


Der Name Ldher steht seit iiber 80 Jahre fiir in Deutschland gefertigte Bohrer
hochster Qualitét und fiir einen extrem schnellen und kompetenten Service.

Die Bohrer von Loher werden auf dem aktuellen Stand der Technik und nach
DIN IS0 9002 in Deutschland hergestellt. Ein erfahrenes und kompetentes
Team sichert in Verbindung mit dem modernen Maschinenpark die iiber-
legene Qualitat der Loher-Produkte.

Der Loher - Service — 98 % aller Auftrage erledigen wir noch am selben
Tag - ist inzwischen legendar. Loher ist aus diesem Grund bereits zum
11. Mal in Folge von den Mitgliedern des Arbeitskreises Werkzeuge im Zen-
tralverband Hartwarenhandel e.V. zum Partner Nr. 1 des PVH im Sortiments-
bereich ,,Prazisionswerkzeuge* gewahlt worden.

Das spricht fiir sich und fiir Loher.
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Locher mit Loher!

Since more than 80 years the LOHER brand stands for high-quality drill-bits
made in Germany and for extraordinary quick and competent service.
LOHER drill bits are produced in Germany with modern technology and
according to standards of DIN IS0 9002. Our experienced team and our state
of the art machines provide the superior quality of the LOHER products.

The legendary LOHER -service means that 98% of the incoming orders are
sent on the same day. That is why LOHER has been awarded for the past
11 years consecutively, best supplier of precision tools from the board of tool
dealers (PVH).

That speaks for itself and for LOHER.




Loher-Vorteile im Uberblick: Léher-advantages:
1. Beste Qualitidt — Made in Germany 1. best quality — Made in Germany
2. Hohe GleichmaBigkeit — ein Bohrer ist wie der andere... 2.  high regularity — accuracy in production
3. Hochprazise Bohrungen 3. high precision drills produce accurate drill holes
4. Extrem schneller und zuverldssiger Service 4. quick and reliable service
5. Schnell bei Sonderanfertigungen 5. short delivery times for special tools
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LOHER - Katalog, Ausgabe 2012,
Erscheinungsdatum: Marz 2012

Bitte, beachten Sie folgendes:

1. Mit Giiltigstellung dieser Preisliste wird
die bisherige Liste 2010 ungiiltig.
2. Alle von uns angegehbenen Preise verstehen
sich ohne giiltige Mehrwertsteuer.
3. Der zurzeit berechnete Legierungszuschlag ist von uns

kalkulatorisch nicht erfassbar und wird getrennt berechnet.

4. Eventuelle Druckfehler berechtigen nicht zu Anspriichen.
5. Technische Anderungen behalten wir uns vor.
6. Nachdruck des LOHER — Kataloges, Ausgabe 2012,
auch auszugsweise, ist nicht gestattet.
7. Es gelten unsere allgemeinen Liefer-
und Zahlungshedingungen.

Locher mit Loher!

LOHER - Catalogue, edition 2012,
published March 2012

Please notify:

1. With the distribution of this catalogue the catalogue 2010 expires.

2. All listed prices do not include VAT.

3. The alloy increase we invoice cannot be calculated for long
terms and so you will be invoiced separately.

4. Printing faults do not entitle to any false data or prices.

5. We reserve the right to make technical changes.

Reprinting of the catalogue edition 2012 or excerpts is

prahibited

Our regular conditions of delivery and payment are valid.
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Programmiibersicht — Spiralbohrer mit Zylinderschaft / Overview — Twist drills with parallel shank

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ DIN Seite
Article Quality  Art.-Nr.  Type DIN Page
Kleinsthohrer, rechts HSS/E 335/00 N 1899/A 14

Micro precision drills, right-hand cutting

Automatenhbohrer, extra kurz, rechts HSS 010/00 | 1897 15
Screw machine drills, extra short, right-hand cutting

Automatenbohrer, extra kurz, HSS/TiN 010/90 | 1897 16
rechts - TiN-beschichtet
Screw machine drills, extra short, right-hand cutting, TiN-coated

Automatenhbohrer, extra kurz, links HSS 013/00 N 1897 17
Screw machine drills, extra short, left-hand cutting

Spiralhohrer, extra kurz, rechts - HSS/E 050/00 N 1897 19
fur nichtrostende Stahle
Twist drills, extra short, right-hand cutting, for stainless steel

Automatenbohrer, extra kurz, rechts - HSS/E/TiN 051/90 W/LF 1897 21
fur nichtrostende Stahle - TiN-beschichtet
Twist drills, extra short, right-hand cutting, TiN-coated

Automatenbohrer, extra kurz, rechts - HSS/E 070/00 H 1897 22
fur schwer zerspanbare Stahle
Twist drills, for materials which are very difficult to drill, extra short, right-hand cutting

SchweiBpunktbohrer HSS/E 072/00 N 1897 22
Weld point twist drills

anpeI-Li?_HER, extra kurz, rechts HSS 080/00 | Werksnorm 23
Double-LOHER, extra short, right-hand cutting Factory spec.
Feinblechhohrer, extra kurz, rechts HSS 081/00 | Werksnorm 23
Sheet metal drills, extra short, right-hand cutting Factory spec.
Spiralbohrer, extra kurz, rechts, HM 700/00 | 8037 24

mit HM-Schneide
Carhide-tipped twist drills, right-hand cutting

Spiralbohrer, extra kurz, rechts VHM 770/00 | 6539 25
Twist drills, extra short, right-hand cutting

NC-Anbohrer, extra kurz. rechts HSS/E 017/xx N Annlich 1897 25
NC-Centr drills, extra short, right-hand cutting Similar 1897
Hohlprofilbohrer, rechts HSS 015/xx | Werksnorm 26
Hollow section twist drills, right-hand cutting Factory spec.
Spiralbohrer, kurz, rechts HSS 020/00 N 338 27

Twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer - Satze und Kassetten | 338 30
Twist drill sets and metal hoxes

Kunststoff-Stander und Displays 31
Plastic stands, empty
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Programmiibersicht — Spiralbohrer mit Zylinderschaft / Overview — Twist drills with parallel shank

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ DIN Seite
Article Quality  Art.-Nr.  Type DIN Page
Spiralbohrer, kurz, rechts - TiN-beschichtet HSS/TiN 020/90 | 338 32
Twist drills, jobber series, right-hand cutting, TiN-coated

Spiralbohrer, kurz, rechts - fiir Messing HSS 021/00 H 338 33
Twist drills, jobber series, right-hand cutting - for brass

Spiralbohrer, kurz, rechts - fiir Aluminium HSS 022/00 w 338 34
Twist drills, jobber series, right-hand cutting - for Aluminium

Spiralbohrer, kurz, links HSS 023/00 N 338 35
Twist drills, jobber series, left-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts HSS 024/00 W/LF 338 37
Twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts HSS/E 025/00 W/LF 338 38
Twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - mit red. Schaft HSS 026/xx N kKk}:] ki:]
Twist drills with reduced shank, right-hand cutting

Spiralhohrer, kurz, rechts - fiir Kunststoff HSS 029/00 HK 338 39
Twist drills, jobber series, right-hand cutting - for plastics

Spiralbohrer, kurz, links - fir Messing HSS 036/00 | kKki:] 40
Twist drills, jobber series, left-hand cutting - for brass

Spiralbohrer, kurz, rechts HSS/E 060/00 | 338 40
Twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - TiN-beschichtet HSS/E/TiN 060/90 | kKki:] 42
Twist drills, jobber series, right-hand cutting, TiN-coated

Spiralbohrer, kurz, rechts M42 066/00 | 338 43
Twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - HM-Schneiden HSS/HM 715/00 | 338 44
Carbhide tipped twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer VHM, kurz, rechts VHM 771/00 | ahnlich 338 45
Slide carbide twist drills, jobber series, right-hand cutting similar 338

Spiralbohrer, verlangert, rechts - HSS 063/00 | 339 45
mit Mitnehmerlappen (Bohrbuchsenbohrer)
Twist drills, longer than jobber series, right hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts HSS 030/00 | 340 46
Twist drills, longseries, right hand cutting

Spiralhohrer, lang, rechts, TiN-beschichtet HSS/TiN 030/90 N 340 48
Twist drills, long series, right hand cutting, TiN-coated

Spiralbohrer, lang, rechts - HSS 031/00 H 340 49 S e
Twist drills, long series, right hand cutting




Programmiibersicht — Spiralbohrer mit Zylinderschaft / Overview — Twist drills with parallel shank

Artikel Qualitat
Article Quality
Spiralbohrer, lang, rechts HSS

Twist drills, long series, right-hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts HSS
Twist drills, long series, right-hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts HSS/E
Twist drills, long series, right-hand cutting

Spiralhohrer, iiberlang, rechts HSS
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Spiralbohrer, iiberlang, rechts HSS
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Spiralhohrer, iiberlang, rechts HSS/E
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Spiralbohrer, Sonderlangen, rechts HSS
Twist drills, super long series, right-hand cutting

Spiralhohrer, extra kurz, rechts - HSS/E
fur nichtrostende Stahle

Art.-Nr.
Art.-Nr.

032/00

033/00

042/00

035/xx

040/xx

045/01

144/xx

350/00

Twist drills, for stainless steel, extra-short series, right-hand cutting

Spiralbohrer, extra kurz, rechts - HSS/E
fur sehr schwer zerspanbare Stéhle

370/00

Typ
Type

W

W/LF

W/LF

H

Twist drills, for difficult to machine materials, extra-short series, righthand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - HM
mit Hartmetall-Schneide
Carbhide-tipped twist drills, short, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts HSS
Twist drills, short, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - HSS/HM
mit Hartmetall-Schneide
Carbhide-tipped twist drills, jobber series, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - HSS/TiN
TiN-beschichtet
Twist drills, short, right-hand cutting, TiN-coated

Spiralbohrer, kurz, rechts HSS/E
Twist drills, short, right-hand cutting

Spiralbohrer, kurz, rechts - fiir Aluminium HSS
Twist drills, short, right-hand cutting - for aluminium

730/00

300/00

731/00

300/90

360/00

302/00

DIN
DIN

340

340

340

1869

1869

1869

Werksnorm
Factory spec.

Werksnorm
Factory spec.

Werksnorm
Factory spec.

8041-HM

345

345

345

345

345
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Programmiibersicht — Spiralbohrer mit Morsekegelschaft / Overview — Twist drills with Morse taper shank

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ DIN Seite
Article Quality  Art.-Nr.  Type DIN Page

Spiralbohrer, kurz, rechts - HSS 310/00 | 346 65
mit verstarktem Morsekegelschaft
Twist drills with oversize Morse taper shank, short, right-hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts (Bohrbuchsenhohrer) HSS 320/00 N 341 66
Twist drills (bushing drill), long, right-hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts (Bohrbuchsenhohrer) HSS/E 327/00 | 341 67
Twist drills (bushing drill), long, right-hand cutting

Spiralbohrer, lang, rechts (Bohrbuchsenhohrer) HSS 326/00 W/LF 341 68
Twist drills (bushing drill), long, right-hand cutting

Spiralbohrer, iiberlang, rechts HSS 330/xx | 1870 68
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Spiralhohrer, iiberlang, rechts HSS 331/xx W/LF 1870 70
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Spiralbohrer, iiberlang, rechts HSS/E 332/xx | 1870 70
Twist drills, extra long series, right-hand cutting

Aufbohrer mit Zylinderschaft, rechts HSS 380/00 N 344 71
Core drills with parallel shank, right-hand cutting

Aufbohrer, rechts HSS 390/00 | 343 72
Core drills, right-hand cutting

Aufhbohrer, lang, rechts HSS 395/00 | 1864 73

Core drills, long series, right-hand cutting

Programmiibersicht — Sonderprogramm / Overview — Special programme

Kurzstufenhohrer, rechts HSS 014/xx | ahnl. 1897 74
Short Step drills, right-hand cutting similar 1897
Mehrfasenstufenbohrer, rechts HSS 580/xx | 8374 75
Subland drills, right-hand cutting

Mehrfasen-Stufenbohrer, mittel, rechts HSS 581/01 | 8376 75
Subland drills, medium, right-hand cutting

Mehrfasen-Stufenbohrer, mittel, rechts HSS 582/00 | 8378 75
Subland drills, medium, right-hand cutting

Mehrfasen-Stufenbohrer, mittel, rechts HSS 590/01 | 8375 75
mit Morsekegelschaft

Subland drills with morse taper shank, medium, right-hand cutting

Mehrfasenstufenbohrer, mittel, rechts HSS 591/01 | 8377 76

mit Morsekegelschaft
Subland drills with morse taper shank, medium, right-hand cuttin;
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Programmiibersicht — Sonderprogramm / Overview — Special programme

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ
Article Quality  Art.-Nr.  Type
Mehrfasenstufenbohrer, mittel, rechts HSS 592/00 N

mit Morsekegelschaft
Subland drills with morse taper shank, medium, right-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A, rechts HSS 400/00
Combined drills and countersinks 60° form A, right-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A, links HSS 401/00
Combined drills and countersinks 60°, form A, left-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A, rechts HSS/E 420/00
Combined drills and countersinks 60° form A, right-hand cutting

Zentrierbohrer, Form R, rechts HSS 402/00
Combined drills and countersinks, form R, right-hand cutting

Zentrierbohrer, Form R, links HSS 403/00
Combined drills and countersinks, form R, left-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A mit Wulst, rechts HSS 404/00
Combined drills and countersinks 60°, form A with bulb, right-hand cutting

Zentrierbohrer 60°/120°, Form B, rechts HSS 406/00
Combined drills and countersinks 60%120° form B, right-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A, rechts VHM 740/00
Solid carbide Combined drills and countersinks 60°, form A, right-hand cutting

Zentrierbohrer 60°, Form A, iiberlang, rechts HSS 414/xx
Combined drills and countersinks 60°, form A, extra long, right-hand cutting

Kegelsenker, 90°, in Kassetten HSS 521/xx
Sets taper and deburring countersinkers 90° in box

Kegelsenker, 90° HSS 550/00
Taper and deburring countersinkers 90°

Kegelsenker, 90° - TiN-beschichtet HSS/TIiN 550/90
Taper and deburring countersinkers 90°, TiN - coated

Kegelsenker, 90°, mit Morsekegelschaft HSS 551/00
Taper and deburring countersinkers 90° with Morse tapershank

Kegelsenker, 60° HSS 552/00
Taper and deburring countersinkers 60°

Kegelsenker, 60°, mit Morsekegelschaft HSS 553/00
Taper and deburring countersinkers 60° with Morse taper shank

Kegelsenker, 75°, Form C HSS 554/01
Taper and deburring countersinkers, form C, 75°

Kegelsenker, 120°, Form C HSS 554/02
Taper and deburring countersinkers, form C, 75°

DIN
DIN

8379

333

333

333

333

333

333

333

dhnlich 333

similar 333

ahnlich 333
similar 333
335C

335C

335C

335D

334C

334D
Werksnorm

Factory spec.

Werksnorm
Factory spec.
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Programmiibersicht — Sonderprogramm / Overview — Special programme

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ DIN Seite
Article Quality  Art.-Nr.  Type DIN Page
Querlochsenker, 90° HSS/E 560/00 Werksnorm 82
Slotted taper and deburring countersinkers 90° Factory spec.
Handentgrater, 90° HSS 555/00 Werksnorm 82
Hand deburrer 90° Factory spec.
Blechschélbohrer HSS 570/00 Werksnorm 82
Tube and sheet drills Factory spec.
Stufen-Blechschilbohrer (2 Schneiden) HSS 572/00 Werksnorm 83
Step tube and sheet drills with 2 cutting lips Factory spec.
Stufen-Blechschalbohrersatz in Kassette HSS 573/01 Werksnorm 83
Step tube and sheet drill set in steel case Factory spec.
Kombi-Reduziereinsatze, konisch auf zylindrisch 502/xx Werksnorm 83

Combined reduction sleeve for twist drills with Morse taper shank to parallel shank Factory spec.

Reduziereinsatze (Austreiblappen hart) 500/00 2185 84
Reducing sleeves (Flat tangs hardened and ground)

Reduziereinsatze (ganz hart) 501/00 2185 84
Reducing sleeves (Completely hardened and ground)

Verlangerungshiilsen (Austreiblappen hart) 505/00 2187 84
Extension sockets, ground, tang only hardened

Maschinen-Gewindebohrer (f. Durchgangslacher) HSS/E 3.010/00 371-B 85
Machine taps (for through holes)

Maschinen-Gewindebohrer (f. Durchgangslocher) HSS/E 3.030/00 376-B 85
Machine taps (for through holes)

Maschinen-Gewindebohrer (fiir Sackldcher) HSS/E 3.020/00 371-C 86
Machine taps (for blind holes)

Maschinen-Gewindebohrer (fiir Sacklocher) HSS/E 3.040/00 376-C 86
Machine taps (for blind holes)




Programmiibersicht — LB2 Spiralbohrer / Overview — Twist drills

Artikel Qualitat  Art.-Nr.  Typ
Article Quality  Art.-Nr.  Type
Spiralbohrer-Magazin, 170-tlg. HSS 841/00 N

rechts, kurz, rollgewalzt
Stock box with Twist drills, right-hand cutting, short series, rolled

Spiralbohrer-Magazin, 170-tlg. HSS 5.150/20 N
rechts, kurz, geschliffen
Stock box with Twist drills, right-hand cutting, short series, ground

Kunststoffkassetten mit Spiralbohrern HSS 840/01
schwarz, rollgewalzt
Plastic boxes with Twist drills, righthand cutting, short series, black, rolled

Kunststoffkassetten mit Spiralbohrern HSS 5.140/01
blank, geschliffen
Plastic boxes with Twist drills, righthand cutting, short series, blanc, ground

Kunststoffkassetten mit Spiralbohrern HSS/TiN 5.140/91
TiN-beschichtet, geschliffen
Plastic boxes with Twist drills, righthand cutting, short series, TiN-coated, ground

Kunststoffkassetten mit Spiralbohrern HSS/E 5.160/01
gold finish, geschliffen
Plastic boxes with Twist drills, righthand cutting, short series, gold finish, ground

Doppel-Bohrer, rechts, extra kurz, geschliffen HSS 5.080/00 |
Double drills, extra short series, righthand cutting, ground

Spiralbohrer, rechts, kurz, geschliffen HSS 5.020/00 N
Twist drills, short, right-hand cutting, ground

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, kurz, HSS/TiN 5.020/90 |
geschliffen, TiN-beschichtet

DIN
DIN

338

338

Werksnorm
Factory spec.

338

338

Twist drills with parallel shank, short, rigth-hand cutting, jobber series, ground, TiN-coated

Spiralbohrer, rechts, lang, geschliffen HSS 5.030/00 |
Twist drills, long series, right-hand cutting, ground

Spiralbohrer, rechts, kurz, geschliffen HSS/E 5.060/00 |
Twist drills, short, right-hand cutting, ground

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, rechts,
kurz, gefrast HSS 5.300/00 N
Twist drills with Morse taper shank, rigth-hand cutting, short series, milled

Spiralbohrer, rechts, kurz, rollgewalzt HSS 820/00 |
Twist drills, short , right-hand cutting, rolled

Spiralbohrer, rechts, kurz, rollgewalzt, HSS 820/10 N
mit 10 mm Schaft @, abgesetzt

340

338

345

338

338

Twist drills with reduced parallel shank, short , right-hand cutting, rolled, with shank — @ 10 mm

Spiralbohrer, rechts, kurz, rollgewalzt, HSS 820/13 N
mit 13 mm Schaft @, abgesetzt

338

Twist drills with reduced parallel shank, short , right-hand cutting, rolled, with shank — @ 13 mm
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Programmiibersicht — LB2 Spiralbohrer / Overview — Twist drills

Artikel Qualitdt  Art.-Nr.
Article Quality  Art.-Nr.
Spiralbohrer, rechts, lang, roligewalzt HSS 830/00
Twist drills, long series, right-hand cutting, rolled

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, HSS 860/00

rechts, kurz, roligewalzt
Twist drills with Morse taper shank, right-hand cutting, short series, rolled

Schlaghohrer, rechts, HM — bestiickt HM 5.720/00
Percussion drills, right-hand cutting, carbide tipped
Hammerbohrer SDS-plus, rechts HM 5.790/xx

Hammer drill bit SDS-plus, right-hand cutting

Typ
Type

DIN
DIN

340

345

8039

Locher mit Loher!
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Art.-Nr. 335/00 DIN 1899/A - Typ N - HSS/E < VPE € St./pc.

= =

Kleinstbohrer mit verstarktem Zylinderschaft, rechts
Micro precision drills with reinforced parallel shank,
right-hand cutting

Spitzenwinkel: 118° Flachenanschliff / Point angle 118°
J-Toleranzen / @-tolerances:

Schaft / parallel shank = h8

Bohrer / twist-drill = 0,00-0,004 mm

bis / up to 0,79 mm = 1,0 mm Schaft-@ / Shank-J
0,80-1,45 mm = 1,5 mm Schaft-@ / Shank-0

Besondere Merkmale: Special features:
Spezialbohrer mit verstarktem Zy- Special drill  with  reinforced
linderschaft fur feinmechanische straight shank for precision me-
Werkstatten. chanics workshops

Zum Bohren von: Application:

kleinen Lochern mit groBer Boh-  Small holes with high drilling ac-
rungsgenauigkeit. Universell flr cyracy. Suitable for all materials.
alle Werkstoffe geeignet. Abgabe So|d only in packing units of 10
nur in Verpackungseinheit a 10 yjjis.

Stick.

2 ==
mm

25

E== VPE € st/pc.

10

0,05 0,3 28,70

0,06 25 0,3 10 40,00
0,07 25 0,3 10 25,45
0,08 25 0,4 10 24,75
0,09 25 0,4 10 25,40
0,1 25 0,5 10 15,90
0,11 25 0,5 10 18,70
0,12 25 0,5 10 17,10
0,13 25 0,8 10 16,50
0,14 25 0,8 10 16,30
0,15 25 0,8 10 15,30
0,16 25 1,1 10 13,20
0,17 25 1,1 10 12,70
0,18 25 1,1 10 12,40
0,19 25 1,1 10 12,40
0,2 25 1,5 10 11,50
0,21 25 1,5 10 11,90
0,22 25 1,5 10 11,90
0,23 25 1,5 10 11,90
0,24 25 1,5 10 11,90
0,25 25 1,9 10 10,20
0,26 25 1,9 10 10,00
0,27 25 1,9 10 9,80
0,28 25 1,9 10 9,70
0,29 25 1,9 10 9,60
0,3 25 1,9 10 9,60
0,31 25 2,4 10 9,20
0,32 25 2,4 10 9,20
0,33 25 2,4 10 9,20
0,34 25 2,4 10 9,20
0,35 25 2,4 10 8,70
0,36 25 2,4 10 9,20
0,37 25 2,4 10 9,20
0,38 25 2,4 10 9,20
0,39 25 3 10 8,90
0,4 25 & 10 7,40
0,41 25 3 10 8,90
0,42 25 3 10 8,90

0 1.0




Art.-Nr. 010/00 DIN 1897 - Typ N - HSS

Automatenbohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts
Screw machine drills with parallel shank, extra short series,

right-hand cutting,

Im Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm mit HELICAL-POINT-Spiralspitzen-

anschliff (siehe auch Katalog-Seite 99).

Diameters from 5,0 to 13,0 mm with HELICAL-POINT- point angle

(See catalogue-page 99).
Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
Besondere Merkmale:

Extra kurze und stabile Ausfih-
rung. Geeignet fir hohe Bean-
spruchung auf Automaten und
Revolverbanken. Durch ihre Stabi-
litdt ebenfalls besonders geeignet
fur Handbohrmaschinen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mmz2 .
GrauguB, TemperguB3, SphéroguB,
DruckguB.

Special features:

Extra short and stable design.
Suitable fo use on automatic ma-
chinery and turret stability makes
them especially suitable for dril-
ling-machines.

Application:

Cast steel and steels, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2, Gray
cast, malleable cast iron, nodular
cast iron, die-cast metal.
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VPE

Locher mit Loher!
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€ St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




AIALU

Art.-Nr. 010/00 DIN 1897 - Typ N - HSS Art.-Nr. 010/90 DIN 1897 - Typ N - HSS/TIN
a VPE € st/pc.

