, ST50-2,
Stabstahle,Kesselbleche

C22, CK30

C45, CK45

C60, CK60

50MnSi4, 38Cr2,28Cr4
36NiCr6, 41Cr4, 42CrMo4
34CrAl6

31CrMoV9, 34CrAINi7
C75W,102Cr6,29CrMoV9
X210CR12, X42Cr13

S 6-5:2-5,5 6-5-2, S 6-5-3
EN-GJL-100(GG10)
EN-GJL-250(GG25)
EN-GJS-500-7 (GGG50)
EN-GJS-700-2 (GGG70)

X12CrS13, X14CrMoS17
X5CrNi18-10

X20CrNi 17 2 (X17CeNi16-2)
T199,5, TiAl55n2,5,TiCu2
TiAI6Zr5, TiAl4AMo4Sn2,5

Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy

Hardox 400 - 500, XAR 320, XAR 400

558i7,55Cr3,51CV4
Al99,5, AIMgSi1, AIMg1

Zugfestigkeit/Harte

Mpa (N/mm?2)
500-850

<700
700-850
850-1.000
850-1.000
1.000-1.200
850-1.000
1.000-1.200
<850
850-1.000
650-1.000
<240 HB
<300 HB
<240 HB
<300 HB
<350 HB
<850

<850

<850

<850
850-1.200

<1.200

<330 HB
<400

Al-Knetlegierungen AlMgSiPb, AICuMg1 <450

Al-Gusslegierungen <= 10%Si | G-AlSi5Cul, G-AlSi7Cu3, G-AISi9 <600

Al-Gusslegierungen >10%Si G-AlSi12, G-AISi12Cu <600

Magnesium-Legierungen MgMn2, G-MgAI8Zn1 <450 [ °

Kupfer, niedriglegiert Se-Cu, SuSné,G-CuSn5ZnPb <400 ° °

Messing, kurzspanend CuZn39Pb2, CuZn39Pb3 < 600 ° ° o0
=: Messing, langspanend Cu Zn20, CuZn33, CuZn37Pb0,5 <600 ° °
° CuSn7ZnPb <600 [ ° o0
23 || EEER et CuNi18Zn19Pb 600-850 ° Py
Z 8 | : CuAl5, CUAI9Mn <850 °

M) (BRI CuAll TNi, CuBe2 85-1.000 °

Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax ° °

Kunststoffe, thermoplastisch Plexiglas, Makrolon ° °

Kunststoffe, aramidfaser- Kevl

verstarkt eviar

Kunststoffe, glas-/kohlefaser- GFK/CFK

verstarkt

® = geeignet ®0 = sehr gut geeignet

10 ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG



Spiralbohrer

w WURTH

Sténderbohrmaschine +
CNC-Bearbeitungszentrum

Stahl

Wiirth-Standard

Edelstahl

N

Universal

ZEBRA
QuALITY

Stahl-Tieflochbohrer

Edelstahl-Tieflochbohrer

MFD Vario Bohrer

0625 40.../50 .../60 ... 0626 46.../56.../66 ... 0626 05 ...
L e L E—
@000 0000 [ XX ] ]
0000 0000 o000
@000 o000 (X 1]
@000 0000 (X 1]
0000 0000 (X 1]
DIN 1869 R1/20x &/ DIN 1869 R1/20x &/ DIN 338 /5x &/
Art-Nr. 0625 40 ... Art-Nr. 0626 46 ... Art-Nr. 0626 05 ...
DIN 1869 R2/25x &/ DIN 1869 R2/25x @/
Art-Nr. 0625 50 ... Art-Nr. 0626 56 ...
DIN 1869 R3/30x &/ DIN 1869 R3/30x &/
Art-Nr. 0625 60 ... Art-Nr. 0626 66 ...
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 338 TYP RW
EEEESSS—

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff

Nichteisen Metall

Qualitat

ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe DIN 338 / 5xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Blank

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit [T Y]

Bohrgeschwindigkeit (LT L

Bohrlochgite (XY 1)

Vielseitigkeit @000

Bohrverhalten eoo0

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem |Durchmesser (Q) Lange | Spannutlange Art.-Nr. VE
[ INE-Metall 1 mm 34mm |12 mm 0624 110 100 10
[ INE-Metall 1,5 mm 40mm |18 mm 0624 110 150 10
[ INE-Metall 2 mm 49 mm 24 mm 0624 110 200 10
[ INE-Metall 2,5 mm 57mm |30 mm 0624110250 |10
[ INE-Metall 3 mm 61mm |33 mm 0624110300 |10
[ INE-Metall 3,3 mm 65 mm 36 mm 0624 110 330 10
[ INE-Metall 3,5 mm 70mm |39 mm 0624110350 |10
[ INE-Metall 4 mm 75 mm 43 mm 0624 110 400 10
D NE-Metall 4,2 mm 75 mm 43 mm 0624 110 420 10
D NE-Metall 4,5 mm 80 mm 47 mm 0624 110450 10
[ INE-Metall 5 mm 86 mm 52 mm 0624 110 500 10
\:\ NE-Metall 5,5 mm 93 mm 57 mm 0624 110 550 10
[ INE-Metall 6 mm 93 mm 57 mm 0624 110 600 10
\:\ NE-Metall 6,5 mm 101 mm | 63 mm 0624 110 650 10
\:\ NE-Metall 6,8 mm 109 mm | 69 mm 0624 110 680 10
[ INE-Metall 7 mm 109 mm | 69 mm 0624 110 700 10
[ INE-Metall 7,5 mm 109 mm | 69 mm 0624 110750 10
[ INE-Metall 8 mm 117 mm |75 mm 0624 110 800 10
[ INE-Metall 8,5 mm 117 mm |75 mm 0624 110 850 5
[ INE-Metall 9 mm 125 mm |81 mm 0624 110 900 5
[ INE-Metall 9,5 mm 125mm |81 mm 0624110950 |5
[ INE-Metall 10 mm 133 mm |87 mm 0624111000 |5
[ INE-Metall 10,2 mm 133 mm |87 mm 0624111020 |5
[ INE-Metall 10,5 mm 133 mm | 87 mm 0624111050 |1
[ INE-Metall 11 mm 142 mm |94 mm 0624 111 100 1
[ INE-Metall 11,5 mm 142 mm |94 mm 0624 111 150 1
[ INE-Metall 12 mm 151 mm | 101 mm 0624 111 200 1
[ INE-Metall 12,5 mm 151 mm | 101 mm 0624 111 250 1
[ INE-Metall 13 mm 151 mm | 101 mm 0624 111 300 1

12 ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG
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Der Alu-Profi fir prazise Bohrungen

in weichen und langspanenden Werk-
stoffen bis 600 N/mm? Festigkeit (z.B.

Aluminium und Aluminiumlegierungen
S 10% Si, Zink, Kupfer, duroplastische
Kunststoffe).

Punktgenaues Bohren
Der stabile Spiralbohrer in kurzer Ausfihrung

sorgt fir ein punktgenaues Bohren

Selbstzentrierend
Der Kreuzanschlff sorgt selbst auf Rundmateria-
lien fir eine sehr gute Zentrierwirkung, welche

ein Ankérnen/Pilotieren iberflissig macht

Hohe Standzeit

Durch den HC (High Speed Cutting) Schliff und
der damit verbundenen prézisen Schneiden-
geometrie wird eine konstante Bohrlochgiite
bei gleichzeitig hoher Prézision und Standzeit
gewdhrleistet

Sehr gute Spanabfuhr
Durch die blanke Spiralnut wird eine sehr gute
Spanabfuhr im Bohrloch gewdhrleistet

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-
tabellen

Sortimente:
19-teilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

Art.-Nr. 0624 110 001
25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0624 110 004




Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 1897 TYPRN

ww WURTH

ZEBRA

QUALITY
Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen
Qualitat ZEBRA-Premium
Norm /Bohrtiefe DIN 1897 / 3xD
Schaftform Zylindrisch
Oberflache Vaporisiert
Schneidstoff HSS
Spitzenwinkel 130 Grad
Standzeit e000
Bohrgeschwindigkeit ®e0e0
Bohrlochgite (XYY
Vielseitigkeit @000
Bohrverhalten ®000
Selbstzentrierend Ja
Farbleitsystem | Durchmesser (@) |Lénge Spannutldnge Art.-Nr. VE
B stahl 1 mm 26 mm 6 mm 0624700100 |10
[ stahl 1,1 mm 28 mm 7 mm 0624700110 |10
M siahl 1,2 mm 30 mm 8 mm 0624700120 |10
M siahl 1,3 mm 30 mm 8 mm 0624700130 |10
M siahl 1,4 mm 32 mm 9 mm 0624700 140 | 10
M siahl 1,5 mm 32 mm 9 mm 0624700 150 | 10
M siahl 1,6 mm 34 mm 10 mm 0624700 160 | 10
M stahl 1,7 mm 34 mm 10 mm 0624700170 |10
M stahl 1,8 mm 36 mm 11 mm 0624700180 |10
M stahl 1,9 mm 36 mm 11T mm 0624700190 |10
M stahl 2 mm 38 mm 12 mm 0624700200 |10
M stahl 2,1 mm 38 mm 12 mm 0624700210 |10
B stahl 2,2 mm 40 mm 13 mm 0624700220 |10
B stahl 2,3 mm 40 mm 13 mm 0624700230 |10
B stahl 2,4 mm 43 mm 14 mm 0624700240 |10
M stahl 2,5 mm 43 mm 14 mm 0624700250 |10
M stahl 2,6 mm 43 mm 14 mm 0624700260 |10
M stahl 2,7 mm 46 mm 16 mm 0624700270 |10
M stahl 2,8 mm 46 mm 16 mm 0624700280 |10
M siahl 2,9 mm 46 mm 16 mm 0624 700 290 | 10
M stahl 3 mm 46 mm 16 mm 0624700300 |10
M stahl 3,1 mm 49 mm 18 mm 0624700310 |10
. Stahl 3,2 mm 49 mm 18 mm 0624700320 |10
. Stahl 3,3 mm 49 mm 18 mm 0624700330 |10
. Stahl 3,4 mm 52 mm 20 mm 0624700340 |10
M stahl 3,5 mm 52 mm 20 mm 0624700350 |10
M stahl 3,6 mm 52 mm 20 mm 0624700360 |10
M stahl 3,7 mm 52 mm 20 mm 0624700370 |10
M stahl 3,8 mm 55 mm 22 mm 0624 700380 |10
M stahl 3,9 mm 55 mm 22 mm 0624700390 |10

g A
b | = -l -
'I‘ \ —i. =]
- —— —
0000 0000 0000 [ JeJele]

Der extra kurze Stahl-Prazisionsbohrer
fir allgemeine, breite Anwendungen in
Stahl bis 850 N/mm? Festigkeit und in
Gusseisen.

20% niedrigere Vorschubkraft gegen-
Uber konventionellen Bohrern sowie
schnellerer Arbeitsfortschritt und kraf-
teschonenderes Arbeiten

Optimierte Kreuzausspitzung

Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-
trieren auch auf gewdlbten Oberfléachen

Optimierter Kreuzanschliff

Ideal fir Kernlochbohrungen
Sehr préziser Spitzenanschliff fir exakte Boh-

rungen

Sehr gute Haftfahigkeit von Kihl-
Schmierstoffen sowie eine reduzierte
AufschweiBneigung

Vaporisierte Oberfléche

Hinweis
Bohrer-/Werkstoff-Zuordnungen siehe Uber-

sichtstabellen

Sortiment:
19-teilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0624 700 001

Sortiment:
25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0624 700 004
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 1897 TYPRN

ww WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (Q) Lénge Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 4 mm 55 mm 22 mm 0624 700 400 10
M stahl 4,1 mm 55 mm 22 mm 0624 700 410 10
M stahl 4,2 mm 55 mm 22 mm 0624 700 420 10
. Stahl 4,3 mm 58 mm 24 mm 0624 700 430 10
M stahl 4,4 mm 58 mm 24 mm 0624 700 440 10
M stahl 4,5 mm 58 mm 24 mm 0624 700 450 10
M stahl 4,6 mm 58 mm 24 mm 0624 700 460 10
M stahl 4,7 mm 58 mm 24 mm 0624 700 470 10
M stahl 4,8 mm 62 mm 26 mm 0624 700 480 10
M stahl 4,9 mm 62 mm 26 mm 0624 700 490 10
M stahl 5 mm 62 mm 26 mm 0624 700 500 10
M stahl 5,1 mm 62 mm 26 mm 0624 700 510 10
M stahl 5,2 mm 62 mm 26 mm 0624 700 520 10
B stahl 53 mm 62 mm 26 mm 0624 700 530 10
B stahl 5,4 mm 66 mm 28 mm 0624 700 540 10
[ stahl 5,5mm 66 mm 28 mm 0624 700 550 10
I stahl 5,6 mm 66 mm 28 mm 0624 700 560 10
B stahl 5,7 mm 66 mm 28 mm 0624 700 570 10
I stahl 5,8 mm 66 mm 28 mm 0624 700 580 10
B stahl 5,9 mm 66 mm 28 mm 0624 700 590 10
B stahl 6 mm 66 mm 28 mm 0624 700 600 10
[ stahl 6,5 mm 70 mm 31 mm 0624 700 650 10
B stahl 6,8 mm 74 mm 34 mm 0624 700 680 10
W stahl 7 mm 74 mm 34 mm 0624 700 700 10
W stahl 7.5 mm 74 mm 34 mm 0624 700 750 10
W stahl 8 mm 79 mm 37 mm 0624 700 800 10
W stahl 8,5 mm 79 mm 37 mm 0624 700 850 5

B stahl 9 mm 84 mm 40 mm 0624 700 900 5

B stahl 9,5 mm 84 mm 40 mm 0624 700 950 5

W stahl 10 mm 89 mm 43 mm 0624 701 000 5

W stahl 10,2 mm 89 mm 43 mm 0624 701 020 5

M stahl 10,5 mm 89 mm 43 mm 0624 701 050 1

B stahl 11 mm 95 mm 47 mm 0624 701 100 1

W stahl 11,5 mm 95 mm 47 mm 0624 701 150 1

B stahl 12 mm 102 mm 51 mm 0624 701 200 1

W stahl 12,5 mm 102mm |51 mm 0624 701 250 1

M stahl 13 mm 102 mm 51 mm 0624 701 300 1
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SPIRALBOHRER HSS DIN 338 TYPRN 130° ...T
[

000 0000 000 [ JoJe]e]

- ZEBRA Der Stahl-Préazisionsbohrer fir allge-

QUALITY meine, breite Anwendungen in Stahl
bis 850 N/mm? Festigkeit und Guss-

-
{aﬂ i 4" |=

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen etsen.
Qualitat ZEBRA-Premium
Norm/ Bohrtiefe DIN 338 / 5xD 20% niedrigere Vorschubkraft gegen-
Schaftform 2 findrisch Gber konventionellen Bohrern sowie
Oberflache Vaporisiert schnellerer Arbeitsfortschritt und krafte-
Schneidstoff Hss schonenderes Arbeiten
Spitzenwinkel 130 Grad Optimierte Kreuzausspitzung
Standzeit ee00
Bohrgeschwindigkeit 0000 Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-
Bohrlochgire cooe trieren auch auf gewdlbten Oberfléchen
Vielseitigkeit 0000 Optimierter Kreuzanschliff
Bohrverhalten ee000
Selbstzentrierend I Ideal fisr Kernlochbohrungen
Sehr praziser Spitzenanschliff fiir exakte Boh-
Farbleitsystem |Durchmesser (@) |Lénge |Spannutléinge Art.-Nr. VE rungen
M siahl 0,5 mm 22mm |6 mm 0624 000 050 |10 e .
B st 0,6 mm 24mm |7 mm 0624000060 | 10 Sehr gute Haftfdhigkeit von Khl-
B sahl 0.7 mm s 19 mm Tl o Schmlerst?ffer.i sowie eine reduzierte
M stchl 0,8 mm 30mm |10 mm 0624000 080 | 10 AufschweiBneigung
W sichl 0,9 mm 32mm |11 mm 0624000090 | 10 Vaporisierte Oberfldche
M siahl 1 mm 34mm |12 mm 0624000 100 |10 L
W sichl 1,1 mm 36mm | 14mm 0624000110 | 10 Hinweis
B sohl 1 2 mm 8mm 116 mm e o e Der Bohrerschaft ist ab @ 13,0 mm auf
M Stohl 1,3 mm 38mm | 16mm 0624000130 |10 © 12,7 mm abgedreht .
B soh | 4mm ©mm 118 mm el o * Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
W siohl 1,5 mm 40mm |18 mm 0624000 150 |10 sichistabellen
B stahl 1,6 mm 43 mm 20 mm 0624000160 |10
. Stahl 1,7 mm 43 mm 20 mm 0624000170 |10
M stahl 1,8 mm 46mm |22 mm 0624000180 |10 Sorfimente:
M Stahl 1,9 mm 46 mm |22 mm 0624000190 |10 19-teilig, 2 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
M Stahl 2 mm 49 mm |24 mm 0624 000200 |10 Art.-Nr. 0624 000 001
M Stahl 2,05 mm 49 mm |24 mm 0624 000205 |10 55-eilig, Je 3 x 1,0 - 4,0 mm
M Stahl 2,1 mm 49 mm |24 mm 0624 000210 |10 Je2x4,5-8,0mm
M Stahl 2,2 mm 53mm |27 mm 0624 000220 |10 Je1x8,5-13,0mm
M Stahl 2,3 mm 53mm |27 mm 0624 000230 |10 0,5 mm steigend fiir
M Stahl 2,4 mm 57mm |30 mm 0624 000240 |10 Gewindekernlécher
M stahl 2,5 mm 57mm |30 mm 0624 000250 |10 Art.-Nr. 0624 000 002
M Stahl 2,6 mm 57mm |30 mm 0624 000260 |10 91eilig,
M stahl 2,7 mm 61 mm |33 mm 0624 000270 |10 Inhalt: 31,0 - 10,0 x 0,1 mm
M Stahl 2,8 mm 61 mm |33 mm 0624 000280 |10 Art.-Nr. 0624 000 003
M stahl 2,9 mm 61 mm |33 mm 0624 000290 |10 25-teilig,

Inhalt: 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0624 000 004
82-teilig

Art.-Nr. 5964 062 400
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 338 TYPRN 130°

ww WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (@) Lénge Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 3 mm 61 mm 33 mm 0624 000 300 10
B stahl 3,1 mm 65 mm 36 mm 0624 000 310 10
M stahl 3,2 mm 65 mm 36 mm 0624 000 320 10
M stahl 3,25 mm 65 mm 36 mm 0624 000 325 10
B stahl 3,3 mm 65 mm 36 mm 0624 000 330 10
M stahl 3,4 mm 70 mm 39 mm 0624 000 340 10
B stahl 3,5 mm 70 mm 39 mm 0624 000 350 10
B stahl 3,6 mm 70 mm 39 mm 0624 000 360 10
M stahl 3,7 mm 70 mm 39 mm 0624 000 370 10
M stahl 3,8 mm 75 mm 43 mm 0624 000 380 10
B stahl 3,9 mm 75 mm 43 mm 0624 000 390 10
M stahl 4 mm 75 mm 43 mm 0624 000 400 10
M stahl 4,1 mm 75 mm 43 mm 0624 000 410 10
B stahl 4,2 mm 75 mm 43 mm 0624 000 420 10
M Stahl 4,3 mm 80 mm 47 mm 0624 000 430 10
M stahl 4,4 mm 80 mm 47 mm 0624 000 440 10
B stahl 4,5 mm 80 mm 47 mm 0624 000 450 10
M stahl 4,6 mm 80 mm 47 mm 0624 000 460 10
M stahl 4,7 mm 80 mm 47 mm 0624 000 470 10
I stahl 4,8 mm 86 mm 52 mm 0624 000 480 10
M stahl 4,9 mm 86 mm 52 mm 0624 000 490 10
M stahl 5 mm 86 mm 52 mm 0624 000 500 10
[ stahl 5,1 mm 86 mm 52 mm 0624 000 510 10
M stahl 5,2 mm 86 mm 52 mm 0624 000 520 10
B stahl 5,3 mm 86 mm 52 mm 0624 000 530 10
I stahl 5,4 mm 93 mm 57 mm 0624 000 540 10
M stahl 5,5 mm 93 mm 57 mm 0624 000 550 10
B stahl 5,6 mm 93 mm 57 mm 0624 000 560 10
[ stahl 5,7 mm 93 mm 57 mm 0624 000 570 10
M stahl 5,8 mm 93 mm 57 mm 0624 000 580 10
M stahl 5,9 mm 93 mm 57 mm 0624 000 590 10
[ stahl 6 mm 93 mm 57 mm 0624 000 600 10
M stahl 6,1 mm 10T mm |63 mm 0624 000 610 10
M stahl 6,2 mm 101 mm |63 mm 0624 000 620 10
I stahl 6,3 mm 101 mm |63 mm 0624 000 630 10
M stahl 6,4 mm 10T mm |63 mm 0624 000 640 10
M stahl 6,5 mm 101 mm |63 mm 0624 000 650 10
[ stahl 6,6 mm 101 mm |63 mm 0624 000 660 10
M stahl 6,7 mm 101 mm 63 mm 0624 000 670 10
M stahl 6,8 mm 109 mm |69 mm 0624 000 680 10
[ stahl 6,9 mm 109 mm 69 mm 0624 000 690 10
M stahl 7 mm 109 mm |69 mm 0624 000 700 10
M stahl 7,1 mm 109 mm |69 mm 0624 000 710 10
M stahl 7,2 mm 109 mm 69 mm 0624 000 720 10
M stahl 7,3 mm 109 mm |69 mm 0624 000 730 10
M stahl 7,4 mm 109 mm |69 mm 0624 000 740 10
M stahl 7,5 mm 109 mm |69 mm 0624 000 750 10
M stahl 7,6 mm 117 mm |75 mm 0624 000 760 10
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 338 TYPRN 130°

ww WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (9) Léange Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 7,7 mm 1M7mm | 75mm 0624 000 770 10
B stahl 7,8 mm 1N7mm |75 mm 0624 000 780 10
M stahl 7,9 mm 117mm |75 mm 0624 000 790 10
B stahl 8 mm 117 mm 75 mm 0624 000 800 10
B stahl 8,1 mm 1N7mm |75 mm 0624 000 810 5
M stahl 8,2 mm 17mm |75 mm 0624 000 820 5
M stahl 8,3 mm M7 mm |75 mm 0624 000 830 5
B stahl 8,4 mm 1N7mm |75 mm 0624 000 840 5
M stahl 8,5 mm 17 mm |75 mm 0624 000 850 5
M stahl 8,6 mm 125mm |81 mm 0624 000 860 5
B stahl 8,7 mm 125mm |81 mm 0624 000 870 5
M stahl 8,8 mm 125mm |81 mm 0624 000 880 5
M stahl 8,9 mm 125 mm 81 mm 0624 000 890 5
B stahl 9 mm 125mm |81 mm 0624 000 900 5
M stahl 9,1 mm 125mm |81 mm 0624 000 910 5
M stahl 9,2 mm 125 mm 81 mm 0624 000 920 5
B stahl 9,3 mm 125mm |81 mm 0624 000 930 5
M stahl 9,4 mm 125mm |81 mm 0624 000 940 5
M stahl 9,5 mm 125mm |81 mm 0624 000 950 5
I stahl 9,6 mm 133mm |87 mm 0624 000 960 5
M stahl 9,7 mm 133mm |87 mm 0624 000 970 5
M stahl 9,8 mm 133 mm 87 mm 0624 000 980 5
[ stahl 9,9 mm 133 mm 87 mm 0624 000 990 5
M stahl 10 mm 133mm |87 mm 0624 001 000 5
M stahl 10,1 mm 133mm |87 mm 0624 001 010 5
I stahl 10,2 mm 133mm |87 mm 0624 001 020 5
M stahl 10,3 mm 133mm |87 mm 0624 001 030 5
M stahl 10,4 mm 133mm |87 mm 0624 001 040 1
[ stahl 10,5 mm 133mm |87 mm 0624 001 050 1
M stahl 10,6 mm 133 mm 87 mm 0624 001 060 1
M stahl 10,7 mm 142 mm |94 mm 0624 001 070 1
[ stahl 10,8 mm 142mm |94 mm 0624 001 080 1
M stahl 10,9 mm 142 mm |94 mm 0624 001 090 1
M stahl 11T mm 142 mm 94 mm 0624 001 100 1
I stahl 11,1 mm 142mm |94 mm 0624 001 110 1
M stahl 11,2 mm 142 mm |94 mm 0624 001 120 1
M stahl 11,3 mm 142 mm |94 mm 0624 001 130 1
B stahl 11,4 mm 142mm |94 mm 0624 001 140 1
M stahl 11,5 mm 142 mm |94 mm 0624 001 150 1
M stahl 11,6 mm 142 mm |94 mm 0624 001 160 1
[ stahl 11,7 mm 142mm |94 mm 0624 001 170 1
M stahl 11,8 mm 142 mm |94 mm 0624 001 180 1
M stahl 11,9 mm 151 mm | 101 mm 0624 001 190 1
M stahl 12 mm 151 mm | 101 mm 0624 001 200 1
M stahl 12,1 mm 15T mm | 101 mm 0624 001 210 1
M stahl 12,2 mm 151 mm | 101 mm 0624 001 220 1
M stahl 12,3 mm 151 mm | 101 mm 0624 001 230 1
M stahl 12,4 mm 15T mm | 101 mm 0624 001 240 1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 338 TYPRN 130°
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Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lénge Spannutlédnge | Art.-Nr. VE
M stahl 12,5 mm 151 mm 101 mm 0624 001 250 1
M stahl 12,6 mm 151 mm 101 mm 0624 001 260 1
M stahl 12,7 mm 151 mm 101 mm 0624 001 270 1
M stahl 12,8 mm 151 mm 101 mm 0624 001 280 1
M stahl 12,9 mm 151 mm 101 mm 0624 001 290 1
M stahl 13 mm 151 mm 101 mm 0624 001 300 1
M stahl 13,1 mm 151 mm 101 mm 0624 001 310 1
M stahl 13,5 mm 160 mm 108 mm 0624 001 350 1
M stahl 14 mm 160 mm 108 mm 0624 001 400 1
M stahl 14,2 mm 169 mm 114 mm 0624 001 420 1
M stahl 14,5 mm 169 mm 114 mm 0624 001 450 1
M stahl 15 mm 169 mm 114 mm 0624 001 500 1
M stahl 15,5 mm 178 mm 120 mm 0624 001 550 1
B stahl 16 mm 178 mm 120 mm 0624 001 600 1
B stahl 16,5 mm 184 mm 125 mm 0624 001 650 1
B stahl 17 mm 184 mm 125 mm 0624 001 700 1
I stahl 17,5 mm 191 mm 130 mm 0624 001 750 1
B stahl 18 mm 191 mm 130 mm 0624 001 800 1
I stahl 18,5 mm 198 mm 135 mm 0624 001 850 1
B stahl 19 mm 198 mm 135 mm 0624 001 900 1
B stahl 19,5 mm 205 mm 140 mm 0624 001 950 1
[ stahl 20 mm 205 mm 140 mm 0624 002 000 1
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SPIRALBOHRER HSS DIN 340 TYPRN 130° g |
T™ 1 e
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0000 0000 0000 [ JeJele]

ZEBRA Der lange Stahl-Prézisionsbohrer fur
QUALITY tiefes Arbeiten in Stahl bis 850 N/mm?

Festigkeit und in Gusseisen.

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen

Qualitat ZEBRA Promiom 20% niedrigere Vorschubkraft gegen-

Norm / Bohrfiefe DIN 340 / 10xD Uber konventionellen Bohrern sowie

Schaftform Zylindrisch schnellerer Arbeitsfortschritt und kraf-

Oberflache Vaporisier teschonenderes Arbeiten

Schneidstoff HSS Optimierte Kreuzausspitzung

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit 0000 Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-

Bohrgeschwindigkeit 0000 trieren auch auf gewdlbten Oberfléachen

Bohrlochgite oo Optimierter Kreuzanschliff

Vielseitigkeit ©000

Bohrverhalten 0000 Ideal fir Kernlochbohrungen

Selbstzentrierend I Sehr préziser Spitzenanschliff fir exakte Boh-
rungen

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lange Spannutlénge Art.-Nr. VE . . .

B siohl 1 mm 56mm |33 mm 0624200100 |10 Sehr gute Haftfdhigkeit von Kihl-

B s - %0 P T 0 Schmierstoffen sowie eine reduzierte

W schl 1,2 mm 65mm |41 mm 0624200120 |10 AufschweiBneigung

M sichl 1,3 mm 65mm |41 mm 0624200130 |10 Vaporisierte Oberfliche

M siahl 1,4 mm 70 mm 45 mm 0624200140 |10

M stahl 1,5 mm 70 mm 45 mm 0624200150 |10 L.