8,8 84 40 5 13,60
8,9 84 40 5 14,20 Automatenbohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts,
9 84 40 5 9,20 TiN-beschichtet
9,1 84 40 5 15,50 Screw machine drills with parallel shank, extra short series,
9,2 84 40 5 16,90 right-hand cutting, TiN-coated
9,25 84 40 5 17,20 Spitzenwinkel / Point angle 118°
9,3 84 40 5 17,50 @-Toleranz / @-tolerance = h8
9,4 84 40 5 17,80 Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
9,5 84 il e e Besondere Merkmale: Special features:
9,6 89 = 3 18,90 TN beschichtoter Spiralbohrer. TiN-coated twist drill with high
9,7 89 43 5 19,20 Extra kurze und stabile Ausfiih- stability, suitable for drilling on au-
9,75 89 43 5 20,00 rung. Geeignet fir normale Bohr- tomatic machines and with higher
9,8 89 43 5 20,30 arbeiten bei Einsatz erhéhter cutting speed and rate of feed hig-
9,9 89 43 5 20,30 Schnittgeschwindigkeiten und her than usual.
Vorschibe.
10 89 43 5 10,90
101 89 43 > 2ol Zum Bohren von: é@ilgiattelgr;nd steels, alloyed and
. 3 e . T Stahl und StahlguB, legiert und ynalloyed up to 900 N/mm2, Gray
10,25 89 43 5 22,20 unlegiert, bis 900 N/mm2 Festig- cast, malleable cast iron, nodular
10,3 89 43 5 23,00 keit, GrauguB, TemperguB, Sphé- cast iron, die-cast metal.
10,4 89 43 5 23,90 roguB, DruckguB, Bronze,
10,5 89 43 5 20,00 Sintereisen, zéhen_w Messing,_ kurz-
10,6 89 43 5 30,50 ZZ?enden Aluminium-Legierun-
10,7 95 47 5 31,10
10,75 95 a7 5 31,10 2 VPE € St/pc.
10,8 95 47 5 31,20
10,9 95 47 5 31,20 1 26 6 10 8,10
11 95 47 5 20,00 1,1 28 7 10 8,60
11,5 95 47 5 21,30 1,2 30 8 10 8,60
12 102 51 5 25,60 1,3 30 8 10 8,30
12,5 102 51 5 26,90 1,4 32 ) 10 8,30
13 102 51 5 27,70 1,5 32 9 10 6,90
13,5 107 54 1 32,00 1,6 34 10 10 7,90
14 107 54 1 32,20 1,7 34 10 10 7,90
14,5 111 56 1 35,50 1,8 36 11 10 8,20
15 111 56 1 35,50 1,9 36 11 10 7,90
15,5 115 58 1 38,90 2 38 12 10 5,90
16 115 58 1 39,70 2,1 38 12 10 6,60
16,5 119 60 1 45,10 2,2 40 13 10 6,60
17 119 60 1 46,50 2,3 40 13 10 6,90
17,5 123 62 1 48,50 2,4 43 14 10 6,90
18 123 62 1 49,20 2,5 43 14 10 5,90
18,5 127 64 1 53,90 2,6 43 14 10 7,10
19 127 64 1 56,70 2,7 46 16 10 7,10
19,5 131 66 1 60,00 2,8 46 16 10 7,10
20 131 66 1 60,00 2,9 46 16 10 7,10
20,5 136 68 1 79,90 8 46 16 10 5,90
21 136 68 1 79,90 3,1 49 18 10 7,10
21,5 141 70 1 76,50 &2 49 18 10 6,50
22 141 70 1 84,50 83 49 18 10 6,90
22,5 146 72 1 104,40 3,4 52 20 10 7,70
23 146 72 1 101,00 375 52, 20 10 6,60
24 151 75 1 113,30 3,6 52 20 10 8,50
25 151 75 1 98,90 3,7 52 20 10 8,50
26 156 78 1 140,50 3,8 55) 22 10 8,50
27 162 81 1 162,00 3,9 55 22 10 8,50
28 162 81 1 165,00 4 55 22 10 7,40
29 168 84 1 149,90 4.1 55 22 10 8,00
30 168 84 1 183,00 4,2 59 22 10 7,90
31 174 87 1 209,00
32 180 90 1 229,00 0, M e w4 = okl
Al ) el .
q J Lans
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€ St./pc.

Locher mit Loher!

VPE € St./pc.

Art.-Nr. 013/00 DIN 1897 - Typ N - HSS links / left

o S —

Automatenhbohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, links
Screw machine drills with parallel shank,
extra short series, left-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°

Besondere Merkmale:

Extra kurze und stabile Ausfih-
rung. Geeignet fir hohe Bean-
spruchung auf Automaten und
Revolverbanken. Durch ihre Stabi-
litat ebenfalls besonders geeignet
fur Handbohrmaschinen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mmz2 .
GrauguB, TemperguB, SpharoguB,
DruckguB.

© © 000N

Special features:

Extra short and stable design.
Suitable for high-stress use on au-
tomatic machinery and turret la-
thes. This stability makes them
especially suitable for hand-dril-
ling-machines.

Application:

Cast steel and steels, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2, Gray
cast, malleable cast iron, nodular
cast iron, die-cast metal.

VPE € St/pc.

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols




AIALU

Art.-Nr. 013/00 DIN 1897 - Typ N - HSS links / left VPE € St/pc.

,%, VPE € St/pc. 7,8 79 37 10 16,40
7,9 79 37 10 16,80
2,8 46 16 10 5,30 8 79 37 10 13,20
2,9 = i i S 8,1 79 37 5 17,40
. = e Y e ) 8,2 79 37 5 17,40
3,1 49 18 10 5,30 8,25 79 37 5 31,20
g g L g e 8,3 79 37 5 17,40
3,25 49 18 10 10,30 8,4 79 37 5 17,70
3,3 49 18 10 5,10 8,5 79 37 5 13,30
3,4 52 20 10 6,30 8.6 84 40 5 17.70
3,5 52 20 10 4,97 8,7 84 40 5 18,00
3,6 52 20 10 6,30 8,75 84 40 5 39,30
3,7 52 20 10 6,30 8.8 54 40 5 19,40
3,75 52 20 10 12,60 8,9 84 40 5 20,40
3,8 55 22 10 6,30 9 84 40 5 16,40
3,9 55 22 10 6,30 0.1 84 40 5 22,20
4 55 22 10 5,60 9,2 84 40 5 24,00
4,1 55 22 10 6,30 9,25 84 40 5 38,50
4,2 55 22 10 5,30 0.3 54 40 5 24.80
4,25 55 22 10 13,20 9,4 84 40 5 25,30
4,3 58 24 10 8,20 9,5 84 40 5 18,70
4,4 58 24 10 8,20 0.6 89 43 5 26.50
4,5 58 24 10 5,70 9,7 89 43 5 26,90
4,6 58 24 10 8,20 9,75 89 43 5 42,50
4,7 58 24 10 8,20 0.8 89 43 5 27.90
4,75 58 24 10 17,40 9,9 89 43 5 28,80
4,8 62 26 10 8,40 10 89 43 5 18,70
4,9 62 26 10 8,40 10,1 89 43 5 30.40
5 62 26 10 6,90 10,2 89 43 5 28,20
5,1 62 26 10 8,40 10,25 89 43 5 34,60
5,2 62 26 10 8,40 10.3 89 43 5 32.90
5,25 62 26 10 18,00 10,4 89 43 5 35,90
5,3 62 26 10 8,50 10,5 89 43 5 27,90
5,4 66 28 10 8,70 106 89 43 5 40.50
5,5 66 28 10 7,40 10,7 95 a7 5 40,50
5,6 66 28 10 8,70 10,75 95 47 5 45,10
5,7 66 28 10 8,70 10,8 P a7 5 40,50
5,75 66 28 10 18,70 10,9 95 a7 5 40,50
5,8 66 28 du e 11 95 a7 5 29,20
s 58 == i e 11,1 95 a7 5 41,20
6 66 28 10 8,50 11,2 95 a7 5 41,20
6,1 70 31 10 8,90 11,25 95 47 5 45,80
6,2 70 31 10 9,00 1.3 P a7 5 41.80
6,25 70 31 10 24,60 11,4 95 a7 5 42,50
6,3 70 31 10 9,00 11,5 95 a7 5 30,40
6,4 70 31 10 9,30 1.6 a6 a7 5 43.10
6,5 70 31 10 8,60 11,7 95 a7 5 43,10
6,6 70 31 10 10,10 11,75 95 47 5 48,40
6,7 70 31 10 10,70 1.8 98 a7 5 44,00
6,75 74 34 10 20,70 119 102 51 5 44,40
6,8 74 34 10 11,20 o 65 51 5 35.90
6,9 74 34 10 11,80 12,1 102 51 5 45,10
7 74 34 10 9,70 12,2 102 51 5 45,10
7,1 74 34 10 13,00 12,25 102 51 5 51,10
7,2 74 34 10 15,40 12,3 102 51 5 44,00
7,25 74 34 10 31,00 124 102 51 5 47.80
7,3 74 34 10 15,70 12,5 102 51 5 37,30
7,4 74 34 10 15,70 126 102 51 5 49,90
o L3 34 10 LL30 12,7 102 51 5 41,80
;,;i ;g g;’ :g 12’(7)8 12,75 102 51 5 57,00
, :
7,75 79 37 10 34,60
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5
5
5
5
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
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1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

€ St./pc.

53,00
53,70
41,20
51,70
59,60
71,60
67,60
68,90
41,20
72,20
72,20
82,10
76,10
77,40
41,20
80,10
81,40
88,70
92,20
45,80
93,30
93,30
103,70
94,70
94,70
46,40
90,00
90,00
99,90
96,00
96,00
51,70
97,30
97,30
99,90
90,00
90,00
53,00
97,40
97,30
98,60
98,60
59,00
113,80
113,80
111,20
119,00
128,40
63,00
111,20
71,60
113,20
71,60
137,60
81,40
124,30
81,40
83,50
83,50
103,30
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Loécher mit Loher!

€ St./pc.

98,10
117,10
105,20
111,80
117,80
121,70
124,30
127,70
129,00
174,00
154,00
169,00
189,00
222,00
225,00
245,00
248,00

VPE
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Art.-Nr. 050/00 DIN 1897 - Typ N - HSS/E
e e

Spiralbohrer mit Zylinderschaft fiir nichtrostende

Stahle, extra kurz, rechts

Twist drills with parallel shank for stainless steel,
extra-short series, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°

Ausspitzung / Cut split-point: Form C

Kern: verstarkt / Core: reinforced
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°

Besondere Merkmale:

Bohrer mit erhéhter Warmhérte,
hohe Stabilitdt durch geringe
Lénge.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit. Hochchromlegiertem
Stahl, rost- und saurebestandi-
gem Stahl, hitzebestédndigem
Stahl.
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Special features:
Drills with increased red hardness,
high stability through short length.

Application:

Steel and cast steel with very high
stability, stainless chromium steel,
stainless steel, heat resistant
steel, spring steel.

VPE

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols




AIALU

Art.-Nr. 050/00 DIN 1897 - Typ N - HSS/E VPE € St/pc.

2 VPE € St/pc. 82 79 37 5 27,00
2,2 40 13 10 6,60 33 L4 i = 2288

) : 8,4 79 37 5

2,3 40 13 10 6,60
8,5 79 37 5

2,4 43 14 10 6,40
8,6 84 40 5

2,5 43 14 10 5,60
8,7 84 40 5

2,6 43 14 10 6,50
8,8 84 40 5
2,7 46 16 10 6,80 8.9 84 40 5
2,8 46 16 10 6,80 é 84 40 5

2,9 46 16 10 6,80
9,1 84 40 5

3 46 16 10 4,63
9,2 84 40 5

3,1 49 18 10 5,20
9,3 84 40 5

3,2 49 18 10 4,97
9,4 84 40 5

3,3 49 18 10 5,50
9,5 84 40 5

3,4 52 20 10 5,50
9,6 89 43 5

3,5 52 20 10 5,30
9,7 89 43 5

3,6 52 20 10 5,50
9,8 89 43 5

3,7 52 20 10 5,80
9,9 89 43 5
3,8 55 22 10 5,60 10 89 43 5

3,9 55 22 10 5,90
10,1 89 43 5

4 55 22 10 5,70
10,2 89 43 5
4,1 55 22 10 6,00 10,5 89 43 5
4,2 55 22 10 5,80 1 ',I 95 47 5

4,3 58 24 10 6,30
11,5 95 47 5
4,4 58 24 10 6,50 12 102 51 5

4,5 58 24 10 6,30
12,5 102 51 5

4,6 58 24 10 6,80
13 102 51 5

4,7 58 24 10 7,00
13,5 107 54 1

4,8 62 26 10 7,40
14 107 54 1

4,9 62 26 10 8,20
14,5 111 56 1

5 62 26 10 6,60
15 111 56 1
5,1 62 26 10 8,70 15.5 115 58 1
5,2 62 26 10 10,30 "’; 115 58 1

5,3 62 26 10 11,40

54 66 28 10 12,40

5,5 66 28 10 8,40

5,6 66 28 10 13,80

5,7 66 28 10 14,00

5,8 66 28 10 14,50

5,9 66 28 10 14,80

6 66 28 10 8,40

6,1 70 31 10 15,80

6,2 70 31 10 16,50

6,3 70 31 10 17,50

6,4 70 31 10 17,80

6,5 70 31 10 9,80

6,6 70 31 10 18,60

6,7 70 31 10 18,90

6,8 74 34 10 19,60

6,9 74 34 10 20,00

7 74 34 10 11,20

7,1 74 34 10 20,30

7,2 74 34 10 20,90

7,3 74 34 10 21,30

7,4 74 34 10 21,60

7,5 74 34 10 13,00

7,6 79 37 10 23,00

7,7 79 37 10 23,60

7,8 79 37 10 24,30

7,9 79 37 10 25,00

8 79 37 10 11,80

8,1 79 37 5 26,10




Art.-Nr. 051/90 DIN 1897 - Typ W/LF - HSS/E/TiN

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts,

TiN-beschichtet

Twist drills with parallel shank, extra-short series,

right-hand cutting, TiN-coated

Spitzenwinkel / Point angle 130°
Ausspitzung / Cut: Form P
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 35°-40°

Besondere Merkmale:

Extra kurzer, TiN-beschichteter
Spiralbohrer. Durch speziellen
Spitzenanschliff bricht der Span
schon im Ansatz und bleibt somit
kurz. Durch seine Schneidengeo-
metrie und die TiN-Beschichtung
sind héhere Schnittgeschwindig-
keiten mdéglich. Fur den Einsatz
auf CNC-Bearbeitungszentren,
Horizontal- und Vertikalbohrma-
schinen sowie auch fur Drehauto-
maten bestens geeignet.

Zum Bohren von:
legierten  Stahlen uUber 900
N/mm2, GrauguB, SpharoguB, Al-
Si-Legierungen.

Special features:

Extra short, TiN-coated twist drill.
The special tip grinding means
that chips break off immediately,
thus remaining short. The cutting
geometry and the TiN coating en-
able higher cutting speeds (ap-
prox. 1/3 of normal drilling times).
Particularly suitable use with CNC
machining centres, horizontal and
vertical boring machines and au-
tomatic lathes.

Application:

Alloyed steels over 900N/mm2, ,
grey cast, nodular cast iron.

Al-Si alloy.

VPE € St./pc.

Loécher mit Loher!

VPE € St./pc.

LB2 -
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
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10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
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10
10
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10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
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10
10
10
5
5
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5
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5
5
5
5
5
5
5
5
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols




Art.-Nr. 051/90 DIN 1897 - Typ W/LF - HSS/E/TiN

2 ==
mm

VPE € St/pc.

Art.-Nr. 070/00 Znnlich / Similar DIN 1897 - Typ H - HSS/E

El————
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft fiir sehr schwer zerspanbare
Werkstoffe wie Manganstahl, extra kurz, rechts

Twist drills with parallel shank, for materials which are very
difficult to drill, such as manganese steel, extra-short series,

right-hand cutting,
Spitzenwinkel / Point angle 130°

Ausspitzung / Cut split-point: Form C
Kern: stérker als normal / Core: reinforced

J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 12-15°

Besondere Merkmale:
Bohrer mit erhdhter Warmharte fir
héchste Beanspruchung.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit Uber 1200 N/mm2,
Manganstahl mit tber 10 % Mn,
Federbandstahl sehr hart, rost
und saurebestandigem Stahl, hit-
zebestédndigem Stahl, hoch-
chromlegiertem Stahl.

Hinweis: Mangan- Hartstahl mit >
10 % Mn 8Bt sich mit zunehmen-
der Erwdrmung besser bearbei-
ten. Es ist empfehlenswert, das
Werkstuick auf ca. 250-300° C vor-
zuwarmen - trocken bohren.

2 =
mm

ﬁ \\‘

1.5
2
2,1
2,5

32
38
38
43
46
46
46
49
49
52
55
55
55

©
12
12
14
16
16
16
18
18
20
22
22
22

Special features:

Twist drills with improved con-
stancy of red hardness for maxi-
mum stress..

Application:

Steel and cast steel with very high
toughness, more than 1200N/
mmz2 , manganese steel with more
than 10 % MN, very hard spring
band steel, stainless and acid-re-
sistanct steel, heat resistant steel
and high-alloy chromium steel.
Recommendation: For drilling ma-
nagnese-hard steel with >10 %
MN it is advisable to pre-heat ma-
terial to approx. 250 - 300° C, no
lubrication.

€ St./pc.

7,20
6,20
6,80
6,60
8,00
8,00
6,80
7,20
7,90
7,90
8,20
8,20
8,80

VPE

AIALU

VPE € St./pc.

8,60
8,90
10,70
9,40
15,60
12,30
21,50
12,00
14,20
28,20
16,40
18,80
17,20
21,00
22,90
24,50
27,80
44,80
48,80
51,90
58,90
86,50
88,80
93,70
102,10
102,10
127,70
121,60
156,00
127,70
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Art.-Nr. 072/00 Annlich / Similar DIN 1897 - Typ N - HSS/E

SchweiBpunkthohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts
Weld point twist drills, extra-short series, right-hand cutting

mit Zentrumspitze / with centre point: Form E
Kern: verstérkt / Core: reinforced

@-Toleranz / @-tolerance = h8

Drallwinkel / Helix angle: 25-30°

Besondere Merkmale: Special features:

Bohrer mit erhéhter Warmhérte,
hohe Stabilitdt durch geringe
Lénge.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit. Hochchromlegiertem
Stahl, rost- und saurebestandi-
gem Stahl, hitzebestédndigem
Stahl.

Drills with increased red hardness,
high stability through short length.

Application:

Steel and cast steel with very high
stability, stainless chromium steel,
stainless steel, heat resistant
steel, spring steel.

VPE € St/pc.

10 9,20
10 10,20




Art.-Nr. 080/00 werksnorm / Factory specification - Typ N - HSS

INT—————\0

Doppel-Loher mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts
Double-Léher with parallel shank, extra-short series,

rigth-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
ganz gehartet / Fully hardened

Besondere Merkmale:

Hohe Stabilitdt beim Bohren von
Blechen und Nietldchern. Durch
extrem kleine Querschneide leich-
tes Zentrieren und Anbohren. Die
extrem kurzen Nuten ergeben sehr
hohe Stabilitdt, die besonders
beim Bohren mit Handbohrma-
schinen mit Zahnkranzfutter voll
zur Wirkung kommt.

Zum Bohren von:
Diinnen Werkstlicken wie Stahl-
blech, Messingblech, Zinkblech,
Aluminiumblech.

Special features:

High stability when drilling sheet
steel and rivet holes. This means
that more holes are possible than
with standard twist drills. Easy
centring and spot-drilling through
extremely small chisel edges. The
extremely short flutes provide a
high level of stability which is par-
ticularly effective for drilling with
portable drilling machines with
toothed ring chucks.

Application:

For drilling sheet metal, such as
sheet steel, sheet brass, sheet
zinc and aluminium sheet.

VPE

€ St./pc.

Locher mit Loher!

VPE € St/pc.

Art.-Nr. 081/00 werksnorm / Factory specification - Typ N - HSS

Feinblechbohrer mit Zylinderschaft, extra kurz, rechts
Sheet metal drills with parallel shank, extra short series,

rigth- hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°

Besondere Merkmale:

Die extrem kurzen Nuten ergeben
sehr hohe Stabilitat - durch die ex-
trem kurze Querschneide leichtes
Zentrieren und Anbohren. Dieses
Sonderwerkzeug bringt Vorteile
beim Bohren von Blechen und
Nietldchern, bei Verwendung von
Handbohrmaschinen mit Schnell-
spannbohrfutter.

Zum Bohren von:
Diinnen Werkstiicken wie Stahl-
blech, Messingblech, Zinkblech,
Aluminiumblech.

A —
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Special features:

The extremely ahort flutes procide
a high level of stability - easy
Centring and spot-drilling through
extremely small chisel edges.
This special tool is advantageous
when sheet metal and revit

holes are drilled, used with porta-
ble drilling machines with
Quick-action chucks.

Application:

For drilling sheet metal, such as
sheet steel, sheet brass, sheet
zinc and aluminium sheet.

VPE € St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank
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Art.-Nr. 081/00 werksnorm / Factory specification - Typ N - HSS VPE € St./pc.

VPE € St/pc. 4 56 25 1 16,80

41 63 28 1 17,60

4,2 63 28 1 17,60

4,4 63 28 1 17,60

4,5 63 28 1 16,80

4,8 63 28 1 17,60

4,9 63 28 1 17,60

5 63 28 1 16,80

5,1 71 32 1 19,00

5,2 71 32 1 19,00

5,5 71 32 1 17,60

5,8 71 32 1 19,35

6 71 32 1 17,60

6,1 71 32 1 19,65

6,2 71 32 1 19,65

6,5 71 32 1 18,40

6,7 80 40 1 21,70

6,8 80 40 1 21,70

7 80 40 1 20,35

7,5 80 40 1 22,90

8 80 40 1 22,75

8,5 90 50 1 23,75

9 90 50 1 26,15

Art.-Nr. 700/00 DIN 8037 - HM / Carbide-tipped 9,5 20 50 1 29,55

10 100 56 1 30,55

10,5 100 56 1 35,25

11 100 56 1 38,10

Spiralbohrer mit Hartmetallschneiden, mit Zylinderschaft, fir 11,5 112 63 1 40,25

GrauguB und Stahl, rechts 12 112 63 1 43,75

Carbide-tipped twist drills with partallel shank for drilling 12,5 112 63 1 48,15

grey cast, iron and steel, right-hand cutting 13 112 63 1 52,25

Spitzenwinkel / Point angle 120° 135 125 71 1 57,10

mit Mitnehmerlappen nach DIN 1809 ab 3 mm J. 14 125 Iy 1 58,65

Up to 3 mm @ with driving tenon according to DIN 1809 14,5 125 71 1 64,95

@-Toleranz / @-tolerance = h8 15 125 71 1 72,40

Hartmetall-Sorte: Material of carbide tip: 15,5 140 80 1 81,00

bis /upto 10 mm @ K 10

e K50 16 140 80 1 83,95

> =16 mm @ K 30 16,5 140 80 1 106,00

17 140 80 1 109,35

Besondere Merkmale: Special features: 17,5 160 920 1 119,80
Bohrer mit erhéhter Warmharte, Drills with increased red hardness,

hohe Stabilitdt durch geringe high stability through short length. 18 160 20 B 119,80

Lange. 18,5 160 90 1 136,25

19 160 90 1 136,25

Zum Bohren von: Application: 19,5 160 90 1 155,65

Stahl und StahlguB mit sehr hoher  Steel and cast steel with very high 20 160 90 1 155,65

Festigkeit. Hochchromlegiertem stability, stainless chromium steel,
Stahl, rost- und sdurebestandi- stainless steel, heat resistant
gem Stahl, hitzebestandigem steel, spring steel.

Stahl.

VPE € St./pc.

45 18 1 17,50

2,8 50 20 1 17,50
2,9 50 20 1 17,50
3 50 20 1 16,80
3,1 56 25 1 17,60
3,2 56 25 1 17,60
3,3 56 25 1 17,60
3,5 56 25 1 16,80
3,8 56 25 1 17,60




Art.-Nr. 770/00 DIN 6539 - VHM / Solid carbide

Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Vollhartmetall,

extra kurz, rechts

Solid carhide twist drills with parallel shank,
extra short series, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118° Flachenanschiliff / face point

J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: normal

Hartmetall-Sorte: / Carbide type: K10

Besondere Merkmale:

Sehr kurzer und stabiler VHM-Spi-
ralbohrer fir den Einsatz auf Auto-
maten.

Zum Bohren von:

Abrasiven Werkstoffen, faserver-
starkten Kunststoffen und ande-
ren Duroplasten, hochfesten
Stéhlen, HartguB, Mangan-Hart-
stahl, Bronzen, Leicht- und Bunt-
metallen, gedruckten Schalt-

Special features:

Very short and stable solid carbide
drill for operations on automatic
machines.

Application:

Abrasive materials, fibre-reinfor-
ces plastic and other duroplastics,
high-tensile steel, chilled cast iron,
manganese steel, bronze, light
metals and nonferrous heavy me-
tals.

VPE
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€ St./pc.

Locher mit Loher!

€ St./pc.

43,10
43,10
56,50
64,00
71,50
84,20
99,50
99,50
126,10
126,10
148,00
148,00

VPE
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NC-Anbohrer mit Zylinderschaft,

extra kurz, rechts

NC-centre drills with parallel shank, extra-short series, right-

hand cutting

J-Toleranz / @-tolerance = h7
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:
Spezialbohrer zum Anbohren po-
sitionsgenauer Bohrungen. Geeig-
net fur Anbohrarbeiten auf
NC-Maschinen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm?2.
GrauguB, TemperguB, Sintereisen,
DruckguB.

R —
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: 017/01 ¢ Spitzenwin
66 17
79 21
89 25
102 29
115 40
131 45
138 45

: 017/02 ¢ Spitzenwin
66 17
79 21
89 25
102 29
115 40
131 45
138 45

»\\\‘

Special features:

Special drills for spot-drilling for
positionally accurate Drilling. Suit-
able for spot-drilling work with NC
machines.

Application:

Cast-steel and steels, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mmz2. Grey
cast, malleable cast iron

VPE € St./pc.

kel / Point angle 120°

5 12,70

20,00
1 22,40
1 32,50
1 42,40
1 72,20
1 123,10

kel / Point angle 90 °
12,70
20,00
22,40
32,50
42,40
68,90
123,10

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




AIALU

n%] E= EE=  vpe € st/pc

5,7 120
5,8 120 30 10 8,10
10,5 120 30 5 24,30

Hohlprofilbohrer mit Zylinderschaft, rechts
Hollow section twist drills with parallel shank,

Art.-Nr. 015/03

righthand cutting 3,5 150 30 10 6,60
Spitzenwinkel / Point angle 118° 4,9 150 30 10 8,30
Ausspitzung: / Cut-Split point: Form C 5 150 30 10 8,30
@-Toleranz / @-tolerance = h8 5,05 150 30 10 8,90
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30° 5,1 150 30 10 8,50
Kern: extrem verstérkt Core: extremely fortified 5,3 150 30 10 8,70
Besondere Merkmale: Special features: 5,5 150 30 10 9,00
Spezialbohrer zum Bohren von Special twist drills for hollow sec- 5,7 150 30 10 8,70
Stahl- und Hohlprofilen aus tion and window construction in 5,8 150 30 10 8,70
Kunststoff und Aluminium, mit ex- aluminium and plastics, with short 6 150 30 10 9,70

trem kurzer Spirale (generell 30 flute length (30 mm).

mm lang), selbstzentrierendem

Kreuzanschliff und extremer Kern-  That js your advantage:
verstarkung. Less danger of fracture, even

6,5 150 30 10 9,90

Art.-Nr. 015/04

) when tilted, low drilling pressure 4 180 30 10 7,60
Das ist Ihr Nutzen: through gross grinding, pin-point 4,2 180 30 10 7,00
Geringe Bruchgefahr, auch beim dilling. No pilot-drilling required, 4,8 180 30 10 9.00
Verkanten, geringer Bohrdruck no damage to surface. ’
durch Kreuzanschliff, punktge- 5 180 30 10 9,00
naues Bohren. Kein Vorkérnen, 5,05 180 30 10 9,90
keine Beschadigung der Oberfla- 5,5 180 30 10 9,60
che. 5,7 180 30 10 9,30

5,8 180 30 10 9,30
p— 6 180 30 10 10,30
B BE&= v € st/pe 105 180 30 = 20,70

015/01

Art.-Nr. 015/05

2 100 30 10 4,95
4 200 30 10 8,20

2,5 100 30 10 4,00
5,1 200 30 10 9,40

2.8 100 30 10 5,70
53 200 30 10 9,70

3 100 30 10 410
55 200 30 10 10,10

32 100 30 10 4,30
57 200 30 10 9.70
3.3 100 30 10 5.50 oy oo a0 b ol

35 100 30 10 478 ' ’
4 100 30 10 5,00
’ Art.-Nr. 015/06

42 100 30 10 5,00
42 220 30 10 7,50

49 100 30 10 6,40
57 220 30 10 10,10
B U S0 i el 58 220 30 10 10,10

505 100 30 10 7.50

5,1 100 30 10 6.50

, ’ Art.-Nr. 015/07

53 100 30 10 6,60
5 60 30 10 6,90

57 100 30 10 6.70
5,1 60 30 10 7,00

58 100 30 10 6,70
10,5 100 30 5 22,00 20 ey 20 0 620
5,7 60 30 10 6,70

5,8 60 30 10 6,70

015/02
3,2 120 30 10 5,20 Art.-Nr. 015/08
3,3 120 30 10 5,80
5 75 30 10 7,20
3,5 120 30 10 5,90
5,1 75 30 10 7,20
4 120 30 10 6,20
5,7 75 30 10 7,10
4,2 120 30 10 6,20 5,8 75 30 10 7,10
4,8 120 30 10 8,20 ' ’
4,9 120 30 10 7,70
5 120 30 10 7,90
5,05 120 30 10 8,20
5,1 120 30 10 7,90
5,2 120 30 10 8,00
5,3 120 30 10 8,10
5,5 120 30 10 8,20
Y AN L




Art.-Nr. 020/00 DIN 338 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,

right-hand cutting

Im Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm mit HELICAL-POINT-Spiralspitzen-

anschliff (siehe auch Katalog-Seite 99).

Diameters from 5,0 to 13,0 mm with HELICAL-POINT- point angle

(See catalogue-page 99).

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:

Die am haufigsten verwendete
Bohrerausfuhrung zur Verarbei-
tung von Stahl und Eisen. Guter
Spantransport durch weite Nuten
sowie durch Wahl des geeigneten
Drallwinkels. Sehr elastisch und
widerstandsfahig gegen Vibration;
hohe Profilgenauigkeit.

Zum Bohren von:
Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm2,
GrauguB, TemperguB, Sintereisen,
DruckguB. Sonderanschliffe je
nach Werkstoff.

R —
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Special features:

The most frequently used type for
drilling steel and iron. The wide
flutes and the selection of a suit-
able helix angle provide for a good
chip flow. Very elastic and resi-
stant to vibration. High profile ac-
curacy.

Application:

Cast-steel and steels, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2. Grey
cast, malleable cast iron, nodular
cast iron, die-cast metal. Special
points for different materials avai-
lable.

VPE

€ St./pc.

A~ ——
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Locher mit Loher!

VPE

€ St./pc.

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols
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Art.-Nr. 020/00 DIN 338 - Typ N - HSS m?n VPE € St/pc.

% € & 46 22 10 B
VPE St./pc. d ’
mm 1,73 46 22 10 4,32

1,12 36 14 10 4,76 1,74 46 22 10 4,32
1,13 36 14 10 4,76 1,75 46 22 10 3,14
1,14 36 14 10 4,76 1,76 46 22 10 5,00
1,15 36 14 10 3,81 1,77 46 22 10 4,32
1,16 36 14 10 4,62 1,78 46 22 10 4,32
1,17 36 14 10 4,62 1,79 46 22 10 8,74
1,18 36 14 10 4,62 1,8 46 22 10 2,01
1,19 38 16 10 4,11 1,81 46 22 10 4,32
1,2 38 16 10 2,79 1,82 46 22 10 4,32
1,21 38 16 10 4,47 1,83 46 22 10 4,32
1,22 38 16 10 4,47 1,84 46 22 10 4,32
1,23 38 16 10 4,47 1,85 46 22 10 2,85
1,24 38 16 10 4,47 1,86 46 22 10 4,32
1,25 38 16 10 3,75 1,87 46 22 10 4,32
1,26 38 16 10 4,47 1,88 46 22 10 4,32
1,27 38 16 10 4,47 1,89 46 22 10 4,32
1,28 38 16 10 4,47 1,9 46 22 10 2,05
1,29 38 16 10 4,47 1,91 49 24 10 3,96
1,3 38 16 10 2,64 1,92 49 24 10 3,96
1,31 38 16 10 4,47 1,93 49 24 10 3,96
1,32 38 16 10 4,47 1,94 49 24 10 6,20
1,33 40 18 10 4,47 1,95 49 24 10 2,85
1,34 40 18 10 4,47 1,96 a9 24 10 3,96
1,35 40 18 10 3,57 1,97 49 24 10 3,96
1,36 40 18 10 4,47 1,08 49 24 10 2,74
1,37 40 18 10 4,47 1,99 49 24 10 3,96
1,38 40 18 10 4,47 49 24 10 1,65
1,39 40 18 10 4,47 49 24 10 1,03
1,4 40 18 10 2,54 a9 24 10 1,93
1,41 40 18 10 5,71 53 27 10 2,01
1,42 40 18 10 4,40 53 27 10 1,98
1,43 40 18 10 4,40 53 27 10 1,08
1,44 40 18 10 4,40 53 27 10 1,98
1,45 40 18 10 3,28 53 27 10 2,76
1,46 40 18 10 4,40 57 30 10 2,01
1,47 40 18 10 4,40 57 30 10 2,73
1,48 40 18 10 4,40 57 30 10 2,06
1,49 40 18 10 4,40 57 30 10 2,80
1,5 40 18 10 2,30 57 30 10 2,12
1,51 43 20 10 4,40 57 30 10 3,00
1,52 43 20 10 4,40 61 33 10 2,12
1,53 43 20 10 4,40 61 33 10 2,38
1,54 43 20 10 4,40 61 33 10 2,14
1,55 43 20 10 3,14 61 33 10 2,84
1,56 43 20 10 4,40 61 33 10 2,14
1,57 43 20 10 4,40 61 33 10 2,41
1,58 43 20 10 4,40 61 33 10 1,83
1,59 43 20 10 2,81 65 36 10 2,25
1,6 43 20 10 2,22 65 36 10 2,21
1,61 43 20 10 4,40 65 36 10 2,25
1,62 43 20 10 4,32 65 36 10 2,21
1,63 43 20 10 4,32 65 36 10 2,26
1,64 43 20 10 4,32 65 36 10 2,26
1,65 43 20 10 3,10 65 36 10 2,41
1,66 43 20 10 4,32 70 39 10 2,29
1,67 43 20 10 4,32 70 39 10 2,45
1,68 43 20 10 4,32 70 39 10 2,01
1,69 43 20 10 4,32 70 39 10 2,57
1,7 43 20 10 2,25 70 39 10 2,45
1,71 46 22 10 4,32 70 39 10 2,60




Locher mit Loher!

VPE € St/pc. < VPE € St/pc.

-
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank | Twist drills with parallel shank

Sonderprogramm
Special Programme

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
Twist drills ground / rolled

10
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

Additional'teols
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Art.-Nr. 020/00 DIN 338 - Typ N - HSS m?n VPE € St/pc.
2 VPE € St/pc.

12,2 151 101 25,00
12,25 151 101 24,30
12,3 151 101 23,30
12,4 151 101 26,40
12,5 151 101 21,30
12,6 151 101 27,40
12,7 151 101 23,30
12,75 151 101 28,30
12,8 151 101 28,00
12,9 151 101 30,80

13 151 101 23,30
13,1 151 101 27,70
13,2 151 101 30,00
13,25 160 108 34,10

1% 190 108 S art.-Nr. 100/00 - 100/01 - 140/20 -

13,4 160 108 38,40
135 160 108 26,90 140/60 — 180/20 — 180/60
13,6 160 108 38,40
13,7 160 108 38,90
13,75 160 108 38,40
13,8 160 108 38,40

13,9 160 108 41,00 Hinweis:
14 160 108 29,60 Unten aufgefiihrte Spiralbohrersatze, lose
41,70 und in Kassetten, kénnen auch in folgenden
::’; :gg : :: 42 60 HSS-Bohrerausfuhrungen geliefert werden:
L ’

14,25 169 114 42,60 Note:

14,3 169 114 45,10 The twist drill sets referred to below can be
14,4 169 114 45,10 delivered in the following HSS types:

14,5 169 114 31,60

14,6 169 114 45,10 Typ W, rechts e Typ H, rechts / right-hand cutting
14,7 169 114 45,10 Typ N, links / Left-hand cutting

14,75 169 114 45,10

Art.-Nr: 100/00
14,8 169 114 45,10
14,9 169 114 4850 Metall-Kassetten, leer /metal boxes, empty

15 169 114 34,30 Art.-Nr: 140/20 DIN 338, N, R, HSS
15,1 178 120 59,40 Art.-Nr: 140/60 DIN 338, N, R, HSS/E
15,2 178 120 57,40 Bohrer-Satze mit Metall-Kassetten / Twist drill-sets in metal boxes.
15,25 178 120 57,40
15,3 178 120 58,70
15,4 178 120 58,70

15,5 178 120 37,90 Art.-Nr: 180/20 HSS DIN 338, N, R
15,6 178 120 61,50 Art.-Nr: 180/60 HSS-E DIN 338, N, R
15,7 178 120 61.50 LOHER - Spiralbohrer-Sétze in Kunststoff-Kassetten,

15,75 178 120 61,50 Twist drill-sets in Plastic-boxes,
15,8 178 120 61,50 D
15,9 178 120 66,90 mm stgd. um € stipe
16 178 120 40,30 Art.-Nr. 100/00
16,1 184 125 79,90 1,0-5,9 0,1 mm 27,40
16,2 184 125 75,70 1,0-10,0 0,5 mm 12,90
16,25 184 125 75,70 1,0-10,5 0,5 mm + KL* 29,40
16,3 184 125 81,80 1,0-13,0 0,5 mm 18,00
16,4 184 125 81,80
16,5 184 125 49,50 Art.-Nr. 140/20
16,6 184 125 105,00 1,0-5,9 0,1 mm 174,00
16,7 184 125 105,00 1,0-10,0 0,5 mm 107,60
16,75 184 125 82,50 1,0-10,5 0,5 mm + KL* 192,00
16,8 184 125 108,30 1,0 - 13,0 0,5 mm 234,00
16,9 184 125 108,30 * KL-MaBe =
17 184 125 56,50 19-21-26-29-32-33-38-42-51-6,9-7,9+10,2mm

85,50
54,00
94,80
66,70
102,90
61,20
109,80
65,20
125,00
70,40
127,90
77,20
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Spiralbohrer-Satze und Kassetten
Twist drill sets and boxes

Art.-Nr: 100/01
Kunststoff-Kassetten, leer / Plastic-boxes, empty

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1




mit Loher!

Art.-Nr. 140/60 Art.-Nr. 180/20
1,0-5,9 0,1 mm 388,00 1,0-6,0 0,1 mm 177,00
1,0 -10,0 0,5 mm 213,00 1,0-10,0 0,5 mm 107,60
1,0-10,5 0,5 mm + KL* 380,00 1,0-10,5 0,5 mm + KL 3,3-4,2-6,8-10,2mm) 155,00
1,0 - 13,0 0,5 mm 499,00 1,0-13,0 0,5 mm 234,00
*KL-MaBe = 6,0-10,0 0,1 mm 389,00
1,9-21-26-29-832-33-38-42-51-6,9-7,9+ 10,2 mm
Art.-Nr. 180/60
1,0-6,0 0,1 mm 397,00
Art.-Nr. 100/01 1,0-10,0 0,5 mm 213,00
1,0-6,0 0,1 mm 39,90 1,0-10,5 0,5 mm+ KL (3,3-4,2-6,8-10,2mm) 294,00
1,0-10,0 0,5 mm 17,90 1,0-13,0 0,5 mm 499,00
1,0-10,5 0,5 mm + KL 3,3-4,2-6,8-10,2mm) 40,20 6,0-10,0 0,1 mm 819,00
1,0-13,0 0,5 mm 22,40
6,0-10,0 0,1 mm 72,80

art.-Nr. 110/00 — 510/00 - 530/00 - 531/00

Kunststoff-Stander, leer
Plastic stands, empty
Art.-Nr. 110/00

“?“ stgd. um € St./pc.
1,0-5,0 0,1 mm 8,00
1,0 - 10,0 0,5 mm 4,69
1,0 - 13,0 0,5 mm 6,60
5,1 - 10,0 0,1 mm 9,80

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Lagerkasten, leer

Stock box, empty

Art.-Nr. 510/00

Abmessungen / Dimensions: 331 x 228 x 205 mm
,%“ stgd. um € St./pc.

1,0 - 10,0 0,5 mm 74,80

Bohrer Displays, leer
Twist drill display, empty
Art.-Nr. 530/00
Abmessungen / Dimensions: 375 x 235 x 205 mm
n%] stgd. um € St./pc.
1,0 - 13,0 0,5 mm Preise auf Anfrage
Prices on inquiry

Bohrer Displays, leer

Twist drill display, empty

Art.-Nr. 531/00

Abmessungen / Dimensions: 380 x 460 x 220 mm

@ stgd. um € St./pc.

mm
1,0 - 13,0 0,1 mm / 0,5 mm Preise auf Anfrage

Prices on inquiry




Art.-Nr. 020/90 DIN 338

T e L - ———

- Typ N - HSS/TiN

SNy,

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts, TiN-beschichtet

Twist drills with parallel shank,
rigth-hand cutting, TiN-coated

Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:
TiN-beschichteter Standardboh-
rer, geeignet fir normale Bohrar-
beiten bei Einsatz erhohter
Schnittgeschwindigkeiten  und
Vorschiibe.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm2 Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
Sintereisen, SphédroguB, Druck-
guB, Bronze, z&hem Messing,
kurzspanenden Aluminium-Legie-
rungen.

VPE

34 12
36 14
38 16
38 16
40 18
40 18
43 20
43 20
46 22
46 22
49 24
49 24
53 27
53 27
57 30
57 30
57 30
61 33
61 33
61 33
61 33
65 36
65 36
65 36
70 39
70 39
70 39
70 39
75 43
75 43
75 43
75 43
75 43
80 47
80 47
80 47
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jobber series,

Special features:

TiN-coated twist drill, suitable for
drilling with higher cutting speed
and rate of feed than usual.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 900 N/mm2
strength, Grey cast, malleable
cast iron, iron sinter, die-cast
metal, bronze, tough brass, short-
chipping aluminium alloys.

10 6,90
10 6,70
10 6,90
10 6,60
10 6,60
10 6,30
10 6,00
10 6,20
10 5,80
10 6,20
10 5,50
10 5,90
10 5,90
10 5,90
10 5,90
10 5,90
10 6,00
10 6,00
10 6,20
10 6,20
10 5,70
10 6,20
10 6,20
10 6,30
10 6,20
10 6,00
10 6,40
10 6,70
10 6,90
10 7,20
10 7,20
10 8,00
10 7,70
10 8,20
10 8,20
10 7,80

€ St./pc.

i

80
80
86
86
86
86
86
86
93
93
93
93
93
93
93

i

!

47
47
52
52
52
52
52
52
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
63
63
63
69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
87
87
94
94

VPE
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€ St./pc.

8,20

8,30

8,40

8,40

7,90

8,60

8,70

8,70
10,00

9,70
10,10
10,30
10,40
10,70
10,50
11,50
11,50
11,80
11,80
11,30
12,40
12,70
14,90
14,90
13,60
15,30
15,60
15,60
16,20
14,90
17,30
17,30
17,30
17,60
14,90
18,30
18,60
20,20
20,20
19,50
22,20
22,20
22,90
23,80
21,10
23,80
23,80
24,10
24,10
24,10
26,40
26,40
28,80
28,80
25,40
32,10
33,00
38,40
41,70
46,20
52,20
56,80




Art.-Nr. 021/00 DIN 338 - Typ H - HSS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 12°-15°

Besondere Merkmale:
Langgestreckter Drall und weite
Nuten, zur Aufnahme eines groBe-
ren Spanvolumens. Spezialbohrer
fur Bohrungen in kurzspanende
Werkstoffe.

Zum Bohren von:
Messing, Bronze, Magnesiumle-
gierungen.

[ QG G G G G QU Gy
©OCO~NOORWN=

Special features:

Stretched angle of twist and wide
flute for greater chip volume. Spe-
cial drill for use with short-chip-
ping materials.

Application:
Brass, bronze, magnesium alloys.

VPE

Locher mit Loher!

VPE

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
5

)

5

5

5

5

5

)

5

5

5

5

5

5

5

€ St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




AIALU

Art.-Nr. 021/00 DIN 338 - Typ H - HSS VPE € St/pc.

1) VPE € St/pc. 49 24 10 3,56
2,1 49 24 10 4,16

5 23,00 2,2 53 27 10 4,16

5 23,00 2,25 53 27 10 4,16

5 20,90 2,3 53 27 10 4,16

5 26,10 2,4 57 30 10 4,31

5 26,10 2,5 57 30 10 3,62

5 34,90 2,6 57 30 10 4,37

5 26,10 2,7 61 33 10 4,50

5 27,00 2,75 61 33 10 5,90

5 21,60 2,8 61 33 10 4,98

5 26,40 2,9 61 33 10 4,98

5 29,40 3 61 33 10 3,96

5 35,50 3,1 65 36 10 4,91

5 39,70 3,2 65 36 10 4,43

5 43,10 3,25 65 36 10 5,10

5 3,3 65 36 10 4,43

3,4 70 39 10 5,10

3,5 70 39 10 4,63

3,6 70 39 10 5,10

3,7 70 39 10 5,20

Art.-Nr. 022/00 DIN 338 - Typ W - HSS 375 70 39 10 570

— —— -— — 3,8 75 43 10 5,60

AT AT NG A 3.9 75 43 10 5,70

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts 4 7 43 10 477

. L . . . 4,1 75 43 10 5,60

Twist drills with parallel shank, jobber series, 4.2 75 43 10 4.91
. . 5 :

right-hand cutting 425 75 43 10 7.40

Spitzenwinkel / Point angle 130° 4,3 80 47 10 6,90

@-Toleranz / @-tolerance = h8 4,4 80 47 10 6,90

Drallwinkel / Helix angle: 35°-40° 4,5 80 47 10 6,20

4,6 80 47 10 6,90

Besondere Merkmale: Special features: 4,7 80 47 10 6,90

Enggewundener Drall und weite Tight angle of twist and wide flu- 4,75 80 47 10 8,80

Nuten zum besseren Spantrans- tes for better chip flow. 4,8 86 52 10 6,80

[P 4,9 86 52 10 6,80

Application: 5 86 52 10 6,60

,ZATLTnﬁg:IL:z: vtf:éi Aluminiumlegie Aluminium, e SR 5,1 gs 2 L el

rungen, Zink, Hittenkupfer zinc, copper,bpolystyrene, PVC. 5,2 86 52 10 7.50

Polystyrol, PVC. 5,25 86 52 10 10,40

5,3 86 52 10 7,70

5,4 93 57 10 8,20

VPE € St/pc. 55 93 57 10 7.40

5,6 93 57 10 8,80

0,5 29 6 10 8,20 5,7 93 57 10 8,80

0,6 24 7 10 9,68 5,75 93 57 10 12,00

0,7 28 9 10 8,88 5,8 93 57 10 8,80

0,8 30 10 10 7,72 5,9 93 57 10 8,80

0,9 32 1 10 7,72 6 93 57 10 8,70

1 34 12 10 7,63 6,1 101 63 10 8,80

1,1 36 14 10 7,99 6,2 101 63 10 8,70

1,2 38 16 10 7,99 6,25 101 63 10 13,90

1,25 38 16 10 7,99 6,3 101 63 10 9,60

1,3 38 16 10 7,99 6,4 101 63 10 9,60

1,4 40 18 10 7,99 6,5 101 63 10 9,00

1,5 40 18 10 7,15 6,6 101 63 10 10,90

1,6 43 20 10 6,38 6,7 101 63 10 10,90

1,7 43 20 10 6,38 6,75 109 69 10 11,50

1,75 46 20 10 7,00 6,8 109 69 10 11,30

1,8 46 22 10 6,33 6,9 109 69 10 11,50

1,9 46 22 10 6,33 7 109 69 10 10,30

7,1 109 69 10 14,50
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10
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
1
1
1
1

15,5 178
16 178

Locher mit Loher!

VPE € St/pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, links
Twist drills with parallel shank, jobber series,

left-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:

Guter Spantransport durch weite
Nuten sowie durch Wahl des ge-
eigneten Drallwinkels. Sehr ela-
stisch und  widerstandsfahig
gegen Vibration; hohe Profilge-
nauigkeit.

Zum Bohren von:
Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm2 .
GrauguB, TemperguB, Sintereisen,
DruckguB. Sonderanschliffe je
nach Werkstoff.

E== vrE
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©OCONOORWN=

Special features:

The most frequently used type for
drilling steel and iron. The wide
flutes and the selection of a suit-
able helix angle provide for a good
chip flow. Very elastic and resi-
stant to vibration. High profile ac-
curacy.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2, Grey
cast, malleable cast iron, nodular
cast iron, die-cast metal, Special
points for different materials avai-
lable.

€ St./pc.

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols
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Art.-Nr. 023/00 DIN 338 - Typ N - HSS - links / left
ko7 VPE € St/pc.

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
1
1
1
1
1
1




Art.-Nr. 024/00 DIN 338 - Typ W/LF - HSS

S (R (U e 0SS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 35°-40°
Ausspitzung / Cut: Form P

Besondere Merkmale:

Sehr stabiler Sonderbohrer mit
gleichbleibend verstéarktem Kern,
extra weiten Nuten, stark gerun-
deten Rickenkanten und Sonder-
Ausspitzung. Besonders einzuset-
zen bei schlechter Spanabfuhr
oder bei Bohrtiefen > 3 x d.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 800 N/mm2,
GrauguB, TemperguB, Sintereisen,
DruckguB.

A

Special features:

Very stable special drill with con-
stant reinforced core, extremely
wide flutes, very rounded back
edges and spezial point. For use
particularly with poor chip flow or
with holes greater than 3 x s.

Application:

For drilling cast steel and steel, al-
loyed and unalloyed, up to. 800
N/mm2 strength, grey cast, malle-
able cast iron, nodular cast iron,
die-cast metal.

€ St./pc.

Locher mit Loher!

VPE

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
5
)
5
5
5
5
5
)
5
5
5
5
5
)
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

€ St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank
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Art.-Nr. 024/00 DIN 338 - Typ W/LF - HSS Art.-Nr. 026/08-13 DIN 338 - Typ N - HSS
,ﬁ, VPE € St/pc.

Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft, kurz, rechts
twist drills with reduced parallel shank, jobber series,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8

Art.-Nr. 025/00 DIN 338 - Typ W/LF - HSS/E Seletstecl A e 2 2

Hinweis: Indication:
Wir machen darauf aufmerksam, Please note that the weakened
daB durch den geschwéchten shank of these special

Schaft fur diesen Sonderbohrer drills means that no warranties are
keine Garantie (lbernommen wer- given.

den kann.DruckguB.

e TS TSNS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 35°-40°

Ausspitzung / Cut: Form P

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

2 VPE € St/pc.

Art.-Nr. 026/08 Schaft-@/Shank-@ 8 mm

10 133 87 1 16,10
Besondere Merkmale: Special features: 10,5 133 87 1 19,30
Sehr stabiler Sonderbohrer mit Twist drill with extremely wide flu- " 142 94 1 21,40
extra weiten Nuten, fiir Bohrtiefen tes for deep hole drilling > 3 x d. 11,5 142 94 1 23,00
>l 12 151 101 1 25,00

Zum Bohren von: Application:
legiertem und unlegiertem Stahl Cast steel and alloyed and unal-
und GuBarten mit Festigkeiten |oyed steel with strength greater

Art.-Nr. 026/10 Schaft-@/Shank-@ 10 mm

Uber 800 N/mm2, hochlegierten than 800 N/mmz2,, high-alloy steel, el 53 8 B Lol
Stéhlen, Walzlagerstéhlen, bearing steel, tempered and case- 1 142 94 1 21,00
Vergutungs- und Einsatzstahlen. hardened steel. 11,5 142 94 1 22,60
12 151 101 1 24,70
p— — 12,5 151 101 1 26,80
2 === B=== \pe €st/rc o 1oy o : —
13,5 160 108 1 32,80
115 4313 1; 13 2’38 14 160 108 1 35,60
é 49 o4 10 6,20 14,5 169 114 1 38,10
25 57 30 10 6’20 15 169 114 1 40,20
é 61 33 10 6,60 15,5 178 120 1 44,00
31 65 36 10 7’10 16 178 120 1 46,60
3’2 65 36 10 7’40 18 191 130 1 62,50
3'3 65 36 10 7’80 20 205 140 1 82,90
3"‘5 ;g ig 13 ;’;8 Art.-Nr. 026/13 Schaft-@/Shank-@ 13 mm
41 75 43 10 9,60 13,5 160 108 1 31,50
4'2 75 43 10 8,90 14 160 108 1 34,20
4’5 80 47 10 9’20 14,5 169 114 1 36,10
é 86 50 10 9’70 15 169 114 1 39,00
5.1 86 59 10 10’90 15,5 178 120 1 42,40
2 2 16 178 120 1 44,90
5,2 86 52 10 11,30
55 93 57 10 11,30 16,5 184 125 1 49,80
é 93 57 10 12,60 17 184 125 1 52,40
65 101 63 10 13’80 17,5 191 130 1 57,10
: 2 18 191 130 1 60,50
7 109 69 10 15,00
75 109 69 10 1730 18,5 198 135 1 65,70
’ ’ 19 198 135 1 69,80
8 117 75 10 19,60
85 117 75 5 2500 19,5 205 140 1 74,00
é 125 81 5 25,80 20 205 140 1 80,60
9,5 125 81 5 27,70
10 133 87 5) 31,50




Locher mit Loher!