W s 1,6 mm 76mm |50 mm 0624200160 |10 Hinweis

B sich 17 o 6 50 mm T E 0 * Beim Einsatz der Spiralbohrer nach

B st 1.8 mm 20 mm 53 mm T LT 0 DIN 340 wird eine vorherige Zentrierbohrung

W sichl 1,9 mm 80mm |53 mm 0624200190 |10 empfohlen. Unsere NC-Anbohrer

B st > 85 mm 56 mm 0624 200 200 0 (Art-Nr. 063644...) sind hierfir optimal

M stoh 2,1 mm 85mm |56 mm 0624200210 |10 ge:ngnjrw cioffvond b O

M sichl 2,2 mm 90mm |59 mm 0624200220 |10 * bonrer/Yerksiolizuordnungen siehe Lber:

M sichl 2,3 mm 90mm |59 mm 0624200230 |10 sichtstabellen

B stahl 2,4 mm 95 mm 62 mm 0624 200 240 10

M stahl 2,5 mm 95 mm 62 mm 0624 200 250 10

B stahl 2,6 mm 95 mm 62 mm 0624 200 260 10 Sortimente:

M stahl 2,7 mm 100 mm 66 mm 0624 200 270 10 19-teilig, 2 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

M stahl 2,8 mm 100 mm 66 mm 0624 200 280 10 Art.-Nr. 0624 200 001

B stahl 2,9 mm 100 mm | 66 mm 0624 200 290 10 25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm

B stahl 3 mm 100mm |66 mm 0624 200 300 10 Art.-Nr. 0624 200 004

M stahl 3,1 mm 106 mm |69 mm 0624 200 310 10

M stahl 3,2 mm 106 mm |69 mm 0624 200 320 10

M stahl 3,3 mm 106 mm |69 mm 0624 200 330 10

M stahl 3,4 mm 112mm |73 mm 0624 200 340 10

M stahl 3,5 mm 112mm |73 mm 0624 200 350 10

M stahl 3,6 mm 112mm |73 mm 0624 200 360 10

M stahl 3,7 mm 112mm |73 mm 0624 200 370 10

M stahl 3,8 mm 119mm |78 mm 0624 200 380 10

M stahl 3,9 mm 119mm |78 mm 0624 200 390 10
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Farbleitsystem Durchmesser (9) Léange Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 4 mm 119 mm 78 mm 0624 200400 |10
M stahl 4,1 mm 119 mm 78 mm 0624200410 |10
M stahl 4,2 mm 119 mm 78 mm 0624 200420 |10
M stahl 4,3 mm 126 mm 82 mm 0624200430 |10
M stahl 4,4 mm 126 mm 82 mm 0624200440 |10
M stahl 4,5 mm 126 mm 82 mm 0624 200450 |10
M stahl 4,6 mm 126 mm 82 mm 0624 200460 |10
M stahl 4,7 mm 126 mm 82 mm 0624 200470 |10
M stahl 4,8 mm 132 mm 87 mm 0624200480 |10
M stahl 4,9 mm 132 mm 87 mm 0624 200490 |10
M stahl 5 mm 132 mm 87 mm 0624 200500 |10
M stahl 5,1 mm 132 mm 87 mm 0624 200510 |10
M stahl 5,2 mm 132 mm 87 mm 0624 200520 |10
B stahl 5,3 mm 132 mm 87 mm 0624 200530 |10
B stahl 5,4 mm 139 mm 91 mm 0624 200540 |10
[ stahl 5,5mm 139 mm 91 mm 0624 200550 |10
I stahl 5,6 mm 139 mm 91 mm 0624 200560 |10
B stahl 5,7 mm 139 mm 91 mm 0624 200570 |10
I stahl 5,8 mm 139 mm 91 mm 0624 200580 |10
B stahl 5,9 mm 139 mm 91 mm 0624 200590 |10
B stahl 6 mm 139 mm 91 mm 0624 200 600 |10
[ stahl 6,2 mm 148 mm 97 mm 0624 200 620 |10
B stahl 6,5 mm 148 mm 97 mm 0624 200 650 |10
B stahl 6,8 mm 156 mm 102 mm 0624 200680 |10
W stahl 7 mm 156 mm 102 mm 0624 200 700 |10
W stahl 7,5 mm 156 mm 102 mm 0624 200 750 |10
B stahl 8 mm 165 mm 109 mm 0624 200800 |10
W stahl 8,5 mm 165 mm 109 mm 0624 200 850 |5

W stahl 9 mm 175 mm 115 mm 0624 200900 |5

W stahl 9,5 mm 175 mm 115 mm 0624 200950 |5

M stahl 10 mm 184 mm 121 mm 0624 201 000 |5

M stahl 10,2 mm 184 mm 121 mm 0624 201020 |5

M stahl 10,5 mm 184 mm 121 mm 0624 201050 |1

W stahl 11 mm 195 mm 128 mm 0624 201 100 |1

W stahl 11,5 mm 195 mm 128 mm 0624 201 150 |1

B stahl 12 mm 205 mm 134 mm 0624 201 200 |1

W stahl 12,5 mm 205 mm 134 mm 0624 201 250 |1

M stahl 13 mm 205 mm 134 mm 0624 201 300 |1
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“ Der preiswerte, robuste Stahl-Monta-

gebohrer fir Anwendungen in Stahl
bis 850 N/mm? Festigkeit.

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl

Qualitat Wiirth-Standard Hohe Bruchsicherheit

Norm /Bohrtiefe DIN 338 / 5xD Spanloses Herstellverfahren

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Vaporisiert Ideal fir den Baustellen- und
Schneidstoff HSS Montageeinsatz ohne hohe
Spitzenwinkel 118 Grod Prazisionsanforderungen
Standzeit 0000 Robuste und langlebige Ausfihrung
Bohrgeschwindigkeit @000

Bohrlochgite 0000 Sehr gute Haftfahigkeit von Kiihl-
Vielseitigkeit 0000 Schmierstoffen sowie eine reduzierte
Bohrverhalten 0000 AufschweiBineigung
selbstzentrierend Nein Vaporisierte Oberfléche

Farbleitsystem |Durchmesser (3) |Léange Spannutlénge Art.-Nr. VE Hinweis

B soh P Y- P SRR ) 0 e Der Bohrerschaft ist ab @ 13,0 mm auf
M stahl 1,1 mm 36 mm 14 mm 0625 11 10 @ 12,7 mm abgedreht .
B soh 12 mm 38 v 6 mm et 10 * Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
-Sfohl 1,3 mm 38 mm 16 mm 0625 13 10 sichtstabellen

M stahl 1,4 mm 40 mm 18 mm 0625 14 10

M stahl 1,5 mm 40 mm 18 mm 0625 15 10 Sortimente:

M stahl 1,8 mm 46 mm 22 mm 0625 18 10 19-teilig, 2 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
M stahl 2 mm 49 mm 24 mm 0625 20 10 Art.-Nr. 0625 01

M stahl 2,1 mm 49 mm 24 mm 0625 21 10 19-teilig, 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
M stahl 2,2 mm 53 mm 27 mm 0625 22 10 Art.-Nr. 0634 4

M stahl 2,3 mm 53 mm 27 mm 0625 23 10 25-teilig, 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
M stahl 2,4 mm 57 mm 30 mm 0625 24 10 Art.-Nr. 0634 6

M stahl 2,5 mm 57 mm 30 mm 0625 25 10 155-+teilig

M stahl 2,6 mm 57 mm 30 mm 0625 26 10 Art.-Nr. 5964 062 500

I stahl 2,7 mm 61 mm 33 mm 0625 27 10

I stahl 2,8 mm 61 mm 33 mm 0625 28 10

I stahl 2,9 mm 61 mm 33 mm 0625 29 10

[ stahl 3mm 61 mm 33 mm 0625 30 10

I stahl 3,1 mm 65 mm 36 mm 0625 31 10

B stahl 3,2 mm 65 mm 36 mm 0625 32 10

[ stahl 3,25 mm 65 mm 36 mm 0625 325 10

[ stahl 3,3 mm 65 mm 36 mm 0625 33 10

M stahl 3,4 mm 70 mm 39 mm 0625 34 10

M siahl 3,5 mm 70 mm 39 mm 0625 35 10

M siahl 3,6 mm 70 mm 39 mm 0625 36 10

M siahl 3,7 mm 70 mm 39 mm 0625 37 10

M stahl 3,8 mm 75 mm 43 mm 0625 38 10

B stahl 3,9 mm 75 mm 43 mm 0625 39 10
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Farbleitsystem Durchmesser (9) Léange Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 4 mm 75 mm 43 mm 0625 40 10
M stahl 4,1 mm 75 mm 43 mm 0625 41 10
M stahl 4,2 mm 75 mm 43 mm 0625 42 10
M stahl 4,3 mm 80 mm 47 mm 0625 43 10
M stahl 4,4 mm 80 mm 47 mm 0625 44 10
M stahl 4,5 mm 80 mm 47 mm 0625 45 10
M stahl 4,6 mm 80 mm 47 mm 0625 46 10
M stahl 4,7 mm 80 mm 47 mm 0625 47 10
M stahl 4,8 mm 86 mm 52 mm 0625 48 10
M stahl 4,9 mm 86 mm 52 mm 0625 49 10
M stahl 5 mm 86 mm 52 mm 0625 50 10
M stahl 5,1 mm 86 mm 52 mm 0625 51 10
M stahl 5,2 mm 86 mm 52 mm 0625 52 10
B stahl 5,3 mm 86 mm 52 mm 0625 53 10
B stahl 5,4 mm 93 mm 57 mm 0625 54 10
[ stahl 5,5 mm 93 mm 57 mm 0625 55 10
I stahl 5,6 mm 93 mm 57 mm 0625 56 10
B stahl 5,7 mm 93 mm 57 mm 0625 57 10
I stahl 5,8 mm 93 mm 57 mm 0625 58 10
B stahl 6 mm 93 mm 57 mm 0625 60 10
B stahl 6,1 mm 101 mm |63 mm 0625 61 10
[ stahl 6,2 mm 101 mm |63 mm 0625 62 10
B stahl 6,3 mm 101 mm |63 mm 0625 63 10
W stahl 6,4 mm 101 mm |63 mm 0625 64 10
W stahl 6,5 mm 101 mm |63 mm 0625 65 10
W stahl 6,6 mm 101 mm |63 mm 0625 66 10
W stahl 6,7 mm 101 mm |63 mm 0625 67 10
W stahl 6,8 mm 109 mm |69 mm 0625 68 10
B stahl 7 mm 109 mm 75 mm 0625 70 10
W stahl 7,1 mm 109mm |75 mm 0625 71 10
B stahl 7,2 mm 109 mm 75 mm 0625 72 10
B stahl 7,4 mm 109 mm 75 mm 0625 74 10
B stahl 7,5 mm 109 mm 75 mm 0625 75 10
M stahl 7,8 mm 117 mm 75 mm 062578 10
B stahl 8 mm 117 mm 75 mm 0625 80 10
B stahl 8,1 mm 117 mm 75 mm 0625 81 5

M stahl 8,2 mm 117 mm 75 mm 0625 82 5

M stahl 8,4 mm 117 mm 75 mm 0625 84 5

M stahl 8,5 mm 117 mm 75 mm 0625 85 5

B stahl 8,6 mm 125 mm 81 mm 0625 86 5

M stahl 8,7 mm 125mm |81 mm 0625 87 5

M stahl 9 mm 125 mm 81 mm 0625 90 5

M stahl 9,1 mm 125mm |81 mm 0625 91 5

M stahl 9,2 mm 125mm |81 mm 0625 92 5

M stahl 9,5 mm 125mm |81 mm 0625 95 5

M stahl 9,6 mm 133mm |87 mm 0625 96 5

M stahl 9,8 mm 133mm |87 mm 0625 98 5
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Farbleitsystem Durchmesser (Q) Lénge Spannutlénge Art.-Nr. VE
W stahl 9,9 mm 133mm |87 mm 0625 99 5
M stahl 10 mm 133mm |87 mm 0625 100 5
M stahl 10,1 mm 133mm |87 mm 0625 101 5
M stahl 10,2 mm 133mm |87 mm 0625 102 5
M stahl 10,4 mm 133mm |87 mm 0625 104 1
M stahl 10,5 mm 133mm |87 mm 0625 105 1
M stahl 11T mm 142 mm 94 mm 0625 110 1
M stahl 11,2 mm 142 mm 94 mm 0625 112 1
M stahl 11,5 mm 142 mm |94 mm 0625 115 1
M stahl 12 mm 151 mm 101 mm 0625 120 1
M stahl 12,2 mm 151 mm 101 mm 0625 122 1
M stahl 12,4 mm 151 mm 101 mm 0625 124 1
M stahl 12,5 mm 151 mm 101 mm 0625 125 1
B stahl 13 mm 151mm | 101 mm 0625 130 1
B stahl 13,5 mm 160 mm 108 mm 0625 135 1
B stahl 14 mm 160 mm | 108 mm 0625 140 1
M stahl 14,5 mm 169mm | 114 mm 0625 145 1
B stahl 15 mm 169mm | 114 mm 0625 150 1
I stahl 15,5 mm 178 mm | 120 mm 0625 155 1
B stahl 16 mm 178 mm | 120 mm 0625 160 1
B stahl 16,5 mm 184mm | 125mm 0625 165 1
[ stahl 17 mm 184mm | 125mm 0625 170 1
B stahl 17,5 mm 19T mm | 130 mm 0625 175 1
W stahl 18 mm 19T mm | 130 mm 0625 180 1
B stahl 20 mm 205 mm 140 mm 0625 200 1
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Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Titan, Sonderlegierung

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe DIN 1897 / 3xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Magma Multilayer Beschichtung

Schneidstoff HSCo

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit eooe0

Bohrgeschwindigkeit (XYY

Bohrlochgiite (XYY}

Vielseitigkeit e000

Bohrverhalten e000

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Léange |Spannutlinge | Art.-Nr. VE
[ Edelstahl; Stahl 1 mm 26 mm |6 mm 0626 740 100 5
[ Edelstahl; Stahl 1,5 mm 32mm |9 mm 0626 740 150 5
[ Edelstahl; Stahl 2 mm 38mm |12mm 0626 740 200 5
[ Edelstahl; Stahl 2,5 mm 43 mm |14 mm 0626 740 250 5
[ Edelstahl; Stahl 3 mm 46 mm |16 mm 0626 740 300 5
[ Edelstahl; Stahl 3,2 mm 49 mm |18 mm 0626 740 320 5
[ Edelstahl; Stahl 3,3 mm 49 mm |18 mm 0626 740 330 5
[ Edelstahl; Stahl 3,5 mm 52mm |20 mm 0626 740 350 5
[ Edelstahl; Stahl 4 mm 55mm |22 mm 0626 740 400 5
[ Edelstahl; Stahl 4,1 mm 55mm |22 mm 0626 740 410 5
[ Edelstahl; Stahl 4,2 mm 55mm |22 mm 0626 740 420 5
[ Edelstahl; Stahl 4,5 mm 58 mm |24 mm 0626 740 450 5
B Edelstahl; Stahl 5mm 62mm |26 mm 0626 740 500 5
I Edelstahl; Stahl 5,5 mm 66 mm |28 mm 0626 740 550 3
M Edelstahl; Stahl 6 mm 66 mm |28 mm 0626 740 600 3
I Edelstahl; Stahl 6,5 mm 70mm |31 mm 0626 740 650 3
I Edelstahl; Stahl 6,8 mm 74mm |34 mm 0626 740 680 3
I Edelstahl; Stahl 7 mm 74mm |34 mm 0626 740 700 3
I Edelstahl; Stahl 7,5 mm 74mm |34 mm 0626 740 750 3
I Edelstahl; Stahl 8 mm 79 mm |37 mm 0626 740 800 3
B Edelstahl; Stahl 8,5 mm 79 mm |37 mm 0626 740 850 1
I Edelstahl; Stahl 9 mm 84mm |40 mm 0626 740 900 1
[ Edelstahl; Stahl 9,5 mm 84 mm |40 mm 0626 740 950 1
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Der prézise, extra kurze Longlife-Bohrer
mit Magma-Beschichtung fir die Bear-
beitung von Edelstahl (z.B. V2A, V4A),
hitzebesténdigen Stahlen und Titan.
Auch fir allgemeine Anwendungen in
Stahl bis 1.200 N/mm? Festigkeit sowie
in Gusseisen.

Bis zu 9-fach hdhere Standzeit gegen-
Uber unbeschichteten Bohrern sowie
bis zu 2-fach héhere Standzeit gegen-
Uber herkémmlichen Beschichtungen
(hitzebestandig bis 800°C) und bis

zu 50% héhere Schnittgeschwindigkeit
gegeniber unbeschichteten Bohrern
Spezielle Magma Multilayer-Beschichtung

Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-
trieren auch auf gewdlbten Oberflachen

Optimierter Kreuzanschliff
Hinweis

Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen

Sortiment:

19-teilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0626 740 001
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SPIRALBOHRER HSCO DIN 1897 TYPRN

MAGMA

Farbleitsystem Durchmesser (@) | Linge | Spannutlédnge | Art.-Nr. VE
M Edelstahl; Stahl 10 mm 89mm |43 mm 0626 741 000 1
M Edelstahl; Stahl 10,2 mm 89mm |43 mm 0626 741 020 1
I Edelstahl; Stahl 10,5 mm 89 mm |43 mm 0626 741 050 1
M Edelstahl; Stahl 11 mm 95mm |47 mm 0626 741 100 1
[ Edelstahl; Stahl 11,5 mm 95mm |47 mm 0626 741 150 1
[ Edelstahl; Stahl 12 mm 102 mm |51 mm 0626 741 200 1
M Edelstahl; Stahl 12,5 mm 102 mm |51 mm 0626 741 250 1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 102 mm |51 mm 0626 741 300 1
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Der prazise Longlife-Bohrer mit Magma-
Beschichtung fiir die Bearbeitung von
Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebestdn-
digen Stahlen und Titan. Auch fir allge-

ZEBRA
QUALITY

meine Anwendungen in Stahl bis 1.200
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Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Titan, Sonderlegierung N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm/Bohrtiefe DIN 338 / 5xD Bis zu 9-fach héhere Standzeit gegen-

Schaftform Zylindrisch Uber unbeschichteten Bohrern sowie

Oberfléache Magma Multilayer Beschichtung bis zu 2-fach hohere Standzeit gegen-

Schneidstoff HSCo Uber herkémmlichen Beschichtungen

Spitzenwinkel 130 Grad (hitzebestandig bis 800°C) und bis

Standzeit o000 zu 50% héhere Schnittgeschwindigkeit

Bohrgeschwindigkeit bt gegeniiber unbeschichteten Bohrern

Bohrlochgite bt Spezielle Magma Multilayer-Beschichtung

Vielseitigkeit e000

Bohrverhalten hhd Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-

Selbstzentrierend Ja trieren auch auf gewédlbten Oberfléchen
Optimierter Kreuzanschliff

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Ldnge |Spannutlédnge | Art.-Nr. VE

[ Edelstahl; Stahl 1 mm 34 mm 12 mm 0626 040 100 5 Hinweis

[ Edelstahl; Stahl 1,5 mm 40mm | 18 mm 0626 040 150 5 Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

[ edelstahl; Stahl 2 mm 49 mm |24 mm 0626 040 200 5 tabellen

[ Edelstahl; Stahl 2,5 mm 57 mm |30 mm 0626 040 250 5

[ Edelstahl; Stahl 3 mm 61 mm 33 mm 0626 040 300 5 .

B cdelstahl: Stahl 3,2 mm 65mm |36 mm 0626040320 |5 SEGGIEES

W Edelstahl; Stahl 3,3 mm 65mm |36 mm 0626040330 |5 194eilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

M cdelstahl; Stahl 3,5 mm 70mm | 39 mm 0626040350 |5 LA

W cdelsichl; Stahl 4 mm 75mm |43 mm 0626040400 |5 25-teilig, # 1,0 - 13,0 x 0,5 mm

[ Edelstahl; Stahl 4,1 mm 75mm |43 mm 0626 040 410 5 Art-Nr. 0626 040 004

[ Edelstahl; Stahl 4,2 mm 75mm |43 mm 0626 040 420 5

[ Edelstahl; Stahl 4,5 mm 80mm |47 mm 0626 040 450 5

B Edelstahl; Stahl 5 mm 86mm |52 mm 0626 040 500 5

I Edelstahl; Stahl 55 mm 93mm |57 mm 0626 040 550 3

M Edelstahl; Stahl 6 mm 93mm |57 mm 0626 040 600 3

I Edelstahl; Stahl 6,5 mm 10T mm |63 mm 0626 040 650 3

I Edelstahl; Stahl 6,8 mm 109 mm | 69 mm 0626 040 680 3

I Edelstahl; Stahl 7 mm 109 mm |69 mm 0626 040 700 3

I Edelstahl; Stahl 7,5 mm 109 mm |69 mm 0626 040 750 3

I Edelstahl; Stahl 8 mm 117 mm |75 mm 0626 040 800 3

B Edelstahl; Stahl 8,5 mm 117 mm |75 mm 0626 040 850 1

I Edelstahl; Stahl 9 mm 125 mm |81 mm 0626 040 900 1

[ Edelstahl; Stahl 9,5 mm 125 mm |81 mm 0626 040 950 1
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MAGMA

ww WURTH

Farbleitsystem

Durchmesser (9)

Léange

Spannutlénge

Art.-Nr.

I Edelstahl; Stahl 10 mm 133 mm | 87 mm 0626 041 000 1
B Edelstahl; Stahl 10,2 mm 133 mm | 87 mm 0626 041 020 1
I Edelstahl; Stahl 10,5 mm 133 mm | 87 mm 0626 041 050 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 142 mm | 94 mm 0626 041 100 1
B Edelstahl; Stahl 11,5 mm 142 mm | 94 mm 0626 041 150 1
B Edelstahl; Stahl 12 mm 151 mm [ 101 mm 0626 041 200 1
B edelstahl; Stahl 12,5 mm 151 mm [ 101 mm 0626 041 250 1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 151 mm [ 101 mm 0626 041 300 1
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0000 0000 0000 [ X Jele]