Art.-Nr. 029/00 DIN 338 - Typ HK - HSS VPE € St/pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 80°, ab / from 3 mm &
J-Toleranz / @-tolerance = h8

Drallwinkel / Helix angle: 12°-15°

Ausspitzung / Cut: Form B

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Besondere Merkmale: Special features:
Langgestreckter Drall und weite Stretched angle of twist and wide
Nuten, zur Aufnahme eines gréBe- flutes for greater chip volume.
ren Spanvolumens.
Application:
Zum Bohren von: Bakelite, hard rubber, plexiglass,

Bakelit, Hartgummi, Plexiglas, |aminated paper, Eternit, Pertinax.
Hartpapier, Eternit, Pertinax. Ba-

kelite ohne Fullstoffe.

EE== VvPE €st/pc

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5




Art.-Nr. 036/00 DIN 338

- Typ H - HSS - links

— — "

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, links

Twist drills with parallel shank,
left-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 12°-15°

Besondere Merkmale:
Langgestreckter Drall und weite
Nuten zur Aufnahme eines groBe-
ren Spanvolumens. Spezialbohrer
fur Bohrungen in kurzspanende
Werkstoffe

Zum Bohren von:
Messing, Bronze, Magnesiumle-
gierungen.

i
IS ——

34 12
40 18
46 22
46 22
49 24
49 24
53 27
53 27
57 30
S7 30
57 30
61 33
61 33
61 33
61 33
65 36
65 36
65 36
70 39
70 39
70 39
70 39
75 43
75 43
75 43
75 43
75 43
80 47
80 47
80 47
80 47
80 47
86 52
86 52
86 52
86 52
86 52
86 52

s\\‘

jobber series,

Special features:

Stretched angle of twist and wide
flutes for greater chip volume.
Special drill for use with short-
chipping materials.

Application:
Brass, bronze, magnesium alloys.

VPE

10 10,40
10 9,00
10 10,30
10 10,30
10 8,70
10 10,30
10 10,30
10 10,70
10 11,30
10 9,60
10 11,40
10 11,80
10 12,30
10 12,60
10 11,40
10 14,20
10 12,50
10 14,60
10 15,60
10 12,30
10 15,90
10 15,90
10 17,60
10 17,50
10 14,10
10 18,90
10 16,10
10 19,40
10 19,40
10 19,00
10 19,70
10 20,20
10 21,50
10 21,80
10 17,50
10 23,10
10 24,40
10 24,40

€ St./pc.

VPE <€ St/pc.

Art.-Nr. 060/00 DIN 338 - Typ N - HSS/E
 — T\ e TS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Ausspitzung / Cut: Form C ab / from 2 mm @
Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

Besondere Merkmale:

Bohrer mit erhdhter Warmharte
zum Bohren von hitzebestan-
digem Stahl und Werkstoffen sehr
hoher Festigkeit.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit Festigkei-
ten Uber 800 N/mm2. Hoch-
chromlegiertem Stahl, rost- und
sdurebestandigem Stahl, hitzebe-
standigem Stahl, Federstahl,
GrauguB, TemperguB.

———

19
20
22
24
28
30
32
34
36
38
38
40

s\\‘

Special features:

Drills with increased red hardness
for drilling high-strength steel and
material.

Application:

High-strength steel and cast steel
(approx. 800 N/mm2, high-alloy
chromium steel, stainless and
acid-resistant steel, geat resistant
steel, spring steel, grey cast, mal-
leable cast iron.

VPE € St./pc.

10 12,80
10 9,70
10 8,40
10 8,40
10 7,70
10 7,20
10 6,90
10 6,70
10 6,70
10 7,30
10 6,90
10 6,70




Locher mit Loher!

[t VPE € St/pc. VPE € St/pc.
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Twist drills with parallel shank

o
Spiralbohrer mit Zylinderschaft
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Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank

Sonderprogramm
Special Programme

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
Twist drills ground / rolled

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

Additional'teols
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Art.-Nr. 060/00 DIN 338 - Typ N - HSS/E vPE € St/pc.

1) VPE € St/pc. 49 24 10 8,40
2,2 58 27 10 8,40

= 68,90 23 53 27 10 8,40

= S 2.4 57 30 10 8,50

B EEi 25 57 30 10 7,40

E 63.60 26 57 30 10 8,60

° SELCE 27 57 30 10 8,60

e Sl 28 57 30 10 8,70

= el 2.9 61 33 10 8,70

. 22l 3 61 33 10 7,40

B cL D 3,1 65 36 10 8,80

E 54,60 3.2 65 36 10 8,00

: Skl 33 65 36 10 8,10

e SilLiet 3,4 70 39 10 9,30

= 81,80 35 70 39 10 8,00

. S0l 3,6 70 39 10 9,40

i S 37 70 39 10 9,50

d 76.00 38 75 43 10 9,50

i S 3,9 75 43 10 9,70

E el 4 75 43 10 9,40

i 106,40 41 75 43 10 10,70

E e 42 75 43 10 10,80

4,3 80 47 10 10,80

4,4 80 a7 10 10,90

4.5 80 47 10 10,80

4,6 80 a7 10 11,20

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts, TiN-beschichtet il £l il i i

Twist drills with parallel shank, jobber series, ig 22 gg 18 1 1 28

right-hand cutting, TiN-coated 5 86 52 10 10,50

Spitzenwinkel / Point angle 130° 5,1 86 52 10 11,50

@-Toleranz / @-tolerance = h8 5,2 86 52 10 11,60

Drallwinkel / Helix angle: 25°-30° 5,3 86 52 10 11,70

Q:f:p ;ttgl:agr/aiu;.ot;?/cci?e/: f;ﬁ?ﬂé;:ﬂa{i normal 2 = e e LAl

505 93 57 10 13,10

Besondere Merkmale: Special features: 5,6 93 57 10 12,60

TiN-beschichteter, stabiler Spiral- TiN-coated drills with increased 5,7 93 57 10 12,60

bohrer mit erhdhter Warmhérte red hardness for drilling high- 5,8 93 57 10 12,60

zum Bohren von Stahl ulnd V.Verk—l stre_ngth .stee.l and ma.terial. For 59 93 57 10 12,60

st.offen serjr hoher nghgkelt pe| drilling with higher cutting speed 6 93 57 10 13.60
Einsatzerhohter Schnittgeschwin- and rate of feed than usual. U

digkeiten und Vorschiibe. Application: gv; 181 gg 18 13’28
Zum Bohren von: Cast steel and steel stronger than J b

Stahl und StahlguB mit Festigkei- 800 N/mmz2,, high alloy chromium 6,3 101 63 10 14,80

ten Uiber 800 N/mm2, hochchrom- steel, heat resistant steel, stain- 6,4 101 63 10 15,60

legiertem Stahl, rost und siurebe- less steel, spring steel, grey cast, 6,5 101 63 10 14,70

stéandigem Stahl, hitzebestéandi- malleable cast iron. 6,6 101 63 10 15,60

gem Stahl, Federstahl, GrauguB, 6,7 101 63 10 15,60

TemperguB. 6,8 109 69 10 16,60

— 6,9 109 69 10 16,60

EE= VPE € st/pc. 7 109 69 10 15,30

71 109 69 10 19,00

L s = 10 8,40 7,2 109 69 10 19,00

U £l 1 e 8,50 7,3 109 69 10 19,00

1.2 38 LG i 9,00 7.4 109 69 10 19,00

U £ 1 e 9,00 7,5 109 69 10 15,90

1.4 40 18 10 8,50 7.6 117 75 10 21,70

1.5 & e gL 8.60 7,7 117 75 10 21,70

— G e i e 7.8 117 75 10 21,70

el =] 20 40 800 7.9 117 75 10 21,70

1.8 &0 e U 8,50 8 117 75 10 19,30

- .- = e e 8,1 117 75 5 22,50

2 49 24 10 7,20




VPE

€ St./pc.

5
5
5
5
5
5
5
)
5
5
5
5
5
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5
5
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Art.-Nr. 066/00 DIN 338 - Typ N - M 42

—_— me— T e T a7

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, kurz, rechts
Twist drills with parallel shank, jobber series,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 135°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
Ausspitzung / Cut: Form C

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

M 42:
S2-10-1-8 C Cr Mo
1,1 42 10,0

Besondere Merkmale:

Sehr kréftiger, stabiler Bohrer aus
hochlegiertem Co-Mo-Stahl mit
extrem ausgepragter Warmharte-
besténdigkeit.

Zum Bohren von:
Hastelloy, Inconell, Nimonic, Mo-
nell, rost-, sdure- und hitzebestan-
digen Stdhlen, Stahle oder
Bronzen mit Festigkeiten bis ca.
1.450 N/mm?2 .

\ W Co
12 1,8 80

=1.3247

Special features:

Very strong and solid twist-drill
made of high-alloyed Co-Mo-steel
with improved constancy of red
hardness.

Application:

Hastelloy, inconell, nimonic,
monel, stainless steel, resistant to
acid and heat, steels and and
bronzes up to 1.450 N/mm2
strength.

VPE € St./pc.

Locher mit Loher!

VPE

€ St./pc.

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Sonderprogramm
Special Programme

Twist drills with Morse taper shank

Twist drills ground / rolled

Additional'teols
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Art.-Nr. 066/00 DIN 338 - Typ N - M 42
@ VPE € St./pc.

mm

—_
o

Spiralbohrer mit Hartmetallschneiden,

mit Zylinderschaft, kurz, rechts

Carbide-tipped twist drills with parallel shank, jobber series,
right-hand cutting

R W W W —
9IS| o8] o

Spitzenwinkel / Point angle 120°

J-Toleranz / @-tolerance = h8

Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Hartmetall-Sorte: Material of carbide tip:
bis 10 mm G K 10 <=10mm 3K 10
>=10mm G K 20 >=10mm G K 20

Besondere Merkmale: Special features:
Spezialbohrer zum Bohren abrasi- Special twist drills for drilling ab-
ver Werkstoffe. rasive materials.

Zum Bohren von: Application:

Warmebehandeltem oder gehér- Heat-treated or hardened steel to
tetem Stahl bis max. 54 HRC, approx. 54 HRC, chill cast iron to
HartguB bis 400 HB, Manganstahl, 400 HB, manganese steel, hard
Hartbronzen. bronze.

) BE== vpE €st/rc

(66 N6, ¢, B&) N6, NS, BN &) N6, NG, IS I, NS, IS M6 NG, & I, NS, IS BN & N6, N6 BN NG, BN &)




Art.-Nr. 771/00 Annlich / Similar DIN 338 - VHM
_— NSNS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Vollhartmetall, kurz, rechts
Slide carhide twist drills with parallel shank, jobber series,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118° Flachenanschliff / face point
J-Toleranz / @-tolerance = h8

Drallwinkel / Helix angle: normal

Hartmetall-Sorte / Carbide-type: K 10

Zum Bohren von: Application:

Abrasiven Werkstoffen, faserver- Abrasive materials, fibre-reinfor-
stéarkten Kunststoffen und ande- ced plastic and other duroplastics,
ren Duroplasten, hochfesten high-tensile steel, chilled cast iron,
Stahlen, HartguB, Mangan-Hart- manganese steel, bronze, light
stahl, Bronzen, Leicht- und Bunt- metals and nonferrous heavy me-
metallen. tals.

B == vee

14,40
18,60
21,70
25,60
33,50
37,00
37,00
40,20
44,50
43,60
47,00
60,40
63,80
74,60
82,00
87,00
107,30
125,50
120,60
125,50
163,00
142,30
165,00
178,00
202,00
240,00
250,00
258,00
329,00
356,00
386,00

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Locher mit Loher!

Art.-Nr. 063/00 DIN 339 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, verlangert, rechts
Twist drills with parallel shank, longer than jobber series,

right- hand cutting,

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Ab 3,1 mm @ mit Mitnehmerlappen

From 3,1 mm @ with driving tenons.

Besondere Merkmale:
Die am haufigsten verwendete
Bohrerausfuhrung zum Bohren
durch Bohrbuchsen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mmz2 Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
Sintereisen, DruckguB.

Special features:

These special drills are frequently
employed for drilling through jig
bushes.

Application:

Cast steel and alloyed and unal-
loyed steel with strengths to 900
N/mm2. Grey cast, malleable cast
iron, nodular cast iron, die-cast
metal.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




Art.-Nr. 063/00 DIN 339 - Typ N - HSS

%)

mm
4,6
4,7
4,8
4,9
5
5,1
5,2
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
5,8
5,9
6
6,1

i
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102
102
108
108
108
108
108
108
116
116
116
116
116
116
116
124
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133
133
133
133
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
151
151
151
151
151
151
151
151
151
151
162
162
162
162
162
162
162
173
173

69
69
74
74
74
74
74
74
80
80
80
80
80
80
80
86
86
86
86
86
86
86
93
93
93
93
93
93
93
93
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
116
116
116
116
116
116
116
125
125

VPE € St/pc.

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
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6,20
6,50
6,60
6,90
6,30
7,00
7,30
7,40
7,80
7,00
8,10
8,40
8,40
8,50
7,80
9,40
9,60
10,00
10,20
9,30
10,50
10,50
11,30
11,50
10,70
14,00
14,00
14,00
14,00
11,50
14,30
14,30
14,30
14,30
12,90
15,40
15,40
15,40
16,30
14,30
18,70
18,70
18,70
18,70
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
16,60
20,00
20,40
21,30
21,60
18,70
24,80
22,40
24,80
25,40

AIALU

VPE

€ St./pc.

Art.-Nr. 030/00 DIN 340 - Typ N - HSS
e R R SRR

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts

Twist drills with parallel shank,
right-hand cutting,

long series,

Im Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm mit HELICAL-POINT-Spiralspitzen-

anschliff (siehe auch Katalog-Seite 99).
Diameters from 5,0 to 13,0 mm with HELI
(See catalogue-page 99).
Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
Besondere Merkmale:

Besonders lange Ausfiihrung zum
Bohren gréBerer Lochtiefen. Sonst
wie Bohrer nach DIN 338. Je nach
Lochtiefe und Werkstoffart kann
ein Luften des Bohrers wahrend
des Bohrvorganges zur besseren
Spaneentleerung der Nuten not-
wendig sein.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm2 Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
SphéroguB.

B EE== vee

32 12
35 15
42 21
46 25
51 29
56 33
60 37
65 a1
65 41
70 45
70 45
76 50
76 50
80 53
80 53
85 56
85 56
90 59
90 59
90 59
95 62
95 62
95 62

66

66

66
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CAL-POINT- point angle

Special features:

Special long version for drilling
deep holes. Otherwise as per DIN
338. Depending on the depth of
the hole and type of material, it
may be necessary to lift the drill
during drilling to empty the flutes
of chips.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2
strength, grey cast, malleable cast
iron, nodular cast iron..

€ St./pc.

10 16,80
10 14,90
10 13,20
10 12,00
10 11,40
10 9,30
10 9,40
10 8,90
10 8,10
10 7,50
10 6,50
10 6,70
10 6,70
10 6,70
10 6,70
10 3,48
10 4,23
10 6,60
10 5,80
10 4,23
10 4,46
10 3,71
10 4,46
10 4,58
10 5,98
10 4,58




Locher mit Loher!

—~—— VPE € St/pc. vPE € St/pc.

11,60
14,20
13,80
14,50
14,90
15,90
13,50
16,50
17,60
23,10
19,00
19,60
14,20
20,10
20,10
23,10
20,10
20,10
16,90
20,70
22,30
25,10
22,30
22,30
16,50
23,10
22,30
23,70
24,50
25,10
23,70
25,90
26,50
28,20
28,90
31,00
24,50
37,80
37,10
37,10
37,80
39,90
27,10
42,60
45,90
35,60
37,10
34,40
30,70
41,20
31,00
50,20
32,30
71,25
35,00
72,00
39,10
100,50
45,90
101,00
48,80

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Sonderprogramm Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank

Special Programme

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
Twist drills ground / rolled

10
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
)
5
5
5
1
1
1
1
1
1
1
1
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Art.-Nr. 030/00 DIN 340 - Typ N - HSS

2 ==
mm

VPE € St/pc.

62,50
59,00
80,20
64,40
88,10
68,60
130,10
77,50
169,00
95,80
160,00
138,50
187,00
148,30
191,00
245,00
298,00
159,00
364,00
182,00
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Art.-Nr. 030/90 DIN 340 - Typ N - HSS/TiN
AEEE———— _i iy, W el " -'\Wﬁ

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts, TiN-beschichtet

Twist drills with parallel shank,
right-hand cutting, TiN-coated

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:
TiN-beschichteter Spiralbohrer.
Besonders lange Ausfiihrung zum
Bohren gréBerer Lochtiefen. Sonst
wie Bohrer nach DIN 338. Je nach
Lochtiefe und Werkstoffart kann
ein Luften des Bohrers wahrend
des Bohrvorganges zur besseren
Spéneentleerung der Nuten not-
wendig werden. Geeignet fir
Bohrarbeiten bei Einsatz erhéhter
Schnittgeschwindigkeiten  und
Vorschube.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis 900 N/mm2 Festig-
keit. GrauguB, TemperguB, Sinter-
eisen, DruckguB, Bronze, zdhem
Messing, kurzspanenden Alumi-
nium-Legierungen.

9 === === vpe

2 85 56
2,5 95 62
3 66
69

69

3,3 69
3,4 73

long series,

Special features:

TiN-coated twist drill. Special long
version for drilling deep holes. Ot-
herwise as per DIN 338. Depen-
ding on the depth of the hole and
type of material, it may be neces-
sary to lift the drill during drilling to
empty the flutes of chips. Suitable
for drilling work with higher Than
usual cutting speeds and feed
rates.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed up to 900 N/mm2
strength, grey cast, malleable cast
iron, iron sinter, die-cast metal,
bronze, tough brass, short-chip-
ping aluminium alloys.

10 8,50
10 8,90
10 9,20
10 11,40
10 9,90
10 10,80
10 12,30

€ St./pc.

%)

mm

3,5
3,6

i

i

112
112
112
119
119
119
119
119
126
126
126
126
126
132
132
132
132
132
132
139
139
139
139
139
139
139
148
148
148
148
148
148
148
156
156
156
156
156
156
156
156
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
175
175
175
175
175
175
175
175
175
175
184

!

73
73
73
78
78
78
78
78
82
82
82
82
82
87
87
87
87
87
87
91
91
91
91
91
91
91
97
97
97
97
97
97
97

VPE

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

(6]
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€ St./pc.

10,80
12,30
12,60
12,80
13,50
12,00
13,90
12,00
14,80
14,80
13,50
15,30
15,60
15,90
15,90
14,90
16,40
16,50
16,50
16,90
17,40
17,20
17,20
17,40
18,00
18,60
18,80
20,20
21,00
23,30
20,10
24,00
25,50
28,20
28,20
23,60
29,80
30,50
31,00
31,00
27,40
31,40
32,10
32,60
32,60
27,60
33,70
32,60
35,90
38,20
31,40
39,80
41,90
45,40
47,00
33,10
48,00
48,00
48,00
48,00
39,80
39,10




Locher mit Loher!

Art.-Nr. 031/00 DIN 340 - Typ H - HSS
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Art.-Nr. 032/00 DIN 340 - Typ W - HSS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts,
Twist drills with parallel shank, long series,

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts,
Twist drills with parallel shank, long series,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 12°-15°

Besondere Merkmale:

Besonders lange Ausfiihrung zum
Bohren groBerer Lochtiefen und
zum Bohren durch Bohrbuchsen.
Spezialbohrer fur Bohrungen in
kurzspanende Werkstoffe.

Zum Bohren von:
Messing, Bronze, Magnesiumle-
gierungen.

Special features:

Special long design for drilling
deeper holes and with jig bushes.
Special drill for drilling in short-
chipping materials.

Application:
Brass, bronze, magnesium alloys.

VPE

€ St./pc.

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 35°-40°

Besondere Merkmale:

Besonders lange Ausfiihrung zum
Bohren gréBerer Lochtief und zum
Bohren durch Bohrbuchsen. Spe-
zialbohrer fur Bohrungen in lang-
spanende Werkstoffe.

Zum Bohren von:

Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen, Zink, Huttenkupfer, Poly-
styrol, PVC.

B B==

Special features:

Special long design for drilling
deeper holes and with jig bushes.
Special drill for drilling in long-
chipping materials.

Application:

Aluminium, alloyed aluminium,
zinc, commercially pure copper,
polystyrene, PVC.

VPE € St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




Art.-Nr. 032/00 DIN 340 - Typ W - HSS
VPE € St/pc.

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

AIALU

Art.-Nr. 033/00 DIN 340

- Typ W/LF - HSS

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts,

Twist drills with parallel shank,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 35°
Ausspitzung / Cut: Form P
Besondere Merkmale:

Sehr stabiler Sonderbohrer mit
gleichbleibend verstarktem Kern,
extra weiten Nuten, stark gerun-
deten Ruckenkanten und Sonder-
anschliff. Besonders einzusetzen
zum Bohren tiefer Locher und bei
schlechter Spanabfuhr. Das
Flachnutprofil ermd&glicht bei opti-
maler Kuhimittelzufuhr Bohrtiefen
bis ca. 10 x d, ohne zu luften.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 1000 N/mm2
Festigkeit. GrauguB3, TemperguB,
Sintereisen, DruckguB.

long series,

Special features:

Very stable special drill with con-
stant reinforced core, extra-wide
flutes, very rounded back edges
und special points. For use in par-
ticular for drilling deep holes and
with poor chip flow. The flat flute
profile enables drilling depths to
approx. 10 x d in a single pass
with optimum coolant feed.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 1000 N/mm2
strength, grey cast, malleable cast
iron, nodular cast iron, die-cast
metal.

=== vVPE € St./pc.

56 33
60 37
65 41
65 41
70 45
70 45
76 50
76 50
80 53
80 53
85 56
85 56
90 59
90 59
95 62
95 62
95 62
66
66
66
66
69
69
69
73
73
73
73
78
78
78
78
78
82
82

10 14,80
10 16,30
10 15,00
10 15,60
10 14,40
10 12,40
10 11,80
10 11,80
10 11,70
10 11,50
10 9,70
10 11,00
10 11,20
10 11,30
10 11,60
10 10,00
10 11,70
10 11,70
10 11,80
10 11,90
10 8,20
10 10,90
10 9,30
10 10,20
10 11,10
10 9,50
10 11,90
10 11,30
10 11,50
10 11,60
10 10,20
10 11,80
10 11,40
10 13,00




Locher mit Loher!

vPE € St/pc. Art.-Nr. 042/00 DIN 340 - Typ N - HSS/E
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft, lang, rechts

Twist drills with parallel shank,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
Ausspitzung / Cut: Form C

long series,

Kern: starker als normal / Core: stronger than normal

Besondere Merkmale:

Bohrer mit erhdéhter Warmhéarte
zum Bohren von Stahl und Werk-
stoffen hoher Festigkeit, zum Boh-
ren durch Bohrbuchsen. wahrend
des Bohrvorganges zur besseren
Spaneentleerung.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit Uber 800 N/mm2 Fe-
stigkeit. Hochchromlegiertem
Stahl, rost- und séurebestandigen
Stahl, hitzebesténdigem Stahl, Fe-
derstahl, GrauguB, TemperguB.

Special features:

Drills with increased red hardness
for drilling high-strength steel and
material and with jig busjhes. De-
pending on the depth of the hole
and type of material, it may be ne-
cessary to lift the drill during dril-
ling to empty the flutes of chips.

Application:

Steel and cast steel with strengths
greater than 800 N/mm2, high-
alloy chromium steel, heat resi-
stant steel, stainless steel, spring
steel, grey cast, malleable cast
iron.

VPE € St./pc.