| ZEBRA Der prazise Hochleistungsbohrer fir

QUALITY die Bearbeitung von Edelstahl (z.B.
V2A, V4A), hitzebestdndigen Stéahlen

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan und Titan. Auch for allgemeine, breite
Qualitat ZEBRAPromiom Anwendungen in Stahl bis 1.000 N/mm?
Norm/ Bohrtiefe DIN 338 / 5xD Festigkeit sowie in Gusseisen.
Schaftform Zylindrisch
Oberflache Onid verodels Schnelles Bohren mit perfekter Span-
Schneidstoff HSCo abfuhr
Spitzenwinkel 130 Grad Grofle Spanréume und kleiner Kern
Standzeit ee00 .
Bohrgeschwindigkeit 0000 Ideal fir Kernlochbohrungen
Bohrlochgire cooe Sehr préziser Spitzenanschliff fir exakte Boh-
Vielseitigkeit e000 rungen
Bohrverhalten [ X1 le] . .
Selbstzentrierend Ja Hinweis
» Der Bohrerschaft ist ab dem @ 13,0 mm auf
Farbleitsystem Durchmesser (9) |Lénge |Spannutlénge | Art.-Nr. VE @ 12,7 mm
I Edelstahl; Stahl 1 mm 34mm |12 mm 0626 000 100 10 obgeéreht. )
B Edelstahl; Stahl 1,1 mm 36mm | 14 mm 0626 000110 10 * Auch in konventionellem Stahl Z.U errjpfehlen,
M cdelsiahl; Stahl 1,2 mm 38mm | 16mm 0626000120 |10 wenn Wert auf hohere Standzeiten im Ver-
I Edelstahl; Stahl 1,3 mm 38mm |16 mm 0626 000 130 10 gleich ZU. unbeschichteten HSS-Bohrern
I Edelstahl; Stahl 1,4 mm 4A0mm |18 mm 0626 000 140 10 gelegt wird. ) .
I Edelstahl; Stahl 1,5 mm 4A0mm |18 mm 0626 000 150 10 : Béhrer—/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
I Edelsiah; Stahl 1,6 mm 40mm |18 mm 0626000160 | 10 sichistabellen
[ Edelstahl; Stahl 1,7 mm 43mm |23 mm 0626 000 170 10
B edelstahl; Stahl 1,8 mm 46 mm |22 mm 0626 000 180 10 Sortimente:
[ Edelstahl; Stahl 1,9 mm 46 mm |22 mm 0626 000 190 10 19-teilig, ¢ 1,0 - 10,0 x 0,5 mm
B Edelstahl; Stahl 2 mm 49 mm |24 mm 0626 000 200 10 Art.-Nr. 0626 000 002
[ Edelstahl; Stahl 2,1 mm 49 mm | 24 mm 0626 000 210 10 25-teilig, 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
[ Edelstahl; Stahl 2,2 mm 53mm |27 mm 0626 000 220 10 Art.-Nr. 0626 000 004
[ Edelstahl; Stahl 2,3 mm 53 mm |27 mm 0626 000 230 10
[ Edelstahl; Stahl 2,4 mm 57mm |30 mm 0626 000 240 10
[ Edelstahl; Stahl 2,5 mm 57 mm |30 mm 0626 000 250 10
[ Edelstahl; Stahl 2,6 mm 57 mm |30 mm 0626 000 260 10
[ Edelstahl; Stahl 2,7 mm 61 mm |33 mm 0626 000 270 10
[ Edelstahl; Stahl 2,8 mm 61 mm |33 mm 0626 000 280 10
[ Edelstahl; Stahl 2,9 mm 61 mm |33 mm 0626 000 290 10
[ Edelstahl; Stahl 3 mm 61 mm |33 mm 0626 000 300 10
[ Edelstahl; Stahl 3,1 mm 65mm |36 mm 0626 000 310 10
[ Edelstahl; Stahl 3,2 mm 65mm |36 mm 0626 000 320 10
[ Edelstahl; Stahl 3,3 mm 65mm |36 mm 0626 000 330 10
[ Edelstahl; Stahl 3,4 mm 70 mm |39 mm 0626 000 340 10
[ Edelstahl; Stahl 3,5 mm 70 mm |39 mm 0626 000 350 10
[ Edelstahl; Stahl 3,6 mm 70 mm |39 mm 0626 000 360 10
[ Edelstahl; Stahl 3,7 mm 70 mm |39 mm 0626 000 370 10
[ Edelstahl; Stahl 3,8 mm 75mm |43 mm 0626 000 380 10
[ Edelstahl; Stahl 3,9 mm 75mm |43 mm 0626 000 390 10
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Farbleitsystem Durchmesser (@) |Léange |Spannutlinge | Art.-Nr. VE
[ Edelstahl; Stahl 4 mm 75mm |43 mm 0626 000 400 10
[ Edelstahl; Stahl 4,1 mm 75mm |43 mm 0626 000 410 10
[ Edelstahl; Stahl 4,2 mm 75mm |43 mm 0626 000 420 10
[ Edelstahl; Stahl 4,3 mm 80 mm |47 mm 0626 000 430 10
[ Edelstahl; Stahl 4,4 mm 80mm |47 mm 0626 000 440 10
[ Edelstahl; Stahl 4,5 mm 80mm |47 mm 0626 000 450 10
[ Edelstahl; Stahl 4,6 mm 80 mm |33 mm 0626 000 460 10
[ Edelstahl; Stahl 4,7 mm 80 mm |47 mm 0626 000 470 10
[ Edelstahl; Stahl 4,8 mm 86mm |52 mm 0626 000 480 10
[ Edelstahl; Stahl 4,9 mm 86mm |52 mm 0626 000 490 10
[ Edelstahl; Stahl 5 mm 86mm |52 mm 0626 000 500 10
[ Edelstahl; Stahl 5,1 mm 86mm |52 mm 0626 000 510 5
[ Edelstahl; Stahl 5,2 mm 86mm |52 mm 0626 000 520 5
B edelstahl; Stahl 5,3 mm 86mm |52 mm 0626 000 530 5
I Edelstahl; Stahl 5,4 mm 93 mm |57 mm 0626 000 540 5
M Edelstahl; Stahl 5,5mm 93 mm |57 mm 0626 000 550 5
I Edelstahl; Stahl 5,6 mm 93mm |57 mm 0626 000 560 5
I Edelstahl; Stahl 5,7 mm 93 mm |57 mm 0626 000 570 5
I Edelstahl; Stahl 5,8 mm 93mm |57 mm 0626 000 580 5
I Edelstahl; Stahl 5,9 mm 93mm |57 mm 0626 000 590 5
I Edelstahl; Stahl 6 mm 93mm |57 mm 0626 000 600 5
I Edelstahl; Stahl 6,1 mm 101 mm |63 mm 0626 000 610 5
I Edelstahl; Stahl 6,2 mm 101 mm |63 mm 0626 000 620 5
B Edelstahl; Stahl 6,3 mm 101 mm |63 mm 0626 000 630 5
B Edelstahl; Stahl 6,4 mm 101 mm |63 mm 0626 000 640 5
I Edelstahl; Stahl 6,5 mm 10T mm |63 mm 0626 000 650 5
[ Edelstahl; Stahl 6,6 mm 10T mm |63 mm 0626 000 660 5
[ Edelstahl; Stahl 6,7 mm 10T mm |63 mm 0626 000 670 5
[ Edelstahl; Stahl 6,8 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 680 5
B Edelstahl; Stahl 6,9 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 690 5
B Edelstahl; Stahl 7 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 700 5
B Edelstahl; Stahl 7,1 mm 109 mm |69 mm 0626 000 710 5
[ Edelstahl; Stahl 7,2 mm 109 mm |69 mm 0626 000 720 5
[ Edelstahl; Stahl 7,3 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 730 5
[ Edelstahl; Stahl 7,4 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 740 5
[ Edelstahl; Stahl 7,5 mm 109 mm | 69 mm 0626 000 750 5
[ Edelstahl; Stahl 7,6 mm 117 mm |75 mm 0626 000 760 5
[ Edelstahl; Stahl 7,7 mm 117 mm |75 mm 0626 000 770 5
[ Edelstahl; Stahl 7,8 mm 117 mm |75 mm 0626 000 780 5
[ Edelstahl; Stahl 7,9 mm 117 mm |75 mm 0626 000 790 5
[ Edelstahl; Stahl 8 mm 117 mm |75 mm 0626 000 800 5
[ Edelstahl; Stahl 8,1 mm 117 mm |75 mm 0626 000 810 1
[ Edelstahl; Stahl 8,2 mm 117 mm |75 mm 0626 000 820 1
[ Edelstahl; Stahl 8,3 mm 117 mm |75 mm 0626 000 830 1
[ Edelstahl; Stahl 8,4 mm 117 mm |75 mm 0626 000 840 1
[ Edelstahl; Stahl 8,5 mm 117 mm |75 mm 0626 000 850 1
[ Edelstahl; Stahl 8,6 mm 125 mm |81 mm 0626 000 860 1
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Farbleitsystem Durchmesser (@) |Léange |Spannutlinge | Art.-Nr. VE
[ Edelstahl; Stahl 8,7 mm 125 mm |81 mm 0626 000 870 1
[ Edelstahl; Stahl 8,8 mm 125 mm |81 mm 0626 000 880 1
[ Edelstahl; Stahl 8,9 mm 125mm |81 mm 0626 000 890 1
[ Edelstahl; Stahl 9 mm 125 mm |81 mm 0626 000 900 1
[ Edelstahl; Stahl 9,1 mm 125 mm |81 mm 0626 000 910 1
[ Edelstahl; Stahl 9,2 mm 125 mm |81 mm 0626 000 920 1
[ Edelstahl; Stahl 9,3 mm 125mm |81 mm 0626 000 930 1
[ Edelstahl; Stahl 9,4 mm 125 mm |81 mm 0626 000 940 1
[ Edelstahl; Stahl 9,5 mm 125mm |81 mm 0626 000 950 1
[ Edelstahl; Stahl 9,6 mm 133 mm |87 mm 0626 000 960 1
[ Edelstahl; Stahl 9,7 mm 133 mm |87 mm 0626 000 970 1
[ Edelstahl; Stahl 9,8 mm 133 mm |87 mm 0626 000 980 1
[ Edelstahl; Stahl 9,9 mm 133 mm |87 mm 0626 000 990 1
B edelstahl; Stahl 10 mm 133 mm |87 mm 0626 001 000 1
I Edelstahl; Stahl 10,1 mm 133mm |87 mm 0626 001 010 1
M Edelstahl; Stahl 10,2 mm 133 mm |87 mm 0626 001 020 1
I Edelstahl; Stahl 10,3 mm 133mm |87 mm 0626 001 030 1
I Edelstahl; Stahl 10,4 mm 133mm |87 mm 0626 001 040 1
I Edelstahl; Stahl 10,5 mm 133 mm |87 mm 0626 001 050 1
I Edelstahl; Stahl 10,6 mm 133 mm |87 mm 0626 001 060 1
I Edelstahl; Stahl 10,7 mm 142 mm |94 mm 0626 001 070 1
I Edelstahl; Stahl 10,8 mm 142 mm |94 mm 0626 001 080 1
I Edelstahl; Stahl 10,9 mm 142 mm |94 mm 0626 001 090 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 142 mm | 94 mm 0626 001 100 1
I Edelstahl; Stahl 11,1 mm 142 mm | 94 mm 0626 001 110 1
B Edelstahl; Stahl 11,2 mm 142 mm |94 mm 0626 001 120 1
[ Edelstahl; Stahl 11,3 mm 142 mm | 94 mm 0626 001 130 1
[ Edelstahl; Stahl 11,4 mm 142 mm | 94 mm 0626 001 140 1
B edelstahl; Stahl 11,5 mm 142 mm |94 mm 0626 001 150 1
B Edelstahl; Stahl 11,6 mm 142 mm |94 mm 0626 001 160 1
B Edelstahl; Stahl 11,7 mm 142 mm |94 mm 0626 001 170 1
B Edelstahl; Stahl 11,8 mm 142 mm |94 mm 0626 001 180 1
[ Edelstahl; Stahl 11,9 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 190 1
[ Edelstahl; Stahl 12 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 200 1
[ Edelstahl; Stahl 12,1 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 210 1
[ Edelstahl; Stahl 12,2 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 220 1
[ Edelstahl; Stahl 12,3 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 230 1
[ Edelstahl; Stahl 12,4 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 240 1
[ Edelstahl; Stahl 12,5 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 250 1
[ Edelstahl; Stahl 12,6 mm 151 mm | 101 mm 0626 001 260 1
[ Edelstahl; Stahl 12,7 mm 151 mm [101 mm 0626 001 270 1
[ Edelstahl; Stahl 12,8 mm 151 mm [101 mm 0626 001 280 1
[ Edelstahl; Stahl 12,9 mm 151 mm [101 mm 0626 001 290 1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 15T mm | 101 mm 0626 001 300 1
[ Edelstahl; Stahl 13,1 mm 151 mm [ 101 mm 0626 001 310 1
[ Edelstahl; Stahl 13,5 mm 160 mm | 108 mm 0626 001 350 1
[ Edelstahl; Stahl 14 mm 160 mm | 108 mm 0626 001 400 1
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Farbleitsystem

Durchmesser (Q)

Lénge

Spannutlénge

Art.-Nr.

VE

[ Edelstahl; Stahl 14,2 mm 169 mm | 114 mm 0626 001 420 1
[ Edelstahl; Stahl 14,5 mm 169 mm | 114 mm 0626 001 450 1
[ Edelstahl; Stahl 15 mm 169 mm | 114 mm 0626 001 500 1
[ Edelstahl; Stahl 15,5 mm 178 mm | 120 mm 0626 001 550 1
[ Edelstahl; Stahl 16 mm 178 mm | 120 mm 0626 001 600 1
[ Edelstahl; Stahl 16,5 mm 184 mm | 125 mm 0626 001 650 1
[ Edelstahl; Stahl 17 mm 184 mm | 125 mm 0626 001 700 1
[ Edelstahl; Stahl 17,5 mm 191 mm | 130 mm 0626 001 750 1
[ Edelstahl; Stahl 18 mm 191 mm | 130 mm 0626 001 800 1
[ Edelstahl; Stahl 18,5 mm 198 mm | 135 mm 0626 001 850 1
[ Edelstahl; Stahl 19 mm 198 mm | 135 mm 0626 001 900 1
[ Edelstahl; Stahl 19,5 mm 205 mm | 140 mm 0626 001 950 1
[ Edelstahl; Stahl 20 mm 205 mm | 140 mm 0626 002 000 1
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ZEBRA
QUALITY
Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan
Qualitat ZEBRA-Premium
Norm/Bohrtiefe DIN 340 / 10xD
Schaftform Zylindrisch
Oberflache Oxid veredelt
Schneidstoff HSCo
Spitzenwinkel 130 Grad
Standzeit 0000
Bohrgeschwindigkeit e000
Bohrlochgite (XYY
Vielseitigkeit 0000
Bohrverhalten 0000
Selbstzentrierend Ja
Farbleitsystem Durchmesser (9) |Léange |Spannutlinge |Art.-Nr. VE
[ Edelstahl; Stahl 1 mm 56mm |33 mm 0626 200 100 10
[ Edelstahl; Stahl 1,5 mm 70 mm |45 mm 0626 200 150 10
[ Edelstahl; Stahl 2 mm 85mm |56 mm 0626 200 200 10
[ Edelstahl; Stahl 2,5 mm 95mm |62 mm 0626 200 250 10
[ Edelstahl; Stahl 3 mm 100 mm | 66 mm 0626 200 300 10
[ Edelstahl; Stahl 3,2 mm 106 mm | 69 mm 0626 200 320 10
[ Edelstahl; Stahl 3,3 mm 106 mm | 69 mm 0626 200 330 10
[ Edelstahl; Stahl 3,5 mm 112mm |73 mm 0626 200 350 10
[ Edelstahl; Stahl 4 mm 119 mm |78 mm 0626 200 400 10
[ Edelstahl; Stahl 4,1 mm 119 mm |78 mm 0626 200 410 10
[ Edelstahl; Stahl 4,2 mm 119 mm |78 mm 0626 200 420 10
[ Edelstahl; Stahl 4,5 mm 126 mm |82 mm 0626 200 450 10
[ Edelstahl; Stahl 5 mm 132 mm |87 mm 0626 200 500 10
[ Edelstahl; Stahl 5,5 mm 139 mm [91 mm 0626 200 550 5
[ Edelstahl; Stahl 6 mm 139 mm |91 mm 0626 200 600 5
[ Edelstahl; Stahl 6,5 mm 148 mm |97 mm 0626 200 650 5
[ Edelstahl; Stahl 6,8 mm 156 mm | 102 mm 0626 200 680 5
[ Edelstahl; Stahl 7 mm 156 mm | 102 mm 0626 200 700 5
B Edelstahl; Stahl 7,5 mm 156 mm | 102 mm 0626 200 750 5
I Edelstahl; Stahl 8 mm 165 mm | 109 mm 0626 200 800 5
I Edelstahl; Stahl 8,5 mm 165 mm | 109 mm 0626 200 850 1
M Edelstahl; Stahl 9 mm 175 mm | 115 mm 0626 200 900 1
I Edelstahl; Stahl 9,5 mm 175 mm | 115 mm 0626 200 950 1
I Edelstahl; Stahl 10 mm 184mm | 121 mm 0626 201 000 1
I Edelstahl; Stahl 10,2 mm 184mm | 121 mm 0626 201 020 1
I Edelstahl; Stahl 10,5 mm 184 mm | 121 mm 0626 201 050 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 195 mm | 128 mm 0626 201 100 1
[ Edelstahl; Stahl 11,5 mm 195 mm | 128 mm 0626 201 150 1
[ Edelstahl; Stahl 12 mm 205 mm | 134 mm 0626 201 200 1
I Edelstahl; Stahl 12,5 mm 205 mm | 134 mm 0626 201 250 1
I Edelstahl; Stahl 13 mm 205 mm | 134 mm 0626 201 300 1
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Der lange, prézise Hochleistungsbohrer
fir tiefes Arbeiten in Edelstahl (z.B.
V2A, V4A), hitzebesténdigen Stéahlen
und Titan. Auch fir allgemeine, breite
Anwendungen in Stahl bis 1.000 N/mm?
Festigkeit sowie in Gusseisen.

Schnelles Bohren mit perfekter
Spanabfuhr
Grof3e Spanrdume und kleiner Kern

Ideal fisr Kernlochbohrungen
Sehr préziser Spitzenanschliff fir exakte
Bohrungen

Hinweis

* Beim Einsatz der Spiralbohrer nach
DIN 340 wird eine vorherige Zentrierboh-
rung empfohlen. Unsere NC-Anbohrer
(Art.-Nr. 063644...) sind hierfir optimal
geeignet.

* Auch in konventionellem Stahl zu empfehlen,
wenn Wert auf hdhere Standzeiten im Ver-
gleich zu unbeschichteten HSS-Bohrern
gelegt wird.

* Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-

sichtstabellen

Sortimente:
19-teilig, ¥ 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

Art.-Nr. 0626 200 001
25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0626 200 004
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o S S Der preisworte, stabile Montagebohrer

fir die Bearbeitung von Edelstahl und

hitzebestédndigen Stéhlen. Auch fir all-

Zu bearbeitender Werkstoff Edelstahl, Stahl, Gusseisen gemeine, breite Anwendungen in Stahl
Qualitat Wirth-Standard bis 1.000 N/mm2 Festigkeit sowie in
Norm/Bohrtiefe DIN 338 / 5xD Gusseisen geeignet.

Schaftform Zylindrisch

Oberfléche Bronze Selbstzentrierend, extrem stabiles,
Schneidstoff HSCo ruhiges Bohrverhalten und hohe
Spitzenwinkel 118 Grad Bruchsicherheit

Standzeit o0e© Kombination aus Form A- und
Bohrgeschwindigkeit ®000 Form C-Ausspitzung

Bohrlochgiite 0000

Vielseitigheit o0eo Ideal fir den Baustellen- und
Bohrverhalten 00 Montageeinsatz

Selbstzentrierend Jo Robuste und langlebige Ausfihrung
Farbleitsystem Durchmesser (@) | Ldnge |Spannutlénge | Art.-Nr. VE Hinweis

.. Edelstahl; Stahl 1 mm 34 mm 12 mm 0635 010 100 10 . Bohrer—/Werks'roffzuordnungen siehe
I W Edelstahl; Stahl 1,5 mm 40 mm |18 mm 0635010 150 10 Ubersichtstabellen

I W Edelstahl; Stahl 2 mm 49 mm |24 mm 0635 010 200 10

I W Edelstahl; Stahl 2,5 mm 57 mm |30 mm 0635 010 250 10

[ M Edelstahl; Stahl 3 mm 61 mm |33 mm 0635010300 |10 Sortimente:

I W cdelsiahl; Stahl 3,3 mm 65mm |36 mm 0635010330 | 10 19-teilig, 21,0 - 10,0 x 0,5 mm
I Edelstahl; Stahl 3,5 mm 70 mm |39 mm 0635 010 350 10 Art.-Nr. 0635 010 001

I Edelstahl; Stahl 4 mm 75mm |43 mm 0635 010 400 10 25-teilig, 21,0 - 13,0 x 0,5 mm
I W e delstahl; Stahl 4,2 mm 75mm | 43 mm 0635010420 |10 Art.-Nr. 0635 010 004

I Edelstahl; Stahl 4,5 mm 80 mm |47 mm 0635 010 450 10 82-teilig,

I W e delstahl; Stahl 5 mm 86mm |52 mm 0635010500 | 10 Art.-Nr. 5964 063 501

[ M Edelstahl; Stahl 5,1 mm 86 mm |52 mm 0635010510 |5

I Edelstahl; Stahl 5,2 mm 86 mm |52 mm 0635 010 520 5

I Edelstahl; Stahl 5,5 mm 93mm |57 mm 0635 010 550 5

I B Edelstahl; Stahl 6 mm 93 mm |57 mm 0635 010 600 5

I Edelstahl; Stahl 6,5 mm 101 mm |63 mm 0635 010 650 5

[ M Edelstahl; Stahl 6,8 mm 109 mm | 69 mm 0635010680 |5

I Edelstahl; Stahl 7 mm 109 mm | 69 mm 0635 010 700 5

[ Edelstahl; Stahl 7,5 mm 109 mm | 69 mm 0635010 750 5

[ M Edelstahl; Stahl 8 mm 117 mm |75 mm 0635010800 |5

[ M Edelstahl; Stahl 8,5 mm 117 mm |75 mm 0635 010 850 1

[ B Edelstahl; Stahl 9 mm 125 mm |81 mm 0635 010 900 1

[ W Edelstahl; Stahl 9,5 mm 125 mm |81 mm 0635 010 950 1
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Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lange |Spannutlénge | Art.-Nr. VE
I Edelstahl; Stahl 10 mm 133 mm | 87 mm 0635 011 000 1
B Edelstahl; Stahl 10,2 mm 133 mm |87 mm 0635011 020 1
B Edelstahl; Stahl 10,5 mm 133 mm |87 mm 0635 011 050 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 142 mm | 94 mm 0635011 100 1
[ Edelstahl; Stahl 11,5 mm 142 mm | 94 mm 0635011 150 1
B edelstahl; Stahl 12 mm 151 mm | 101 mm 0635011 200 1
W edelstahl; Stahl 12,5 mm 151 mm | 101 mm 0635011 250 1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 151 mm | 101 mm 0635 011 300 1
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ZEBRA Der stabile Bohrer-Spezialist fir die
QUALITY Bearbeitung von schwer zerspanbaren

Werkstoffen (z.B. Hardox) mit extrem

Zu bearbeitender Werkstoff Harter und zéher Werkstoff hohen Festigkeiten bis 1.400 N/mm’,
Qualitat ZEBRA-Premium wie z.B. Baggerschaufeln, LKW-Auf-
Norm /Bohrtiefe WN / 3xD bauten, Panzerplatten, Schneepfliige,
Schaftform Zylindrisch landwirtschftliche Maschinen, etc.
Oberflache Blank

Schneidstoff HSCo AuBergewdhnlich hohe Bohrstabilitat
Spitzenwinkel 135 Grad Verstarkter Kern und verkiirzte Sprialldnge
Standzeit P nach DIN 1897 bei einer Gesamtlénge nach
Bohrgeschwindigkeit ®000 DIN 338

Bohrlochgiite ee0e00

Vielseitigkeit 0000 Sehr gute Spanabfuhr

Bohrverhalten 0000 Durch die blanke Spiralnut wird eine sehr gute
Selbstzentrierend 1o Spanabfuhr im Bohrloch gewéhrleistet.
Farbleitsystem Durchmesser () |Lénge |Spannutlange |Art.-Nr. VE I'-‘.unktgenaues Anbohren ohne Anzent-
[l Hochfestes Material 1 mm 34 mm 12 mm 0618 110 100 10 rieren auch auf gewélbten Oberfléichen
Il Hochfestes Material 1,5 mm 40mm |18 mm 0618110150 |10 | OPfimierter Kreuzanschif

[l Hochfestes Material 2 mm 49 mm 12 mm 0618 110 200 10 . .

Il Hochfestes Material 2,5 mm 57mm | 14mm 0618110250 |10 | Hinweis i}

B Hochfestes Material 3 mm 61 mm 16 mm 0618 110 300 10 Bohrer./Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-
Il Hochfestes Material 3,2 mm 65mm |18 mm 0618110320 |10 | 'obellen

[l Hochfestes Material 3,3 mm 65 mm 18 mm 0618 110 330 10

Ml Hochfestes Material 3,5 mm 70 mm | 20 mm 0618 110 350 10 Sortimente:

. Hochfestes Material 4 mm 75 mm 22 mm 0618 110 400 10 l9-tei|ig, % 1,0 -10,0 x 0,5 mm

. Hochfestes Material 4,2 mm 75 mm 22 mm 0618 110420 10 Art.-Nr. 0618 110 001

. Hochfestes Material 4,5 mm 80 mm 24 mm 0618 110450 10 25-tei|ig, %1,0-13,0x0,5 mm

- Hochfestes Material 5 mm 86 mm 26 mm 0618 110 500 10 Art.-Nr. 0618 110 004

Bl Hochfestes Material 55 mm 93 mm 28 mm 0618 110 550 5

[l Hochfestes Material 6 mm 93 mm 28 mm 0618 110 600 5

[l Hochfestes Material 6,5 mm 10T mm |31 mm 0618 110 650 5

[l Hochfestes Material 6,8 mm 101 mm |34 mm 0618 110 680 5

[l Hochfestes Material 7 mm 109 mm | 34 mm 0618 110 700 5

[l Hochfestes Material 7,5 mm 109 mm | 34 mm 0618 110 750 5

W Hochfestes Material 8 mm 117 mm |37 mm 0618 110 800 5

[l Hochfestes Material 8,5 mm 117 mm |37 mm 0618 110 850 1

B Hochfestes Material 9 mm 124 mm | 40 mm 0618 110 900 1

B Hochfestes Material 9,5 mm 125 mm | 40 mm 0618 110 950 1

B Hochfestes Material 10 mm 133 mm |43 mm 0618 111 000 1

Bl Hochfestes Material 10,2 mm 133 mm |43 mm 0618 111 020 1

Bl Hochfestes Material 10,5 mm 133 mm |43 mm 0618 111 050 1

Bl Hochfestes Material 11 mm 142 mm |47 mm 0618111 100 1

Bl Hochfestes Material 11,5 mm 142 mm |47 mm 0618111 150 1

Bl Hochfestes Material 12 mm 15T mm |51 mm 0618 111 200 1

B Hochfestes Material 12,5 mm 15T mm |51 mm 0618 111 250 1

Bl Hochfestes Material 13 mm 15T mm |51 mm 0618 111 300 1
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ZEBRA
QUALITY
Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan, Aluminium
Qualitat ZEBRA-Premium
Norm /Bohrtiefe DIN 338 / 5xD
Oberflache Mehrfachveredelt
Schneidstoff HSCo
Spitzenwinkel 135 Grad
Standzeit 0000
Bohrgeschwindigkeit (XY 1)
Bohrlochgite (XYY
Vielseitigkeit eooo
Bohrverhalten (XX 1]
Selbstzentrierend Ja
Durch- S t-
Farbleitsystem ure Lénge Pannu Schaftform | Art.-Nr. VE
messer (D) lange
| |
1 34 12 Zylindrisch 26 930 1 10
NE-Metall; Edelstahl; Stahl mm mm mm yinanse Lz LY
| |
1,5 40 18 Zylindrisch 26930 1 10
NE-Metall; Edelstahl; Stahl > mm mm mm yindrise 0626 930 150
| |
2 49 24 Zylindrisch 26 930 2 1
NE-Metall; Edelstahl; Stahl mm mm mm ylindrisc go20ni200 °
| |
2 7 Zylindrisch 1
NE-Metall; Edelstahl; Stahl ,5 mm 57 mm |30 mm ylindrisc 0626 930 250 0
| |
1 Zylindrisch 1
NE-Metall: Edelstahl; Stahl 3 mm 61 mm |33 mm ylindrisc 0626 930 300 0
|
2 Zylindrisch 1
NE-Metall Edelstahl; Stahl 3,2 mm 65 mm |36 mm ylindrisc 0626 930 320 0
Onm o
NE-Metall: Edelstahl; Stahl 3,3 mm 65 mm |36 mm Zylindrisch 0626 930 330 10
Onm o
NE-Metall: Edelstahl; Stahl 3,5 mm 70 mm |39 mm Zylindrisch 0626 930 350 10
[ | | .
NE-Metall: Edelstahl; Stahl 4 mm 75mm |43 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 400 10
[ | | .
NE-Metall: Edelstahl; Stahl 4,2 mm 75 mm |43 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 420 10
| | .
NE-Mefall: Edelstahl; Stahl 4,5 mm 80 mm |47 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 450 10
| |
5 86 52 3-Flach haft 26 9. 10
NE-Metall; Edelstahl; Stahl mm mm mm Gchenschaft ||GECRSOLSCO
| |
5,1 86 52 3-Flach haft 26 9. 1 5
NE-Metall; Edelstahl; Stahl o mm mm mm dchenschaft | 0626 930 510
| |
5,2 86 52 -Flach haft 26 9 2
NE-Metall; Edelstahl; Stahl £ mm mm mm 3-Flachenschalt | 0626 930 520 °
| |
7 -Flachenschaft 26 9
NE-Metall Edelstahl; Stahl 5,5 mm 93 mm |57 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 550 5
| |
-Flachenschaft
NE-Metall Edelstahl; Stahl 6 mm 93 mm |57 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 600 5
|
101 -Flachenschaf
NE-Metall Edelstahl; Stahl 6,5 mm 01 mm |63 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 650 5
Onm
1 i
NE-Metall; Edelstahl; Stahl 6,8 mm 09 mm | 69 mm 3-Flachenschaft | 0626 930 680 5
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Der High-Speedbohrer fiir prézise Boh-
rungen bei handgefithrtem Einsatz in
nahezu allen Werkstoffen, wie z.B. Edel-
stahl (z.B. V2A, V4A), hitzebesténdigen
Stahlen und Titan. Auch fir allgemeine
Anwendungen in konventionellen Stahl
bis 1.200 N/mm? Festigkeit sowie in
Gusseisen und NE-Metallen (z.B. Alumi-
nium, Aluminiumlegierungen, Bronze,
Kunststoff).

Bis zu 20% schneller als konventionelle,
geschliffene Spiralbohrer
Speed-Geometrie

Bestes Anzentrieren bei Arbeiten auch
auf gewdlbten Oberfléachen
135° Spitzenwinkel und optimierte Kreuzaus-

spitzung

Geringe Reibung und schnelle Spanab-
fuhr
Exklusive Vario-Wendel

3-Fachenschaft (ab @ 4 mm):

¢ Kein Durchdrehen im Bohrfutter: schnelleres,
angenehmeres Arbeiten

* Optimale Kraftibertragung

¢ Schutz des Bohrfutters vor Beschadigungen

* Geringer Kraftaufwand beim Offnen und
SchlieBen des Bohrfutters

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen

Sortimente:
19-teilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

Art.-Nr. 0626 930 001
25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0626 930 004
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Farbleitsystem :1:'::; @) Léange :';pnugnenul'- Schaftform | Art.-Nr. VE
E:el-qll; Edelstahl; Stahi 7 mm 109 mm | 69 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930700 |5
EE:et-qll; Edelstahl Stahl 7,5 mm 109 mm | 69 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930750 |5
Efget.all; Edelstahl; Stahl 8 mm 117 mm | 75 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930 800 |5
Efset.all; Edelstahl; Stahl 8,5 mm 117 mm | 75 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930 850 1
E:(:}H; Edelstahl; Stahl 9 mm 125 mm | 81 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930 900 1
E:et-all; Edelstahl; Stahl 9,5 mm 125 mm | 81 mm 3-Fléchenschaft | 0626 930 950 1
‘i:e'-q”; Edelstahl; Stahl 10 mm 133 mm | 87 mm 3-Fléchenschaft | 0626 931 000 1
E:et-cll; Edelstah: Stahl 10,2 mm 133 mm | 87 mm 3-Fléchenschaft | 0626 931 020 1
‘i:et-all; Edelstah: Stahl 10,5 mm 133 mm | 87 mm 3-Fléchenschaft | 0626 931 050 1
E:et-qll; Edelstahl Stah 11 mm 142 mm | 94 mm 3-Fléchenschaft | 0626 931 100 1
E:et-qll; Edelstahl Stah 11,5 mm 142 mm | 94 mm 3-Flachenschaft | 0626 931 150 1
E:et-qn; Edelstahl Stah 12 mm 151 mm | 101 mm 3-Fléchenschaft | 0626 931 200 1
EE::dI; Edelstahl Stah 12,5 mm 151 mm | 101 mm 3-Flachenschaft | 0626 931 250 1
EE::GIL_ et siht |13 151 mm | 101 mm | 3Flachenschaft | 0626 931 300 |1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 345 TYP RN
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Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen

Qualitat Wiirth-Standard

Norm /Bohrtiefe DIN 345 / 5xD

Schaftform Morsekegel

Oberflache Vaporisiert

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit e000

Bohrgeschwindigkeit e0e00

Bohrlochgiite eee0

Vielseitigkeit 0000

Bohrverhalten o000

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge Spannutlénge | Art.-Nr. VE
M stahl 10 mm 168 mm 87 mm 0625 301 000 1
M stahl 10,5 mm 168 mm 87 mm 0625 301 050 1
M stahl 10,75 mm 175mm |94 mm 0625 301 075 1
M stahl 11 mm 175mm |94 mm 0625 301 100 1
M stahl 11,25 mm 175mm |94 mm 0625 301 125 1
M stahl 11,5 mm 175mm |94 mm 0625 301 150 1
M stahl 11,75 mm 175mm |94 mm 0625 301 175 1
M stahl 12 mm 182 mm 101 mm 0625 301 200 1
M stahl 12,25 mm 182 mm 101 mm 0625 301 225 1
M stahl 12,5 mm 182 mm 101 mm 0625 301 250 1
M stahl 12,75 mm 182 mm 101 mm 0625 301 275 1
M stahl 13 mm 182 mm 101 mm 0625 301 300 1
M stahl 13,5 mm 189 mm 108 mm 0625 301 350 1
B stahl 14 mm 189 mm | 108 mm 0625 301 400 1
I stahl 14,25 mm 212 mm 114 mm 0625 301 425 1
I stahl 14,5 mm 212 mm 114 mm 0625 301 450 1
I stahl 14,75 mm 212 mm 114 mm 0625 301 475 1
[ stahl 15 mm 212 mm 114 mm 0625 301 500 1
I stahl 15,25 mm 218 mm 120 mm 0625 301 525 1
B stahl 15,5 mm 218 mm 120 mm 0625 301 550 1
[ stahl 15,75 mm 218 mm 120 mm 0625 301 575 1
[ stahl 16 mm 218 mm 120 mm 0625 301 600 1
W stahl 16,25 mm 223 mm 125 mm 0625 301 625 1
W stahl 16,5 mm 223 mm 125 mm 0625 301 650 1
B stahl 16,75 mm 223 mm 125 mm 0625 301 675 1
W stahl 17 mm 223 mm 125 mm 0625 301 700 1
W stahl 17,25 mm 228 mm 130 mm 0625 301 725 1
B stahl 17,5 mm 228 mm 130 mm 0625 301 750 1
W stahl 17,75 mm 228 mm | 130 mm 0625 301 775 1
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Der preiswerte Stahl-Morsekegel-
Bohrer fiir allgemeine, breite Anwen-
dungen in Stahl bis 850 N/mm? Festig-
keit und in Gusseisen im Einsatz auf
Standerbohrmaschinen.

Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-
trieren auch auf gewdlbten Oberfléachen
Optimierter Kreuzanschliff

Sehr gute Haftfahigkeit von Kiihl-
Schmierstoffen sowie eine reduzierte
AufschweiBneigung

Vaporisierte Oberfléiche

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen



Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS DIN 345 TYP RN

ww WURTH

Farbleitsystem | Durchmesser (9) Lange Spannutlénge Art.-Nr. VE
M stahl 18 mm 228 mm 130 mm 0625 301 800 1
M stahl 18,25 mm 233 mm 135 mm 0625 301 825 1
M stahl 18,5 mm 233 mm 135 mm 0625 301 850 1
M stahl 18,75 mm 233 mm 135 mm 0625 301 875 1
M stahl 19 mm 233 mm 135 mm 0625 301 900 1
M stahl 19,25 mm 238 mm 140 mm 0625 301 925 1
M stahl 19,5 mm 238 mm 140 mm 0625 301 950 1
M stahl 19,75 mm 238 mm 140 mm 0625 301 975 1
M stahl 20 mm 238 mm 140 mm 0625 302 000 1
M stahl 20,25 mm 243 mm 145 mm 0625 302 025 1
M stahl 20,5 mm 243 mm 145 mm 0625 302 050 1
M stahl 20,75 mm 243 mm 145 mm 0625 302 075 1
M stahl 21 mm 243 mm 145 mm 0625 302 100 1
B stahl 21,25 mm 248 mm 150 mm 0625 302 125 1
B stahl 21,5 mm 248 mm 150 mm 0625 302 150 1
[ stahl 21,75 mm 248 mm 150 mm 0625 302 175 1
I stahl 22 mm 248 mm 150 mm 0625 302 200 1
B stahl 22,25 mm 248 mm 150 mm 0625 302 225 1
I stahl 22,5 mm 253 mm 155 mm 0625 302 250 1
B stahl 23 mm 253 mm 155 mm 0625 302 300 1
B stahl 23,5 mm 276 mm 155 mm 0625 302 350 1
[ stahl 23,75 mm 281 mm 160 mm 0625 302 375 1
B stahl 24 mm 281 mm 160 mm 0625 302 400 1
B stahl 24,5 mm 281 mm 160 mm 0625 302 450 1
W stahl 24,75 mm 281 mm 160 mm 0625 302 475 1
W stahl 25 mm 281 mm 160 mm 0625 302 500 1
B stahl 25,25 mm 286 mm 165 mm 0625 302 525 1
W stahl 25,5 mm 286 mm 165 mm 0625 302 550 1
W stahl 25,75 mm 286 mm 165 mm 0625 302 575 1
W stahl 26 mm 286 mm 165 mm 0625 302 600 1
W stahl 26,5 mm 286 mm 165 mm 0625 302 650 1
B stahl 27 mm 291 mm 170 mm 0625 302 700 1
B stahl 27,5 mm 291 mm 170 mm 0625 302 750 1
W stahl 27,75 mm 291 mm 170 mm 0625 302 775 1
B stahl 28 mm 291 mm 170 mm 0625 302 800 1
W stahl 28,25 mm 296 mm 175 mm 0625 302 825 1
W stahl 28,5 mm 296 mm 175 mm 0625 302 850 1
M stahl 28,75 mm 296 mm 175 mm 0625 302 875 1
B stahl 29 mm 296 mm 175 mm 0625 302 900 1
B stahl 29,5 mm 296 mm 175 mm 0625 302 950 1
M stahl 30 mm 296 mm 175 mm 0625 303 000 1
M stahl 30,25 mm 301 mm 180 mm 0625 303 025 1
M stahl 30,5 mm 301 mm 180 mm 0625 303 050 1
M stahl 31 mm 301 mm 180 mm 0625 303 100 1
M stahl 31,5 mm 301 mm 180 mm 0625 303 150 1
M stahl 31,75 mm 306 mm 185 mm 0625 303 175 1
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SPIRALBOHRER HSS DIN 345 TYP RN

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge Spannutlénge Art.-Nr. VE
B stahl 32 mm 334mm [185mm 0625 303 200 1
B stahl 32,5 mm 334mm [185mm 0625 303 250 1
B stahl 33 mm 334mm [185mm 0625 303 300 1
B stahl 33,5 mm 334mm [185mm 0625 303 350 1
B stahl 34 mm 339mm [ 190 mm 0625 303 400 1
B stahl 34,5 mm 339mm [ 190 mm 0625 303 450 1
B stahl 35 mm 339mm [ 190 mm 0625 303 500 1
B stahl 35,5 mm 339mm [ 190 mm 0625 303 550 1
I stahl 36 mm 344mm [ 195 mm 0625 303 600 1
B stahl 36,5 mm 344mm [ 195 mm 0625 303 650 1
B stahl 37 mm 344mm [ 195 mm 0625 303 700 1
M stahl 37,5 mm 344mm [ 195 mm 0625 303 750 1
M stahl 38 mm 349 mm 200 mm 0625 303 800 1
B stahl 38,5 mm 349 mm 200 mm 0625 303 850 1
B stahl 39 mm 349 mm 200 mm 0625 303 900 1
B stahl 39,5 mm 349 mm 200 mm 0625 303 950 1
B stahl 40 mm 349 mm 200 mm 0625 304 000 1
B stahl 40,5 mm 354mm  [205 mm 0625 304 050 1
B stahl 41 mm 354mm  [205mm 0625 304 100 1
B stahl 41,5 mm 354mm  [205mm 0625 304 150 1
I stahl 42 mm 354mm  [205mm 0625 304 200 1
B stahl 42,5 mm 354mm  [205mm 0625 304 250 1
B stahl 43 mm 359mm (210 mm 0625 304 300 1
W stahl 44 mm 359mm (210 mm 0625 304 400 1
W stahl 45 mm 359mm (210 mm 0625 304 500 1
W stahl 46 mm 364mm (215 mm 0625 304 600 1
W stahl 47 mm 364mm (215 mm 0625 304 700 1
W stahl 48 mm 369 mm 220 mm 0625 304 800 1
B stahl 49 mm 369 mm 220 mm 0625 304 900 1
W stahl 50 mm 369 mm 220 mm 0625 305 000 1
W stahl 51 mm 412mm | 225 mm 0625 305 100 1
W stahl 52 mm 412mm | 225 mm 0625 305 200 1
B stahl 53 mm 412mm | 225 mm 0625 305 300 1
W stahl 54 mm 417 mm | 230 mm 0625 305 400 1
W stahl 55 mm 417 mm | 230 mm 0625 305 500 1
B stahl 56 mm 417 mm | 230 mm 0625 305 600 1
W stahl 57 mm 422 mm | 235 mm 0625 305 700 1
B stahl 58 mm 422 mm | 235 mm 0625 305 800 1
B stahl 59 mm 422 mm 235 mm 0625 305 900 1
B stahl 60 mm 422 mm | 235 mm 0625 306 000 1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 345 TYPRN

ww WURTH

ZEBRA
QUALITY
Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan
Qualitat ZEBRA-Premium
Norm /Bohrtiefe DIN 345 / 5xD
Schaftform Morsekegel
Oberflache Vaporisiert
Schneidstoff HSCo
Spitzenwinkel 118 Grad
Standzeit 000
Bohrgeschwindigkeit e000
Bohrlochgite (XYY
Vielseitigkeit e000
Bohrverhalten 000
Selbstzentrierend Ja
Farbleitsystem Durchmesser (@) | Lédnge | Spannutlénge | Art.-Nr. VE
I Edelstahl; Stahl 10 mm 168 mm |87 mm 0626 301 000 1
B Edelstahl; Stahl 10,5 mm 168 mm |87 mm 0626 301 050 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 175 mm |94 mm 0626 301 100 1
I Edelstahl; Stahl 11,5 mm 175 mm |94 mm 0626 301 150 1
B Edelstahl; Stahl 12 mm 182mm | 101 mm 0626 301 200 1
I Edelstahl; Stahl 12,5 mm 182mm | 101 mm 0626 301 250 1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 182mm | 101 mm 0626 301 300 1
B edelstahl; Stahl 13,5 mm 189 mm | 108 mm 0626 301 350 1
B edelstahl; Stahl 14 mm 189 mm | 108 mm 0626 301 400 1
[ Edelstahl; Stahl 14,5 mm 212mm | 114 mm 0626 301 450 1
B Edelstahl; Stahl 15 mm 212 mm | 114 mm 0626 301 500 1
[ Edelstahl; Stahl 15,5 mm 218 mm | 120 mm 0626 301 550 1
[ Edelstahl; Stahl 16 mm 218 mm | 120 mm 0626 301 560 1
[ Edelstahl; Stahl 16,5 mm 223 mm | 125 mm 0626 301 650 1
[ Edelstahl; Stahl 17 mm 223 mm | 125 mm 0626 301 700 1
[ Edelstahl; Stahl 17,5 mm 228 mm | 130 mm 0626 301 750 1
[ Edelstahl; Stahl 18 mm 228 mm | 130 mm 0626 301 800 1
[ Edelstahl; Stahl 18,5 mm 233 mm | 135 mm 0626 301 850 1
[ edelstahl; Stahl 19 mm 233 mm | 135 mm 0626 301 900 1
[ edelstahl; Stahl 19,5 mm 238 mm | 140 mm 0626 301 950 1
[ Edelstahl; Stahl 20 mm 238 mm | 140 mm 0626 302 000 1
[ Edelstahl; Stahl 20,5 mm 243 mm | 145 mm 0626 302 050 1
[ Edelstahl; Stahl 21 mm 243 mm | 145 mm 0626 302 100 1
[ Edelstahl; Stahl 21,5 mm 248 mm | 150 mm 0626 302 150 1
[ Edelstahl; Stahl 22 mm 248 mm | 150 mm 0626 302 200 1
[ Edelstahl; Stahl 22,5 mm 253 mm [ 155 mm 0626 302 250 1
[ Edelstahl; Stahl 23 mm 253 mm [ 155 mm 0626 302 300 1
[ Edelstahl; Stahl 23,5 mm 276 mm | 155 mm 0626 302 350 1
[ Edelstahl; Stahl 24 mm 281 mm | 160 mm 0626 302 400 1
[ Edelstahl; Stahl 24,5 mm 281 mm | 160 mm 0626 302 450 1

] =

Der leistungsstarke Edelstahl-Mor-
sekegel-Bohrer fiir Stdnderbohrma-
schinen zur Bearbeitung von Edelstahl
(z.B. V2A, V4A), hitzebestandigen
Stahlen und Titan. Auch fir allgemeine,
breite Anwendungen in Stahl bis 1.000
N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen
geeignet.

Punktgenaues Anbohren ohne Anzen-
trieren auch auf gewdlbten Oberfléachen

Optimierter Kreuzanschliff

Sehr gute Haftfahigkeit von Kihl-
Schmierstoffen sowie eine reduzierte
AufschweiBineigung

Vaporisierte Oberflache

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 345 TYPRN
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Farbleitsystem Durchmesser (@) |Léange |Spannutlinge | Art.-Nr. VE
[ Edelstahl; Stahl 25 mm 281 mm | 160 mm 0626 302 500 1
[ Edelstahl; Stahl 25,5 mm 286 mm | 165 mm 0626 302 550 1
[ Edelstahl; Stahl 26 mm 286 mm | 165 mm 0626 302 600 1
[ Edelstahl; Stahl 26,5 mm 286 mm | 165 mm 0626 302 650 1
[ Edelstahl; Stahl 27 mm 291 mm | 170 mm 0626 302 700 1
[ Edelstahl; Stahl 27,5 mm 291 mm | 170 mm 0626 302 750 1
[ Edelstahl; Stahl 28 mm 291 mm | 170 mm 0626 302 800 1
[ Edelstahl; Stahl 28,5 mm 296 mm | 175 mm 0626 302 850 1
[ Edelstahl; Stahl 29 mm 296 mm | 175 mm 0626 302 900 1
[ Edelstahl; Stahl 29,5 mm 296 mm | 175 mm 0626 302 950 1
[ Edelstahl; Stahl 30 mm 296 mm | 175 mm 0626 303 000 1
[ Edelstahl; Stahl 30,5 mm 301 mm | 180 mm 0626 303 050 1
[ Edelstahl; Stahl 31 mm 301 mm | 180 mm 0626 303 100 1
B edelstahl; Stahl 31,5mm 301 mm | 180 mm 0626 303 150 1
I Edelstahl; Stahl 32 mm 334 mm [185mm 0626 303 200 1
M Edelstahl; Stahl 32,5 mm 334 mm | 185 mm 0626 303 250 1
I Edelstahl; Stahl 33 mm 334 mm [ 185 mm 0626 303 300 1
I Edelstahl; Stahl 33,5 mm 334 mm [ 185 mm 0626 303 350 1
I Edelstahl; Stahl 34 mm 339 mm | 190 mm 0626 303 400 1
I Edelstahl; Stahl 34,5 mm 339 mm [ 190 mm 0626 303 450 1
I Edelstahl; Stahl 35 mm 339 mm [ 190 mm 0626 303 500 1
I Edelstahl; Stahl 35,5 mm 339 mm | 190 mm 0626 303 550 1
I Edelstahl; Stahl 36 mm 344 mm [ 195 mm 0626 303 600 1
B Edelstahl; Stahl 36,5 mm 344 mm [ 195 mm 0626 303 650 1
I Edelstahl; Stahl 37 mm 344 mm | 195 mm 0626 303 700 1
I Edelstahl; Stahl 37,5 mm 344 mm | 195 mm 0626 303 750 1
B edelstahl; Stahl 38 mm 349 mm | 200 mm 0626 303 800 1
B Edelstahl; Stahl 38,5 mm 349 mm | 200 mm 0626 303 850 1
B edelstahl; Stahl 39 mm 349 mm | 200 mm 0626 303 900 1
B Edelstahl; Stahl 39,5 mm 349 mm | 200 mm 0626 303 950 1
B Edelstahl; Stahl 40 mm 349 mm | 200 mm 0626 304 000 1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS CO8 WN TYP RH

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff

Harter und zaher Werkstoff

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe WN / 3xD

Schaftform Morsekegel

Oberflache Vaporisiert

Schneidstoff HSCo8

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit [ XY Yo

Bohrgeschwindigkeit ®000

Bohrlochgite [ XY Yo

Vielseitigkeit ©000

Bohrverhalten (X1 Je

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) | Ldnge | Spannutlénge | Art.-Nr. VE
B Hochfestes Material 8 mm 124 mm |43 mm 0618 300 800 1
B Hochfestes Material 9 mm 127 mm | 46 mm 0618 300 900 1
B Hochfestes Material 10 mm 131 mm |50 mm 0618 301 000 1
B Hochfestes Material 11 mm 136 mm | 55 mm 0618 301 100 1
B Hochfestes Material 12 mm 157 mm | 59 mm 0618 301 200 1
B Hochfestes Material 13 mm 157 mm | 59 mm 0618 301 300 1
B Hochfestes Material 14 mm 161 mm |63 mm 0618 301 400 1
B Hochfestes Material 15 mm 164 mm | 66 mm 0618 301 500 1
B Hochfestes Material 16 mm 168 mm | 70 mm 0618 301 600 1
B Hochfestes Material 17 mm 171 mm |73 mm 0618 301 700 1
B Hochfestes Material 18 mm 175mm |77 mm 0618 301 800 1
B Hochfestes Material 19 mm 201 mm | 80 mm 0618 301 900 1
B Hochfestes Material 20 mm 204 mm |83 mm 0618 302 000 1
B Hochfestes Material 21 mm 208 mm | 87 mm 0618 302 100 1
B Hochfestes Material 22 mm 21T mm |90 mm 0618 302 200 1
B Hochfestes Material 23 mm 215mm |94 mm 0618 302 300 1
B Hochfestes Material 24 mm 219 mm |98 mm 0618 302 400 1
B Hochfestes Material 25 mm 219 mm |98 mm 0618 302 500 1
B Hochfestes Material 26 mm 224 mm | 103 mm 0618 302 600 1
B Hochfestes Material 27 mm 256 mm | 107 mm 0618 302 700 1
B Hochfestes Material 28 mm 256 mm | 107 mm 0618 302 800 1
B Hochfestes Material 29 mm 261 mm | 112 mm 0618 302 900 1

] =

Der extra stabile Morsekegel-Bohrer
mit 8%-Cobaltlegierung fisr Sténder-
bohrmaschinen zur Bearbeitung von
schwer zerspanbaren Werkstoffen (z.B.
Hardox) mit extrem hohen Festigkeiten
bis 1.400 N/mm?, wie z.B. Baggerschau-
feln, LKW-Aufbauten, Panzerplatten,
Schneepflige, landwirtschaftliche
Maschinen, etc.

Hochste Stabilitat und Schneidkraft
Extra kurzes Bohrteil und verstarkter Kern

Extra hohe Bruchsicherheit
Optimierte Schneidkante und spezieller, flacher
Spiralwinkel

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen
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SPIRALBOHRER HSS CO8 WN TYP RH
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Farbleitsystem Durchmesser (3) |Lédnge |Spannutlénge | Art.-Nr. VE
B Hochfestes Material 30 mm 261 mm [ 112 mm 0618 303000 |1
B Hochfestes Material 31 mm 266 mm | 117 mm 0618303100 |1
B Hochfestes Material 32 mm 271 mm | 122 mm 0618 303200 |1
B Hochfestes Material 33 mm 281 mm | 122 mm 0618 303300 |1
B Hochfestes Material 34 mm 277 mm | 128 mm 0618 303400 |1
B Hochfestes Material 35 mm 277 mm | 128 mm 0618 303500 |1
B Hochfestes Material 36 mm 282mm | 132 mm 0618 303600 |1
B Hochfestes Material 37 mm 282mm | 132 mm 0618303700 |1
Bl Hochfestes Material 38 mm 288 mm | 139 mm 0618 303 800 |1
B Hochfestes Material 39 mm 288 mm | 139 mm 0618 303900 |1
[l Hochfestes Material 40 mm 288 mm | 139 mm 0618 304000 |1
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SPIRALBOHRER HSS DIN 1869 R1 TYP RN
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Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen

Qualitat Wiirth-Standard

Norm /Bohrtiefe DIN 1869 / 20xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Vaporisiert

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit @000

Bohrgeschwindigkeit ®000

Bohrlochgiite ®e000

Vielseitigkeit 0000

Bohrverhalten e000

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem |Durchmesser (@) |Lange Spannutlénge | Art.-Nr. VE
I stahl 3 mm 150 mm 100 mm 0625 400 300 3
B stahl 3,5 mm 165 mm 115 mm 0625 400 350 3
B stahl 4 mm 175 mm 120 mm 0625 400 400 3
[ stahl 4,5 mm 220 mm 150 mm 0625 400 450 3
M stahl 5 mm 195 mm 135 mm 0625 400 500 3
M stahl 5,5 mm 220 mm 150 mm 0625 400 550 3
M siahl 6 mm 205 mm 140 mm 0625 400 600 3
M siahl 6,5 mm 220 mm 150 mm 0625 400 650 3
M stahl 7 mm 225 mm 155 mm 0625 400 700 3
M stahl 8 mm 240 mm 165 mm 0625 400 800 3
B stahl 9 mm 250 mm 175 mm 0625 400 900 3
M stahl 10 mm 265 mm 185 mm 0625 401 000 3
M stahl 11 mm 280 mm 195 mm 0625 401 100 1
M stahl 12 mm 295 mm 205 mm 0625 401 200 1
B stahl 13 mm 295 mm 205 mm 0625 401 300 1
Hinweis

¢ Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869

wird die Herstellung einer Pilotbohrung

mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser extra
kurzer Prazisions-Bohrer nach DIN 1897

(Art-Nr. 062470...) ist hierfir optimal

geeignet.

e Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-

sichtstabellen

ad A
| . -l m
T 1 1 =
- —_— A
[ JeleJe] [ JeleJe] [ I JeoJe] [ I JeoJe)

Der Uberlange Stahl-Tieflochbohrer fir
tiefe Bohrungen in Stahl bis 850 N/mm2
Festigkeit, in Gusseisen sowie in Ver-
bundmaterialien (z.B. Kunststoffprofile
mit Stahlkern).

Sehr gute Haftfdahigkeit von Kiihl-
Schmierstoffen sowie eine reduzierte
AufschweiBneigung

Vaporisierte Oberfléche
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SPIRALBOHRER HSS DIN 1869 R2TYP RN
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Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen

Qualitat Woirth-Standard

Norm /Bohrtiefe DIN 1869 / 25xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Vaporisiert

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit @000

Bohrgeschwindigkeit ®000

Bohrlochgite ®e00

Vielseitigkeit ©000

Bohrverhalten 0000

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lénge Spannutlénge | Art.-Nr. VE
I stahl 4 mm 220 mm 150 mm 0625 500 400 3
B stahl 5 mm 245 mm 170 mm 0625 500 500 3
B stahl 6 mm 260 mm 180 mm 0625 500 600 3
[ stahl 6,5 mm 220 mm 150 mm 0625 500 650 3
W stahl 7 mm 290 mm 200 mm 0625 500 700 3
W stahl 8 mm 305 mm 210 mm 0625 500 800 3
W stahl 9 mm 320 mm 220 mm 0625 500 900 3
W stahl 10 mm 340 mm 235 mm 0625 501 000 3
W stahl 11 mm 365 mm 200 mm 0625 501 100 1
W stahl 12 mm 375 mm 260 mm 0625 501 200 1
W stahl 13 mm 375 mm 260 mm 0625 501 300 1
Hinweis

¢ Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869

wird die Herstellung einer Pilotbohrung

mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser extra
kurzer Prézisions-Bohrer nach DIN 1897

(Art-Nr. 062470...) ist hierfir optimal

geeignet.

e Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-

sichtstabellen
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Der Uberlange Stahl-Tieflochbohrer fir
tiefe Bohrungen in Stahl bis 850 N/mm2
Festigkeit, in Gusseisen sowie in Ver-
bundmaterialien (z.B. Kunststoffprofile
mit Stahlkern).

Sehr gute Haftfahigkeit von Kiihl-
Schmierstoffen sowie eine reduzierte
AufschweiBlneigung

Vaporisierte Oberflache



I ==
Spiralbohrer w WURTH

SPIRALBOHRER HSS DIN 1869 R3TYP RN P |
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Der Uberlange Stahl-Tieflochbohrer fir
tiefe Bohrungen in Stahl bis 850 N/mm2
Festigkeit, in Gusseisen sowie in Ver-

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen bundmaterialien (z.B. Kunststoffprofile
Qualitat Wiirth-Standard mit Stahlkern).

Norm /Bohrtiefe DIN 1869 / 30xD

Schaftform Zylindrisch Sehr gute Haftfdahigkeit von Kihl-
Oberfléche Vaporisiert Schmierstoffen sowie eine reduzierte
Schneidstoff HSS AufschweiBBneigung

Spitzenwinkel 118 Grod Vaporisierte Oberfléche

Standzeit 0000

Bohrgeschwindigkeit @000

Bohrlochgiite ®000

Vielseitigkeit ®000

Bohrverhalten e0e00

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lénge Spannutldnge Art.-Nr. VE

B stahl 4 mm 280 mm 190 mm 0625 600 400 3

I stahl 5 mm 315mm 210 mm 0625 600 500 3

I stahl 6 mm 330mm  |225mm 0625 600 600 3

[ stahl 6,5 mm 350mm  |235mm 0625 600 650 3

M stahl 7 mm 370 mm {250 mm 0625 600 700 3

M stahl 8 mm 390 mm {265 mm 0625 600 800 3

M stahl 9 mm 410mm | 280 mm 0625 600 900 3

M siahl 10 mm 430 mm | 295 mm 0625 601 000 3

M stahl 11 mm 430mm 310 mm 0625 601 100 1

M stahl 12 mm 480mm | 330 mm 0625 601 200 1

M stahl 13 mm 480mm | 330 mm 0625 601 300 1
Hinweis

¢ Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869
wird die Herstellung einer Pilotbohrung
mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser extra
kurzer Prézisions-Bohrer nach DIN 1897
(Art-Nr. 062470...) ist hierfir optimal
geeignet.

e Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
sichtstabellen
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 1869 R1 TYP RN

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe DIN 1869 / 20xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Fasennitriert

Schneidstoff HSCo

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit ee00

Bohrgeschwindigkeit e000

Bohrlochgite (XYY

Vielseitigkeit ee000

Bohrverhalten e000

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lénge Spannutlénge | Art.-Nr. VE
I Edelstahl; Stahl 4 mm 175 mm 120 mm 0626 460400 |1
B Edelstahl; Stahl 5 mm 195 mm 135 mm 0626 460 500 |1
[ Edelstahl; Stahl 6 mm 205 mm | 140 mm 0626 460 600 | |
I Edelstahl; Stahl 7 mm 225 mm 155 mm 0626 460 700 1
[ Edelstahl; Stahl 8 mm 240 mm | 165 mm 0626 460 800 |1
I Edelstahl; Stahl 9 mm 250 mm 175 mm 0626 460900 |1
[ Edelstahl; Stahl 10 mm 265 mm 185 mm 0626 461 000 |1
[ Edelstahl; Stahl 11 mm 280 mm [ 195 mm 0626 461100 |1
[ Edelstahl; Stahl 12 mm 295 mm | 205 mm 0626 461200 |1
[ Edelstahl; Stahl 13 mm 295 mm | 205 mm 0626 461300 |1

Hinweis

¢ Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869

wird die Herstellung einer Pilotbohrung

mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser
extra kurzer Longlife-Bohrer nach DIN 1897
(Art-Nr. 062674...) ist hierfir optimal

geeignet.

* Bohrer-/ Werkstoffzuordnungen siehe Uber-

sichtstabelle
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Der extra lange, spiralisierte Edelstahl-
Tieflochbohrer fiir die Bearbeitung

von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebe-
sténdigen St&hlen und fir allgemeine,

breite Anwendungen in Stahl bis 1.000
N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.