33
37
a1
41
45
45
50
50
53
53
56
56
59
59
62
62
62
66
66
66
66
69
69
69
73
73
73
73
78
78
78
78
78
82
82
82
82
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10 15,10
10 20,60
10 20,60
10 20,60
10 20,10
10 14,50
10 19,90
10 20,30
10 22,40
10 20,80
10 11,80
10 17,00
10 16,90
10 16,90
10 17,60
10 12,50
10 17,60
10 18,00
10 18,00
10 18,00
10 8,90
10 12,70
10 11,60
10 12,70
10 13,00
10 11,60
10 13,80
10 14,20
10 14,50
10 14,50
10 12,60
10 14,60
10 13,50
10 15,10
10 15,80
10 14,60
10 16,10

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank




AIALU

Art.-Nr. 042/00 DIN 340 - Typ N - HSS/E Art.-Nr. 035/01-03 DIN 1869 - Typ W/LF - HSS
1)

VPE € St./pc. R TV T o TV TS SIS TS S TS SIS

4,7 126 82 10 16,50
4,8 132 87 10 16,10 Spiralbohrer mit Zylinderschaft, iiberlang, rechts
4,9 132 87 10 16,10 Twist drills with parallel shank, extra long series,
5 132 87 10 14,30 right-hand cutting
il 132 87 10 16,50 Spitzenwinkel / Point angle 130°
5,2 132 87 10 17,20 QF-)ToIeranz / G—tolerancg =h8
5,3 132 87 10 17,80 Drallwinkel / Helix angle: 35°
5,4 139 91 10 18,10 Ausspitzung / Cut: Form P
5,5 139 91 10 18,40 Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal
5,6 139 91 10 18,90
5,7 139 91 10 19,20 Besondere Merkmale: Special features:
5,8 139 91 10 19,30 Sehr stabiler Sonderbohrer mit Very stable special drill with con-
5,9 139 91 10 20,00 gleichbleibend verstérktem Kern, stant reinforced core, extra-wide
6 139 o1 10 18,40 extra weiten Nuten, stark gerun- flutes, ver_y rouhded back edges
6,1 148 07 10 20.60 deten BUckenkanten und Sonder.— and.spemal pomt.. _The flat flute
2 anschliff. Das Flachnutprofil profile enables drilling depths of
6,2 148 97 10 20,90 ermdglicht bei optimaler Kilhimit- up to approx. 10 x d, with opti-
6,3 148 97 10 21,30 telzufuhr Bohrtiefen bis ca. 10 xd, mum cool feed, in a single pass.
6,4 148 97 10 23,00 ohne zu Entspanen.
6.5 148 o1 10 20,90 Zum Bohren von épplticattiarlr: d steel, alloyed and
u von: ast steel and steel, alloyed an
g’s ::g g; :g gi’gg Stahl .und StahlguB, legiert und unalloyed up to 9OQ N/mr’_rZZ. Grey
’ 2 unlegiert, bis ca. 900 N/mm2 cast, nodular cast iron, die- cast-
6,8 156 102 10 26,40 Festigkeit. GrauguB, TemperguB, metal.
6,9 156 102 10 27,40 Sintereisen, DruckguB.
7 156 102 10 25,00 7]
71 156 102 10 28,00 _ s\\‘
7,2 156 102 10 29,40 inn VPE__€ St/pc.
7,3 156 102 10 30,00 Art.-Nr. 035/01
7,4 156 102 10 30,80 2 125 85 3 14,80
7,5 156 102 10 28,00 2,5 140 95 3
7,6 165 109 10 32,20 3 150 100 3
7,7 165 109 10 32,50 3,5 165 115 3
7,8 165 109 10 32,90 4 175 120 3
7,9 165 109 10 33,10 4,5 185 125 3
8 165 109 10 23,60 5 195 135 3
8,1 165 109 B 33,80 5,5 205 140 3
8,2 165 109 ) 34,10 6 205 140 3
8,3 165 109 5 34,90 6,5 215 150 3
8,4 165 109 5 35,50 7 225 155 3
8,5 165 109 5 30,30 7,5 225 155 3
8,6 175 115 5 35,50 8 240 165 3
8,7 175 115 B 36,90 8,5 240 165 3
8,8 175 115 ) 36,90 ) 250 175 3
8,9 175 115 ) 36,90 9,5 250 175 3
9 175 115 5 33,10 10 265 185 3
9,1 175 115 5 37,60 10,2 265 185 3
9,2 175 115 5 40,20 10,5 265 185 3
9,3 175 115 B 41,70 11 280 195 3
9,4 175 115 ) 45,10 11,5 280 195 3
9,5 175 115 5 40,20 12 295 205 3
9,6 184 121 5 51,90 12,5 2905 205 3
9,7 184 121 5 53,90 295 3
9,8 184 121 5 56,10
9,9 184 121 B 58,00
10 184 121 5 48,50
10,2 184 121 5 60,00
10,5 184 121 5 70,40
11 195 128 5 75,00
11,5 195 128 5 80,50
12 205 134 5 79,30
12,5 205 134 5 108,30
5 84,50

13 205 134




035/02
190
210
220
220
235
245
260
260
275
290
290
305
305
320
320
340
340
340
365
365
375
375
375

035/03
265
280
295
315
330
330
350
370
370
390
390
410
410
430
430
430
455
455
480
480
480

VPE
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€ St./pc.

22,10
22,90
23,80
40,90
25,60
25,50
31,30
30,90
35,40
39,50
46,20
44,90
71,30
70,00
81,50
73,10
104,80
105,20
102,50
120,70
117,50
121,40
124,60

30,70
30,70
36,80
36,80
39,50
42,10
45,60
58,40
66,50
68,00
86,30
93,00
109,30
108,50
115,70
116,80
123,70
135,60
145,10
151,00
156,00

Locher mit Loher!

Art.-Nr. 040/01-03 DIN 1869 - Typ N - HSS
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft, iiberlang, rechts
Twist drills with parallel shank, extra long series,

right-hand cutting

Im Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm mit HELICAL-POINT-Spiralspitzen-

anschliff (siehe auch Katalog-Seite 99).

Diameters from 5,0 to 13,0 mm with HELICAL-POINT- point angle

(See catalogue-page 99).

Spitzenwinkel / Point angle 118°
J-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Besondere Merkmale:

Spiralbohrer zum Bohren von ex-
trem tiefen Lochern. Die Schnitt-
bedingungen mussen besonders
der Stabilitat des Bohrers ange-
paBt werden. Ein Luften des Boh-
rers nach ca. 3 x d ist fur die
Spanentleerung der Nuten erfor-
derlich.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm2 Fe-
stigkeit. TemperguB, Sintereisen,
DruckguB.

2 =
mm

Art.-Nr. 040/01
125
125
135
135
140
140
140
150
150
150
150
155
155
155
165
165
165
165
175
175
175
175
175
185
185
185
185
185
195
195
195
195
195
195

s\\‘

Special features:

Drills for drilling very deep holes.
Cutting speed and feed must be
adjusted to the stability of these
drills. For better chips removal lift
the drill after drilling 3 x diameter.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 900 N/mm2
strength. Malleable cast iron, no-
dular Cast iron, iron sinter.

VPE € St./pc.

[ G i i G G Y
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank
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Art.-Nr. 040/01-03 DIN 1869 - Typ N - HSS VPE € St/pc.
2 VPE € St/pc. 040/02

190 130
190 130
200 135
200 135
200 135
210 145
220 150
220 150
220 150
220 150
235 160
245 170
245 170
245 170
245 170
245 170
260 180
260 180
260 180
260 180
275 190
275 190
290 200
290 200
290 200
290 200
290 200
305 210
305 210
305 210
320 220
320 220
340 235
340 235
340 235
365 250
365 250
375 260
375 260
375 260
395 285
395 285

27,90
16,40
22,50
22,50
28,20
17,10
26,80
18,60
24,40
24,40
20,60
25,80
27,90
21,30
28,50
28,50
24,70
27,00
30,00
27,50
34,00
29,90
53,50
53,50
53,50
32,60
38,00
44,30
39,00
52,70
54,20
65,60
63,00
123,00
88,70
93,60
99,90
103,20
108,30
111,10
114,80
118,00
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040/03
265
280
280
280
280
295
315
315
315
315
315
330
330
330
330
350

25,10
27,90
25,10
27,90
27,60
30,30
57,00
57,00
30,30
44,40
44,40
32,40
32,90
34,20
33,70
37,40

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
1
1
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mm

€ St./pc.

37,40
36,90
49,20
47,10
49,20
48,70
55,60
59,10
72,70
79,60
90,00
91,50
110,20
90,80
102,00
109,70
113,90
118,10
122,40
126,90
131,50

VPE
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Art.-Nr. 045/01 DIN 1869 - Typ N - HSS/E

— TS

e e e S ey

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, iiberlang, rechts
Twist drills with parallel shank, extra long series,

right- hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
@-Toleranz / @-tolerance = h8
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
Ausspitzung / Cut: Form C

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

Besondere Merkmale:

Uberlanger Spiralbohrer mit er-
héhter Warmharte, zum Bohren
von extrem tiefen Léchern. Die
Schnittbedingungen missen be-
sonders der Stabilitdt angepaBt
werden. Ein Liften des Bohrers
nach ca. 3 x d ist fur die Spanent-
leerung der Nuten erforderlich.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit Uber 800 N/mm2, hoch-
legierten Stéhlen, Walzlagerstah-
len, Vergutungs- und
Einsatzstahlen, Federstahl, Grau-
guB, TemperguB.

ﬁ\\\

Special features:

Drills for drilling very deep holes,
with improved constancy of red
hardness, for drilling steels of high
toughness. Cutting speed and
feed must be adjusted to the sta-
bility of these drills. For better chip
removal lift the drill after drilling 3
x diameter.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 800 N/mm2
toughness, high chrome steel,
heat resistant steel, stainless
steel, spring steel, grey cast, mal-
leable cast iron.

VPE € St./pc.

—_ A kA

Locher mit Loher!

VPE
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€ St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank
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Art.-Nr. 144/01-10 werksnorm - Typ N - HSS VPE € St/pc.

EeSaaees SN 6,5 250 165 1 38,20

7 250 165 1 39,10

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, Sonderlangen, rechts 7,5 250 165 1 40,10
Twist drills with parallel shank, super long series, 8 350 235 1 61,20
right-hand cutting 8,5 350 235 1 70,60
Im Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm mit HELICAL-POINT-Spiralspitzen- 9 350 235 1 73,70
anschliff (siehe auch Katalog-Seite 99). 9,5 350 235 1 84,40
(Eg:gwsta?;Toféoqué%;ogS,o mm with HELICAL-POINT- point angle 10 300 200 1 71 ,60
Spitzenwinkel / Point angle 118° 10,5 300 200 1 73,20
@-Toleranz / @-tolerance = h8 11 400 265 1 98,70
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30° 11,5 400 265 1 102,70
Besondere Merkmale: Special features: 12 350 235 1 95,90
Spiralbohrer zum Bohren von ex- Drills for drilling very deep holes. 12,5 350 235 1 109,50
trem tiefen Bohrungen. Die Cutting speed and feed must be 13 350 235 1 117,50

Schnittbedingungen mussen be- adjusted to the stability of these
sonders der Stabilitat des Bohrers drills. For better chip removal lift

angepaBt werden. Ein Liften des the drill after drilling 3 x diameter. 144/03
Bohrers nach ca. 3 x d ist fir die 3,5 350 235 1 48,50
Spanentleerung der Nuten erfor- Application: 4 350 235 1 48,70
derlich. Cast steel and steel, malleable 4,5 400 265 1 57,90
S gie;]stiriron, nodular cast iron, iron 5 400 270 1 58,20
Stahl und StahiguB, TemperguB, 5,5 400 270 1 59,30
Sintereisen, DruckguB. 665 ;gg :(7)3 : ig:;g
y 3

@ E== pe €st/pc 7 400 265 1 62.30
7,5 400 265 1 64,10
Art.-Nr. 144/01 8 450 300 1 78,40
2 150 100 1 19,00 8,5 450 300 1 90,70
2,5 200 135 1 25,30 o 450 300 - o,
3 250 165 1 33,10 9,5 450 300 1 108,60
3,2 250 165 1 34,20 10 500 330 1 119,30
3,5 250 165 1 34,60 10,5 500 330 1 122,10
4 150 100 1 21,00 11 500 330 1 123,50
4,5 150 100 1 21,80 11,5 500 330 1 128,50
5 150 100 1 21,90 12 450 300 1 123,20
5,5 180 120 1 26,80 12,5 450 300 1 140,70
6 180 120 1 26,90 13 450 300 1 151,00

6,5 180 120 1 27,60

7 200 135 1 31,20 .

7,5 200 135 1 32,10 4 400 270 ] S
e =iy 135 1 35,00 5 500 330 1 72.80
8,5 200 135 1 40,40 o 500 330 ] T
9 200 135 1 42,30 6,5 400 265 1 61,20
9,5 200 135 1 48,40 ; 450 300 ] i
10 220 150 1 52,60 7,5 450 300 1 72,00
10,5 220 150 1 53,60 4 500 335 ] e
S 250 165 1 61,70 85 500 335 1 100,80
11,5 250 165 1 64,30 o 500 335 ] ke
12 250 165 1 68,50 9,5 500 335 1 120,60
125 250 165 1 78,20 10 550 370 1 131,30
13 250 165 1 83,90 10,5 550 370 1 133,90
11 550 370 1 135,70
144/02 11,5 550 370 1 141,20
2 200 135 1 25,30 12 550 370 1 151,00
2,5 250 165 1 31,50 12,5 550 370 1 173,00
3 300 200 1 39,80 13 550 370 1 185,00

3,2 300 200 1 40,90

3,5 300 200 1 41,70

4 250 165 1 34,80

4,5 350 235 1 50,70

5 350 235 1 51,00

5,5 300 200 1 44,40

6 300 200 1 44,80




Locher mit Loher!

2 VPE € St/pc. 2 VPE € St/pc.

Art.-Nr. 144/05 144/08
550 82,10 750
450 68,70 650
600 111,70 750
500 80,10 750
550 95,90 750
550 110,90 700
550 116,00 750
9,5 550 132,60 750
10 600 172,00 750
10,5 600 176,00 750
11 600 178,00 750
11,5 600 185,00 750
12 600 199,00 750
12,5 600 227,00
13 600 243,00 144/09
750
Art.-Nr. 144/06 750
6 600 107,40 800
6,5 550 84,00 800
7,5 600 115,00 800
600 125,80 800
600 145,30 800
600 152,00 800
9,5 600 174,00 800
10 650 188,00
10,5 650 191,00 .-Nr. 144/10
11 650 193,00 800
11,5 650 202,00 1000
12 650 215,00 1000
12,5 650 245,00 1000
13 650 262,00 1000
1000
Art.-Nr. 144/07 1000
6 650 116,10 1000
6,5 600 109,60
7,5 750 144,30
8 650 135,60
8,5 650 158,00
9 650 165,00
9,5 650 189,00
10 700 202,00
700 206,00
11 700 208,00
700 217,00
12 700 231,00
700 263,00
13 700 283,00

134,50
119,30
158,00
182,00
191,00
204,00
216,00
220,00
223,00
232,00
247,00
281,00
303,00

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank
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137,80
218,00
230,00
235,00
237,00
247,00
263,00
302,00
323,00
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232,00
288,00
294,00
297,00
309,00
329,00
376,00
403,00
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Art.-Nr. 350/00 werksnorm/Factory spec. - Typ N - HSS/E

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft fiir nichtrostende Stahle,

extra kurz, rechts

Twist drills with Morse taper shank, for stainless steel,
extra-short series, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

Ausspitzung: Form C / Cut: Split point form C

Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

@-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Bohrer mit erhdhter Warmhérte,
hohe Stabilitdt durch geringe
Lange.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit, hochchromlegiertem
Stahl, rost- und saurebestandi-
gem Stahl, hitzebestéandigem
Stahl,FederguB, GrauguB, Tem-
perguB.

P —
IS ——

s\\‘

Special features:

Drills with improved increased red
hardness, high stability through
short length.

Application:

High-strength steel and cast steel,
high-alloy chromium steel, stain-
less steel, heat resistant steel,
spring steel, grey cast, malleable
cast iron.

MK

80,00
86,90
71,60
93,30
80,70
86,90
84,10
99,90
99,00
106,00
103,60
155,00
99,90
157,00
105,20
165,00
111,30
168,00
121,20
198,00
142,30
159,00
168,00
179,00
183,00
190,00
259,00
277,00
283,00
293,00
309,00

1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
&
3
8
4
4
4
4
4

€ St./pc.

AIALU

Art.-Nr. 370/00 Werksnorm/Factory spec. - Typ H - HSS/E

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft fiir sehr schwer zerspan-
bare Werkstoffe wie Manganstahl, extra kurz, rechts

Twist drills with Morse taper sh.
materials such as manganese si
hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

ank, for difficult to machine
teel, extra-short series, right-

Ausspitzung: Form C / Cut: Split point form C

Drallwinkel / Helix angle: 12°-15°

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

@-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:
Bohrer mit erhéhter Warmharte fir
héchste Beanspruchung.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit sehr hoher
Festigkeit, Uber 1200 N/mm2 ,
Manganstahl mit iber 10% Mn,
Federbandstahl sehr hart, rost-
und séurebestandigem Stahl, hit-
zebestédndigem  Stahl, hoch-
chromlegiertem Stahl

Hinweis:

Mangan-Hartstahl mit > 10%Mn
18Bt sich mit zunehmender Erwar-
mung besser bearbeiten. Es ist
empfehlenswert, das Werkstiick
auf ca. 250-300° C vorzuwérmen
- trocken bohren.

2 =
mm

10 138 57
10,5 138 57

11 142 61
11,5 142 61

12 147 66
12,5 147 66

13 147 66
13,5 168 70

14 168 70
14,5 172 74

15 172 74
15,5 176 78

16 176 78
16,5 179 81

17 179 81
17,5 183 85

18 183 85
18,5 186 88

19 186 88
19,5 212 91

20 212 91

21 216 95

22 219 98

23 222

24 225

25 225

26 256

27 259

28 259

29 263

30 263

s\\‘

Special features:

Drills with increased red hardness
for maximum stress.

Application:

Steel and cast steel with strength
greater than 1200 N/mm?, manga-
nese steel with a content of more
than 10 % Mn, very hard spring
band steel, stainless and acid-re-
sistant steel, heat-resistant steel,
high-alloy chromium steel.

Recommendation:

When drilling high-manganese
steel with > 10 % Mn it is advisa-
ble to pre-heat material to approx.
250 - 300° C, no lubrication.

€ St./pc.

94,10
102,50

84,40
109,80

95,20
102,50

99,00
127,20
126,50
135,40
132,10
198,00
127,20
201,00
133,70
210,00
141,00
213,00
155,00
252,00
180,00
202,00
213,00
227,00
232,00
242,00
336,00
358,00
368,00
382,00
402,00

MK
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Art.-Nr. 730/00 DIN 8041-HM - Carbide-tipped

——— e

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, mit Hartmetallschneiden,

fiir GrauguB und Stahl, kurz, rechts

Carbide-tipped twist drills with Morse taper shank, for dril-
ling grey cast and steel, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Hartmetall-Sorte / Material of carbide Tip:

<= 10mm@ K10
>=10mm@ K20
>=16mm@ K30

¢ === ==

MK

1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
&
8
8
&)
3
S
&
4
4
4
4
4

€ St./pc.

112,00
112,00
112,00
112,00
119,00
119,00
119,00
166,30
166,30
149,90
149,90
159,25
159,25
170,95
170,95
182,70
182,70
196,70
196,70
269,50
269,50
278,50
302,00
302,00
311,00
350,00
435,00
475,00
515,00
565,00
565,00

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 300/00 DIN 345 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, kurz, rechts
Twist drills with Morse taper shank, short, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
J-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Die am héaufigsten verwendete
Bohrerausfiihrung. Sehr elastisch
und widerstandsfahig gegen Vi-
bration.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm? Fe-
stigkeit, GrauguB3, TemperguB,
Sphéroguf, DruckguB.

——] MK

Special features:

The most common type of drill in
use. Very Elastic and resistant to
vibrations.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 900 N/mm?, grey
cast, nodular cast iron, die-cast
metal

€ St./pc.

—_ A o = ok b o b o ) mdh — h  mh —b  mh omh b omb

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank
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Art.-Nr. 300/00 DIN 345 - Typ N - HSS m?n MK € St/pc.
2 MK € St/pc. 127 182 101

12,75 182 101
7,5 150 69 28,40 12,8 182 101
7,6 156 75 46,00

239 182 101
7,75 156 75 58,50 13 182 101
7,8 156 75

46,00 13,1 182 101

8 156 75 27.30 ey 180 101
8,1 156 75 42,10 meE 108
8,2 156 75 42,10 s 180 108
8,25 156 75 36,6130 o 189 108
83 6 7 2,10 13,5 189 108
8,4 156 75 42,10 e 180 108
8,5 156 75 31,00 157 189 108
8.6 162 81 42,10 N 108
87 162 81 42,80 s 180 108
162 81 47,10 T 189 108

162 81 44,00 A 189 108

8,9 162 81 44,70 T H 114
9 162 81 30,00 42 o9 114
9,1 162 81 47,80 s s 114
9,2 162 81 47,80 143 o0 114
162 81 53,00 144 212 114

93 162 81 47,80 i Em 114
9.4 162 81 47,80 Ao ot» 114
9,5 162 81 33,40 by o
168 87 47,80 1475 212 114

9,7 168 87 47,80 148 oo 114
168 87 53,00 149 o210 114

98 168 87 47,80 A 212 114
9,9 168 87 47,80 15 1 18 120
10 168 87 30,70 2o 18 190
168 87 44,70 1525 218 120

168 87 34,40 153 o1g 190

168 87 44,70 124 18 190

168 87 44,00 TS EEE 120

168 87 44,00 i5e 18 120

168 87 31,60 127 18 190

168 87 44,70 1575 218 120

175 04 44,70 rg o8 190

175 94 44,00 129 18 190

175 94 40,20 16 218 120

175 94 41,50 161 593 125

175 94 32,50 160 o203 198

175 94 42,80 1625 223 125

175 04 42,80 163 o3 108

175 94 41,50 164 o293 T

175 94 43,30 48,57 224 125

175 94 44,00 166 o903 195

175 24 37,60 167 o203 108

175 94 44,70 16,75 223 125

175 94 46,00 16,8 223 125

175 94 43,30 169 223 125

175 94 46,00 1.’, 203 125

182 101 46,50 171 on 130

182 101 33,90 7o o208 130

182 101 46,50 1725 228 130

182 101 47,10 173 oog 130

182 101 44,00 17 208 130

182 101 47,10 S Em— 130

182 101 47,80 176 298 130

182 101 35,70 177 o208 130

182 101 47,80 17,75 228 130

39,60
44,00
47,80
47,80
37,10
48,50
48,50
45,30
49,80
49,80
42,10
50,30
50,90
47,80
51,70
52,20
38,90
53,50
53,50
58,50
54,10
54,10
40,90
54,10
54,80
62,40
57,90
60,60
43,30
63,10
63,10
57,90
63,10
63,70
46,50
63,70
63,70
53,00
63,70
64,30
46,50
64,30
64,30
71,30
65,60
65,60
50,30
67,00
68,10
57,90
70,60
72,00
52,20
74,40
75,10
65,60
75,80
76,20
53,50
77,70
78,40
66,10
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Loécher mit Loher!

MK € St/pc. == == wmk

79,50
82,10
56,10
84,80
85,90
67,50
86,60
87,10
61,20
87,80
88,50
71,30
89,10
90,30
60,60
91,00
92,30
75,80
92,90
94,20
69,90
98,00
99,20
78,90
101,20
106,10
64,30
110,00
114,50
86,60
158,00
161,00
68,10
168,00
168,00
87,10
122,20
173,00
72,50
176,00
136,00
90,30
179,00
184,00
83,40
191,00
191,00
94,20
143,70
191,00
80,70
152,00
159,00
96,70
169,00
177,00
87,10
179,00
179,00
99,20
179,00
179,00

94,70
110,00

94,70
129,80

98,50
134,80
102,30
142,40
108,80
144,90
113,20
147,60
125,30
157,00
120,70
191,00
124,50
173,00
128,40
184,00
137,40
189,00
170,00
191,00
148,60
195,00
153,00
195,00
148,60
199,00
183,00
212,00
177,00
217,00
202,00
209,00
187,00
215,00
201,00
222,00
235,00
259,00
238,00
276,00
257,00
289,00
280,00
317,00
297,00
357,00
325,00
409,00
339,00
421,00
364,00
440,00
396,00
453,00
421,00
478,00
440,00
498,00

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Sonderprogramm Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank

Special Programme

Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
Twist drills ground / rolled

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
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Art.-Nr. 300/00 DIN 345 - Typ N - HSS Art.-Nr. 731/00 DIN 345 - Typ N - HSS/HM
2 MK € St/pc.

460,00 Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, mit Hartmetallschneiden,
530,00 kurz, rechts
478,00 Carbide-tipped twist drills with Morse taper shank, jobber se-

585,00 ries, right-hand cutting
509,00

606,00 Spitzenwinkel / Point angle 118°
522 00 Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
61 2’00 J-Toleranzen / @-tolerances = h8

548,00 Hartmetall-Sorte / Material of carbide Tip:
650,00 <= 10mm@ K10
561,00 >=10mm@ K20
612,00 >=16mm@ K230

675,00 8 Morkmal oo .
688,00 esondere Merkmale: pecial features:

Spezialbohrer zum Bohren abrasi- Special twist drills for drilling ab-
725,00 ver Werkstoffe. rasive materials.