Ausgezeichnete Spanabfuhr
Spezielles Spannutprofil (reduzierte Bearbei-

tungszeiten durch weniger Entspanzyklen)

Praziser und gerader Bohrungsverlauf
Doppelte Fihrungsfasen

Ca. 30% héhere Standzeit gegeniiber
unbehandelten Oberflédchen

Fasennitrierung
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SPIRALBOHRER HSCO DIN 1869 R2TYP RN AP |y
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ZEBRA Der extra lange, spiralisierte Edelstahl-
QUALITY Tieflochbohrer fiir die Bearbeitung
von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebe-

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan sténdigen Stéhlen und fir allgemeine,
Qualitat ZEBRAPremiom breite Anwendungen in Stahl bis 1.000
Norm / Bohrtiefe DIN 1869 / 25xD N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.
Schaftform Zylindrisch

Oberflache Fasennitriert Ausgezeichnete Spanabfuhr
Schneidstoff HSCo Spezielles Spannutprofil (reduzierte Bearbei-
Spitzenwinkel 130 Grad tungszeiten durch weniger Entspanzyklen)
Standzeit [ X1 le]

Bohrgeschwindigkeit P Praziser und gerader Bohrungsverlauf
Bohrlochgite cooe Doppelte Fihrungsfasen

Vielseitigkeit [ X1 le]

Bohrverhalten 0000 Erhéhung der Standzeit um ca. 30%
Selbstzentrierend I gegeniber unbehandelten Oberfléchen

Fasennitrierung

Farbleitsystem Durchmesser (@) |Lange |Spannutléinge |Art.-Nr. VE

I Edelstahl; Stahl 4 mm 220 mm | 150 mm 0626 560 400 |1

I Edelstahl; Stahl 5 mm 245 mm | 170 mm 0626 560 500 |1

M Edelstahl; Stahl 6 mm 260 mm | 180 mm 0626 560 600 | 1

M Edelstahl; Stahl 7 mm 290 mm | 200 mm 0626 560 700 | |

I Edelstahl; Stahl 8 mm 305mm | 210 mm 0626 560800 |1

I edelstahl; Stahl 9 mm 320 mm | 220 mm 0626 560900 |1

I Edelstahl; Stahl 10 mm 340 mm | 235 mm 0626 561 000 |1

I Edelstahl; Stahl 11 mm 365 mm | 250 mm 0626 561 100 |1

I Edelstahl; Stahl 12 mm 375 mm | 260 mm 0626 561 200 ||

[ Edelstahl; Stahl 13 mm 375 mm | 260 mm 0626 561300 ||
Hinweis

 Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869
wird die Herstellung einer Pilotbohrung
mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser
extra kurzer Longlife-Bohrer nach DIN 1897
(Art-Nr. 062674...) ist hierfir optimal
geeignet.

* Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
sichtstabellen
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 1869 R3 TYP RN

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Gusseisen, Edelstahl, Titan

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe DIN 1869 / 30xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Fasennitriert

Schneidstoff HSCo

Spitzenwinkel 130 Grad

Standzeit ee00

Bohrgeschwindigkeit e000

Bohrlochgite (XYY

Vielseitigkeit e000

Bohrverhalten [ X1 le]

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (@) | Lédnge |Spannutlénge |Art.-Nr. VE
I Edelstahl; Stahl 4 mm 280 mm | 190 mm 0626 660 400 1
B Edelstahl; Stahl 5 mm 315mm |210 mm 0626 660 500 1
I Edelstahl; Stahl 6 mm 330 mm | 225 mm 0626 660 600 1
I Edelstahl; Stahl 7 mm 370 mm | 250 mm 0626 660 700 1
I Edelstahl; Stahl 8 mm 390 mm | 265 mm 0626 660 800 1
I edelstahl; Stahl 9 mm 410 mm | 280 mm 0626 660 900 1
I Edelstahl; Stahl 10 mm 430 mm | 295 mm 0626 661 000 1
I Edelstahl; Stahl 11 mm 455mm 310 mm 0626 661 100 1
I Edelstahl; Stahl 12 mm 480 mm | 330 mm 0626 661 200 1
I edelstahl; Stahl 13 mm 480 mm | 330 mm 0626 661 300 1

Hinweis

 Beim Einsatz der Bohrer nach DIN 1869
wird die Herstellung einer Pilotbohrung
mit 1xD bis 2xD Tiefe empfohlen. Unser
extra kurzer Longlife-Bohrer nach DIN 1897
(Art-Nr. 062674...) ist hierfir optimal
geeignet.

* Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Uber-
sichtstabellen
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Der extra lange, spiralisierte Edelstahl-
Tieflochbohrer fiir die Bearbeitung

von Edelstahl (z.B. V2A, V4A), hitzebe-
sténdigen Stdhlen und fir allgemeine,
breite Anwendungen in Stahl bis 1.000
N/mm? Festigkeit sowie in Gusseisen.

Ausgezeichnete Spanabfuhr
Spezielles Spannutprofil (reduzierte Bearbei-

tungszeiten durch weniger Entspanzyklen)

Préziser und gerader Bohrungsverlauf
Doppelte Fihrungsfasen

Erhdhung der Standzeit um ca. 30%
gegeniiber unbehandelten Oberflachen

Fasennitrierung



Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Titan, Sonderlegierung,
Nichteisen Metall

Qualitat ZEBRA-Premium

Norm /Bohrtiefe DIN 338 / 5xD

Schaftform Zylindrisch

Oberflache Magma Multilayer Beschichtung

Schneidstoff HSCo

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit (YY)

Bohrgeschwindigkeit eooo

Bohrlochgite (XY 1)

Vielseitigkeit (LT 1)

Bohrverhalten (I}

Selbstzentrierend Ja

Farbleitsystem Durchmesser (Q) Lange | Spannutlénge | Art.-Nr. VE
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 1 mm 34 mm | 12mm 0626 050 100 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NEMefall 1,1 mm 36 mm | 14 mm 0626 050110 5
[ | W

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 1,2 mm 38mm |16 mm 0626 050 120 5
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 1,3 mm 38mm |15 mm 0626 050 130 5
[ | W

Edelstahl; Stahl: NEMefall 1,4 mm 40mm |18 mm 0626 050 140 5
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 1,5 mm 40 mm | 18 mm 0626 050 150 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NEMefall 1,6 mm 43 mm |20 mm 0626 050 160 5
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 1,7 mm 43 mm |20 mm 0626 050 170 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NEMefall 1,8 mm 46 mm |22 mm 0626 050 180 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NE-Mefall 1,9 mm 46 mm |22 mm 0626 050 190 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NEMefall 2 mm 49 mm |24 mm 0626 050 200 5
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 2,1 mm 49 mm |24 mm 0626 050 210 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NE-Mefall 2,2 mm 53 mm |27 mm 0626 050 220 5
[ | [W

Edelstahl; Stahl: NE-Mefall 2,3 mm 53 mm |27 mm 0626 050 230 5
[ | [

Edelstahl; Stahl: NEMefall 2,4 mm 57 mm |30 mm 0626 050 240 5
[ | _[W

Edelstahl; Stahl: NE-Mefall 2,5 mm 57 mm |30 mm 0626 050 250 5
[ | [

Edelstahl: Stahl; NE-Mefall 2,6 mm 57 mm |30 mm 0626 050 260 5

@ A
-] 8 -l ]
]' \ —. (=2
- — N
0000 0000 0000 0000

Premium-Alleskénner fir den Einsatz

in stationaren Maschinen zur hochpré&-
zisen Bearbeitung von nahezu allen
Werkstoffen, wie z.B. Edelstahl, hitzebe-
standigen Stédhlen und Titan sowie fir
allgemeine Anwendungen in konventio-
nellen Stahl bis 1.200 N/mm?Festigkeit,
in Gusseisen und NE-Metallen (z.B. Mag-
nesiumlegierungen, Messing, Bronze,
Kunststoff).

Geringe Reibung und schnelle Spanab-
fuhr
Exklusive Vario-Wendel

Beste Zentrierfahigkeit und héchste
Geschwindigkeit
Spezieller 4-Flachenanschliff mit optimierter Aus-

spitzung

Beste Fihrungseigenschaften und
Genavigkeit (extrem hohe Torrosions-
steifigkeit)

Kombination aus doppelter Fihrungsfase mit

einer Fihrungsfase

Bis zu 9-fach héhere Standzeit gegen-
Gber unbeschichteten Bohrern sowie
bis zu 2-fach héhere Standzeit gegen-
Gber herkémmlichen Beschichtungen
(hitzebestandig bis 800°C)

Spezielle Magma Multilayer-Beschichtung

Hinweis
Bohrer-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

tabellen

Sortimente:
19-teilig, # 1,0 - 10,0 x 0,5 mm

Art.-Nr. 0626 050 001
25-teilig, 2 1,0 - 13,0 x 0,5 mm
Art.-Nr. 0626 050 004
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

w WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge |Spannutlange | Art.-Nr. VE
gelEa% Stahl; NE-Metall | 27 ™™ 61 mm | 33 mm 0626050270 |5
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 28 ™™ 61 mm |33 mm 0626050280 |5
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 2,9 mm 61 mm |33 mm 0626 050 290 5
gelgt%’ Stahl; NE-Mefall | > ™™ 61 mm | 33 mm 0626050300 |5
gegl?l; Stahl; NE-Metall 3,1 mm 65 mm | 36 mm 0626 050 310 5
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 32 ™™ 65mm | 36 mm 0626050320 |5
!eﬂﬁ Stahl; NEMetall | > ™™ 65 mm | 36 mm 0626050330 |5
geﬂu% Stahl; NEMetall | 34 ™™ 70 mm | 39 mm 0626050340 |5
gelga% Stahl; NEMetall | 3° ™™ 70 mm | 39 mm 0626 050350 |5
gelEa%l Stahl; NEMetall | 30 ™™ 70 mm | 39 mm 0626050360 |5
gelEcE Stahl; NEMetall | &7 ™™ 70 mm | 39 mm 0626050370 |5
ﬁeﬂﬁ Stahl; NEMetall | 38 ™™ 75mm | 43 mm 0626050380 |5
gelgt:% Stahl; NEMetall | 37 ™™ 75mm | 43 mm 0626050390 |5
Eeﬁ Stahl; NEMetall | 4™ 75mm | 43 mm 0626050400 |5
gel?c% Stahl; NEMetall | 41 ™™ 75mm | 43 mm 0626050410 |5
gelE(El; Stahl; NE-Metall 42 mm 75mm | 43 mm 0626 050 420 5
gelgo% Stahl; NEMetall | 43 ™™ 80 mm | 47 mm 0626050430 |5
gelE(El; Stahl; NE-Metall 4,4 mm 80 mm | 47 mm 0626 050 440 5
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 4° ™™ 80 mm | 47 mm 0626050450 |5
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 4,6 mm 80 mm | 47 mm 0626 050 460 5
gelgc%! Stahl; NE-Metall 4,7 mm 80 mm | 47 mm 0626 050 470 5
gegl?l; Stahl; NE-Metall 4,8 mm 86 mm | 52 mm 0626 050 480 5
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 47 ™™ 86 mm |52 mm 0626050490 |5
!eﬂﬁ Stahl; NE-Metall |° ™™ 86 mm | 52 mm 0626050500 |5
gelgcﬁ Stahl; NE-Metall 5,1 mm 86mm | 52 mm 0626 050 510 3
gelga% Stahl; NEMetall |22 ™™ 86 mm | 52 mm 0626050520 |3
gelEaE Stahl; NEMetall | >3 ™™ 86 mm | 52 mm 0626 050530 |3
gelEcE Stahl; NEMetall | >4 ™™ 93 mm | 57 mm 0626 050540 |3
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

w WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge |Spannutlange | Art.-Nr. VE
gelE(El; Stahl; NE-Metall 5,5 mm 93 mm | 57 mm 0626 050 550 3
gelgc%’ Stahl; NEMetall | > ™™ 93 mm | 57 mm 0626 050 560 |3
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 5,7 mm 93 mm | 57 mm 0626 050 570 3
gelgc%! Stahl; NE-Metall 5,8 mm 93 mm | 57 mm 0626 050 580 3
gegl?l; Stahl; NE-Metall 5,9 mm 93 mm | 57 mm 0626 050 590 3
gelgc%! Stahl; NE-Metall 6 mm 93 mm | 57 mm 0626 050 600 3
gelga% Stahl; NEMetall | &1 ™™ 101 mm | 63 mm 0626050610 |3
gelgcﬁ Stahl; NE-Metall 6,2 mm 10T mm | 63 mm 0626 050 620 3
gelga% Stahl; NEMetall | &% ™™ 101 mm | 63 mm 0626050630 |3
gelEaE Stahl; NEMetall | &4 ™™ 101 mm | 63 mm 0626050640 |3
gelEcE Stahl; NE-Metall | &° ™™ 101 mm | 63 mm 0626 050 650 |3
geﬂu?l; Stahl; NE-Metall 6,6 mm 10T mm | 63 mm 0626 050 660 3
gelgt:% Stahl; NEMetall | &7 ™™ 107 mm | 63 mm 0626050670 |3
geﬂa?l; Stahl; NE-Metall 6,8 mm 109 mm | 69 mm 0626 050 680 3
gel?c% Stahl; NEMetall | & ™™ 109 mm | 69 mm 0626050690 |3
gelE(El; Stahl; NE-Metall 7 mm 109 mm | 69 mm 0626 050 700 3
gelgo% Stahl; NEMetall | 771 ™™ 109 mm | 69 mm 0626050710 |3
gelE(El; Stahl; NE-Metall 7,2 mm 109 mm | 69 mm 0626 050 720 3
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 73 ™™ 109 mm | 69 mm 0626050730 |3
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 7,4 mm 109 mm | 69 mm 0626 050 740 3
gelgc%! Stahl; NE-Metall 7,5 mm 109 mm | 69 mm 0626 050 750 3
gegl?l; Stahl; NE-Metall 7,6 mm 117 mm | 75 mm 0626 050 760 3
gelgc%’ Stahl; NE-Metall | 77 ™™ 117 mm | 75 mm 0626050770 |3
gelga% Stahl; NEMetall | 78 ™™ 117:mm | 75 mm 0626050780 |3
gelgcﬁ Stahl; NE-Metall 7,9 mm 117 mm | 75 mm 0626 050 790 3
gelga% Stahl; NEMetall | 5™ 117 mm | 75 mm 0626 050800 |3
gelEa%l Stahl; NEMetall | &1 ™™ 117 :mm | 75 mm 0626050810 |1
gelEcE Stahl; NEMetall | &2 ™™ 117 mm | 75 mm 0626 050820 |1
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Spiralbohrer w WURTH

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge |Spannutlénge | Art.-Nr. VE
gelE(El; Stahl; NE-Metall 8,3 mm 117 mm | 75 mm 0626 050 830 1
gelgc%’ Stahl; NE-Metall | &4 ™™ 117 mm | 75 mm 0626050840 |1
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 8,5 mm 117 mm | 75 mm 0626 050 850 1
geﬂa% Stahl: NE-Metall | 36 ™™ 125 mm | 81 mm 0626 050860 |1
gegl?l; Stahl; NE-Metall 8,7 mm 125 mm | 81 mm 0626 050 870 1
gelgc%’ Stahl; NEMetall | &8 ™™ 125 mm | 81 mm 0626050880 |1
gelga% Stahl; NE-Metall | &7 ™™ 125mm | 81 mm 0626 050890 |1
geﬂu% Stahl; NEMetall | & ™™ 125 mm | 81 mm 0626 050900 |1
gelga% Stahl; NEMetall | &1 ™™ 125 mm | 81 mm 0626050910 |1
gelEa%l Stahl; NEMetall | 72 ™™ 125 mm | 81 mm 0626050920 |1
gelEcE Stahl; NE-Metall| 73 ™™ 125mm | 81 mm 0626050930 |1
ﬁeﬂﬁ Stahl; NEMetall | 74 ™™ 125 mm | 81 mm 0626050940 |1
gelgt:% Stahl; NE-Metall| 7> ™™ 125mm | 81 mm 0626 050950 |1
geﬂa?l; Stahl; NE-Metall 2,6 mm 133 mm | 87 mm 0626 050 960 1
gel?c% Stahl; NE-Metall | 77 ™™ 133 mm | 87 mm 0626 050970 |1
gelE(El; Stahl; NE-Metall ?,8 mm 133 mm | 87 mm 0626 050 980 1
gelgo% Stahl; NE-Metall| 77 ™™ 133 mm | 87 mm 0626 050990 |1
gelEa% Stahl; NE-Metall | 10 ™™ 133 mm | 87 mm 0626051000 |1
gelgc%’ Stahl; NEMetall| 0T ™™ 133 mm | 87 mm 0626051010 |1
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 10,2 mm 133 mm | 87 mm 0626 051 020 1
gelEE Stahl: NE-Metall | 102 ™™ 133 mm | 87 mm 0626 051 030 1
gegl?l; Stahl; NE-Metall 10,4 mm 133 mm | 87 mm 0626 051 040 1
gelgc%! Stahl; NE-Metall 10,5 mm 133 mm | 87 mm 0626 051 050 1
gelga% Stahl; NEMetall | 100 ™™ 133 mm | 87 mm 0626051060 |1
geﬂu% Stahl; NEMetall | 107 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051070 |1
gelga% Stahl; NE-Metall | 08 ™M 142 mm | 94 mm 0626 051080 |1
gelEa%l Stahl; NEMetall | 107 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051090 |1
gelEcE Stahl; NEMetall| /1 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051100 |1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

w WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lénge |Spannutlénge | Art.-Nr. VE
gelEa% Stahl; NEMetall | 111 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051110 |1
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 112 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051120 |1
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 11,3 mm 142 mm | 94 mm 0626 051 130 1
gelgt%’ Stahl; NEMefall | |74 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051140 |1
gegl?l; Stahl; NE-Metall 11,5 mm 142 mm | 94 mm 0626 051 150 1
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 110 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051160 |1
gelga% Stahl; NEMetall | 117 ™™ 142 mm | 94 mm 0626051170 |1
geﬂu% Stahl; NEMetall | 118 ™M 142 mm | 94 mm 0626051180 |1
gelga% Stahl; NEMetall | 117 ™™ 151 mm | 107 mm 0626051190 |1
gelEa%l Stahl; NEMetall | 12 ™™ 151 mm | 10T mm 0626051200 |1
gelEcE Stahl; NEMetall | 121 ™™ 151 mm | 101 mm 0626051210 |1
ﬁeﬂﬁ Stahl; NEMetall | 122 ™™ 151 mm | 101 mm 0626051220 |1
geﬂa% Stahl; NEMetall | 123 ™™ 151 mm | 101 mm 0626 051230 |1
geﬂa?l; Stahl; NE-Metall 12,4 mm 151 mm | 101 mm 0626 051 240 1
gel?c% Stahl; NEMetall | 1 2° ™™ 151 mm | 101 mm 0626 051250 |1
gelE(El; Stahl; NE-Metall 12,6 mm 151 mm | 101 mm 0626 051 260 1
!eﬂﬁ Stahl; NEMetall | 127 ™™ 151 mm | 101 mm 0626 051270 |1
gelE(El; Stahl; NE-Metall 12,8 mm 151 mm | 101 mm 0626 051 280 1
gelgc%’ Stahl; NEMetall | 12 ™™ 151 mm | 101 mm 0626 051290 |1
g&ﬁl?l; Stahl; NE-Metall 13 mm 151 mm | 101 mm 0626 051 300 1
gelEE Stahl; NEMetall | 151 ™M 151 mm | 107 mm 0626051310 |1
gegl?l; Stahl; NE-Metall 13,5 mm 160 mm | 108 mm 0626 051 350 1
gelgc%! Stahl; NE-Metall 14 mm 160 mm | 108 mm 0626 051 400 1
gelga% Stahl; NEMetall | |42 ™™ 169 mm | 114 mm 0626051420 |1
geﬂu% Stahl; NEMetall | 145 ™™ 169 mm | 114 mm 0626051450 |1
gelga% Stahl; NEMetall | 1> ™™ 169 mm | 114 mm 0626 051500 |1
gelEa%l Stahl; NE-Metall | 127 ™™ 178 mm | 120 mm 0626051550 |1
geﬂa% Stahl; NEMetall | 1™ 178 mm | 120 mm 0626 051600 |1
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSCO DIN 338 TYP RN MFD

VARIO

w WURTH

Farbleitsystem Durchmesser (9) Lange | Spannutlénge | Art.-Nr. VE
geEc%! Stahl; NE-Mefall 16,5 mm 184 mm | 125 mm 0626 051 650 1
g&ﬁa‘%\h Stahl; NEMetall 17 mm 184 mm | 125 mm 0626 051 700 1
gelgohlzll Stahl: NEMerall 17,5 mm 191 mm | 130 mm 0626 051 750 1
gdga\%\h Stahl; NE-Mefall 18 mm 191 mm| 130 mm 0626 051 800 1
gelgc‘%’h Stahl: NE-Merall 18,5 mm 198 mm | 135 mm 0626 051 850 1
g;l%‘l; Stahl: NEMetall 19 mm 198 mm | 135 mm 0626 051 900 1
geIEcIEI; Stahl; NE-Meall 19,5 mm 205 mm | 140 mm 0626 051 950 1
gelEcEl; Stahl: NEMetall 20 mm 205 mm | 140 mm 0626 052 000 1

56  ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG



Spiralbohrer

ww WURTH

DOPPELENDBOHRER HSS WN TYP RN _

Zu bearbeitender Werkstoff Stahl

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit 000

Bohrgeschwindigkeit ©000

Bohrlochgiite @000

Vielseitigkeit @000

Bohrverhalten @000

Selbstzentrierend Ja

Durchmesser (9) Lange Spannutlédnge | Art.-Nr. VE

2 mm 38 mm 9 mm 0636 20 10
2,5 mm 43 mm 10 mm 0636 25 1/10
3 mm 46 mm 11 mm 0636 30 1/10
3,1 mm 49 mm 12 mm 0636 31 1/10
3,2 mm 49 mm 12 mm 0636 32 1/10
3,3 mm 49 mm 12 mm 0636 33 1/10
3,4 mm 52 mm 14 mm 0636 34 10
3,5 mm 52 mm 14 mm 0636 35 1/10
4 mm 55 mm 14 mm 0636 40 1/10
4,1 mm 55 mm 14 mm 0636 41 1/10
4,2 mm 55 mm 14 mm 0636 42 1/10
4,5 mm 58 mm 16 mm 0636 45 1/10
5 mm 62 mm 17,5 mm 0636 50 1/10
5,1 mm 62 mm 17,5 mm 0636 51 10
5,2 mm 62 mm 17,5 mm 0636 52 1/10
5,5 mm 66 mm 19 mm 0636 55 10
5,8 mm 66 mm 19 mm 0636 58 10
6 mm 66 mm 19 mm 0636 60 1/10
6,2 mm 70 mm 21 mm 0636 62 10
6,5 mm 70 mm 21 mm 0636 65 1/10

agj| A
-y 8 =
[ - 3
- — —
[ ] Jele] [ X JeJe] [ ] Jele] [ X JeJe]

Montagebohrer fiir Arbeiten in Diinn-
blechstahl 118°

Punktgenaues Bohren
Der stabile Spiralbohrer in extra kurzer Ausfih-
rung sorgt fir ein punktgenaues Bohren.

Selbstzentrierend

Der Kreuzanschliff sorgt selbst auf Rundmateri-
alien fiir eine sehr gute Zentrierwirkung, welche
ein Ankérnen/Pilotieren iberflissig macht.

Anwendungsgebiet
Fir Stahl
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DOPPELENDBOHRER HSCO WN TYP RN m
S ——— I

QUALITY
ey A=
L Y -
Zu bearbeitender Werkstoff Stahl, Edelstahl — _—
Schneidstoff HSCo 0000 0000 (X X 1] o000
Spitzenwinkel 118 Grad
Standzeit PP Prazisionsbohrer fiir Arbeiten
Bohrgeschwindigkeit PP in Stahl und Edelstahl
Bohrlochgite (XYY
Vielseitigkeit eeeo Geschliffener Bohrer (Kreuz-
Selbstzentrierend Ja anschliff Form AC)
Durchmesser (9) Lénge Spannutlénge Art.-Nr. VE
2 mm 38 mm 9,5 mm 0626 800 200 5
2,5 mm 43 mm 9,5 mm 0626 800 250 5
3 mm 46 mm 14 mm 0626 800 300 5
3,1 mm 49 mm 14 mm 0626 800 310 5
3,2 mm 49 mm 14 mm 0626 800 320 5
3,3 mm 49 mm 14 mm 0626 800 330 5
3,5 mm 52 mm 17 mm 0626 800 350 5
4 mm 55 mm 17 mm 0626 800 400 5
4,1 mm 55 mm 17 mm 0626 800410 5
4,2 mm 55 mm 17 mm 0626 800 420 5
4,5 mm 58 mm 20 mm 0626 800 450 5
5 mm 62 mm 20 mm 0626 800 500 5
5,1 mm 62 mm 20 mm 0626 800510 5
5,2 mm 62 mm 20 mm 0626 800 520 5
5,5 mm 66 mm 23 mm 0626 800 550 5
6 mm 66 mm 23 mm 0626 800 600 5
6,2 mm 70 mm 23 mm 0626 800 620 5
6,5 mm 70 mm 23 mm 0626 800 650 5
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Spiralbohrer

SPIRALBOHRER HSS PILOTWNTYP RN

ww WURTH

Zu bearbeitender Werkstoff Holz, Stahl

Schneidstoff HSS

Spitzenwinkel 118 Grad

Standzeit @000

Bohrgeschwindigkeit 0000

Bohrlochgite @000

Vielseitigkeit @000

Bohrverhalten @000

Durchmesser () Lange Spannutlénge | Art.-Nr. VE
4 mm 220 mm 150 mm 0627 004 220 3
5 mm 245 mm 170 mm 0627 005 245 3
6 mm 260 mm 180 mm 0627 006 260 3
7 mm 290 mm 200 mm 0627 007 290 3
8 mm 305 mm 210 mm 0627 008 305 3
10 mm 340 mm 235 mm 0627 010 340 3
Anwendungsgebiet Hinweis

Weich- und Harthélzer, Verbundmaterialien
(z. B. Kunststoffprofile mit Stahlkern)

Um einen idealen Bohrfortschritt zu erzielen und
ein Klemmen zu vermeiden, ist auch bei grof3en
Bohrtiefen ein haufiges , Liften” des Bohrers

erforderlich.

Ideal zum Vorbohren im Profil fir AMO IlI
Schrauben:

¢ Schraube @ 7.5 mm, Bohrer 6 mm

¢ Schraube @ 11,5 mm, Bohrer 10 mm

e
=
_qllr "_![ )

-
0000

0000

Universell in Holz und Stahl einsetz-
barer HSS-Bohrer mit Zentrierspitze,
Spitzenwinkel 118°/174°

Punktgenaues Bohren
Der stabile Spiralbohrer in iberlanger Ausfih-
rung mit selbstzentrierender Pilot-Spitze, sorgt

fur ein punktgenaues Bohren

Auch fir tiefe Bohrungen geeignet
Der verstarkte Kern erméglicht auch bei der
erforderlichen groBen Bohrerléinge eine

ausreichende Stabilitat
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Spiralbohrer

ww WURTH

FASSADENBAUBOHRER WN TYP RN _

Spannutlénge (12) 30 mm

Typbezeichnung RN

Sonstige Norm Werksnorm

Durchmesser (d) Lange (I1) Art.-Nr. VE
4,5 mm 150 mm 0627 45 150 10
5 mm 98 mm 0627 50 98 10
5 mm 127 mm 0627 50 127 10
5 mm 150 mm 0627 50 150 10
5 mm 200 mm 0627 50 200 5
5 mm 300 mm 0627 50 300 5
5,3 mm 98 mm 0627 53 98 10
5,3 mm 127 mm 0627 53 127 10
5,3 mm 150 mm 0627 53 150 10
5,3 mm 180 mm 0627 53 180 10
5,3 mm 200 mm 0627 53 200 5
5,3 mm 300 mm 0627 53 300 5
5,5 mm 98 mm 0627 55 98 10
5,5 mm 127 mm 0627 55 127 10
5,5 mm 150 mm 0627 55 150 10
5,5 mm 180 mm 0627 55 180 10
5,5 mm 200 mm 0627 55 200 10
5,5 mm 300 mm 0627 55 300 5
5,7 mm 98 mm 0627 57 98 10
5,7 mm 127 mm 0627 57 127 10
5,7 mm 150 mm 0627 57 152 10
5,7 mm 180 mm 0627 57 180 10
5,7 mm 200 mm 0627 57 200 10
5,7 mm 300 mm 0627 57 300 5
5,8 mm 98 mm 0627 58 98 10
5,8 mm 127 mm 0627 58 127 10
5,8 mm 150 mm 0627 58 150 10
5,8 mm 180 mm 0627 58 180 10
5,8 mm 200 mm 0627 58 200 10
5,8 mm 300 mm 0627 58 300 5
5,9 mm 150 mm 0627 59 150 10
5,9 mm 180 mm 0627 59 180 10
5,9 mm 200 mm 0627 59 200 10
6,8 mm 150 mm 0627 68 150 5
6,8 mm 200 mm 0627 68 200 5
6,8 mm 225 mm 0627 68 225 5
6,8 mm 300 mm 0627 68 300 5
7 mm 150 mm 0627 70 150 5
7 mm 200 mm 0627 70 200 5
7 mm 225 mm 0627 70 225 5
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T ™

Montagebohrer firr Arbeiten in der
Tiefe, Spitzenwinkel 118°.

Punktgenaues Bohren
Der stabile Spiralbohrer in kurzer Ausfihrung
sorgt fir ein punktgenaues Bohren.

Anwendungsgebiet
Fir Stahl



Spiralbohrer

FASSADENBAUBOHRER WNTYP RN

ww WURTH

Durchmesser (d) Lange (1) Art.-Nr. VE
7 mm 300 mm 0627 70 300 5
7,2 mm 150 mm 0627 72 150 5
7,2 mm 200 mm 0627 72 200 5
7,2 mm 225 mm 0627 72 225 5
7,2 mm 300 mm 0627 72 300 5
7,4 mm 150 mm 0627 74 150 5
7,4 mm 200 mm 0627 74 200 5
7.4 mm 225 mm 0627 74 225 5
7,4 mm 300 mm 0627 74 300 5
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Spiralbohrer

NC-ANBOHRER 90° HSCO WN TYP RN TIALN

Standzeit (YY)
Bohrgeschwindigkeit (XYY}
Bohrlochgiite e0e00
Vielseitigkeit (XX 1)
Bohrverhalten oo

QUALITY

e WURTH

2 mm Gesamtlénge mm Spannutlénge mm | Art.-Nr. VE/St.
5,0 62 26,5 0636 440 500
6,0 66 30 0636 440 600 3
8,0 79 33 0636 440 800

10,0 89 35 0636 441 000

12,0 102 40 0636 441 200 1

16,0 15 0636 441 600
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0000 @000 o000 @000

NC-Anbohrer fiisr Zentrierbohrungen,
Spitzengeometrie 90°.

Exakt mittiger Spitzenanschliff mit
Querschneide
Fir ein einfaches Anbohren und eine hohe Form-

genauigkeit der Zentrierbohrung.

Sehr hohe Stabilitat
Die kurzen Spannuten verleihen dem Bohrer

zusatzliche Stabilitat.

TIALN-Beschichtung

e VerschleiBschutzschicht mit einer Harte von
3600 HV.

* Hitzebestandig bis 900° C.

Hohe Standzeit

Durch den HC (High Speed Cutting) Schliff und
der damit verbundenen prézisen Schneiden-
geometrie wird eine konstante Bohrlochgiite
bei gleichzeitig hoher Prézision und Standzeit

gewdhrleistet.



p‘“ j|||:h L '"F ':4 II '. i IIIT[li||'h I

!

_I1"|| I'.I-I

il 1.'} PN ﬂr‘
: 'l. ”H'“' ll ’T “Irur 111».'! |1||1[.T L i ’ ;

!
l"' ; i“l, ‘



Kernbohrer

KERNBOHRER HSS MIT WELDONSCHAFT

s O

w WURTH

Bohr-Q Schnitttiefe Gesamtlénge Art.-Nr. VE/St.
mm mm mm

12 0630 930 120
13 0630 930 130
14 0630 930 140
15 0630 930 150
16 0630 930 160
17 0630930 170
18 0630 930 180
19 0630 930 190
20 0630 930 200
21 0630 930 210
22 0630 930 220
23 30 63 0630 930 230
24 0630 930 240
25 0630 930 250
26 0630 930 260 .
27 0630930 270
28 0630 930 280
29 0630 930 290
30 0630 930 300
31 0630930310
32 0630 930 320
35 0630 930 350
40 0630 930 400
50 0630 930 500
14 0630 940 140
16 0630 940 160
18 0630 940 180
20 50 84 0630 940 200
22 0630 940 220
26 0630 940 260
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Mit Weldonschaft @ 19 mm.

Fir den Einsatz auf mobilen Magnet-
bohrmaschinen oder stationéren
Bohrmaschinen zum Fertigen groBer
Bohrungen bis @ 50 mm und einer
Schnitttiefe von max. 50 mm. Passend
auf die meisten géingigen Magnetbohr-
maschinen.

Hohe Leistung und schneller
Bohrfortschritt bei hoher Lebensdauer
Im Gegensatz zum Vollbohren wird nur ein diin-
ner Metallring zerspant. Bohrkern wird durch

einen Auswerferstift ausgestofBen.

Kein Vorbohren nétig,
keine Gratbildung
Vor- und Nachbearbeitung fallt weg

Optimierte Schneidengeometrie

* Héhere Standzeiten im Vergleich zu vielen
marktiiblichen Kernbohrern

* Sauberes Bohrbild

* Toleranzgenaues Bohrloch

Exakte Fihrung, kein Verrutschen
Geeignet fir Uberlappungsbohrungen.
Problemloses Bohren auf gewdlbten Fléichen und

Rohren.

Zu bearbeitende Werkstoffe:

Edelstahl, Gusseisen, Holz, Sandwich-Materi-
alien, Holz mit Nageln. Besonders geeignet fir
Stahl, Dinnblech, Nicht-Eisen-Metalle, Kunst-
stoffe.

Achtung! Nicht geeignet fir Pressspan und
legierte Stahle.

Hinweise:
Achtung: Ausreichende Kihlung/Schmierung
verléngert die Lebensdauer erheblich! Nicht tro-

cken einsetzen!

Zusatzartikel:

Aufnahmehalter
Art.-Nr. 0630 930 00...

Auswerferstift fir Kernbohrer,
Schnittiefe 30 mm
Art.-Nr. 0630 930 001

Auswerferstift fir Kernbohrer,
Schnittiefe 50 mm
Art.-Nr. 0630 940 001
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KERNBOHRER HSS SORTIMENT

MIT WELDONSCHAFT 7-TEILIG

Bohr-@ Schnitttiefe Gesamtlénge Inhalt VE/St.
mm mm mm Art.-Nr.

12 0630930 120

14 0630930 140

16 30 63 0630 930 160

18 0630930180 |1

20 0630 930 200

22 0630 930 220
Auswerferstift 0630 930 001

Art.-Nr. 0630 930
VE/St. 1

KERNBOHRER HHS MIT QUICK IN PLUS Zubearbeitende Werkstoffe:
Besonders geeignet fir Stahl, Dinnblech, Edel-
AUFNAHMEQ stahl, Aluminium und Gusseisen.

Passende Kernbohrer mit QuickIN Plus Aufnahme Achtung! Nicht geeignet fiir Pressspan
Bohr-@ mm Schnitttiefe mm | Gesamtlange mm Art.-Nr. VE/St. und legierte Stahle.
14 0630 950 140

15 0630 950 150

16 0630 950 160

17 0630950 170

18 0630950 180

19 0630 950 190

20 0630 950 200

21 0630950 210

22 20 55 0630 950 220 1

23 0630 950 230

24 0630 950 240

25 0630 950 250

26 0630 950 260

27 0630 950 270

28 0630 950 280

29 0630 950 290

30 0630 950 300
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Spiralstufenbohrer

SPIRALSTUFENBOHRER

ZEBRA
QUALITY

e WURTH

Enorm vielseitige und extrem schnel-
le Spiralstufenbohrer mit besonders
hohen Standzeiten.

Punktgenaues Anbohren
dank selbtszentrierender Bohrspitze.

Bis zu 30% schneller
im Vergleich zum Wettbewerb, aufgrund der

optimal abgestimmten Schneidengeometrie.

Bis zu zweifach héhere Standzeit

im Vergleich zum Wettbewerb durch Verringe-
rung des Verschleisses an der Bohrspitze und den
Hauptschneiden sowie am radialen und axialen
Hinterschliff.

Kein Durchrutschen im Bohrfutter
dank 3-Flachenschaft bzw. 1/4” Bit-Aufnahme.

Genavues Arbeiten
aufgrund laserbeschriftete Durchmesser in bei-
den Spiralnuten.

Kaum Nacharbeit notwendig

aufgrund prazisen und runden Bohrungen.

HSS TiAIN Zusatzliche Vorteile der TiAIN-
(blank) Ausfiihrung:

* Langere Standzeit
durch extrem hohe Mikro-Oberfléchen-
und Schneidkantenhérte sowie hoher
Temperaturbestdndigkeit bis 800°C.

* Hohere Bohrgeschwindigkeiten
dank eines méglichen hheren Vorschubes
und héheren méglichen Drehzahlen.

* Besonders fiir Edelstahl geeignet

Bohr- Stufen- Stufenhdhe |Schaft-@/ Schaftausfilhrung | Gesamt- | Art.-Nr. Art.-Nr. VE/St.
stufen- |steigung mm Schaftlange lénge HSS (blank) TiAIN
2 mm mm mm mm
4-12 1 4,0 6/23 3-Flachenschaft 65 0694 422 412 0694 423 412
4-20 2 4,0 8/23 3-Flachenschaft 69 0694 422 420 0694 423 420

B 1/4" 6-kt. Bit-Aufnahme
4-20 2 4,0 1/4"/24 F({rm E. DIN3126 70 0694 422 421 -
6-30 2 4,0 10/23 3-Flachenschaft 92 0694 422 630 0694 423 630 ]
6-39 3 4,0 10/23 3-Flachenschaft 92 0694 422 639 0694 423 639
6-37 * * 10/23 3-Fléchenschaft 92 0694 422 637 -
6-40,5 |** *x 10/23 3-Flachenschaft 125 0694 422 640 0694 423 640

* Spiralstufenbohrer HSS (blank), Kern- und Durchgangslécher fiir PG-Gewinde nach

DIN 40430. Anbohrer 6 mm.

** Spiralstufenbohrer HSS (blank), speziell fir metrische ISO Durchgangs- und Gewinde-

kernldcher nach DIN 60423. Anbohrer 6 mm.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG 67



L ==
Spiralstufenbohrer w WURTH

SPIRALSTUFENBOHRER

Gewinde Kernloch-@ Durchgangsloch-@ Gewinde Stufenh6he 6 mm/ | Stufenhéhe 4 mm/
mm mm Gew.-Kernloch-@ Durchgangsloch-@
PG 7 11,40 12,5 mm mm
PG 9 14,00 15,2 M10x1,5 8,5 10,5
PG 11 17,25 18,6 M12x1,5 10,5 12,5
PG 13,5 19,00 20,4 M16x1,5 14,5 16,5
PG 16 21,25 22,5 M20x1,5 18,5 20,5
PG 21 26,75 28,3 M25x1,5 23,5 25,5
PG 29 34,00 37,0 M32x1,5 30,5 32,5
M40x1,5 38,5 40,5
Anwendung:

Zentrieren, Anbohren, Aufbohren und Entgraten von Blechen, Rohren und

Profilen in einem Arbeitsgang.

Zu bearbeitende Werkstoffe:
Edelstéhle, normale Stahle, NE-Metalle wie z. B. Aluminium, weitere Bunt-

metalle und Kunststoffe.

Arbeitshinweise:
Auf ausreichende Kishlung/Schmierung achten.
Auf gleichméBigen Vorschub achten! Drehzahltabelle beachten!

ZEBRA
QUALITY

Spiralstufenbohrer-Kassette Spiralstufenbohrer-Kassette
HSS (blank) TiAIN
Art.-Nr. 0694 422 01 Art.-Nr. 0694 423 01
Inhalt: je 1 x Bohr-@& 4-12, 4-20, 6-30 Inhalt: je 1 x Bohr-@& 4-12, 4-20, 6-30

68  ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG






Blechschalbohrer

BLECHSCHALBOHRER HS$S

ww WURTH

QUALITY
<
GréBe |Bohr-@ |Gesamt- Schaft-@ | HSS Titan-Nitrid VE/
mm lénge mm | ;mm Art.-Nr. Art.-Nr. HSS St.
1 3-14 58 6 0694 024 14 0694 025 14 1
2 5-20 71 8 0694 02420 (0694 02520 |1
3 16 -30,5| 76 9 0694 024 30 0694 025 30 1
4 24-40 | 89 10 0694 02440 |0694 02540 |1
5 36 - 50 97 12 0694 024 50 0694 025 50 1
6 40 - 61 103 13 0694 024 61 0694 025 61 1
8 4 -31 103 9 0694 024 31 0694 025 31 1
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QUALITY

* CBN (cubical boron nitride) tiefgeschliffen

* Universell einsetzbar

* Stufenloses Bohren und Aufbohren von Lchern
innerhalb des Durchmesserbereichs 3-61 mm

* Mit zwei Schneiden

* Geeignet auch zum Bohren dinnster Bleche

* Kein Ansenken oder Vorbohren nétig

* Drehzahltabelle beiliegend

* Graffreies Bohren ohne Deformierung des
Bleches und sehr gute Wérmeleitfahigkeit zur
Standzeitverbesserung durch axialen und
radialen CBN-Hinterschliff

* Aufnahmeschaft mit 3-Phasenanschliff

* Mit Laserskalierung, dadurch leichtes Erkennen

des gewiinschten Lochdurchmessers

Titan-Nitrid

* CBN (cubical boron nitride) tiefgeschliffen

¢ Schnittgeschwindigkeit und Vorschub erhshen
sich bis zu 100%

* Standzeiterhdhung auf das Zwei- bis Vierfache

1 Blechschélbohrerkassette HSS
Art.-Nr. 0694 024 01

Inhalt: Je 1 x Gréfle 1, 2 und 3,
@-Bereich 3 - 30,5 mm

2 Blechschalbohrerkassette HSS,
Titan-Nitrid
Art.-Nr. 0694 025 01

Inhalt: Je 1 x Gréfle 1, 2 und 3,
@-Bereich 3 - 30,5 mm



Blechschalbohrer

BLECHSCHALBOHRER-BIT HSS

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Edelstahl- Stahlbleche
Kunststoffe, Duro- . N
NE-Metalle |bleche, laste. Thermoblast weich, wie
Nirosta, A2 |P'aste, Thermoplasie | guy4 st37
Blechdicke mm 0,1-6 0,1-2 bis 10 0,1-4
Drehzahlbereich
for5-20mminl |, .5, 400 |1270-320 |1.270-240 590-320
= 1/min Blech-
schalbohrer-Bit
Art.-Nr. 0694 029 20
VE 1
GroBe 2
Bohrdurchmesser min./max. 520 mm
Lénge 71 mm
Ergénzende Produkte Art.-Nr.
Universalhalter E 6,3 (1/4 in) 0614176711

Mit zwei Schneiden

* Zum Zentrieren, An- und Aufbohren bis 20 mm

* Mechanische Verriegelung durch Einstich im
Sechskantschaft iber Kugel/Sprengring

¢ Schneller Werkzeugwechsel durch Sechskant-
schaft méglich

* Scharfe Schneiden und hohe Standzeit durch
axialen und radialen Hinterschliff mit CBN
(,cubical boron nitride”)

* Lochdurchmesser iber Laserskalierung leicht
erkennbar

* Kein Vorbohren oder Ansenken nétig

Hinweis:

Erhdhung von Standzeit und Schnittleistung durch
Einsatz von Bohr- und Schneiddl

oder Schneidpaste
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AKADEMIE WURTH
BHANDWERKERZENTRUM

KUNDENSEMINARE VON WURTH

Know-how fiir die Erfolge von Morgen!
Weiterbildung - der Schlissel zu mehr Erfolg und Differenzierung am Markt! Nichts ist so gut, dass man es nicht noch

verbessern kdnnte.

Wer sich und seine Mitarbeiter weiterbildet, verschafft sich starke Wettbewerbsvorteile und macht seinen Betrieb fit fir die Zukunft.
Wir unterstiitzen Sie seit Jahrzehnten mit praxisnahen Seminaren in den Handwerkzentren der Akademie Wiirth. Von Seminaren wie ,Monteur und Kunde”
oder ,Rechtssicherheit im Baualltag” bis zu handwerklichen Themen wie ,Dibeltechnik”, ,Oberfléchenbearbeitung”, etc. bieten wir lhnen eine Fille an

kompetenten Weiterbildungen an. Gerne beraten wir Sie auch individuell und Fihren eines unserer Kundenseminare direkt bei Ihnen vor Ort durch.

Entdecken Sie unser komplettes Seminarprogramm auf www.wuerth.de/seminare
Wir unterstitzen Sie in allen Fragen zum Thema Weiterbildung. Kontaktieren Sie uns, wir beraten Sie gerne. Das Team der Akademie Wirth Hand-

werkerzentrum freut sich auf Siel

Tel: 07940.15-2330 ¢ Fax: 07940.15-4099 « Akademie-Kundenseminare@wuerth.com * www.wuerth.de/seminare

72  LZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG



" GEWINDESCHNEID-
WERKZEUGE



I ==
Gewindeschneidwerkzeuge w WURTH

MASCHINENGEWINDEBOHRER ANWENDUNGSUBERSICHT

Zur Herstellung von a -
metrischen ISO-Gewinden DIN 13
nach Toleranzfeld 6H

Anschnitt Form B fir Durchgangslécher
Anschnitt Form C fir Grundlécher

ZEBRA
®® gutgeeignet QUALITY
L] bedingt geeignet

Technische Merkmale/Art.-Nr. 0653100..0653010..[0653..  [06530.. |065393.. |0653093..[065396.. [065309.. [065394..
Gewindeart (M = metrisch, MF = metrisch fein) M MF M
Baumafie DIN 371/376 ab M12 (Uberlaufschaft) 376 374 357
Schneidstoff [ [ HSS-E [ [

Oberfléiche (Beschichtung) und Auswirkungen/ Vorteile gegeniiber unbeschichtet TiNd(Titan-Nitrid)-) hahere | ||k

v_und bis zu doppelter Standzeit

B C B C B C B C -

Anschnitt (F
nschnit (Form) 4-5Gange | 2-3 Gange | 4-5Gange | 2-3 Gange | 4-5 Gange | 2 -3 Gange | 4 -5 Gange | 2 - 3 Génge | ca.2/3GWT

Nutform gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade

Schnittgeschwindigkeit v, = m/min [1CTTATT:

Werkstoffbezeichnungen
Werkstoffgruppen Beispiele beschichtet BIBWYANEENE Unlegierte Stéhle und Vergitungsstahle bis ca. 1.000 N/mm? Festigkeit, Automatenstéhle,
eschichie IRTISUEERE Messing langspanend, Stahlguss, Alu Gber 10% Si, Zink-Legierung, Kunststoffe, Kupfer, Rotguss
Unlegierte Stahle bis C10, C35,CK10, CK35, 9520,
1.000 N/mm?, Vergiltungsstéhle | 95Mn28, 9SMnPb36, 5133, ST60-2 15-25 10-15 oo oo oo oo oo oo oo
. " . C45,C60,CK45, CK60, 16MnCr5,
Unlegerte Stahle bis «r1. | 45520, 60520, 41Crd, 36Mn5, 10-15 4-10 oo oo oo oo L 0O OO
1.000 N/mm?, Vergiltungsstdhle | 45 Mo C60W3/C135W2
Unlegierte Stahle
von 20001 200 N/mm 100Cr 6, 50CHV4, 40CrMnMo 7,
Vergiiongestahle 45WCrV7, SINICIMo V 6, X6OWCr | 8 -12 4-8
von 1.000 - 1.200 N/mm?
Unlegierte Stéhle
ber 1.200 N/mm? 35CrNiMo 6, NiCr19 CoMo, X5NiCr- 48 2.5
Vergiitungsstéhle Ti26 15, 50CrV 4, X155CrVMo 12 1
ber 1.200 N/mm?
Legierte Werkzeugstdhle, rost- 14NiCr18, 54NiCrMoS6, X10Cr13, 5_10 4-8
und séurebesténdige Stahle X100CrMoV51 3 3
Hitzebesténdiger Stahl i} gg:ﬁli%i%((])?gr)g]o%ri\liSiZSA 4-6 2-4
Hochlegierte Stahle, Sonder- A2:1.4301, 1.4305 4.8 3.6
legierungen, die leicht klemmen | A4: 1.4401, 1.4571 B B
Stahl T GS-38, GS-45, GS-70, GTW35,
e Perguss, GTW60, GTS35, GTS70, GGG38, | 12-20 6-12
Sphdroguss GGG45,GGG70
Kupfer F-Cu, SF-Cu 15-20 10-12
Elektrolytkupfer KE-Cy, E-Cy 15-20 8-15
Messing langspanend CuZn37 (Ms63), CuZn10, CuZn30 25-30 15-20
Bronze weich, Rotguss ggg:;gf&c(‘ézgs) ((?{;3!3]108)), 15-25 5-12
CuAl8(AlBz8), CuAl10(AIBz10NIi),
Bronze hart Aternabronze, Beryllium-Bronze 15-25 5-10
Al-legierung langspanend AlCuMg1, AIMg3Si, AIMg7 30-35 20-25
Aklegierung <10% Si GAlSi6Cud, GAISITOMg, 30-40 18- 20
Ablegierung >10% Si GAISITZ, CDAISIZ, 30-35 14-16
Zink-Legierung gE%:ﬁlltéuGIBPéleZ\I:Elgéu] 20-30 20-25
Nimonic 70, Nimonic 80A,
Nickel-Legierung Inconel 700, Inconel 718, 4-6 2-4
HastelloyC/B, Hastelloy X
Y . TiAl6V4, TiAI5Sn2, TIAIMoV811,
Titan-Legierung Ampco 8-22, Zollernbronze 4-6 2-4
Ferro-Tic, Ampco-Metall NBI/VB/EB
PVC, Polyamid, Luran, Polystyrol,
Kunststoffe Aeternamid, Delrin, Ultramid, 20-30 10-15
Thermoplaste Plexiglas
Kunststoffe Bakelit, Pertinax, Ferrozell, Epoxyd-,
- MelaminPhenolharz mit Gesteinsmehl, 8-12 6-10
Duroplaste, anorgan. Fillung Asbest oder Glasfaser
Weitere technische Merkmale
Schaft Toleranzklasse h9
Gewindetiefe ca.2x@ ca. 1 x@

bis M6 Vollspitze, M8-M10 abgesetzte Spitze,

bis M6 Vollspitze, ab
ab M12 Innenzentrierung

M8 Innenzentrierung

bis M6 Vollspitze, ab

Zentrierung am Gewindeteil Innenzentrierung | M8 Innenzentrierung

Kishlung 6 - 8% Emulsion
Abmessungsbereich M3 - M20 [M2,5 - M30 [M4-M10 [M8-M20  [M3-MI2
Kernlochbohrer - Art.-Vornr. 0624
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MASCHINENGEWINDEBOHRER ANWENDUNGSUBERSICHT

- .
b TI T
1| j
ﬁ‘ -
| | B \
f,: | ”
ﬁ H ZEBRA
\ QUALITY
0654 100.. ‘ 0654010.. ‘ 0654.. 06540.. ‘ 0655 100.. ‘ 0655010.. ‘ 0655.. ‘ 06550.. ‘ 0656 100.. | 0656010.. 0656.. 0656 0..
M
371/376 ab M12 (Uberlaufschaft)
HSSE
TiCN (Titan-Carbonitrid - . TiN (Titan-Nitrid) CrN (Chrom-Nitrid)
~ hohere v, und bis zv doppelter nitriert und vaporisiert ~ hohere v. und bis zu blank  hohere v. und bis zu 3facher blank
Standzeit 3-facher Standzeit Standzeit
B C B C B C B C B C B C
4-5GCGange | 2-3Gange |4-5Gange | 2-3Gange |4-5Gdnge |2-3CGange |4-5Gange |2-3Géange |4-5Gange |2-3Gange |4-5Gange | 2-3 Gange
gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade 40° rechts | gerade 45° rechts | gerade 45° rechts
Rotring Griinring Gelbring
UL e T ST PRV T e BTN P2 SRR T e [T ST RS M MOJO /0B Hochlegierte Stahle (Edelstahl), rost- und séurebesténdige Stahle, Alumi- | Aluminium, Kupfer, Kupfer-Legierungen,
S W10 O V2T Rl 2o e TV 2T L EM IR TNV B nium-Legierungen, Sonderlegierungen, die leicht zum Klemmen neigen weiche NE-Metalle, langspanende Kunststoffe
L] L]
] ]
o0 LN ] e o0
(N J LN J LN ] (N J
(] L] [ ] (] ° ] ] [ ]
(] ° [ ] ] ° [ ] [ ] [ ]
] ° [ ] ]
LN ] LN o0 o0
o0 L LN e
[ ] L]
LN ) e LN J LN J
[ ] ] L] [ ]
(N J LN ) [ ] [ ]
Berechnung n = Drehzahl (min") v, x 1.000 Berechnungs- @ =5 mm (M5) 15.000 .
v, = Schnittgeschwindigkeit (m/min) n= Ox314 .. v. =15 m/min "= 5314 955 min
der Drehzahl: @ = Gewindebohrerdurchmesser (mm) X3 beispiel: ¢ !
Toleranzklasse h9
ca.2xQ
bis M6 Vollspitze, M8 - M10 abgesetzte Spitze, ab M12 Innenzentrierung
6 - 8% Emulsion, alternativ Olkihlung
M3 - M12 [ M3 - M20 [ M3 - M20 [M3 - MI16 [ M3 - M12 [ M3 - M10
0618... | 0626 ... [062411 ...
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Maschinengewindebohrer

PREMIUM-MASCHINENGEWINDEBOHRER HSS-E

Mit dem ,,Beschichtungs-Plus” und der
zuséatzlichen Schwarzringkennung.