751,00 Zum Bohren von: Application:

762,00 Warmebehandeltem oder gehar- Heat-treated or hardened steel to
942,00 tetem Stahl bis max. 54 HRC, approx. 54 HRc, chill cast iron to
789,00 HartguB bis 400 HB, Manganstahl, 400 HB, manganese steel, hard
967,00 Hartbronzen. bronze

802,00

816,00
826,00 E MK € St./pc.
1.030,00
866,00
891,00
915,00
942,00
967,00
1.069,00
992,00
1.069,00
1.145,00
1.160,00
1.209,00
1.259,00
1.284,00
1.360,00
1.424,00
1.486,00
1.576,00
1.602,00
1.652,00
1.727,00
1.843,00
1.968,00
2.096,00
2.210,00
2.300,00
2.376,00
2.477,00
2.516,00
2.554,00
2.580,00
2.604,00
2.642,00

92,90

92,90

98,90

98,90

98,90

98,90
109,00
121,10
121,10
131,20
131,20
141,30
141,30
153,00
149,50
161,50
168,00
177,00
187,00
200,00
208,00
266,00
308,00
372,00
426,00
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4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
6
6
6
6
6
6
6
6
6




Art.-Nr. 300/90 DIN 345 - Typ N - HSS/TiN

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, kurz, rechts, TiN-beschichtet

Twist drills with Morse taper shank, short, right-hand cutting,

TiN-coated

Spitzenwinkel / Point angle 118°
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
J-Toleranzen / @-tolerances = h8

Besondere Merkmale:
TiN-beschichteter Standardboh-
rer, geeignet fir normale Bohrar-
beiten bei Einsatz erhoéhter
Schnittgeschwindigkeiten  und
Vorschibe.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm? Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
Sintereisen, DruckguB, Bronze,
zdhem Messing, kurzspanenden
Aluminium-Legierungen.

P —
IS ——

BE= Mk

Special features:

TiN-coated drill suitable for nor-
mal drilling work at Higher than
usual cutting speeds and feed
rates.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 900 N/mm?, grey
cast, malleable cast iron, sintered
iron, die-cast metal, bronze, tough
brass, short-chipping aluminium
alloys.

€ St./pc.

65,60
74,80
72,90
80,30
74,80
76,50
78,40
90,20
82,20
86,50
90,20
101,90
94,50
98,20
104,90
112,30
112,30
122,30
127,20
129,60
136,90
146,90
146,90
170,00
157,00
167,00
176,00
203,00
198,00
212,00
236,00
235,00
245,00
273,00
315,00
315,00
341,00
371,00
371,00

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3

Locher mit Loher!

Art.-Nr. 360/00 DIN 345 - Typ N - HSS/E

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, kurz, rechts
Twist drills with Morse taper shank, short, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

Ausspitzung: Form C / Cut: Split point form C

Drallwinkel / Helix angle: 25°-35°

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal

J-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Bohrer mit erhdéhter Warmharte
zum Bohren von Stahl und Werk-
stoffen sehr hoher Festigkeit.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit Festigkeit
Gber 800 N/mm2, hochchromle-
giertem Stahl, rost- und saurebe-
standige Stahl, hitzebestandigem
Stahl, Federstahl, GrauguB, Tem-
perguB.

[ ~=<="J V"¢

Special features:

Drills with increased red hardness
for drilling high-strength steel and
other materials.

Application:

Cast steel and steel above 800
N/mm?, stainless steel, high-alloy
cromium steel, heat resistant
steel, spring steel, grey cast, mal-
leable cast iron

€ St./pc.

65,60
54,60
60,50
54,60
60,50
56,10
58,30
58,30
61,20
60,50
65,60
63,50
80,70
66,20
80,70
75,10
85,90
70,10
87,20
72,80
91,10
76,40
101,80
93,90
144,80
83,00
115,70
93,20
113,50
97,40
113,50
97,40
98,90
101,80
115,70
105,50
104,80
106,30
112,00
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Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank




Art.-Nr. 360/00 DIN 345 - Typ N - HSS/E

%)
mm

i
S ——

MK

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

€ St./pc.

101,80
109,00
109,80
116,40
117,90
120,00
117,00
135,90
141,60
148,70
125,10
174,00
137,20
185,00
148,70
228,00
197,00
244,00
173,00
244,00
212,00
251,00
197,00
209,00
221,00
232,00
221,00
283,00
259,00
302,00
285,00
314,00
322,00
360,00
329,00
335,00
306,00
445,00
360,00
431,00
424,00
430,00
457,00
476,00
536,00
577,00
624,00
684,00
750,00
951,00
1.151,00

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, kurz, rechts
Twist drills with Morse taper shank, short, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 130°
Drallwinkel / Helix angle: 35-40°
J-Toleranzen / @-tolerances = h8

Besondere Merkmale: Special features:
Spezialbohrer fur Bohrungen in These drills are particularly suit-
langspanende Werkstoffe. able for drilling long chipping ma-

terials.
Zum Bohren von:

Aluminium und Aluminiumlegie- Application:
rungen, Zink, Hiittenkupfer. Aluminium and aluminium alloys,
zinc, commercially pur copper.

MK € St/pc.

53,70
61,20
55,70
59,80
63,90
73,40
68,70
73,40
77,00
79,40
82,20
86,30
91,60
106,00
95,80
99,80
111,30
105,20
109,30
118,80
113,40
127,60
118,20
127,60
135,80
236,00
155,00
236,00
173,00
201,00
189,00
237,00
275,00
277,00
299,00
282,00
354,00
403,00
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Art.-Nr. 310/00 DIN 346 - Typ N - HSS

=N

Spiralbohrer mit verstarktem Morsekegelschaft,

kurz, rechts

Twist drills with oversize Morse taper shank, short, right-

hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
@-Toleranzen / @-tolerances = h8

Besondere Merkmale:

Besonders stabile Ausfiihrung mit
hoher Drehmomentibertragung
durch verstarkten Konus. Diese
Ausfiihrung wird besonders emp-
fohlen fur rauhe Betriebsbedin-
gungen (weniger Konuslappen-
briiche). Durch gréBeren Schaft
noch weniger vibrationsgefahrdet,
daher etwas hdhere Leistung als
bei Bohrern nach DIN 345.

Hinweis:
Die nicht gelisteten & sollten nach
DIN 345 - Art.-Nr. 300 - gewahit
werden.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, GrauguB3, TemperguB,
Spharoguf, DruckguB.

[~ ——— Y

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

Special features:

These drills offer advantages in
heavy duty applications due to the
improved torque transmission of
the large Morse taper shank.The
design is particularly recommen-
ded for rough service conditions
(fewer tab fractures). Larger shank
means less danger from vibrations
and therefore greater drilling out-
put than with Drills complying with
DIN 345.

Indication:

Please choose the diameter which
are not listed below from DIN 345
- Art.-No. 300/00.

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, grey cast, malleable
cast iron, nodular iron, die-cast
metal.

77,00
72,70
54,50
53,10
121,60
54,50
131,70
53,10
131,70
54,50
155,00
65,40
89,10
55,70
130,40
130,40
94,60
93,00
91,60
89,60
91,70
91,10
99,20
108,70
120,20
89,60
127,60
110,70
138,60
103,20

€ St./pc.

Loécher mit Loher!

MK
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€ St./pc.

146,70
121,60
157,00
116,20
157,00
126,90
125,00
148,00
193,00
123,00
275,00
275,00
329,00
173,00
212,00
207,00
227,00
214,00
291,00
252,00
273,00
233,00
245,00
272,00
646,00
674,00
710,00
721,00
789,00
789,00
814,00
836,00
951,00
896,00

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank




Art.-Nr. 320/00 DIN 341 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft (Bohrbuchsenbohrer), lang,

rechts

Twist drills with Morse taper shank (bushing drill), long,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle 118°
Drallwinkel / Helix angle: 25-30°
J-Toleranzen / @-tolerances = h8

Besondere Merkmale:
Die am haufigsten verwendete
Bohrerausfihrung zum Bohren
durch Bohrbuchsen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm? Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
SphéroguB, DruckguB

Special features:

These drills are frequently em-
ployed for drilling through jig bus-
hes

Application:

Cast steel and steel, alloyed and
unalloyed, up to 90 N/mm?, grey
cast, malleable cast iron, nodular
iron, die-cast metal.

MK € St./pc.

32,40
43,50
34,80
35,60
38,20
38,80
39,60
60,60
54,50
67,40
60,60
60,60
40,10
62,50
62,50
69,40
55,10
43,50
68,70
60,60
76,10
68,70
68,70
47,70
72,10
72,10
79,40
62,50
72,10
46,30
55,10
50,30
61,20
55,10
55,70
47,00
55,10
61,90
68,00
59,20
61,90

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

AIALU

A~ ——
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11 206 125
11,1 206 125
11,2 206 125

11,25 206 125
11,3 206 125
11,4 206 125
11,5 206 125
11,6 206 125
11,7 206 125

11,75 206 125
11,8 206 125
11,9 215 134

12 215 134
12,1 215 134
12,2 215 134

12,25 215 134
12,3 215 134
12,4 215 134
12,5 215 134
12,6 215 134
12,7 215 134

12,75 215 134
12,8 215 134
12,9 215 134

13 215 140
13,1 215 140
13,2 215 140

13,25 223 142
13,3 223 142
13,4 223 142
13,5 223 142
13,6 223 142
13,7 223 142

13,75 223 142
13,8 223 142
13,9 223 142

14 223 142

1425 245 147
14,5 245 147

14,75 245 147

15 245 147

1525 251 153
15,5 251 153

15,75 251 153

16 251 153

16,25 257 159
16,5 257 159

16,75 257 159

17 257 159

17,25 263 165
17,5 263 165

17,75 263 165

18 263 165

1825 269 171
18,5 269 171

18,75 269 171

19 269 171

19,25 275 177
19,5 275 177

19,75 275 177

20 275 177

20,25 282 184

MK

NDNMNMNMDNNONNMNOMDNNONDNNNMNNOMNNODMNNMODDNMNNODMNNMOMDNMNNOMNNNOMNND =S 4 2 2 ombh b b o omd b b b omdh b b b ) w2 b md b b b kb

€ St./pc.

48,30
61,90
63,40
67,40
63,40
63,40
48,30
63,90
63,90
61,20
63,90
63,40
48,30
63,40
63,40
61,90
63,40
63,40
49,10
63,40
68,00
68,00
68,70
68,70
49,10
70,10
68,70
84,20
87,70
89,10
54,50
87,70
88,20
86,30
87,70
87,70
55,10
84,20
70,10
84,20
69,40
84,20
67,40
84,90
72,10
95,80
76,10
91,60
75,40
104,60
86,30
104,10
85,60
123,60
95,80
118,20
94,50
129,60
108,70
145,30
103,20
161,00
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MK

2

2

2

2

2

2

2
2

2
2

2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

€ St./pc.

129,60
144,10
118,20
184,00
139,80
184,00
128,90
187,00
142,50
199,00
133,70
163,00
165,00
177,00
167,00
199,00
191,00
204,00
204,00
253,00
228,00
288,00
263,00
294,00
262,00
335,00
318,00
354,00
340,00
423,00
340,00
396,00
423,00
435,00
409,00
440,00
470,00
585,00
531,00
571,00
511,00
667,00
545,00
667,00
571,00
646,00
774,00
646,00
694,00
694,00
721,00
761,00
856,00
896,00
951,00
951,00

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 327/00 DIN 341 - Typ N - HSS/E

™ T

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft (Bohrbuchsenbohrer), lang,
rechts

Twist drills with Morse taper shank (bushing drill), long,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

Ausspitzung: Form C / Cut: Split point form C
Drallwinkel / Helix angle: 25°-35°

Kern: stérker als normal / Core: stronger than normal
@-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale: Special features:
Spiralbohrer mit erhéhter Warm- Twist drill with increased red hard-
hérte zum Bohren durch Bohr- ness for use in jig bushes.

buchsen. Application:

Zum Bohren von: Steel and cast steel with strengths
Stahl und StahlguB mit Festigkei- greater than 800 N/mm?, high al-
ten Uber 800 N/mm2, hochlegier- loyed-steel, rollingbearing steel,
ten Stahlen, Walzlagerstéhlen, tempered and case-hardened
Vergiitungs- und Einsatzstahlen.  steel.

E== wmk €st/pc

79,30
83,90
87,50
98,70

100,80

123,70

108,90

128,20

128,20

134,20

139,20

140,10

134,20

144,40

156,00

154,00

188,00

165,00

180,00

197,00

231,00

228,00

243,00

258,00

295,00

295,00

348,00

386,00

438,00

416,00
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Sonderprogramm Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank

Special Programme

Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

LB2 Zusjgramm

Twist drills ground / rolled

Additional'teols




Art.-Nr. 326/00 DIN 341 - Typ W/LF - HSS

e i NSRS
Spiralbohrer mit Morsekegelschaft (Bohrbuchsenbohrer), lang,
rechts

AIALU

Art.-Nr. 330/01-02 DIN 1870 - Typ N - HSS
— _—N e e S

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, iiberlang, rechts
Twist drills with Morse taper shank, extra long series, right-

Twist drills with Morse taper shank (bushing drill), long,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

Ausspitzung: Form P / Cut: Form P

Drallwinkel / Helix angle: 35°
J-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Sehr stabiler Sonderbohrer mit
gleichbleibend verstéarktem Kern,
extra weiten Nuten, stark gerun-
deten Rickenkanten und Sonder-
anschliff. Besonders einzusetzen
zum Bohren tiefer Locher (> 5xd)
durch Bohrbuchsen und bei
schlechter Spanabfuhr.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 1000 N/mm?
Festigkeit. GrauguB3, TemperguB,
SphéroguB, DruckguB.

Special features:

Very stable special drill with con-
stant reinforced web, extra-wide
flutes, very round back adges and
special cut. Partcularly suitable for
drilling deeper holes (>5xd) with
jig bushes and with poor chip
flow.

Application:

Steel and cast steel, alloyed and
unalloyed, up to 1000 N/mm?,
grey cast, malleable cast iron, no-
dular iron, die-cast metal.

[~ [ —— Y

81,50

85,50

93,90
101,50

98,30
101,50
104,20
105,90
106,70
121,80
129,60
130,40
159,00
156,00
163,00
159,00
174,00
189,00
192,00
253,00
228,00
243,00
313,00
342,00
384,00
397,00
562,00
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€ St./pc.

hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°
J-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Spiralbohrer zum Bohren von ex-
trem tiefen Bohrungen. Die
Schnittbedingungen miissen der
Stabilitdt des Bohrers angepaBt
werden. Ein Liften des Bohrers
nach ca. 3 x d ist fiir die Spanent-
leerung der Nuten erforderlich.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 900 N/mm? Fe-
stigkeit. GrauguB TemperguB,
Spharoguf, DruckguB.

Art.-Nr. 330/01
8 265
8,5 265
9 275
9,5 275
10 285

285
11 300
300
12 310
310
13 310
325
14 325
340
15 340
355
16 355
355
17 355
370
18 370
370
19 370
385
20 385
385
21 385
405
22 405
405
23 405

Special features:

Twist drills for drilling very deep
holes. Cutting speed and rate of
feed must be adjusted to the sta-
bility of these drills. For chip remo-
val lift the drill after 3 x d.

Application:

Steel and cast steel, alloyed and
unalloyed, up to 1000 N/mm?grey
cast, malleable cast iron, nodular
iron, die-cast metal.

MK € St/pc.

77,30
77,30
77,30
82,30
81,00
93,30
92,80
101,80
99,90
99,90
99,90
107,00
112,50
120,70
124,50
133,50
130,90
130,90
146,50
160,00
155,00
157,00
164,00
175,00
184,00
238,00
227,00
263,00
240,00
284,00
266,00
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425
440
440
440
440
440
440
460
460
460
460
460
460
460
480
505
505
530
530
530
530
555
555
555
555
555
585
585
585
585
585
605
605
605

330/02
330
330
345
345
360
360
375
375
395
395
395
410
410
425
425
445
445
445
445
465
465

MK

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
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324,00
296,00
351,00
313,00
371,00
345,00
411,00
383,00
416,00
383,00
442,00
442,00
469,00
469,00
493,00
532,00
546,00
605,00
597,00
637,00
663,00
713,00
727,00
765,00
785,00
831,00
876,00
883,00
921,00
996,00
999,00

.089,00
.141,00
.116,00

105,00
108,20
119,30
125,70
123,70
137,50
133,50
137,50
141,20
147,70
146,50
155,00
157,00
163,00
170,00
173,00
176,00
189,00
191,00
205,00
204,00

Locher mit Loher!

MK
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222,00
222,00
253,00
248,00
281,00
285,00
332,00
324,00
345,00
338,00
390,00
383,00
423,00
416,00
516,00
461,00
539,00
493,00
571,00
526,00
610,00
559,00
637,00
571,00
674,00
688,00
713,00
807,00
754,00
804,00
883,00
883,00
914,00
999,00
1.063,00
1.089,00
1.218,00
1.347,00
1.245,00
1.270,00
1.347,00
1.426,00
1.477,00
1.410,00

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

Sonderprogramm Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank

Special Programme

Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt

LB2 Zusjgramm

Twist drills ground / rolled

Additional'teols
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Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, iiberlang, rechts
Twist drills with Morse taper shank, extra long series, right-

hand cutting
Spitzenwinkel / Point angle: 130°

Ausspitzung: Form P / Cut: Form P

Drallwinkel / Helix angle: 35°
@-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Sehr stabiler Sonderbohrer mit
gleichbleibend verstarktem Kern,
extra weiten Nuten, stark gerun-
deten Ruckenkanten. Das Flach-
nutprofil ermdglicht bei optimaler
Kuhlmittelzufuhr Bohrtiefen bis ca.
5 x d, ohne zu entspanen.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, legiert und
unlegiert, bis ca. 1000 N/mm? Fe-
stigkeit. GrauguB, TemperguB,
SphéroguB, DruckguB.

[ ——— [l ——— Y

Art.-Nr. 331/01

Special features:

Very stable special drill with con-
stant reinforced web, extra-wide
flutes and very round back adges.
The flat flute profile enables dril-
ling depths with optimum coolant
feed of up to approx. 10 x d in a
single pass.

Application:

Steel and cast steel, alloyed and
unalloyed, up to 1000 N/mm?,
grey cast, malleable cast iron, no-
dular iron, die-cast metal.

€ St./pc.

AIALU

€ St./pc.

303,00
325,00
330,00
375,00
372,00
398,00
475,00
485,00
543,00
551,00
641,00
684,00
750,00
782,00
866,00

[~ —— I
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Art.-Nr. 332/01-02 DIN 1870 - Typ N - HSS/E

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, iiberlang, rechts
Twist drills with Morse taper shank, extra long series, right-
hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 130°

13 310 205
13,5 325 220
14 325 220
14,5 340 220
15 340 220
15,5 355 230
16 355 230
16,5 355 230
17 355 230
17,5 370 245
18 370 245
18,5 370 245
19 370 245
19,5 385 260
20 385 260
21 385 260
22 405 270
23 405 270
24 440 290
25 440 290
26 440 290
27 460 305
28 460 305

145,70
169,00
164,00
171,00
179,00
195,00
187,00
189,00
192,00
202,00
209,00
231,00
235,00
253,00
268,00
310,00
325,00
382,00
425,00
433,00
468,00
566,00
543,00

Ausspitzung: Form C / Cut: Split point form C

Drallwinkel / Helix angle: 25°-30°

Kern: starker als normal / Core: stronger than normal

@-Toleranz / @-Tolerance: h8

Besondere Merkmale:

Uberlanger Spiralbohrer mit er-
héhter Warmharte. Ein Luften des
Bohrers nach ca. 3 x d ist fur die
Spanentleerung der Nuten erfor-
derlich.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB mit Festigkeit
Uber 800 N/mm?2. Hochlegierten
Stéhlen, Walzlagerstéhlen, Vergl-
tungs- und Einsatzstéhlen.

9 B BES WK

Art.-Nr. 332/01

10 285 185
10,5 285 185
11 300 195

Special features:

Extra long twist drill with increa-
sed red hardness. A breathing of
the mould is necessary after dril-
ling 3 x d.

Application:

Steel and cast steel with strengths
greater than 800 N/mm?2, high al-
loyed-steel, rolling bearing steel,
tempered- and case-hardened
steel.

€ St./pc.

120,10
123,60
123,60

29 460 305
30 460 305

Art.-Nr. 331/02
12 395
13 395

13,5 410
14 410
14,5 425
15 425
15,5 445
16 445
16,5 445
17 445
17,5 465

592,00
626,00

WWWWWWWMNDNDMNDMNDNPDNDMNDMNDNODNDNDNDMNDNDND S 2

216,00
225,00
240,00
240,00
242,00
244,00
253,00
250,00
285,00
268,00
290,00

NDMNONDNMNDMNDNDN S 2

11,5 300 195
12 310 205
12,5 310 205
13 310 205
13,5 325 220
14 325 220
14,5 340 220
15 340 220
15,5 355 230
16 355 230
16,5 355 230
17 355 230
17,5 370 245
18 370 245
18,5 370 245
19 370 245

135,10
126,90
126,50
134,40
149,30
138,60
154,00
163,00
171,00
162,00
168,00
173,00
199,00
207,00
218,00
219,00

NDNNMNDNNMNNMNDNDNDN A 2 a4




20
21
22
23
24

25
26

385
385
385
385
405
405
405
405
440
440
440

Art.-Nr. 332/02

10
10,5
11
11,5
12
12,5
13
13,5
14
14,5
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
18,5
19
19,5
20
20,5
21
21,5
22
22,5
23
24
25
26

360
360
375
375
395
395
395
410
410
425
425
445
445
445
445
465
465
465
465
490
490
490
490
5il®
515
515
&il®
555
555
555

MK
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€ St./pc.

227,00
228,00
517,00
277,00
511,00
285,00
554,00
328,00
373,00
396,00
435,00

153,00
183,00
176,00
183,00
184,00
195,00
191,00
197,00
210,00
206,00
222,00
227,00
236,00
238,00
244,00
255,00
262,00
285,00
288,00
328,00
322,00
630,00
347,00
646,00
405,00
774,00
423,00
483,00
491,00
571,00

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 380/00 DIN 344 - Typ N - HSS

Aufbohrer mit Zylinderschaft, rechts
Core drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel an Schneiden / Point angle on the cutting edge: 120°
Mit Mitnehmerlappen und 3 Schneiden
With driving tenons and 3 cutting lips

Besondere Merkmale:

Nur mit einem Aufbohrer sollten
Aufbohrarbeiten durchgefihrt
werden (nicht mit Spiralbohrern).
Durch seine bessere Filhrung und
durch die héhere Stabilitat neigt
der Aufbohrer weniger zum Ver-
laufen als ein Spiralbohrer. Auch
brechen beim Spiralbohrer die
Schneiden meist aus, wenn man
mit ihm nachbohrt. Aufbohrer wer-
den mit Voll- oder UntermaB gelie-
fert.

VollmaB: zum Fertigsenken
UntermaB: zum Senken und an-
schlieBenden Reiben.

* Kleinster Durchmesser
Vorbohrung in mm

Special features:
Core drills are specialised tools for
boring open holes. This operation

should not be carried out with a
twist drill. Core drills can be con-
trolled better and have greater
stability and therefore tend to tun
off centre less than twist drills. In
addition, the tips of a twist drill
usually notch if is used for rebo-
ring or finish-boring. Core drills are
supplied with full dimensions or
smaller than specified.

Full dimensions: final counterbo-
ring.

Smaller than specified: counter-
boring and subsequent reaming.

* Smallest diameter of existing
hole in mm

34,10
34,10
34,10
34,10
38,30
38,30
44,60
43,60
47,50
46,50
51,80
51,00
70,00
61,90
71,00
63,60
87,20
78,40
101,80
90,70
111,80
99,00
124,40
110,80

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank




Art.-Nr. 390/00 DIN 343 - Typ N - HSS

Aufbohrer mit Morsekegelschaft, rechts
Core drills with Morse taper shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel an Schneiden / Point angle on the cutting edge: 120°
Mit 3 Schneiden / With 3 cutting lips

Besondere Merkmale:

Nur mit einem Aufbohrer sollten
Aufbohrarbeiten durchgefiihrt
werden (nicht mit Spiralbohrern).
Durch seine bessere Fiihrung und
durch die héhere Stabilitét neigt
der Aufbohrer weniger zum Ver-
laufen als ein Spiralbohrer. Auch
brechen beim Spiralbohrer die
Schneiden meist aus, wenn man
mit ihm nachbohrt. Aufbohrer wer-
den mit Voll- oder UntermaB gelie-
fert.

VollmaB: zum Fertigsenken
UntermaB: zum Senken und an-
schlieBenden Reiben.

* kleinster Durchmesser
Vorbohrung

Special features:
Core drills are specialised tools for
boring open holes. This operation

should not be carried out with a
twist drill. Core drills can be con-
trolled better and have greater
stability and therefore tend to tun
off centre less than twist drills. In
addition, the tips of a twist drill
usually notch if is used for rebo-
ring or finish-boring. Core drills are
supplied with full dimensions or
smaller than specified.

Full dimensions: final counterbo-
ring

Smaller than specified: counter-
boring and subsequent.

* Smallest diameter of existing
hole in mm

g* € St./pc.

74,60
66,60
81,80
72,70
82,70
73,60
92,70
82,70
96,30
85,40
101,80
90,70
104,50
92,70
105,50
103,40
105,50
103,40
123,60
121,60
124,40
122,50
138,10
136,10
143,50
141,70
153,00
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@* € St./pc.

151,00
160,00
158,00
188,00
185,00
190,00
186,00
206,00
204,00
215,00
212,00
249,00
246,00
272,00
267,00
288,00
284,00
304,00
298,00
315,00
309,00
339,00
339,00
361,00
361,00
376,00
376,00
400,00
400,00
404,00
404,00
510,00
510,00
518,00
518,00
593,00
593,00
619,00
619,00
619,00
619,00
656,00
656,00
746,00
746,00
763,00
763,00
800,00
800,00
800,00
800,00
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Loécher mit Loher!
Art.-Nr. 395/00 DIN 1864 - Typ N - HSS ,%1 E= wmK ©@* € st/pc
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Aufbohrer mit Morsekegelschaft, lang, rechts
Core drills with Morse taper shank,long series, right-hand
cutting

Spitzenwinkel an Schneiden / Point angle on the cutting edge: 120°
Mit 3 Schneiden / With 3 cutting lips

Besondere Merkmale:

Langer Aufbohrer fur Aufbohrar-
beiten durch Bohrbuchsen. Nur
mit einem Aufbohrer sollten Auf-
bohrarbeiten durchgefihrt werden
(nicht mit Spiralbohrern). Durch
seine bessere Fihrung und durch
die hohere Stabilitat neigt der Auf-
bohrer weniger zum Verlaufen als
ein Spiralbohrer. Auch brechen
beim Spiralbohrer die Schneiden
meist aus, wenn man mit ihm
nachbohrt. Aufbohrer werden mit
Voll- oder UntermaB geliefert.
VollmaB: zum Fertigsenken
UntermaB: zum Senken und an-
schlieBenden Reiben.

* kleinster Durchmesser
Vorbohrung

Special features:

Core drills are specialised tools for
boring open holes. Core drills are
specialised tools for boring open
holes. This operation should not
be carried out with a twist drill.
Core drills can be controlled better
and have greater stability and the-
refore tend to tun off centre less
than twist drills. In addition, the
tips of a twist drill usually notch if
is used for reboring or finish-bo-
ring. Core drills are supplied with
full dimensions or smaller than
specified.

Full dimensions: final counterbo-
ring

Smaller than specified: counter-
boring and subsequent.

* Smallest diametre

7] BE== wmk o*€st/pc

79,00
78,40
92,70
82,70
92,70
87,20
106,30
95,40
113,60
101,80
116,20
103,40
124,40
110,80
139,00
123,60
149,90
133,50

148,00
146,20
152,00
148,80
178,00
178,00
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179,00
179,00
208,00
208,00
215,00
215,00
215,00
215,00
246,00
246,00
306,00
306,00

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Twist drills with Morse taper shank




Art.-Nr. 014/01 werksnorm

- &hnl. DIN 1897 - Typ N - HSS

Factory spec. - similar DIN 1897 - Typ N - HSS

Kurz-Stufenhohrer mit Zylinderschaft, rechts
Short Step drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 90°

Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°
@-Toleranz / @ - tolerance: h8

Besondere Merkmale:
Kurz-Stufenbohrer fur Durchgangs-
bohrungen, Ausfiihrung “fein”, zur
rationellen Herstellung von Boh-
rung und Senkung in einem Ar-
beitsgang.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, GrauguB,
TemperguB, RotguB3, Bronze, Mes-
sing, Elektrolytkupfer, kurzspa-
nenden Aluminium-Legierungen.

p— Stufenldnge fiir
= === oo o

6,00x03,20 66
8,00x04,30 79
10,00x05,30 89
11,50%06,40 95
15,00%08,40 111
19,00x10,50 127

Art.-Nr. 014/03 werksnorm

Special features:

Short Stepp drills for through-
holes, execution ,fine”“. For drilling
and countersinking in one pass.

Application:

Steel and cast-steel, grey cast,
malleable cast iron, die-cast
metal, bronze, brass, short-chip-
ping aluminium alloys.

- ahnl. DIN 1897 - Typ N - HSS

Factory spec. - similar DIN 1897 - Typ N - HSS

Kurz-Stufenbohrer mit Zylinderschaft, rechts
Short Step drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 180°

Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°
@-Toleranz / @ - tolerance: h8

Besondere Merkmale:
Kurz-Stufenbohrer fur Durch-
gangsbohrungen,  Ausfiihrung
“mittel”, zur rationellen Herstel-
lung von Bohrung und Senkung in
einem Arbeitsgang.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, GrauguB,
TemperguB, RotguB3, Bronze, Mes-
sing, Elektrolytkupfer, kurzspa-
nenden Aluminium-Legierungen.

p— Stufenldnge  fiir
2 B==mE==lrer W €st/ec

6,00x03,40 66 28
8,00x04,50 79 37
10,00%05,50 89 43
11,00x06,60 95 a7
15,00%09,00 111 56
18,00x11,00 123 62

Special features:

Short Stepp drills for through-
holes, execution ,medium“. For
drilling and countersinking in one
pass.

Application:

Steel and cast-steel, grey cast,
malleable cast iron, die-cast
metal, bronze, brass, short-chip-
ping aluminium alloys.

9 M3
11 M 4
13 M5
15 M 6
19 M 8
23 M 10

23,40
26,90
33,60
39,40
48,40
72,90

€ St./pc.

AIALU

Art.-Nr. 014/02 werksnorm

. &hnl. DIN 1897 - Typ N - HSS

Factory spec. - similar DIN 1897 - Typ N - HSS

Kurz-Stufenhohrer mit Zylinderschaft, rechts
Short Step drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 90°

Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°
@-Toleranz / @ - tolerance: h8

Besondere Merkmale:
Kurz-Stufenbohrer fir Durch-
gangsbohrungen,  Ausfiihrung
“mittel”, zur rationellen Herstel-
lung von Bohrung und Senkung in
einem Arbeitsgang.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, GrauguB,
TemperguB, RotguB3, Bronze, Mes-
sing, Elektrolytkupfer, kurzspa-
nenden Aluminium-Legierungen.

2 ===

6,60x03,40 70
9,00x04,50 84
11,00x05,50 95
13,00%06,60 102
17,20%09,00 123
21,50x11,00 141

Special features:

Short Step drills for through-holes,
execution ,medium*. For drilling
and countersinking in one pass.

Application:

Steel and cast-steel, grey cast,
malleable cast iron, die-cast
metal, bronze, brass, short-chip-
ping aluminium alloys.

Stufenlange  fiir
Step length  for € St'/pc'

Art.-Nr. 014/04 werksnorm - 4hnl. DIN 1897 - Typ N - HSS
Factory spec. - similar DIN 1897 - Typ N - HSS

E——_

Kurz-Stufenbohrer mit Zylinderschaft, rechts
Short Step drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 90°

Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°
@-Toleranz / @ - tolerance: h8

Besondere Merkmale:
Kurz-Stufenbohrer fiir Kernloch-
bohrungen, Ausfiuihrung “mittel”,
zur rationellen Herstellung von
Bohrung und Senkung in einem
Arbeitsgang.

Zum Bohren von:

Stahl und StahlguB, GrauguB,
TemperguB, RotguB, Bronze, Mes-
sing, Elektrolytkupfer, kurzspa-
nenden Aluminium-Legierungen.

9 ===

3,40x02,50 52 20
4,50x03,30 58 24
5,50x04,20 66 28
6,60x05,00 70 31
9,00x06,80 40
11,00%08,50 a7
13,50x10,20 107

Special features:

Short Step drills for through-holes,
execution ,medium®. For drilling
and countersinking in one pass.
Application:

Steel and cast-steel, grey cast,
malleable cast iron, die-cast
metal, bronze, brass, short-chip-
ping aluminium alloys.

Stufenldnge fiir

Step length  for € St./pc.

8,8 M3
11,4 M 4
13,6 M5
16,5 M 6
21 M8 28,80
25,5 M10 36,90
30 47,40

21,00
21,80
23,40
24,10




Art.-Nr. 580/01-02 DIN 8374 - Typ N - HSS

Mehrfasen-Stufenhohrer mit Zylinderschaft, rechts
Subland drills with parallel shank, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Senkwinkel / Countersink angle: 90°
Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Toleranz des Senk-@ / Drill-@ - tolerance: h8
Toleranz des Bohr-@ / Step-@ - tolerance: h9

Besondere Merkmale: Special features:

Spezialbohrer fiir Durchgangslé- Special drills for clearance holes
cher nach ISO 273 und Schrau- as per ISO 273 and 90° counter-
benkopfsenkungen 90°, Form A bores for screw heads, form A and

und B, nach DIN 74, Teil 1.

B, as per DIN 74, part 1. For

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 581/01 DIN 8376 - Typ N - HSS
O e e ]

Mehrfasen-Stufenbhohrer mit Zylinderschaft, mittel, rechts
Subland drills with parallel shank, medium, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Senkwinkel / Countersink angle: 180°
Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Toleranz des Senk-@ / Drill-@ - tolerance: h8
Toleranz des Bohr-@ / Step-@ - tolerance: h9

Besondere Merkmale: Special features:

Spezialbohrer fiir Durchgangslé- Special drills for clearance holes
cher nach ISO 273 und Schrau- according to ISO 273 and 180°
benkopfsenkungen 180°, Form counterbores, form H, J and K,

Fir Schrauben DIN 963 und 964. screws as per DIN 963 and 964.

H,J und K, nach DIN 74, Teil 2.
Flr Schrauben DIN 84, 912, 6912,

according to DIN 74, Part 2.
For screws DIN 84, 912, 6912,

Fur  Schraubenkopfsenkungen
Form A = Art.-Nr. 580/01. - Fein

Fur  Schraubenkopfsenkungen
Form B = Art.-Nr. 580/02. - Mittel

9 ==

Art.-Nr. 580/01

6,00x 3,20 93
8,00x 4,30 117
10,00x 5,30 133
11,50x 6,40 142
15,00x 8,40 169
19,00x10,50 198

Art.-Nr. 580/02
11,00x 5,50 142

For screw head counterbores
form A = Art.-No. 580/01 - fine.

For screw head counterbores
form A = Art.-No. 580/01 -me-
dium.

Stufenldnge fiir

42,40
50,10
61,50
70,50
116,00
178,00

70,00

Step length  for € St./pc.

7513 und 7984. 7513 and 7984.

Q - Stufenlange  fiir
————
mm g Step length  for

6,00x 3,40 93
8,00x 4,50 117
10,00x 5,50 133
11,00x 6,60 142
15,00x 9,00 169
18,00x11,00 191

Art.-Nr. 590/01 DIN 8375 - Typ N - HSS

Mehrfasen-Stufenbohrer mit Morsekegelschaft, mittel, rechts
Subland drills with Morse taper shank, medium, right-hand

13,00x 6,60 151
17,20x 9,00 191

107,00
170,00

Art.-Nr. 582/00 DIN 8378 - Typ N - HSS

Mehrfasen-Stufenbohrer mit Zylinderschaft, mittel, rechts
Subland drills with parallel shank, medium, right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Senkwinkel / Countersink angle: 90°
Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Toleranz des Senk-@ / Drill-@ - tolerance: h8
Toleranz des Bohr-@ / Step-@ - tolerance: h9

Besondere Merkmale: Special features:

Spezialbohrer fur Gewindekernld- Special drills for holes prior to tap-

cher, DIN 336, Teil 1 und Freisen- ping screw threads according to

kungen 90° fiirr Durchgangslécher DIN 336, Pt. 1 and countersinking

nach ISO 273. (90°) for clearance holes accor-
ding to ISO 273.

2 =

3,40x 2,50
4,50x 3,30
5,50x 4,20
6,60x 5,00
9,00x 6,80
11,00x 8,50
13,50x10,20

Stufenlange  fiir

Step length  for € St./pc.

cutting
Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 90°

Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Besondere Merkmale:
Spezialbohrer fur Durchgangsl6-
cher nach ISO 273 und Schrau-
benkopfsenkungen 90°, Form A
und B nach DIN 74, Teil 1. Fur
Schrauben DIN 963 und 964. Die
Schnittgeschwindigkeit  richtet
sich nach dem groBen @, der Vor-
schub nach dem kleinen @.

Special features:

Special drills for clearance holes
according to ISO 273 and 90°
counterbores, form A and B, ac-
cording to DIN 74, Pt. 1. For
screws DIN 963 and 964. Choose
cutting speed according to the lar-
ger Q.

pess— ey~ Stufenldnge  fiir
O == B==3 e W €st/pc.

11,00x 5,50 175
13,00x 6,60 182
17,20x 9,00 228
21,50x11,00 248

M 5 94,10
M 6 117,00
M8 142,10
M10 203,00

Sonderprogramm
Special Programme
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Art.-Nr. 591/01 DIN 8377 - Typ N - HSS
e “\--wli‘:_‘- SR

Mehrfasen-Stufenbohrer mit Morsekegelschaft, mittel, rechts
Subland drills with Morse taper shank, medium, right-hand
cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°

Senkwinkel / Countersink angle: 180°
Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Toleranz des Senk-@ / Drill-@ - tolerance: h8
Toleranz des Bohr-@ / Step-@ - tolerance: h9

i

Art.-Nr. 592/00 DIN 8379 - Typ N - HSS

L N S S

Mehrfasen-Stufenbohrer mit Morsekegelschaft, mittel, rechts
Subland drills with Morse taper shank, medium, right-hand
cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Senkwinkel / Countersink angle: 90°
Drallwinkel / Helix angle: 25° - 30°

Toleranz des Senk-@ / Drill-@ - tolerance: h8
Toleranz des Bohr-@ / Step-@ - tolerance: h9

Besondere Merkmale:
Spezialbohrer fir Durchgangslo-
cher nach ISO 273 und Schrau-
benkopfsenkungen, 180°, Form H,
J, und K, nach DIN 74, Teil 2. Fur
Schrauben DIN 84, 912, 6912,
7513 und 7984.

9 ===

10,00x 5,50
11,00x 6,60
15,00x 9,00
18,00x11,00

20,00x13,50
24,00x15,50
26,00x17,50
30,00x20,00
33,00x22,00

Special features:

Special drills for clearance holes
according to ISO 273 and coun-
terbores 180°, form H, J and K,
according to DIN 74,: Pt. 2. For
screws DIN 84, 912, 6912, 7513
and 7984.

M 5 85,90
M 6 86,50
M8 113,90
M 10 153,00
M12 185,00
M 14 233,00
M16 276,00
M 18 321,00
M20 371,00

Stufenlange fiir
Step length  for € St./pC.

Besondere Merkmale:
Spezialbohrer fur Gewindekernlo-
cher, DIN 336, Teil 1 und Freisen-
kung 90° fur Durchgangslécher
nach ISO 273.

Die Schnittgeschwindigkeit richtet
sich nach dem groBen @,
der Vorschub nach dem kleinen @.

a

9,00x 6,80
11,00x 8,50
13,50x10,20
15,50x12,00
17,50x14,00
20,00x15,50
22,00x17,50

Special features:

Special drills for holes prior to tap-
ping screw threads according DIN
336, Pt 1 and countersinkings 90°
for clearnce holes according to
ISO 273.

Choose cutting speed according
to the larger @.

Stufenldnge fiir

Step length  for € St./pc.

M 8 74,30
M 10 87,00
M12 105,00
M 14 126,00

M16 152,00
M 18 195,00
M20 205,00




Art.-Nr. 400-401-420/00 DIN 333 - Form A - 60°

—

Zentrierbohrer 60°, Form A
Combined drills and countersinks 60° form A

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Senkwinkel / Countersink angle: 60°
Toleranz des Schaftes-@ / @ - tolerance (shank): h9

Besondere Merkmale:

Zum Herstellen von Zentrierboh-
rungen nach DIN 332, Blatt 1,
Form A,

Art.-Nr. 400/00

rechtsschneidend — HSS

Art.-Nr. 401/00

linksschneidend — HSS

Art.-Nr. 420/00

rechtsschneidend - HSS/E - zum
Bohren von rost-, saure- und
hitzebestandigen Stahlen.

Art.-Nr. 400/00
0,50x 3,15
0,80x 3,15
1,00x 3,15
1,25x 3,15
1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00
4,00x10,00
5,00x12,50
6,30x16,00
8,00x20,00
10,00x25,00

Art.-Nr. 401/00
0,50x 3,15
0,80x 3,15
1,00x 3,15
1,25x 3,15
1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00
4,00x10,00
5,00x12,50
6,30x16,00

Art.-Nr. 420/00
1,00x 3,15
1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00
4,00x10,00

Special features:

Standard combined drills and
countersinks for centreholes per
DIN 332, page 1, form A.

Art.-No 400/00

right-hand cutting - HSS

Art.-No 401/00

left-hand cutting - HSS

Art.-No 420/00

right-hand cutting - HSS/E - for
drilling stainless steel, acid and
heat resistant steel.

Art.-Nr. 402-403/00
p———

Zentrierbohrer, Form R

Locher mit Loher!

DIN 333 - Form R - HSS

. ——

Combined drills and countersinks, form R

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Toleranz des Schaftes-@ / @ - tolerance (shank): h9

Besondere Merkmale:

Zum Herstellen von Zentrierboh-
rungen nach DIN 332, Blatt 1,
Form R.

Art.-Nr. 402/00

rechtsschneidend — HSS

Art.-Nr. 403/00

linksschneidend — HSS

Bei Bestellung bitte immer Bohrer-
@ angeben.

Art.-Nr. 402/00
0,50x 3,15
0,80x 3,15
1,00x 3,15
1,25x 3,15
1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00
4,00x10,00
5,00x12,50
6,30x16,00
8,00x20,00

10,00%25,00

Art.-Nr. 403/00
0,80x 3,15
1,00x 3,15
1,25x 3,15
1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00

Special features:

For drilling centre-holes per DIN
332, page 1, form R.

Art.-No 402/00

right-hand cutting - HSS

Art.-No 403/00

left-hand cutting - HSS

When ordering please give drill
point diameter.

Sonderprogramm
Special Programme




A

Art.-Nr. 404/00 DIN 333 - Form A mit Wulst - 60° - HSS

Zentrierbohrer 60°, Form A mit Wulst, rechts
Combined drills and countersinks 60°, form A with bulb,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Senkwinkel / Countersink angle: 60°
J-Toleranz des Schaftes / @ — tolerance (shank): h9

Besondere Merkmale:

Zum Herstellen von Zentrierboh-
rungen nach DIN 332, Blatt 1,
Form A, mit einer Vertiefung am
Ubergang von Senkung und Boh-
rung.

Bei Bestellung immer Bohrer-@
angeben.

mm

1,00x3,15 31,5
1,25x3,15 31,5
1,60x 4,00 35,5
2,00x 5,00 40
2,50x 6,30 45
3,15x 8,00 50
4,00x10,00 56
5,00x12,50 63
6,30x16,00 71

Special features:

For drilling centre-holes per DIN
332, page 1, form A, With a dee-
pening between sinking and bo-
ring.

When ordering please give drill
point diameter.

€ St./pc.

i

Art.-Nr. 406/00 DIN 333 - Form B - 60°/120° - HSS

Zentrierbohrer 60°/120° fir Schutzsenkung, Form B, rechts
Combined drills and countersinks 60%120°, form B, right-hand

cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Senkwinkel / Countersink angle: 60°/120°
J-Toleranz des Schaftes / @ — tolerance (shank): h9

Besondere Merkmale:

Zum Herstellen von Zentrierboh-
rungen nach DIN 332, Blatt 1,
Form B (mit Schutzsenkung 120°).

Die Schnittgeschwindigkeit richtet
sich nach dem groBen @, der Vor-
schub nach dem kleinen @.

mm

1,00x 4,00
1,25x 5,00

1,60x 6,30
2,00x 8,00

2,50x10,00
3,15x11,20
4,00x14,00
5,00x18,00
6,30x20,00

35,5

40
45
50
56
60
67
75
80

Special features:

For drilling centre-holes per DIN
332, page 1, form B, (with protec-
tive sinking 120°).

Choose cutting speed according
to the larger @.

€ St./pc.




Art.-Nr. 740/00 Annlich / Similar DIN 333 - Form A - 60°

VHM - Solid carbide

-

Zentrierbohrer 60° aus Vollhartmetall,
Solid carbide Combined drills and countersinks 60°, form A,

right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 120°

Senkwinkel / Countersink angle: 60°
Hartmetall-Sorte / Carbide type: K 10

Besondere Merkmale:
Standard-Zentrierbohrer zum Her-
stellen von Zentrierbohrungen
nach DIN 332, Blatt 1, Form A
(ohne Schutzsenkung).

Zum Bohren von:

GrauguB, Cr/Ni-Stahle, HartguB,
Mangan-Hartstahl, Bronzen sowie
hochfesten Stahlen.

Bei Bestellung bitte immer den
Bohrer-@ angeben.

0,50x 3,15
0,80x 3,15
1,00x 3,15
1,25x 3,15

1,60x 4,00
2,00x 5,00
2,50x 6,30
3,15x 8,00
4,00x10,00

Special features:

Standard combined drill and
countersink, for centre holes per
DIN 332, page 1, form A (without
protective countersinking).

Application:

Frey cast, Cr/Ni steel, chilled cast
iron, manganese steel, bronzes
and high-tensile steel.

When ordering please give drill
point diameter.

€ St./pc.

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 414/01-04 Annlich / Similar DIN 333 - Form A
HSS - 60°

Zentrierbohrer 60°, Form A, iiberlang, rechts

Combined drills and countersinks 60°, form A, extra long,
right-hand cutting

Spitzenwinkel / Point angle: 118°
Senkwinkel / Countersink angle: 60°
Toleranz des Schaftes-@ / @ - tolerance (shank): h8

Besondere Merkmale: Special features:

Uberlange Zentrierbohrer fiir tief- Combined drills and countersinks,
liegende Zentrierstellen, die nor- extra long, for deep centre points
malerweise nicht erreichbar sind. and centre holes per DIN 332,
Zum Herstellen von Zentrierboh- page 1, form A.

rungennach DIN 332, Blatt 1,
Form A. When ordering please give drill
point diameter.

Bei Bestellung bitte immer Bohrer-

@ angeben.

@
mm

Art.-Nr. 414/01
1,00x 4,00 60

€ St./pc.

Art.-Nr. 414/02
1,00x 4,00 80
1,60x 5,00 80
2,00x 6,00 80
2,50x 6,30 80
3,15x 8,00 80

Art.-Nr. 414/03

1,00x 4,00 100
1,60x 5,00 100
2,00x 6,00 100
2,50x 6,30 100
3,15x 8,00 100
4,00x10,00 100

Sonderprogramm
Special Programme

Art.-Nr. 414/04
1,00x 4,00 120
1,60x 5,00 120
2,00x 6,00 120
2,50x 8,00 120
3,15x 8,00 120
4,00x10,00 120




\ L

Art.-Nr. 521/01 DIN335C - 90° - HSS Art.-Nr. 550/00 DIN 335 C - 90° - HSS
Satze Kegel- und Entgratsenker 90°, Eﬁ"

mit Zylinderschaft, mit 3 Schneiden
Sets taper and deburring countersinkers
90° with parallel shank and 3 cutting lips

Kegel- und Entgratsenker 90° mit Zylinderschaft mit 3
Schneiden
Taper and deburring countersinkers 90° with parallel shank

Polystyrol Kassette / Polystyrol box and 3 cutting lips

Satz besteht aus / Set consist of:
6,3-10,4 - 16,5 -20,5-25,0 mm @

o ratterfreies Arbeiten / chatter-free operation

o riefenfreie Oberflache / no tooling marks

® beste Zentriereigenschaften / accurate centering

¢ hervorragende Spanabfuhr / excellent chip clearance

r%n € St./pc. (7)) € St./pc.

6,3-25,0 170,00

Art.-Nr. 521/02 DIN 335C - 90° - HSS

Satze Kegel- und Entgratsenker 90°, .
mit Zylinderschaft, mit 3 Schneiden

Sets taper and deburring countersinkers 'ﬁ'ﬁ"ﬂ.’- .
90° with parallel shank and 3 cutting lips R

Stahlblech Kassette / Steel case & d
Satz besteht aus / Set consist of: 1

6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,56 mm @

,%l € St./pc.




Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 550/90 DIN 335 C - 90° - HSS/TiN Art.-Nr. 552/00 DIN 334 C - 60° - HSS

Kegel- und Entgratsenker 90° mit Zylinderschaft mit 3
Schneiden, TiN-beschichtet
Taper and deburring countersinkers 90° with parallel shank

Kegel- und Entgratsenker 60° mit Zylinderschaft

mit 3 Schneiden

Taper and deburring countersinkers 60° with parallel shank

and 3 cutting lips, TiN - coated and 3 cutting lips
%) %)
o4 € St./pc. o4 € St./pc.

Art.-Nr. 551/00 DIN 335D - 90° - HSS Art.-Nr. 553/00 DIN 334 D - 60° - HSS

Kegel- und Entgratsenker 90° mit Morsekegelschaft

mit 3 Schneiden

Taper and deburring countersinkers 90° with Morse taper
shank and 3 cutting lips

Kegel- und Entgratsenker 60° mit Morsekegelschaft

mit 3 Schneiden

Taper and deburring countersinkers 60° with Morse taper
shank and 3 cutting lips

o ratterfreies Arbeiten / chatter-free operation
o riefenfreie Oberflache / no tooling marks Q
¢ beste Zentriereigenschaften / accurate centering mm
* hervorragende Spanabfuhr / excellent chip clearance

MK € St./pc.

Sonderprogramm
Special Programme

AP OOMPODNODNODMNODNDNDNDNDN
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Art.-Nr. 554/01-02 werksnorm / Factory specification Art.-Nr. 555/00 werksnorm / Factory spec. - 90° - HSS
Form C - HSS

Handentgrater 90°, mit festem Plastikgriff mit 3 Schneiden
Kegel- und Entgratsenker, Form C, mit Zylinderschaft Hand deburrer 90° with fixed plastic handle and 3 cutting lips
mit 3 Schneiden
Taper and deburring countersinkers, form C, with parallel (7}

shank and 3 cutting lips mm

€ Sst./pc.

Art.-Nr. 554/01 = 75°
Art.-Nr. 554/02 = 120°

€ St./pc.

mm

Art.-Nr. 554/01
6,3 45
8,3 50
10,4 51
12,4 55
16,5 61

20,5 65
25 69

Blechschalbohrer mit Zylinderschaft
Tube and sheet drills with parallel shank

Vorteile: Advantages:

o Stufenloses Bohren und Aufboh e Steepless drilling and boring of
ren von Léchern innerhalb des holes within Diameters range
Durchmesserbereichs 3-40 mm 2,0-40,0mm

¢ Gratfreies Bohren ohne Defor ® Burr-free drilling without de-
mierung des Bleches formation

* Nachschleifbar * Regrindable

® Bohren dunnster Bleche méglich © Drilling of thin gauge sheets

e Kein Vorbohren. possible

* No pre-drilling

Art.-Nr. 554/02
6,3 44
8,3 49
10,4 50
12,4 53
16,5 56

20,5 59

25 2 € st/pc.