Einsatzbereiche

BN B schwarz-Blauring

Der Spezielle fir allgemeine Stéhle bis 1.000 N/mm?
Festigkeit, Bau- und Einsatzstéhle, Stahl, Sphéro-
und Temperguss

Optimierte TiN (Titan-Nitrid)-Beschich-

ww WURTH

TiCN (Titan-Carbonitrid)-Beschichtung
fir bis zu doppelter Standzeit gegeniiber ver-
gleichbaren unbeschichteten Ausfiihrungen

BN B schwarz-Grinring

Der Spezielle fir Edelstahl, legierte Werkzeug-
stéihle, rostund séurebesténdige Stéhle
Optimierte TiN (Titan-Nitrid)-Beschich-
tung fiir bis zu 3-facher Standzeit gegeniiber
vergleichbaren unbeschichteten Ausfihrungen

* Auf die jeweiligen Anwendungen exakt
abgestimmte Beschichtungen zur Erhdhung der
Standzeit, Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit
und Verminderung des Drehmomentes durch
Oberflachengléttung

* Optimierte einzigartige Nut- und Schneidenge-
ometrie mit verbesserter Nutoberfléiche
fir reibungsarme Spanabfuhr

* Erweitertes Anwendungsspektrum

* Mit zusétzlichem schwarzem

tung fiir bis zu doppelter Standzeit gegeniiber . y .

vergleichbaren unbeschichteten Ausfihrungen Der Spezielle fu::tm::fneceh:gg Farbring als unverwechselbares /’/
I B schwarz-Rotring Allegierungen ' Erkennungsmerkmal /
Der Spezielle fir hochfeste Stéhle bis 1.200 N/mm? CrN (Crom-Nitrid)-Beschichtung fir bis zu p
Festigkeit, Nitrier- und warmfeste Stahle und Titan-  3.fqcher Standzeit gegeniiber vergleichbaren

legierungen unbeschichteten Ausfihrungen

Durchgangsloch Anschnitt Form B

bis M10 DIN 371, ab M12 DIN 376
Gewinde-| Kernloch-| Steigung | Schneidteil | Gesamt- | Schaft- | 4-kt. VE
QO mm QO mm mm Lange mm |Ldnge mm|@ mm |SWmm | Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. St.
M3 2,5 0,5 10 56 3,5 2,7 0653 10003 | 065410003 |065510003 |065610003 |1/5
M4 3,3 0,7 12 63 4,5 3,4 0653 10004 | 065410004 |065510004 |065610004 |1/5
M5 4,2 0,8 14 70 6,0 4,9 0653 10005 | 0654 10005 |065510005 |0656 10005 1/5
M6 5,0 1,0 16 80 6,0 4,9 0653 10006 | 065410006 |065510006 |065610006 |1/5
M8 6,8 1,25 18 90 8,0 6,2 0653 10008 | 065410008 |065510008 |065610008 |1/5
M10 8,5 1,5 20 100 10,0 8,0 065310010 |065410010 |065510010 (065610010 |1/3
M12 10,2 1,75 22 110 9,0 7,0 065310012 (065410012 |065510012 |065610012 |1
M14 12,0 2,0 24 110 11,0 9,0 065310014 |- 065510014 |- 1
M16 14,0 2,0 26 110 12,0 9,0 065310016 |- 065510016 |- 1
M20 17,5 2,5 30 140 16,0 12,0 065310020 |- 065510020 |- 1
Grundloch Anschnitt Form C

bis M10 DIN 371, ab M12 DIN 376

Gewinde-| Kernloch-| Steigung | Schneidteil | Gesamt- | Schaft- | 4-kt. VE
2 mm 2 mm mm Ldnge mm |Ldngemm| @ mm |SWmm | Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. St.
M3 2,5 0,5 7 56 3,5 2,7 0653 010003 | 0654 010003 | 0655010003 | 0656010003 | 1/5
M4 3,3 0,7 8 63 4,5 3,4 0653 010004 | 0654 010004 | 0655010004 | 0656010004 |1/5
M5 4,2 0,8 10 70 6,0 4,9 0653 010005 | 0654 010005 | 0655010005 | 0656010005 | 1/5
Mé 5,0 1,0 12 80 6,0 4,9 0653 010 006 | 0654 010006 | 0655010006 0656010006 |1/5
M8 6,8 1,25 15 90 8,0 6,2 0653 010 008 | 0654 010 008 | 0655010008 | 0656010008 | 1/5
M10 8,5 1,5 18 100 10,0 8,0 0653010010 | 0654010010 | 0655010010 |0656010010 | 1/3
M12 10,2 1,75 18 110 9,0 7,0 0653010012 | 0654010012 | 0655010012 |0656010012 |1
M14 12,0 2,0 20 110 11,0 9,0 0653010014 | - 0655010014 | - 1
M16 14,0 2,0 20 110 12,0 9,0 0653010016 | - 0655010016 |- 1
M20 17,5 2,5 25 140 16,0 12,0 0653010020 | - 0655010020 |- 1

Zubehér: Maschinengewindebohrerkassetten*

| I I

Schwarz-Blauring Schwarz-Rotring

Durchgangsloch:
Art.-Nr. 0653 100 001
VE/St. 1

Grundloch:

Art.-Nr. 0653 010 001
VE/St. 1

Durchgangsloch:
Art.-Nr. 0654 100 001
VE/St. 1

Grundloch:

Art.-Nr. 0654 010 001
VE/St. 1

* Kassetteninhalt: 1x Gewindebohrer M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 und Kernlochbohrer
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Schwarz-Griinring

Durchgangsloch:
Art.-Nr. 0655 100 001
VE/St. 1

Grundloch:

Art.-Nr. 0655 010 001
VE/St. 1



Maschinengewindebohrer

MASCHINENGEWINDEBOHRER HSS-E

Einsatzbereiche
I Blauring
Fir allgemeine Stéhle bis 1.000 N/mm? Festig-
keit, Bau- und Einsatzstéhle, Stahl-, Sphéro-

und Temperguss

Durchgangsloch Anschnitt Form B
bis M10 DIN 371, ab M12 DIN 376

HEEE Rotring
Fir hochfeste Stahle bis 1.200 N/mm? Festig-
keit, Nitrier- und warmfeste Stahle und Titan-

legierungen

ww WURTH

I Grinring

Fur Edelstahl, legierte Werkzeugstahle,

rost-und sdurebesténdige Stahle
Gelbring

Fr Aluminium, Cu- und Al-Legierungen

Gewinde-| Kernloch-| Steigung | Schneidteil | Gesamt- | Schaft- | 4-kt. D vE VE
mm mm mm Ldnge mm | Lange mm| @ mm | SW mm | Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. St. | Art.-Nr. St.
M2,5 2,05 0,45 9 50 2,8 2,1 0653 25 - - 1/10| = 1
M3 2,5 0,5 10 56 3,5 2,7 0653 3 0654 3 06553 1/10| 0656 3 1
M3,5 2,9 0,6 10 56 4,0 3,0 0653 35 - - 1/10| = 1
M4 3,3 0,7 12 63 4,5 3,4 0653 4 0654 4 0655 4 1/10/ 0656 4 1
M5 4,2 0,8 14 70 6,0 4,9 06535 0654 5 06555 1/10/ 0656 5 1
Mé 5,0 1,0 16 80 6,0 4,9 0653 6 0654 6 0655 6 1/10| 0656 6 1
M8 6,8 1,25 18 90 8,0 6,2 0653 8 0654 8 06558 1/10/ 0656 8 1
M10 8,5 1,5 20 100 10,0 8,0 0653 10 0654 10 065510 1/5 10656 10 1
M12 10,2 1,75 22 110 9,0 7,0 0653 12 0654 12 0655 12 1 -
M14 12,0 2,0 24 110 11,0 9,0 0653 14 0654 14 0655 14 1 -
M16 14,0 2,0 26 110 12,0 9.0 0653 16 0654 16 0655 16 1 -
M18 15,5 2,5 30 125 14,0 11,0 0653 18 - - 1 -
M20 17,5 2,5 30 140 16,0 12,0 0653 20 0654 20 - 1 -
M22 19,5 2,5 30 140 18,0 14,5 0653 22 - - 1 -
M24 21,0 3,0 36 160 18,0 14,5 0653 24 - - 1 -
M27 24,0 3,0 36 160 20,0 16,0 0653 27 - - 1 -
M30 26,5 3,5 40 180 22,0 18,0 0653 30 - - 1 -
Grundloch Anschnitt Form C
bis M10 DIN 371, ab M12 DIN 376
Gewinde-| Kernloch-| Steigung | Schneidteil | Gesamt- | Schaft- | 4-kt. _ VE VE
2 mm 2 mm mm Ldnge mm | Linge mm| @ mm | SW mm | Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. St. Art.-Nr. St.
M2,5 2,05 0,45 6 50 2,8 2,1 0653 025 - - 1/10 | = 1
M3 2,5 0,5 7 56 3,5 2,7 0653 03 0654 03 0655 03 1/10 | 0656 03 1
M4 3,3 0,7 8 63 4,5 3.4 0653 04 0654 04 0655 04 1/10 | 0656 04 1
M5 4,2 0,8 10 70 6,0 4,9 0653 05 0654 05 0655 05 1/10 {0656 05 1
Mé 5,0 1,0 12 80 6,0 4,9 0653 06 0654 06 0655 06 1/10 | 0656 06 1
M8 6,8 1,25 15 90 8,0 6,2 0653 08 0654 08 0655 08 1/10 | 0656 08 1
M10 8,5 1,5 18 100 10,0 8,0 0653010 0654010 0655010 1/5 |0656010 1
M12 10,2 1,75 18 110 9,0 7.0 0653 012 0654012 0655012 1 -
M14 12,0 2,0 20 110 11,0 9.0 0653 014 0654014 0655014 1 -
M16 14,0 2,0 20 110 12,0 9,0 0653 016 0654016 0655016 1 -
M18 15,5 2,5 25 125 14,0 11,0 0653018 - - 1 -
M20 17,5 2,5 25 140 16,0 12,0 0653 020 0654 020 - 1 -
M22 19,5 2,5 25 140 18,0 14,5 0653 022 - - 1 -
M24 21,0 3,0 30 160 18,0 14,5 0653 024 - - 1 -
M27 24,0 3,0 30 160 20,0 16,0 0653 027 - - 1 -
Zubehér: Maschinengewindebohrerkassetten®
| |
Blauring Grinring
Durchgangsloch: Durchgangsloch:
Art.-Nr. 0653 1 Art.-Nr. 0655 1
VE/St. 1 VE/St. 1
Grundloch: Grundloch:
Art.-Nr. 0653 01 Art.-Nr. 0655 01
VE/St. 1 VE/St. 1

* Kassetteninhalt: 1x Gewindebohrer M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12 und Kernlochbohrer
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DURCHGANGSLOCH/GRUNDLOCH DIN 376

Durchgangsloch Grundloch QUALITY

@ mm @ mm mm lingemm | @mm SWmm | schneidteilmm | Art.-Nr. Schneidteil mm | Art.-Nr. '
M4 3,3 0,7 63 2,8 2,1 12 0653 934 8 0653 093 4 1/10
M5 4,2 0,8 70 3,5 2,7 14 0653 935 10 0653 093 5 1/10
M6 5,0 1,0 80 4,5 3,4 16 0653 936 12 0653 093 6 1/10
M8 6,8 1,25 90 6,0 4,9 18 0653 938 15 0653 093 8 1/10
M10 8,5 1,5 100 7.0 55 22,5 06539310 18 065309310 |1/5

DURCHGANGSLOCH/GRUNDLOCH DIN 374

Durchgangsloch Grundloch QUALITY

Gewinde- |Kernloch- | Steigung (_i_esclmt- Schaft- 4-kt.
@ mm 2 mm mm lingemm | @mm SWmm | schneidteilmm | Art.-Nr. Schneidteil mm | Art.-Nr. :
MF 8 7,0 1,0 90 6,0 4,9 15 0653 968 1 11 0653098 1 1/5
MF 10 9,0 1,0 90 7,0 55 18 0653 961 01 14 0653 091 01 1/5

MF 12 10,5 1,5 100 9,0 7,0 18 0653 961 215 |15 0653 091 215 |1

MF 14 12,5 1,5 100 11,0 9,0 18 0653961415 |15 0653 091415 |1

MF 16 14,5 1,5 100 12,0 9,0 18 0653961 615 |15 0653 091 615 |1

MF 18 16,5 1,5 110 14,0 11,0 20 0653 961 815 |15 0653091 815 |1

MF 20 18,5 1,5 125 16,0 12,0 24 0653962015 |18 0653092015 |1

DURCHGANGSLOCH DIN 357

Durchgangsloch

Gewinde- Kernloch- Steigung Schneidteil Gesamt- Schaft- 4-kt. Art.-Nr. VE/st.
mm 2 mm mm Lange mm lédnge mm 2 mm SW mm

M3 2,5 0,5 22 70 2,2 - 0653 943 1

M4 3,3 0,7 25 90 2,8 2,1 0653 944 1/10
M5 4,2 0,8 28 100 3,5 2,7 0653 945 1/10
M6 5,0 1,0 32 110 4,5 3,4 0653 946 1/10
M8 6,8 1,25 40 125 6,0 4,9 0653 948 1/5
M10 8,5 1,5 45 140 7,0 55 06539410 1

M12 10,2 1,75 50 180 9,0 7,0 0653941 2 1
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Maschinengewindebohrer

KOMBISET GEWINDE M5-M10 HSS

ZEBRA
QUALITY

ww WURTH

Art.-Nr. 0659 000 001

VE 1

Anzahl Teile im Sortiment/Set 12 Stck.

Werkstoff HSS

Lieferumfang Art.-Nr. | Bezeichnung Art.-Nr. Anzahl
Maschinengewindebohrer HSS-E M5 x 0,8 0653 5 1
Maschinengewindebohrer HSS-E Mé x 1 0653 6 1
Maschinengewindebohrer HSS-E M8 x 1,25 0653 8 1
Maschinengewindebohrer HSS-E M10 x 1,5 0653 10 1
Spiralbohrer HSS DIN 338 Typ RN 130° 4,2 mm 0624 000420 |1
Spiralbohrer HSS DIN 338 Typ RN 130° 5 mm 0624 000 500 |1

0659 000 001
Spiralbohrer HSS DIN 338 Typ RN 130° 6,8 mm 0624 000 680 |1
Spiralbohrer HSS DIN 338 Typ RN 130° 8,5 mm 0624 000 850 |1
Kegelsenker Blauring HSS 90° DIN 335 C 10,4 mm | 0694017 10 1
Kegelsenker Blauring HSS 90° DIN 335 C 12,4 mm | 0694 017 12 1
Kegelsenker Blauring HSS 90° DIN 335 C 16,5 mm | 0694 017 16 1
Kegelsenker Blauring HSS 90° DIN 335 C 20,5 mm | 0694 017 20 1

12-teilig.

Kompaktes Sortiment bestehend aus
Kernlochbohrern, Gewindebohrern
und Kegelsenkern zur prazisen Gewin-
deherstellung von M5 bis M10 in Stahl
bis 850 N/mm2 Festigkeit sowie in
Gusseisen.
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Maschinengewindebohrer

KOMBI-GEWINDE-BOHRERBIT HSS

1. Vorbohren mit Spiralbohrer

2. Gewinde schneiden

3. Sdubern des Gewindes beim Riicklauf

4. Entgraten des Gewindes
5. Anschlag fixiert Werkzeug im Bohrfutter

6. Sichere Kraftibertragung

ww WURTH

empf. Drehzahlen fir

Gewinde-& Bohren und Gewindeschneiden Art.-Nr. \sle

Stahl Kunstoff/NE-

UpM Metall UpM
M3 1600 1900 0653 973
M4 1200 1500 0653 974
M5 950 1200 0653 975 1
Mé 800 950 0653 976
M8 600 700 0653 978
M10 450 550 06539710

1
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Geschliffenes Prazisionswerkzeug
zum Bohren, Gewindeschneiden
und Senken in einem Arbeitsgang.

Einsatz in:

Bohrmaschinen mit Rechts-Linkslauf
wie z.B.:

* Hstationdre Bohrmaschinen

¢ Handbohrmaschinen

e Akku-Bohrmaschinen

Geeignet fiir:

* Durchgangslécher in Stahl NE-Metall
und Kunststoff bis 1 x d
(M 6 = 6 mm Materialstarke).

* Bis 600 N/mm2 Zugfestigkeit.

Branchenhinweise:
Reparaturwerkstdtten, Montagebau,
Installateure, Liftungsanlagenbau,

Metallbau, Nutzfahrzeug-Reparatur ...

Ergénzungsprodukte:
Bohr- und Schneidél, Schneidsl 6ko,
Kihlschmierstift.

1 Universalhalter
Art.-Nr. 0614176 711

Schneller Werkzeugwechsel méglich durch
1/4"-Bit-Aufnahme in Verbindung mit dem
Universalhalter.

2 Kombi-Gewindebohrerbit HSS
Sortiment
Art.-Nr. 0653 971

M3-M10
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HANDGEWINDEBOHRER DIN 352 HSS

Vor-, Mittel- und Fertigschneider

Satze + Sortimente fiir metrisches
ISO-Gewinde nach DIN 13.

Gewinde-| Steigung | Lidnge | Gewinde- | Schaft- | 4-kt. Vorschneider | Mittelschneider | Fertigschneider :::ig;:;;nde- VE
2 mm mm mm Ldngemm | @ mm |mm Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. St.
M2 0,4 36 8 2,8 2,1 0640 1 2 0640 2 2 0640 3 2 -
M3 0,5 40 11 3,8 2,7 064013 064023 06403 3 0639 3
M4 0,7 45 13 4,5 3.4 064014 064024 06403 4 0639 4
M5 0,8 50 16 6,0 4,9 064015 064025 06403 5 0639 5
Mé 1 50 19 6,0 4,9 064016 064026 06403 6 0639 6
M8 1,25 56 22 6,0 4,9 064018 06402 8 06403 8 0639 8 1
M10 1,5 70 24 7,0 55 0640110 0640210 06403 10 0639 10
M12 1,75 75 29 9,0 7,0 0640112 0640212 0640 3 12 0639 12
M14 2 80 30 11,0 9,0 06401 14 06402 14 06403 14 0639 14
M16 2 80 32 12,0 9,0 06401 16 0640216 06403 16 0639 16
M18 2,5 95 40 14,0 11,0 0640118 0640218 06403 18 0639 18
M20 2,5 95 40 16,0 12,0 06401 20 0640 2 20 0640 3 20 0639 20

. DIN 2181 HSS

for metrisches ISO-Feingewinde

| A nach DIN 13.
{ :
| {
i |
g v
Gewinde @ x Lénge |Gewinde- |Schaft- |4-kt. Vorschneider Fertigschneider | VE
Steigg. mm mm Ldngemm |@ mm mm Art.-Nr. Art.-Nr. St.
8x1 56 22 ) 4,9 0642181 064238 1
10x 1 63 20 7 55 06421101 06423101
10x 1,25 70 24 7 55 0642110125 0642310125
12x1 70 22 9 7 06421121 06423121
12x 1,25 70 22 9 7 0642112125 0642312125
12x1,5 70 22 9 7 064211215 064231215
14x1,25 70 22 11 9 0642114125 0642314 125 1
14x1,5 70 22 11 9 064211415 0642314 15
16x1,5 70 22 12 9 064211615 0642316 15
18x1,5 80 22 14 11 0642118 15 0642318 15
20x 1,5 80 22 16 12 064212015 064232015
22x1,5 80 22 18 14,5 064212215 064232215
24x1,5 90 22 18 14,5 064212415 0642324 15

HANDGEWINDEBOHRER-KASSETTE Inhalr:

Handgewindebohrer HSS DIN 352

fur metr. ISO-Gewinde nach DIN 13

Je 1 Satz (Vor-, Mittel- und Fertig schneider)
fir die Gewindegréfien

M3 /M4 /M5 / M6/ M8 / M10 / M12.

Art.-Nr. 0639 01
VE/St. 1
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GEWINDEBOHRER ZUBEHOR

Windeisen, verstellbar DIN 1814

* Kann sowohl als Werkzeug mit Vierkant nach

.. .. . fir metr. VE DIN 10 als auch mit Vierkant nach ISO/R 237
GroBe |Linge mm | fiir 4-kt. Bohr. mm |Art-Nr. o betaigt werden.
1 180 2,1-55 1] 1-10 0657 1 * Ab Grofe 4 zweigeteilte Sicherheitsverstel-
2 280 3.4-7 4-12 0657 2 lung, diese verhindert das unbeabsichtigte
3 390 49-12 | 5-20 06573 1 Offnen des Windeisens.
4 500 55-16 | 9-27 06574
5 780 7,0-20 |12-33 0657 5
o) 980 12,0-24 |20-42 0657 6

= s

Verléngerung DIN 377

Vierkant mm | Lénge mm for Gewinde ArtNr. VE * Fir Gewindebohrer und Reibahlen.
bohrer metr. St. ¢ Vierkant nach DIN 10.

34 95 M 4 0658 34 * AuBen- und Innenvierkant, gehdrtet.

4,9 110 M 5-M 8 0658 49 * Die Verlangerung hat innen und auBen

55 15 M 9-M10 065855 |1 denselben Vierkant.

7,0 125 M 12 0658 7

9,0 135 MT14-M16 0658 9

Werkzeughalter mit Knarre

* Fir Rechts- und Linksgang

Kurze Ausfihrung Lange Ausfihrung

for Gewindeb. |Vierkant |Léange mm |Art.-Nr. \SI'E for Gewindeb. |Vierkant |Lédnge mm |Art.-Nr. \S,tE
M3-M 8 2,4-55 85 0715 42 01 M3-M 8 2,4-5,5 250 071542 03
M5-M12 4,5-8,0 100 071542 02 ] M5-M12 4,5-8,0 300 071542 04

° ° Spezial-Schneideisenhalter
o * Besonders geeignet zum Schneiden von
AuBengewinden auf engem Raum.

GréBe |Innen-@ mm | passend fir: Art.-Nr. \S"E
1 20 M 3M 6 071442 11

2 25 M 7-M 8 071442 12

3 30 M 9-M10 071442 13

4 38 M12-M 14 071442 14

5 45 M16-M20 071442 15 ||
6 55 M?22-M 24 071442 16
Aufsteckschlissel 071442 17
Komplett-Satz, GréBe 1-6 071442 18
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W Form B (geSChlossen, vorgeSChIi'Zt)

* Rechtsgewinde
* DIN 223 (DIN EN 22568), Toleranz 6g.
* Fir metrische ISO-Gewinde DIN13.

Gewinde Steigung mm | AuBen-@ x Art.-Nr. VE/St. Gewinde Steigung mm | AuBen-@ x Art.-Nr. VE/St.
Héhe mm Héhe mm

M 3 0,5 20x5 06523 M 8x1 1,0 25x9 065281
M 4 0,7 20x5 06524 M10x 1 1,0 30x11 0652101
M 5 0,8 20x7 06525 M10x 1,25 1,25 30x11 065210125
M 6 1 20x 7 06526 M12x 1,25 1,25 38x 10 065212125
M7 1 25x9 06527 M12x 1,5 1,5 38x 10 06521215
M 8 1,25 25x9 06528 M14x 1,25 1,25 38x 10 065214125
M10 1,5 30x 11 065210 M14x 1,5 1,5 38x 10 065214 15 !
M12 1,75 38x 14 0652 12 ! M16x 1,5 1,5 45x 14 065216 15
M14 2 38x 14 0652 14 M18x 1,5 1,5 45x 14 065218 15
M16 2 45x 18 065216 M20x 1,5 1,5 45x 14 06522015
M18 2,5 45x 18 065218 M22x 1,5 1,5 55x16 06522215
M20 2,5 45x 18 0652 20 M24x 1,5 1,5 55x16 065224 15
M22 2,5 55x22 0652 22
M24 3 55x22 0652 24

GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE HSS

2 Art.Nr.0965 92 100

sty Inhalt:
o M ___f Q = Gewindebohrer je 1 Satz
i E - — M3-4-5-6-8-10-12
I =
+B — - Schneideisen je 1 Stiick
o —_—
— t‘j. P M3-4-5-6-8-10-12
() —_—
» G — 4 Schneideisenhalter je 1 Stiick
— a — 20x5-20x7-25x9 -
- 30x 11 -38x14

Windeisen - verstellbar Nr. 1 + 2.

1 Schneideisenhalter DIN 225

Art. Nr. 0965 92 2
e Zur direkten Aufnahme derSchneideisen. B 00

Inhalt:
GroBe Schneideisen-@ | passend fir: | Art.-Nr. VE/St. Gewindebohrer je 1 Satz
1 20x5 M 3-4 0659 1 M5-6-8-10-12-14-16-18-20
2 20x7 M 5.6 0659 2 Schneideisen je 1 Stiick
3 20x9 M 7-9 0659 3 M5-6-8-10-12-14-16-18-20
4 30x11 M10-11 0659 4 1
5b 38x 14 M12-14 0659 5 Schneideisenhalter je 1 Stiick
6b 45%x18 M16-20 0659 6 20x7-25x9-30x11-38x14
7b 55x22 M22-24 06597 Windeisen - verstellbar Nr. 1 + 2.
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UBERSICHT KEGELSENKER HSS/HSCO

Produktbezeichnung HSS Blauring, HSS
Schneidstoff HSS Hss
Art.-Nr. 0694 018 ... 0694 017 ...
Verwendung Spezialist fir die Spezialist fir die

Bearbeitung von Bearbeitung von

* Aluminium * konventionellen Stéhlen

* Kupfer- und Alumium- e Gusseisen

legierungen
* Kunststoffen

Schneidengeometrie 3 Schneiden 3 Schneiden
9 mit Gleichteilung mit Gleichteilung
o Schaftform rund rund
2
1S}
5 Oberfléchenausfihrung blank blank
S
w
=]
g Norm DIN335C DIN335C
Spitzenwinkel 90° 90°
- Standzeit @000 @000
3
-§ Vielseitigkeit @000 @000
c
% Geschwindigkeit @000 0000
9
é Senkgiite @000 ®000
o
o Senkverhalten @000 'Y Jolo!
dé, ® Bohrmaschine ™ eee0 eee00
cc
= 5 Akku- «
-:,:-', S bohrschrauber I eee0 eeeo
8°G -
Stander- -]
= bohrmaschine 4 ®e00 ee0c0

ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG 85



Kegelsenker HSS/HSCo

UBERSICHT KEGELSENKER HSS/HSCO

ww WURTH

N\

ZEBRA
QUALITY

=

E

N

ZEBRA
QUALITY

==

G—

EU Schwarz-Violettring,

EU Schwarz-Violetiring,

tionellen Stéhlen und Gussei-
sen gegeniber dem Blauring

* legierte bzw. hochlegierte
sowie rost- und sdure-

HSS, TiN Grinring, HSCo HSCo HSCo, TIAIN

HSS HSCO HSCO HSCO

0694 020 ... 0694 019 ... 0694 119... 0694 120 ...

Spezialist mit deutlicher | Spezialist fir die Bearbeitung | Alleskénner mit extrem | Alleskdnner mit extrem
Performancesteigerung | von ungleicher Teilung (EU) | ungleichter Teilung (EU)

in der Bearbeitung von konven- | * Edelstahl fur exakte, runde, ratterfreie und héchster Performance

Senkungen mit perfekter Ober-
flache

o Einer fir alles”: Bearbeitung
von nahezu allen Werkstoffen

e Schnittgeschwindigkeit besténdige Stéhle * Einer fir alles”: Bearbei- (kann Gelb-, Blau-, Griinring
erh&ht sich um bis zu 30% tung von nahezu allen und TiN-Variante ersetzen)
* Standzeiterhdhung auf das Werkstoffen (kann Gelb-, * Deutlich héhere Standzeit und
Zwei- bis Vierfache Blau- und Griinring erset- erhebliche Performancesteige-
zen) rung gegeniber Senkern mit
* Deutlich héhere Standzeit Gleichteilung
und erhebliche Performance- | ¢ 3 Fléchsenschaft fir die
steigerung gegeniiber Sen- optimierte Anwendung in
kern mit Gleichteilung Handbohrmaschinen mit
* 3 Flachsenschaft fir die 3-Backen-Futter

optimierte Anwendung in * Spezielle TIAIN-Beschich-
Handbohrmaschinen mit tung erméglicht hdchste Stand-
3-Backen-Futter zeiten und Geschwindkeiten

3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden

mit Gleichteilung mit Gleichteilung mit extremer Ungleichteilung | mit extremer Ungleichteilung

rund rund 3-Flachen 3-Flachen

TiN-Beschichtung blank blank TiAIN-Beschichtung

DIN 335C DIN335C DIN335C DIN335C

90° 90° 90° 90°

0000 [ ] Jele] 0000 (XX 1}

[ Jele)e; [ 1 JeJe] 0000 0000

0000 [ ] Jele] 0000 0000

[ X JeJe [ ] Jele] o000 0000

[ X JeJe [ ] Jele] o000 0000

0000 0000 o000 o000

000 0000 o000 (X X 1]

[ X JeJe [ ] Jele] 0000 (XX 1]
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KEGELSENKER GELBRING HSS 90° DIN 335 C -...’ - :

- I i

0000 0000 [ X Jele]

/’ — R
' E—

Spezialist fiir die Bearbeitung von Alu-

QUALITY minium, Kupfer, Aluminium-Legierungen

und Kunststoffen

Standzeit ®e00 Grat- und ratterfreies Ansenken,

Senkgeschwindigkeit @000 Entgraten und Versenken

Senkgite ee0° Prazisions-Kegelsenker mit 3 Schneiden,

Vielseitigkeit ®00° prézisionsgeschliffen

Senkverhalten @000

Schaftform Rund Optimierte Spannutgeometrie
Hervorragende Spanbildung und -abfuhr

Farbleitsystem Senkerdurch- | Geeignet fir Lénge Schaftdurch- Art-Nr. VE

messer Schraube messer

L] NEMetall | 6,3 mm M3 45mm |5 mm 069401806 |1 Hinweis

L] NEMetall 8,3 mm M4 50 mm 6 mm 0694 018 08 ! Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichts-

[ NEMetall [ 10,4 mm M5 50mm  |6mm 069401810 |1 tabellen

[] NE-Metall 12,4 mm Mé 56 mm 8 mm 069401812 |1

[] NE-Metall 16,5 mm M8 60 mm 10 mm 069401816 |1

[ ] NE-Metall 20,5 mm M10 63 mm 10 mm 069401820 |1

[] NE-Metall 25 mm M12 67 mm 10 mm 069401825 |1

[ ] NE-Metall 31 mm M16 71 mm 12 mm 0694 018 31 1

Kegelsenker Sortiment Gelbring
HSS 90° DIN 335 C

ZEBRA -
QUALITY 6-teilig

Inhalt:
Je 1 x96,3mm, 8,3 mm, 10,4 mm,
12,4 mm, 16,5 mm, 20,5 mm

Art.-Nr. 0694 018 01
VE 1

Anzahl Teile im

Sortiment/Set 6 Stek.
Hinweis

Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe
Ubersichtstabellen
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KEGELSENKER BLAURING HSS 90° DIN 335 C i - B
T ™ 3

0000 0000 [ X Jele]

Spezialist fir die Bearbeitung von

\ ZEBRA konventionellen Stéhlen und Gusseisen
. . QUALITY
Grat- und ratterfreies Ansenken,
Entgraten und Versenken
Standzeit eeco Prézisions-Kegelsenker mit 3 Schneiden,
Senkgeschwindigkeit ®e0o0° prazisionsgeschliffen
Senkgiite ®000
Vielseitigkeit @000 Optimierte Spannutgeometrie
Senkverhalten ®e00° Hervorragende Spanbildung und -abfuhr
Schaftform Rund
Farbleit- Senkerdurch- | Geeignet fir Lénge Schaftdurch- Art.Nr. VE Hinweis
system messer Schraube messer Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersicht-
M stahl 6,3 mm M3 45mm | 5mm 069401706 |1 stabellen
M stahl 8,3 mm M4 50 mm 6 mm 0694 017 08 1
B stahl 10,4 mm M5 50 mm 6 mm 0694017 10 1
M stahl 12,4 mm Mé 56 mm 8 mm 069401712 |1
M stahl 16,5 mm M8 60 mm 10 mm 069401716 ||
M stahl 20,5 mm M10 63 mm 10 mm 069401720 ||
M stahl 25 mm M12 67 mm 10 mm 069401725 ||
M stahl 31 mm M16 71 mm 12 mm 069401731 |1
6-teilig
Inhalt:

ZEABl.IltTe Je 1 x®6,3mm,83mm, 10,4 mm, 12,4 mm,
Q 16,5 mm, 20,5 mm

Art.-Nr. 0694 017 01
VE 1

Anzahl Teile im

Sortiment/Set 6 Stek.
Hinweis:

Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe
Ubersichtstabellen
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KEGELSENKER TIN 90° DIN 335 C « - i
I™ 1

0000 0000 [ X Jele]

_ Deutlich héhere Performance in der
I

Bearbeitung von konventionellen

QUALITY

Stdhlen und Gusseisen im Vergleich zum

Blauring.
Standzeit 0000 Bis zu 30% héhere Schnittgeschwindig-
Senkgeschwindigkeit eee0 keiten und zwei- bis vierfache Standzei-
Senkgite @600 terh6hung gegeniiber Blauring
Vielseitigkeit ®000 TiN-Beschichtung
Senkverhalten @000
Schaftform Rund Grat- und ratterfreies Ansenken,
Entgraten und Versenken
Farbleit- Senkerdurch- | Geeignet fir Lénge Schaftdurch- ArtNr. VE Prézisions-Kegelsenker mit 3 Schneiden,
system messer Schraube messer prézisionsgeschliffen
M stahl 6,3 mm M3 45mm |5 mm 0694 020 06 | 1
M stahl 8,3 mm M4 50mm |6mm 0694 020 08 | 1 Optimierte Spannutgeometrie
M stahl 10,4 mm M5 SOmm |6 mm 069402010 |1 Hervorragende Spanbildung und -abfuhr
M stahl 12,4 mm Mé 56mm |8mm 069402012 | 1
M stahl 16,5 mm M8 60mm |10 mm 0694 020 16 | 1
M stchl 20,5 mm M10 63mm |10 mm 0694 020 20 | | Hinweis
M stahl 25 mm M12 67 mm 10 mm 0694 020 25 | 1 Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersicht-
M Stahl 31 mm M16 71 mm 12 mm 0694 020 31 |1 stabellen

Kegelsenker Sortiment TiN 90°

DIN 335 C
ZEBRA 6-teilig
QUALITY
Inhalt:

Je 1 x?6,3mm,83mm, 10,4 mm, 12,4 mm,
16,5 mm, 20,5 mm

Art.-Nr. 0694 020 01
VE 1

Anzahl Teile im

6 Stck.

ortiment/Set
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KEGELSENKER GRUNRING HSCO 90° DIN 335 C

Standzeit @000
Senkgeschwindigkeit ©000
Senkgiite @000
Vielseitigkeit ©000
Senkverhalten @000
Schaftform Rund

QUALITY

ww WURTH

Farbleitsystem Senkerdurch- | Geeignet fir Lénge Schaftdurch- Art-Nr. VE
messer Schraube messer
B stahl; Edelstahl | 6,3 mm M3 45 mm |5 mm 0694 019 06 1
B stahl; Edelstahl | 8,3 mm M4 50 mm |6 mm 0694 019 08 1
B stahl; Edelstahl | 10,4 mm M5 50mm |6 mm 0694 019 10 1
B stahl; Edelstahl | 12,4 mm Mé 56 mm |8 mm 0694 019 12 1
B stahl; Edelstahl | 16,5 mm M8 60mm |10 mm 0694 019 16 1
I Stahl; Edelstahl | 20,5 mm M10 63 mm | 10 mm 069401920 |1
M stahl; Edelstahl |25 mm M12 67 mm | 10 mm 0694 019 25 1
[ stahl; Edelstahl | 31 mm M16 71 mm |12 mm 0694 019 31 1

90 ZERSPANUNGSWERKZEUGE IN DER METALLVERARBEITUNG

ZEBRA
QUALITY

-y

-
ee00

.l%mw _

0000

[ X Jele]

Besonders gut fir die Bearbeitung von
Edelstahl, legierten bzw. hochlegierten
sowie rost- und séurebestéandigen Stéah-
len geeignet.

Grat- und ratterfreies Ansenken, Entgra-
ten und Versenken

Prézisions-Kegelsenker mit 3 Schneiden,
prazisionsgeschliffen

Optimierte Spannutgeometrie
Hervorragende Spanbildung und -abfuhr

Hinweis
Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe
Ubersichtstabellen

Kegelsenker Sortiment Griinring
HSCO 90° DIN 335 C

6-teilig
Inhalt:

Je 1 x?6,3mm,83mm, 10,4 mm, 12,4 mm,
16,5 mm, 20,5 mm

Art.-Nr. 0694 019 01
VE 1

Anzahl Teile im 6 Sick
Sortiment/Set .
Hinweis

Senker-/ Werkstoffzuordnungen siehe Ubersicht-
stabellen



Kegelsenker HSS/HSCo

A

KEGELSENKER EU HSCO 90° DIN 335 C

w WURTH

Standzeit 000
Senkgeschwindigkeit eeec Vergleich Kegelsenker
Senkgiite bt Standard vs
Vielseitigkeit eooo Kegelsenker EU
Senkverhalten eoo0o ZEBRA
Schaftform 3-Flachenschaft QUALITY
Senker- | Geeignet Schaft-
Farbleitsystem durch- | fir Lange | durch- | Art.-Nr. VE
messer | Schraube messer

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
T delstohl; Stahl; Aluminium; | o | ma 45mm |5mm | 0694119006 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
EECE delstohl; Stahl; Aluminium; | o o v | a 50mm |6mm | 0694119008 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
T Ty S AU 10,4 mm | M5 50mm |6mm | 0694119010 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
EECE oIty SIAIL AUMINEM 12 4 mm | M6 56mm |8mm | 06941190121
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
RO oIty SIAIG AWML 165 mm | M8 60mm | 10mm | 0694119016 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
. ity SIAnG AWM 50,5 mm | M10 63mm [ 10mm | 0694119020 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
T eI SIAIG AU o5 mm | M12 67mm | 10mm | 0694119025 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
EECE oIy S UMM 3 mm [ M16 71mm|12mm | 0694119031 |1
Hochfestes Material

ZEBRA
QUALITY

—
I ™ 1

Der Alleskénner mit extrem
ungleicher Teilung (EV) fir perfekte Sen-
kungen.

Extreme Ungleichteilung

* Beste Oberflachenqualitat: exakte, runde, rat-
terfreie Senkungen

* Schnellere Bearbeitung dank héherer Schnitt-
geschwindigkeiten

* Deutlich geringerer Werkzeugverschleif3

* Héchste Laufruhe in allen Materialien

* Deutlich weniger Vorschubkraft erforderlich

3-Fléchenschaft
Kein Durchrutschen, optimal fir die Anwendung in
Handbohrmaschinen mit 3-Backen-Futter

Universell einsetzbar
Dank spezieller Spitzengeometrie und HSCo-
Schneidstoff ist die Bearbeitung von nahezu allen

Werkstoffen méglich.

Hinweis
Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersicht-

stabellen

Kegelsenker EU HSCo 90° DIN
335 C Sortiment

6-teilig
Inhalt:

Je 1 x®6,3mm,83mm, 10,4 mm, 12,4 mm,
16,5 mm, 20,5 mm

Ergénzende Art.-Nr. 0694 119 001
Art.-Nr.
Produkte VE 1
Bohr- und Schneidsl Anzahl Teile im
6 Stek.
CUT+COOL Lo Sortiment/Set ©
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Kegelsenker HSS/HSCo

KEGELSENKER EU HSCO 90° TIAINDIN 335 C

| 4
2

e WURTH

Standzeit (XYY}
Senkgeschwindigkeit eooo Vergleich Kegelsenker
Senkgiite [YY Y} Standard vs.
Vielseitigkeit ecoe Kegelsenker EU
Senkverhalten [y}
Schaftform 3-Flachenschaft QUALITY
Senker- | Geeignet Schaft-
Farbleitsystem durch- | fir Lange | durch- | Art.-Nr. VE
messer | Schraube messer

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
e SISty Stanl; AUMINUM: ¢ 3 hm | M3 45mm |5mm | 0694 120006 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
s sty Stanl AUMINUM: 6 3 mm | M4 50mm |6mm | 0694120008 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
EECm sty STAnt UMM 40 4 mm | M5 50mm |6mm | 0694120010 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
EECE ISty Stant; AUMINUM 39 4 mm | M6 56mm |8mm | 06941200121
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
— sty Stant UMM 4 ¢ 5 mm | M8 60mm | 10mm | 0694120016 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
R eIl STany AmINM: 1 90,5 mm | M10 63mm |10 mm | 0694120020 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
T Istanly Slanh AUmIUM: g m | M12 67mm |[10mm | 0694120025 | 1
Hochfestes Material

Edelstahl; Stahl; Aluminium;
e SISty Stany UMM 29 m [ M16 71mm|12mm | 0694120031 | 1
Hochfestes Material

ZEBRA
QUALITY

- - B
I ™ 1

Der Alleskénner mit extrem ungleicher
Teilung (EU) und TiAIN-Beschichtung fiir
perfekte Senkungen und héchste Perfor-
mance.

Extreme Ungleichteilung

* Beste Oberfléchenqualitét: exakte, runde, ratter-
freie Senkungen

¢ Schnellere Bearbeitung dank héherer Schnittge-
schwindigkeiten

* Deutlich geringerer Werkzeugverschleif3

* Hochste Laufruhe in allen Materialien

* Deutlich weniger Vorschubkraft erforderlich

3-Flachenschaft
Kein Durchrutschen, optimal firr die Anwendung in

Handbohrmaschinen mit 3-Backen-Futter

Universell einsetzbar

Dank spezieller Spitzengeometrie und
HSCo-Schneidstoff ist die Bearbeitung von nahezu
allen Werkstoffen méglich.

Hohe Standzeit und Geschwindigkeit
durch Superhartstoffbeschichtung auf Basis von
Titan-Aluminium-Nitrid

Hinweis
Senker-/Werkstoffzuordnungen siehe
Ubersichtstabellen

Kegelsenker EU HSCo 90°
TiAIN DIN 335 C Sortiment

6-teilig
Inhalt:

Je 1 x® 6,3 mm, 8,3 mm, 10,4 mm, 12,4 mm,
16,5 mm, 20,5 mm

Ergéanzende Pro- Art.-Nr. 0694 120 001
Art.-Nr.
dukte VE 1
Bohr- und Schneidal Anzahl Teile im
9. 4 6 Stck.
CuT+COOL 0893 050 00 Sortiment/Set c
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Maschinenreibahlen

ww WURTH

NC-MASCHINENREIBAHLE H7 HSCO WN m

Eigenschaften:

Standzeit:

Reibgeschwindigkeit:

Vielseitigkeit:
Reibverhalten:

Hinweis:
Reibahlen-/Werkstoff-
000  Zuordnungen siehe Ubersichts-
®000 tabellen.
YY)
YY)

\

ZEBRA
QUALITY

o Gesamtlange Spannutléange Art.-Nr. VE/St.
mm mm mm

1,50 40 8 0620 100 150
1,60 43 o 0620 100 160
1,70 0620 100 170
1,80 46 10 0620 100 180
1,90 0620 100 190
2,00 49 . 0620 100 200
2,10 0620 100 210
2,20 53 12 0620 100 220
2,30 0620 100 230
2,40 0620 100 240
2,50 57 14 0620 100 250
2,60 0620 100 260
2,70 0620 100 270
2,80 61 15 0620 100 280
2,90 0620 100 290
3,00 0620 100 300
3,10 0620 100 310
3,20 65 16 0620 100 320
3,30 0620 100 330
3,40 0620 100 340 1
3,50 20 18 0620 100 350
3,60 0620 100 360
3,70 0620 100 370
3,80 0620 100 380
3,90 0620 100 390
4,00 75 19 0620 100 400
4,10 0620 100410
4,20 0620 100 420
4,30 0620 100 430
4,40 0620 100 440
4,50 80 21 0620 100 450
4,60 0620 100 460
4,70 0620 100 470
4,80 0620 100 480
4,90 0620 100 490
5,00 86 23 0620 100 500
5,10 0620 100510
5,20 0620 100 520
5,30 0620 100 530
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Herstellung einer Passung H7

NC-gerechte Ausfilhrung @hnlich DIN 212
(Form D) mit geradem Schaftdurchmesser fiir
die standardisierte Aufnahme speziell in Hydro-

Dehnspannfuttern oder Hochgenauigkeitsfuttern.

* Drallgenutete Ausfihrung.
* Linksspirale fir héchste Rundlaufgenauigkeit
und Prozesssicherheit.

* Sonderaufnahmen werden nicht benétigt.

Anleitung:
Das richtige Untermaf fir die Vorbohrung ent-
nehmen Sie dem Zerspanungshandbuch.

Anwendungsgebiet:
Besonders fiir unterbrochene Schnitte wie Léngs-
nuten und Querbohrungen geeignet.

Zu bearbeitende Werkstoffe:
Fiir alle Eisen-, Nichteisenmetalle und Stahl

geeignet.

Zusatzartikel:

Spiralbohrer HSCO MFD Vario
Art.-Nr. 0626 05 ...

NC-Anbohrer 90°
Art.-Nr. 0636 44 ...

Kegelsenkerkassette
Art.-Nr. 0694 019 01




Maschinenreibahlen

NC-MASCHINENREIBAHLE H7 HSCO WN

ww WURTH

o Gesamtléange Spannutléange Art.-Nr. VE/St.
mm mm mm
5,40 0620 100 540
5,50 0620 100 550
5,60 0620 100 560
5,70 93 26 0620 100 570
5,80 0620 100 580
5,90 0620 100 590
6,00 0620 100 600
6,10 0620 100 610
6,20 0620 100 620
6,30 0620 100 630
6,40 101 28 0620 100 640
6,50 0620 100 650
6,60 0620 100 660
6,70 0620 100 670
6,80 0620 100 680
6,90 0620 100 690
7,00 0620 100 700
7,10 0620 100710
7,20 109 3 0620 100 720
7,30 0620 100 730
7,40 0620 100 740
7,50 0620 100 750
7,60 0620 100 760
7,70 0620 100 770
7,80 0620 100 780
7,90 0620 100 790 1
8,00 0620 100 800
8,10 "z 33 0620 100 810
8,20 0620 100 820
8,30 0620 100 830
8,40 0620 100 840
8,50 0620 100 850
8,60 0620 100 860
8,70 0620 100 870
8,80 0620 100 880
8,90 0620 100 890
9,00 195 36 0620 100 900
9,10 0620 100 910
9,20 0620 100 920
9,30 0620 100 930
9,40 0620 100 940
9,50 0620 100 950
9,60 0620 100 960
9,70 0620 100 970
9,80 133 38 0620 100 980
9,90 0620 100 990
10,00 0620 101 000
11,00 142 41 0620 101 100
12,00 0620 101 200
151 44
13,00 0620 101 300
14,00 160 47 0620 101 400
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Maschinenreibahlen

NC-MASCHINENREIBAHLE H7 HSCO WN

ww WURTH

o Gesamtléange Spannutléange Art.-Nr. VE/St.
mm mm mm

15,00 162 50 0620 101 500

16,00 170 52 0620 101 600

17,00 175 54 0620 101 700 .
18,00 182 56 0620 101 800

19,00 189 58 0620 101 900

20,00 195 60 0620 102 000
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Werkzeuge in Industriequalitét w WURTH

WERKZEUGE IN INDUSTRIEQUALITAT
FINDEN SIE IN UNSEREM SPEZIALKATALOG

* VHM-HOCHLEISTUNGSBOHRER
 VHM-SENKER UND REIBAHLEN
 VHM-HOCHLEISTUNGSSCHAFTFRASER
« HOCHLEISTUNGSGEWINDEWERKZEUGE
* HSS-FRASER

o st S N ¥
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e — W i - | -
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CNC-ZERSPANUNG
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Art.-Vornummer: 5443 / Ml
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Bohrmaschinen

ELEKTRO-BOHRMASCHINEN

Bohrmaschine BM 13-XE

Besonders ergonomische, handliche
13-mm-Bohrmaschine mit zahlreichen
nijtzlichen Details, wie Spindelarretierung
fir einhéndigen Werkzeugwechsel

und Spezial-Stecksystem des Kabels.
Aufnahmeleistung: 600 Watt.

Komplett im ORSY BULL® Maschinenkoffer
inklusive 8 Metallbohrern.

Art.-Nr. 0702 321 1

VE/St. 1

Einzeln im Karton ohne Zubehér.
Art.-Nr. 0702 321 0
VE/St. 1

Bohrmaschine
BM 10-E COMPACT

Kompakte, 600 Watt starke Bohrmaschine
zum schnellen Bohren in Holz, Kunststoffen
und Metallen.

Im ORSY 200° Leerkoffer.
Art.-Nr. 0702 327 1
VE/St. 1

Einzeln im Karton.
Art.-Nr. 0702 327 0
VE/St. 1
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Bohrschrauber
BS 13-SEC POWER

Kompakter und leistungsstarker Bohrschrau-
ber fir Arbeiten mit sehr hohem Dreh-
moment wie z. B. Bohrungen mit gro3en
Durchmessern, Serienverschraubungen
sowie Rihrarbeiten. Aufnahmeleistung

1.200 Watt.

Im Koffer.
Art.-Nr. 0702 315 1
VE/St. 1



Bohrmaschinen = WURTH

AKKU-BOHRMASCHINEN

Im Bereich 18 und 28 Volt finden Sie eine umfangreiche Maschinenauswahl fir Weitere Bohrschrauber in den Klassen

individuelle Kombinationsm&glichkeiten nach lhren Anforderungen. Nachfolgend finden 12 und 14 Volt finden Sie in unserem
Sie die Bohrschrauber aus diesen beiden Klassen. Online-Shop unter www.wuerth.de.

PICK YOUR POWER: 18 VOLT

Gerdt ohne Inkl. 2 Akkus Inkl. 2 Akkus Inkl. 2 Akkus
Akkus/Ladegerdt 2 Ah + Ladegerat 4 Ah + Ladegerat 5 Ah + Ladegerat
im Koffer im Koffer im Koffer im Koffer
6 ’ v'
Akku-Bohrschrauber | Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
BS 18-A Light 5700 504 01 5700 504 5 5700 504 01 + 5700 504 01 +
5703 500 240 5703 500 250
Akku-Bohrschrauber | Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
BS 18-A EC Compact 5700 507 01 5700 507 01 + 5700 507 2 5700 507 01 +
5703 500 220 5703 500 250
Akku-Bohrschrauber | Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
BS 18-A EC Power 5700 508 01 5700508 01 + 5700 508 01 + 5700 508 2
5703 500 220 5703 500 240
Akku- Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
Schlagbohrschrauber | 5700 509 01 570050901 + 5700 509 01 + 5700 509 2
BS 18-A EC Power 5703 500 220 5703 500 240
Combi
Akku- Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
Schlagschrauber 5700510 01 570051001 + 570051001 + 57005102
ASS 18-A EC Combi 5703 500 220 5703 500 240

PICK YOUR POWER: 28 VOLT

Gerat ohne Akkus/ Inkl. 2 Akkus 3 Ah Inkl. 2 Akkus 5 Ah
Ladegerat im Koffer + Ladegerdat im Koffer + Ladegerat im Koffer

Akku-Schlagbohrschrauber Art-Nr. Art-Nr. Art-Nr.
BS 28-A combi 0700 647 01 0700 647 2 0700 647 01 +
5703 800 250
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Bohrmaschinen = WURTH

TISCH BOH RMASCH INE ALZTRONIC I 4 SerienméBige Ausriistung:

* Digitale Drehzahlanzeige (LED)
Art.-Nr. 0997 430 317 * Stufenlose Drehzahlverstellung
VE/St. 1 * Wendeschalter fiir Rechts- und Linkslauf
N * Spindelschutz mit elektrischer Absicherung

Hinweis: * Ein-/ Aus Taster mit verriegelbarer

Sonderbeschaffung - Not-Aus-Klappe
Lieferzeit auf Anfrage * Kabelldnge 3 m
* Lackierung: DD-Strukturlack

lichtgrau RAL 7035, anthrazit RAL 7016,

weiBaluminium RAL 9006, schwarz

Technische Daten:

* Maximale Bohrleistung Stahl E 335
(St 60): 14 mm

* Gewindeschneiden Stahl E 335
(St 60): M 10

* Werkzeugaufnahme Kurzspindel MK 2

¢ Spindelhub: 80 mm

* Ausladung: 190 mm

* Sdulendurchmesser: 65 mm

* Maschinentisch, nutzbare Auflage
(b xt): 300 x 240

 T-Nuten, Anzahl x Breite x Abstand:
2x 12 x 80 mm

* Abstand Spindel-Maschinentisch
min./max.: 75/ 357 mm

* Maschinengrundplatte, nutzbare Auflage
(b x 1): 300 x 240

 T-Nuten, Anzahl x Breite x Abstand:
2x 12 x 80 mm

* Abstand Spindel-Grundplatte
min./max.: 437/ 437 mm

* Vorschub von Hand

* Maschinentisch Héhenverstellung: Handkurbel

* Spindeldrehzahlen stufenlos
230 - 4.000 min-1

* Motor Wechselstrom 230 V/ 50 Hz:
0,54 kW

* Nettogewicht ca. 83 kg

Zusatzartikel:
Unterschrank
Art.-Nr. 0997 505 694
VE/St. 1

Passende Bohrfutter

Spannweite 1 - 13; Aufnahme B 16
Art.-Nr. 0997 099 415

VE/St. 1

Spannweite 3 - 16, Aufnahme B 16
Art.-Nr. 0692 316 160
VE/St. 1
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Bohrmaschinen

REDUZIERHULSEN

e WURTH

DIN 2185

*  Ganz gehartet

e Geschliffen

*  Fir Werkzeuge mit Morsekegel

MK Schaft = Maschinenaufnahme
MK-Hilsen = Bohreraufnahme

KegelgroBe ier- & Beispiel:
Schaft MgK gHijlse MK E:::izclhe;ung g?nsamﬂange Ll VE/St. Maschinenaufnahme MK 3
2 1 2 92 0628 500 053 gewinschter Bohrer @16 mm (MK 2)
3 " 3 99 0628 500 055 = benétigte Hillse 0628 500 057
3 2 3A 112 0628 500 057
4 1 4 124 0628 500 059 :
4 2 4A 124 0628 500 061
4 3 4B 140 0628 500 063
5 3 5A 156 0628 500 067
5 4 5B 171 0628 500 069

BOHRFUTTERAUFNAHME

Kegelform, DIN 228
Zum Umristen von Bohrmaschinen mit
Morsekegel auf Bohrfutter mit Innenkegel

(DIN-Kegel B 16) fir zylindrische Bohrer.

Kegelschaft MK | Bohrfutterkegel | Gesamtlénge mm | Art.-Nr. VE/St.
1 99 0628 500 109

B 16 2 12 0628 500 117 |1
3 134 0628 500 125

AUSTREIBER

DIN 317
Zum Austreiben von Morsekegelwerkzeugen

aus den Reduzierhiilsen.

l\

Austreiber for MK Gesamtlange mm Art.-Nr. VE/St.
1+2 140 0691 700 046

3 190 0691 700 047 1

4 225 0691 700 048
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MAGNET-KERNBOHRMASCHINE MKB 35

Kompkate und leistungsstarke 1.100 Watt

Elektro Magnet-Kernbohrmaschine fiir
Bohrungen bis @ 35 mm
Auspacken und loslegen!

¢ Fir Kernbohrer mit Weldon-Schaft
¢ Bohr-@ 12-35 mm

e Schnitttiefe 50 mm

¢ Hubhshe 120 mm

* Magnetkraft 9.000 N

Lieferung im Systemkoffer 8.4.3 mit Sicherungsgurt,

KihImitteleinrichtung und Bedienungsanleitung.

Art.-Nr. 5709 200 1

MAGNET-KERNBOHRMASCHINE MKB 35
COMFORT

Kompkate und leistungsstarke 1.100 Watt
Elektro Magnet-Kernbohrmaschine mit
stromunabhé&ngigem Permanentmagnet
fir Bohrungen bis @ 35 mm

e Fiir Kernbohrer mit Weldon-Schaft
* Bohr-@ 12-35 mm

e Schnitttiefe 50 mm

¢ Hubhdhe 120 mm

¢ Magnetkraft 9.000 N

¢ 5m-PUR-Kabel

¢ Verstellbarer Hubbereich

¢ Schnellwechselaufnahme

Lieferung im Systemkoffer 8.4.3 mit Sicherungsgurt,

KihImitteleinrichtung und Bedienungsanleitung.

Art.-Nr. 5709 201 1
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Bohrmaschinen

BOHRSTANDER COMFORT

w WURTH

Art.-Nr. 5709 202 1
VE 1
Materialstarke min. 3 mm
Magnetkraft 7500 N
Gewicht 7 kg
FuBlénge 190 mm
FuBbreite 72 mm

Lange x Breite x Héhe

345 x 90 x 285 mm

Lieferumfang Art.-Nr. Bezeichnung

Art.-Nr. Anzahl

5709 202 1 System-Koffer 8.4.3

5581 012 000 1

Bohrstander mit Permanent-
Magneten zum einfachen und
schnellen Bohren eines Bohrlochs
im 90° Winkel in Metall.

Absolut sicheres Arbeiten

Durch die extrem hohe Haltekraft des
Permanent-Magneten ist das Arbeiten mit
dem Bohrstander zu 100% sicher, selbst bei
Stromausfall.

Leicht
Durch den Permanent-Magneten hat der Bohr-
stander ein geringes Gewicht.

Sofort einsatzbereit

Durch das vormontierte Drehkreuz kann der
Bohrsténder sofort eingesetzt werden. Keine
lastige Montagezeit notwendig.

Kompatibel mit vielen Maschinen
Der Bohrsténder kann, dank der Spannhals-
5ffnung (D 61,7 mm) und dem beiliegedem
Adapter (Eurobund Aufnahme @ 43 mm), mit

vielen Maschinen kombiniert werden.
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Schmieren & Kiihlen w WURTH

SCHMIEREN & KUHLEN

* Teilsynthetischer High-performance
Kihlschmierstoff.

* Besonders geeignet fiir schwer zerspanbare
Werkstoffe.

* Erfiillt die Anforderungen an TRGS 611

5L

Art.-Nr. 0893 050 035

20L:

Art.Nr.- 0893 050 036

VE/St. 1
Einsatzkonzentration Ersteinsatz Nachdosierung
Schleifen von Stdhlen und NE-Metallen 6-8% 3-4%
Zerspanen von Stéhlen und NE-Metallen 8-10% 4-5%
Refraktometer-Faktor 1,2

* Teilsynthetischer universeller
Kihlschmierstoff.
* Erfillt die Anforderungen an TRGS 611

5L

Art.-Nr. 0893 050 030

20L:

Art.Nr.- 0893 050 050 031

VE/St. 1
Einsatzkonzentration Ersteinsatz Nachdosierung
Schleifen von St&hlen und NE-Metallen 4-6% 2-3%
Zerspanen von Stahlen und NE-Metallen 6-10% 3-5%
Refraktometer-Faktor 2,3
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Schmieren & Kuhlen

CUT + COOL

BOHR- UND SCHNEIDOL

CUT + COOL

w WURTH

BOHR- UND SCHNEIDOL PERFECT

Multischneiddl fir leichte bis
mittelschwere Zerspanungen

400 ml:

Art.-Nr. 0893 050 004
5L

Art.Nr.- 0893 050 1
VE/St. 1

CUT + COOL BOHR- UND
SCHNEIDPASTE PERFECT

CUT + COOL

Hochleistungsschneiddl fir
schwerste Zerpanungen und
hshere Schnittgeschwindigkeiten.

400 ml:

Art.-Nr. 0893 050 008
5L

Art.Nr.- 0893 050 009
VE/St. 1

BOHR- UND SCHNEIDOL /-GEL ECO

CUT + COOL

Perfekt fir waagerechte und

Uberkopf-Anwendungen

500 ml:
Art.-Nr. 0893 050 010
VE/St. 1

BOHR- UND SCHNEIDSCHAUM

CUT + COOL

Biologisch abbaubares Schneidsl
mit Eco-Stop (vordefinierte Menge
pro Ventilbetdtigung).

400 ml:

Art.-Nr. 0893 050 011
5L

Art.Nr.- 0893 050 012
Gel in Dose:

Art.-Nr. 0893 050 013
VE/St. 1

SCHNEIDOL DVGW

Stark aktivierter
Hochleistungsschneidschaum fisr

alle zerspanenden Bearbeitungen.

400 ml:
Art.-Nr. 0893 050 007
VE/St. 1
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Geschwindeschneidd| mit
DVGW-Zulassung

400 ml:

Art.-Nr. 0893 050 014
5L

Art.Nr.- 0893 050 015
VE/St. 1
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Adolf Wiirth GmbH & Co. KG
74650 Kinzelsau

T+49 7940 15-0

F +49 7940 15-1000
info@wuerth.com

www.wuerth.de
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