3,0-14,0
Art.-Nr. 560/00 Werksnorm / Factory spec. - 90° 4,0-30,5

8,0-20,0

Kegel- und Entgratsenker mit Querloch 90°, mit Zylinderschaft
Slotted taper and deburring countersinkers 90° with parallel
shank

16,0-30,5
26,0-40,0

e ratterfrei / chatter-free

e Gratfrei / burr-free

e erzeugt eine hohe Oberflachengite / with high grade finish

o ist fur alle Werkstoffe geeignet / suitable for nearly all materials

€ St./pc.

2,0-5,0

5,0-10,0
10,0-15,0
15,0-20,0
20,0-25,0




Art.-Nr. 572/00 Werksnorm / Factory spec. - HSS

= e

Stufen-Blechschalbohrer mit 2 Schneiden und Zylinderschaft
Step tube and sheet drills with 2 cutting lips and parallel
shank

Vorteile:

® Durch zylindrische Abstufung
genaue Lochdurchmesser

® Gleichzeitiges Entgraten der
Bohrungen durch die nachste

Advantages:
® Precise diameter drilling due to

Cylindrical stepping
e Simultaneous deburring by the

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 502/01-02 werksnorm / Factory spec.

——

Kombi-Reduzier-Einsatz, konisch auf zylindrisch, Extra Qualitat,
gehartet, Innenkonus geschliffen, mit abgesetztem
Sechskantschaft.

Combined reduction sleeve for twist drills with Morse taper
shank to reduce to parallel shank. Extra quality, completely
hardened, precision ground inside cone with stepped
hexagonal shank.

Stufe next step
* Nachschleifbar * Regrindable
¢ Bohren von diinnsten Blechen — * Drilling of thinnest sheets up to
bis 4 mm Dicke méglich
4 mm gauge possible

@
o E € St./pc.

4,0-12,0 54
6,0-20,0 70
6,0-30,0 100

Art.-Nr. 573/01 Hss

Stufen-Blechschalbohrer-Satz
in Stahlblechkassette

Step tube and sheet drill set
in steel case

Inhalt / Contents:
Stufen-Blechschalbohrer / Step ltube
and sheet drill, je 1 Stlick / each one
4,0-12,0mm @

6,0 - 20,0 mm @

6,0 - 30,0 mm @

+ 1 Tube Bohrpaste / tube drillpaste

Besondere Merkmale:

Durch dieses Werkzeug wird eine
schnelle Verbindung zwischen
Bohrern mit Morsekegelschaft
und einer Bohrmaschine mit nor-
malem Bohrfutter fur zylindrische
Schafte ermdglicht. Besonders
dann zu empfehlen, wenn gréBere
Spiralbohrer eingesetzt werden
mussen, die groBere @ haben, als
die Spannmdglichkeit des Futters
der Bohrmaschine.

Besondere Merkmale:

Die Uml&ufe durfen die angegebe-
nen Werte It. Schnittgeschwindig-
keitstabelle in keinem Fall
Uberschreiten.

Art.-Nr. 502/01
MK1-10mm
110

Art.-Nr. 502/02
MK2-13mm
130

Special features:

This tool enables a quick connec-
tion between drills with Morse
taper shanks and drills with stan-
dart drill chucks for parallel
shanks. Particularly recommen-
ded when twist drills are used
whose diameters are greater than
the range of the drill chuck.

Important:

Speeds must not exceed those in-
dicated in the cutting speeds
Table.

€ St./pc.

Sonderprogramm
Special Programme




A

Art.-Nr. 500/00-501/00 DpIN 2185

—

—rl -

Reduzier-Einsétze (Konushiilsen)
Reducing sleeves (Conical sleeve type)

Art.-Nr. 500/00

Austreiblappen gehartet, geschliffen
Flat tangs hardened and ground

Art.-Nr. 501/00

ganz gehartet und geschliffen

Completely hardened and ground

Art.-Nr. 500/00

02:01
03:01
03:02
04:01
04:02
04:03
05:02
05:03
05:04

92
99
112
124
124
140
156
156
171

Art.-Nr. 501/00

02:01
03:01
03:02
04:01
04:02
04:03
05:02

05:03
05:04

92
99
112
124
124
140
156
156
171

i

Art.-Nr. 505/00 DIN 2187

Verlangerungshiilsen, geschliffen, nur Austreiblappen gehartet

Extension sockets, ground, tang only hardened

50,70
54,25
57,40
67,50
74,60
73,00
74,00
102,00
136,00
99,00
110,00
125,00
136,00
210,00
170,00
175,00
190,00
255,00
308,00
308,00




Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 3.010/00 DIN 371-B  HSS/E
Maschinen-Gewindehohrer aus HSS/E fiir Durchgangslocher, BaumaBe DIN 371-B, verstarkter Schaft, Metrisches 1S0-Regelgewinde DIN 13,
Toleranz 6H / IS0 2, Anschnittlange, Gang: 4 — 5, Universalbohrer fiir gut spanende Werkstoffe

Machine taps HSS/E for through holes, Dimensions DIN 371 B, reinforced shank, ISO Mertric Coarse Threads, DIN 13, Tolerance
6H/1S02, Chamfer length, threads: 4 - 5, Universal tap for free machining materials

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Twist drills with parallel shank

7] mm mm mm mm mm @ mm € St./pc.

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft

Art.-Nr. 3.030/00 DIN 376-B HSS/E

=
Maschinen-Gewindehohrer aus HSS/E, fiir Durchgangslécher, BaumaBe DIN 376-B, Uberlaufschaft, Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13, E
Toleranz 6H /IS0 2, Anschnittlange, Gang: 4 - 5, Universalbohrer fiir gut spanbare Werkstoffe 50
Machine taps HSS/E, for through holes, Dimensions DIN 376 B, reduced shank, ISO Mertric Coarse Threads, DIN 13, Tolerance g
6H/1S02, Chamfer length, threads: 4 - 5, Universal tap for free machining materials o
=
o
(7]

d P 11 12
(/) mm mm mm

M 12 1,75 110 22

mm € St./pc.

LB2 —
Spiralbohrer geschliffen / roligewalzt
Twist drills ground / rolled

Bitte, beachten Sie, dass wir weitere Gewindebohrer-Ausfiihrungen auf Anfrage anbieten konnen.

!
|
’
'.;; ‘
i
LB2 Zusat elulil

4

Twist drills with Morse taper shank

Special Programme

Additional tools



[

Art.-Nr. 3.020/00 DIN 371-C  HSS/E

Maschinen-Gewindehohrer aus HSS/E, fiir Sacklocher, BaumaBe DIN 371-C, verstarkter Schaft, Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13,
Toleranz 6H/IS02, Anschnittlange, Gang: 2 - 3, Universalbohrer fiir gut spanbare Werkstoffe

Machine taps HSS/E, for blind holes, Dimensions DIN 371 C, reinforced shank, ISO Mertric Coarse Threads, DIN 13, Tolerance
6H/1S02, Chamfer length, threads: 2 - 3, Universal tap for free machining materials

7] mm mm mm mm 1118 mm € St./pc.

M2 0,4
M 2,5 0,45
M 3 0,5
M 8,5 0,6
M 4 0,7
M 5 0,8
M 6 1

M 8 1,25
M 10 1,5

Art.-Nr. 3.040/00 DIN 376-C HSS/E

Maschinen-Gewindebohrer aus HSS/E, fiir Sackldcher, BaumaBe DIN 376-C, Uberlaufschaft, Metrisches I1SO-Regelgewinde DIN 13,
Toleranz 6H/1S02, Anschnittlange, Gang: 2 - 3, Universalbohrer fiir gut spanbare Werkstoffe

Machine taps HSS/E, for blind holes, Dimensions DIN 376 C, reduced shank, ISO Mertric Coarse Threads, DIN 13, Tolerance 6H/IS02,
Chamfer length, threads: 2 - 3, Universal tap for free machining materials

(%) mm mm mm mm & mm € St./pc.

Bitte, beachten Sie, dass wir weitere Gewindehohrer-Ausfiihrungen auf Anfrage anbieten konnen.




Und etwas Billiges haben wir auch.
Das Zusatzprogramm von LOHER:

...wenn es nur um den Preis geht!

Denn wenn es gar nicht anders geht, konnen Sie unsere bil-
ligen LB2-Import-Spiralbohrer in rollgewalzter und geschlif-
fener Ausfiihrung bestellen.

Ihr Vorteil:
Sie bekommen heide Qualitdten aus
einer Hand

Art.-Nr. 841/00 DIN 338 - Typ N - HSS

Spiralbohrer-Magazin, 170-tlg. mit Spiralbohrern mit Zylinder-
schaft, rechts, kurz, rollgewalzt

Stock box with Twist drills with parallel shank, right-hand
cutting, short series, rolled

je 10 Stiick von 1,0 - 8,0 mm @ um 0,5 mm stgd.
je 5 Stuck von 8,5 - 10,0 mm @ um 0,5 mm stgd.

each 10 pieces up to 1,0 - 8,0 mm @ in 0,5 mm steps
each 5 pieces up to 8,5 - 10,0 mm @ in 0,5 mm steps

%) stg. mm VPE

mm

1,0-10,0 0,5 mm 1 118,40

Art.-Nr. 5.150/20 DIN 338 - Typ N - HSS

Spiralbohrer-Magazin, 170-tlg. mit Spiralbohrern mit Zylinder-
schaft, rechts, kurz, geschliffen

Stock box with Twist drills with parallel shank, right-hand
cutting, short series, ground

je 10 Stiick von 1,0 - 8,0 mm @ um 0,5 mm stgd.
je 5 Stuick von 8,5 - 10,0 mm @ um 0,5 mm stgd.

each 10 pieces up to 1,0 - 8,0 mm @ in 0,5 mm steps
each 5 pieces up to 8,5 - 10,0 mm @ in 0,5 mm steps

%) stg. mm VPE

1,0-10,0 0,5 mm 124,00

5.150/20
841/00

€ St./pc.

€ St./pc.

And something cheaper we offer as well
The additional program to the original Loher:

...if only the price matters

If there is no other chance you can order our cheap LB-2
imported drills either rolled or ground.

Your advantage:
You can get both qualities from the
same distributor

Kunststoffkassetten mit Spiralbohrern mit Zylinderschaft,
rechts, kurz

Plastic hoxes with Twist drills with parallel shank, right-hand
cutting, short series,

840/01 = HSS, schwarz/black, rollgewalzt/rolled

5.140/01 = HSS, blank/blanc, geschliffen/ground

5.140/91 = HSS, TiN-beschichtet/TiN-coated, geschliffen/ground
5.160/01 = HSS/E, gold finish, geschliffen/ground

je Art.-Nr.: 1,0 - 10,0 mm @ um 0,5 mm steigend, 19-teilig
1,0 - 13,0 mm @ um 0,5 mm steigend, 25-teilig

each Article: 1,0-10,0 mm @ in 0,5 mm steps, 19 parts
1,0 - 13,0 mm @ in 0,5 mm steps, 25 parts

Preise auf Anfrage
Prices on inquiry

840/01

5.140/91

5.160/01

LB2 -
Spiralbohrer geschliffen / rollgewalzt

Twist drills ground / rolled



JURAIVLV DROGRAMM

Art.-Nr. 5.080/00 Werksnorm/Factory spec. - Typ N - HSS ,ﬁ, VPE € St/pc.

1,07
1,07
0,58
1,22
0,74
0,74
1,22
0,74
1,38
1,38
1,38
1,38
0,92
1,56
1,07
1,56
1,56
1,07
1,65
1,65
1,65
1,65
1,17
2,30
1,38
2,30
2,30
1,38
2,30
2,30
2,30
2,30
1,56
2,79
2,79
2,79
2,79
1,71
3,00
3,00
2,02
3,00
2,02
3,34
3,34
3,34
3,34
2,36
3,67
3,67
3,67
3,67
2,88
3,98
3,98
3,98
3,98
3,18
4,91
4,91
4,91
4,91

2,8 61 33
61 33
Doppel-Bohrer mit Zylinderschaft, rechts, extra kurz, geschliffen 3 61 33
Double drills with parallel shank, extra short series, right- 3,1 65 36
hand cutting, ground 3,2 65 36
3,3 65 36

3,4 70 39

E== vPE € st/pc 3.5 70 390

3,6 70 39
3,7 61 33
3,8 75 43
3,9 75 43
4 75 43
4,1 75 43
4,2 75 43
4,3 80 47
4,4 80 47
4,5 80 47
4,6 80 47
4,7 80 47
4,8 86 52
4,9 86 52
5 86 52
5,1 86 52
5,2 86 52
5,3 86 52
5,4 93 57
5,5 93 57

Art.-Nr. 5.020/00 DIN 338 - Typ N - HSS 56 93 57

5,7 93 57

SIS 58 93 57

5,9 93 57

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, kurz, geschliffen 6 93 57
Twist drills with parallel shank, short, right-hand cutting, 6,1 63

ground 6,2 63
6,3 63

6,4 63

VPE € St/pc. 63 63
6,6 63

10 1,96 6,7 63
10 1,81 6,8 69
10 1,65 6,9 69
10 1,56 7 69
10 1,53 7,1 69
10 1,22 7,2 69
10 1,22 7,3 69
10 1,22 7,4 69
10 1,22 7,5 69
10 1,22 7,6 75
10 0,49 7,7 75
10 1,22 7,8 75
10 1,22 7,9 75
10 1,22 8 75
10 1,22 8,1 75
10 0,55 8,2 75
10 0,92 8,3 75
10 0,92 8,4 75
10 0,92 8,5 75
10 0,92 8,6 81
10 0,55 8,7 81
10 1,07 8,8 81
10 1,07 8,9 81
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Loécher mit Loher!

@ VPE € St/pc. Art.-Nr. 5.020/90 DIN 338 - Typ N - HSS/TiN

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, kurz, geschliffen,
TiN-beschichtet

Twist drills with parallel shank, rigth-hand cutting, jobber
series, ground, TiN-coated

O === B=== vpe €st/irc

iy g QY g g g gy Y Y
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LB2 -
Spiralbohrer geschliffen / rollgewalzt

Twist drills ground / rolled



1AIVHV DROGRAMM

9 === B== e €st/rc

1,4 40 18 10 1,90
1,5 40 18 10 1,32
1,6 43 20 10 1,47
1,7 43 20 10 1,47
1,8 46 22 10 1,47
= 1,9 46 22 10 1,47
(===l ==] 2 49 24 10 1,41

il VPE € St/pc. 2,1 49 24 10 1,78
2,2 53 27 10 1,78

2,3 53 27 10 1,78

2,4 57 30 10 1,78

2,5 57 30 10 1,63

2,6 57 30 10 2,02

2,7 61 33 10 2,02

2,8 61 33 10 2,02

61 33 10 2,02

3 61 33 10 1,86

3,1 65 36 10 2,39

3,2 65 36 10 2.39

3,3 65 36 10 2,39

3,4 70 39 10 2,39

3,5 70 39 10 2,21

3,6 70 39 10 2,64

3,7 70 39 10 2,64

3,8 75 43 10 2,64

3,9 75 43 10 2,64

4 75 43 10 2,36

4,1 75 43 10 3,10

4,2 75 43 10 3,10

4,3 80 47 10 3,10

4,4 80 47 10 3,10

4,5 80 47 10 2,79

4,6 80 47 10 3,25

4,7 80 a7 10 3,25

4,8 86 52 10 3,25

4,9 86 52 10 3,25

5 86 52 10 2,88

5,1 86 52 10 3,98

5,2 86 52 10 3,98

5,3 86 52 10 3,98

5,4 93 57 10 3,98

5,5 93 57 10 3,61

5,6 93 57 10 4,10

5,7 93 57 10 4,10

5,8 93 57 10 410

93 57 10 4,10

6 93 57 10 3,67

6,1 63 10 5,60

6,2 63 10 5,60

6,3 63 10 5,60

6,4 63 10 5,60

6,5 63 10 4,96

6,6 63 10 6,20

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, kurz, geschliffen 6,7 63 10 6,20

Twist drills with parallel shank, short, right-hand cutting, 6,8 69 10 5,60
ground 6,9 69 10 6,20

7 69 10 5,30

—— 7,1 69 10 7,40
Bl BEE=3 vpe € st/pc. 72 6o 10 e
34 12 10 1,47 7,3 69 10 7,40
36 14 10 1,90 7,4 69 10 7,40
38 16 10 1,90 7,5 69 10 6,40
38 16 10 1,90 7,6 75 7,40

Spiralbohrer Zylinderschaft, rechts, lang, geschliffen
Twist drills with parallel shank, long series, right-hand
cutting, ground




Loécher mit Loher!

VPE € St/pc. = MK

25,50
29,40
29,40
30,90
30,90
34,80
40,20
40,20
40,20
41,55
41,55
51,00
51,00
52,50
52,50
55,50
55,50
63,00
63,00
63,00
75,00
85,50
85,50
88,50
86,58
86,58
92,26
92,26
99,38
99,38
107,89
130,60
130,60
133,43
133,43
133,43
144,78
144,78
161,83
185,95
185,95
211,49
211,49
211,49
229,95

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, rechts, kurz, gefrast
Twist drills with Morse taper shank, rigth-hand cutting, short
series, milled

E== MK €st/pc

2
2
2
2
2
2
S
3
3
S
3
3
S
3
3
3
3
3
S
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

Spiralbohrer geschliffen / rollgewalzt
Twist drills ground / rolled
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JURAIVLY DROGRAMM

Art.-Nr. 820/00 DIN 338 - Typ N - HSS ,%,, VPE € St/pc.

6,4 101 63
6,5 101 63
Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, kurz, roligewalzt 6,6 101 63
Twist drills with parallel shank, short , right-hand cutting, 6,7 101 63
rolled 6,8 109 69
6,9 109 69

pr—— 7 109 69
B = ve € st/pc o Toe 5

7,2 109 69
7,3 109 69
7,4 109 69
7,5 109 69
7,6 117 75
7,7 117 75
7,8 117 75
7,9 117 75
8 117 75
8,1 117 75
8,2 117 75
8,3 117 75
8,4 117 75
8,5 117 75
8,6 125 81
8,7 125 81
8,8 125 81
125 81
9 125 81
9,1 125 81
9,2 125 81
9,3 125 81
9,4 125 81
9,5 125 81
9,6 133 87
9,7 133 87
9,8 133 87
9,9 133 87
10 133 87
133 87
133 87
133 87
133 87
133 87
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94
142 94

151

151

151

151

151

151

151

0,89
0,89
0,91
0,91
0,91
0,91
0,91
1,10
1,10
1,10
1,10
1,06
1,29
1,29
1,29
1,29
1,26
1,38
1,38
1,38
1,38
1,29
1,61
1,61
1,61
1,61
1,61
1,79
1,79
1,79
1,79
1,79
2,17
2,17
2,17
2,17
1,92
2,24
2,24
2,24
2,24
2,24
2,58
2,58
2,58
2,58
2,58
2,89
2,89
2,89
2,89
2,89
3,14
3,14
3,14
3,14
3,14
3,25
3,25
3,25
3,25
3,14

34 12 10 0,33
36 14 10 0,33
38 16 10 0,33
38 16 10 0,33
40 18 10 0,33
40 18 10 0,33
43 20 10 0,33
43 20 10 0,33
46 22 10 0,33
46 22 10 0,33
49 24 10 0,33
49 24 10 0,33
53 27 10 0,33
53 27 10 0,33
57 30 10 0,33
57 30 10 0,33
57 30 10 0,33
61 33 10 0,33
61 33 10 0,33
61 33 10 0,33
61 33 10 0,33
65 36 10 0,42
65 36 10 0,42
65 36 10 0,42
70 39 10 0,42
70 39 10 0,42
70 39 10 0,49
70 39 10 0,49
75 43 10 0,49
75 43 10 0,49
75 43 10 0,47
75 43 10 0,55
75 43 10 0,55
80 47 10 0,55
80 47 10 0,55
80 47 10 0,55
80 47 10 0,57
80 47 10 0,57
86 52 10 0,57
86 52 10 0,57
86 52 10 0,57
86 52 10 0,69
86 52 10 0,69
86 52 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69
93 57 10 0,69

63 10 0,89

63 10 0,89

63 10 0,89

e I I I I I e R O I I I N I N Y
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Locher mit Loher!

a VPE € St/pc. Art.-Nr. 820/10 DIN 338 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft, rechts, kurz, roll-
gewalzt, mit 10 mm Schaft @
Twist drills with reduced parallel shank, short , right-hand
cutting, rolled, with shank — @ 10 mm

(7] —

mm VPE € St/pc.

G (i g i i g e g e G B G G

I I R e e

Art.-Nr. 820/13 DIN 338 - Typ N - HSS

Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft, rechts, kurz, roll-
gewalzt, mit 13 mm Schaft @

Twist drills with reduced parallel shank, short , right-hand
cutting, rolled, with shank — g 13 mm

— VPE %€ St./pc.

L I R I e e

LB2 -
Spiralbohrer geschliffen / rollgewalzt

Twist drills ground / rolled



1AIVHV DROGRAMM

n% VPE € St./pc.

Spiralbohrer mit Zylinderschaft, rechts, lang, roligewalzt
Twist drills with parallel shank, long series, right-hand
cutting, rolled

E=2 e €5t/

85 56 10 1,35
85 56 10 1,51
90 59 10 1,51
90 59 10 1,51
95 62 10 1,51
95 62 10 1,49
95 62 10 161 Art.-Nr. 860/00 DIN 345 - Typ N - HSS

66 10 1,61 :

66 10 1,61 ﬂ

66 10 1,61 . .

66 10 1,60 Spiralbohrer mit Morsekegelschaft, rechts, kurz, roligewalzt

69 10 1,78 Twist drills with Morse taper shank, right-hand cutting, short

69 10 1,78 series, rolled

69 10 1,78

zs . e EE=S Mk € st/pc
73 10 2,02 133 52 5,80
73 10 2,02 138 57 5,80
78 10 2,02 138 57 5,80
78 10 2,02 144 63 5,80
78 10 1,63 150 69 5,80
78 10 1,63 150 69 6,50
78 10 1,63 156 75 6,50
82 10 1,78 156 75 6,80
82 10 1,78 162 81 6,80
82 10 1,63 162 81 7,10
82 10 2,14 168 87 7,10
82 10 2,14 168 87 7,20
87 10 2,14 168 87 7,20
87 10 2,14 175 94 7,40

87 10 1,78 175 94 7,80
87 10 2,30 182 8,20

87 10 1599 182 8,90
87 10 2,30 182 10,30
91 10 2,30 189 11,10
o1 10 1,95 189 11,50
91 10 2,52 212 12,40
o1 10 2,52 212 12,40
o1 10 2,52 218 13,30
91 10 2,52 218 13,30
91 10 2,31 223 14,00
97 10 2,79 223 14,00
97 10 2,79 228 15,20
97 10 2,79 228 15,20
97 10 2,79 233 16,30
97 10 2,79 233 16,30
97 10 3,11 238 17,40

10 3,11 238 18,50

10 3,11 243 20,00

10 3,37 243 21,50

10 3,37 248 22,20

10 3,82 248 22,20

10 3,82 253 23,70
5 4,64

agoaoaoaaaaaoaoaoaoaao
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2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

€ St./pc.

25,20
27,40
28,10
28,90
30,40
34,10
34,10
35,50
35,50
36,30
37,00
40,00
40,00
41,40
41,40
44,40
48,10
48,10
54,80
58,50
58,90
63,90
63,60
67,70
71,80
76,20
76,20
81,40
81,40
87,30
87,30
88,80
88,80
90,30
89,90
105,00
105,00
107,30
107,30
115,40
115,40
117,60
117,60
121,30
121,30
124,30
124,30
128,70
128,70
136,80
136,80
147,20
147,20
152,00
152,00

Loécher mit Loher!

Art.-Nr. 5.720/00 DbIN 8039

(=

Schlaghohrer mit Zylinderschaft, rechts, HM — bestiickt
Percussion drills with parallel shank, right-hand cutting,

carhide tipped

Zum Bohren von:
Mauerwerk, Beton, Natur-/Kunst-
stein usw.

Application:
Masonry, concrete, rock and arti-
ficial stone, etc.

Art.-Nr. 5.790/01 — 10 spS-plus - HM

Hammerbohrer SDS-plus, rechts

Passend in alle Bohrhammer mit SDS-plus- und Hilti-

Verriegelung (4-Nut-Bohrer)

Hammer drill bit SDS-plus, right-hand cutting
Fits into all drill hammers with SDS-plus and

Hilti chuck (4-flute drills)

Zum Bohren von:
Mauerwerk, Beton, Natur- und
Kunststein, usw.

LOHER-Hammerbohrer sind mit
Prufzeichen gestempelt. Dieses
Prilfzeichen garantiert die Uber-
einstimmung unserer Bohrer mit
den Anforderungen des ,Instituts
fur Bautechnik“ Uber HM-Ham-
merbohrer, die zur Herstellung von
Duibelléchern verwendet werden.

Art.-Nr. 5.790/01
110

110

110

110

110

110

10 110

12 110

Art.-Nr. 5.790/02
160
160
160
160

Application:
Masonry, concrete, rock and arti-
ficial stone, etc.

LOHER - hammer drill bits are
stamped with certification mark
which guarantees that our
hammer drill bits meet the
requirements of the Institute for
Structural Engineering for
carbide-tipped hammer drill bits
used for drilling holes for plugs.

Spiralbohrer geschliffen / rollgewalzt

Twist drills ground / rolled




1AIVHV NGRAMN

a € St/pc. a € St/pc.

7 160 2,45 Art.-Nr. 5.790/06
8 160 2,73 8 360 5,10
9 160 2,84 10 360 5,50
10 160 3,15 12 360 6,00
11 160 3,24 13 360 6,90
12 160 3,61 14 360 7,70
14 160 4,61 16 360 9,20
16 160 5,80 18 360 11,40
18 160 7,10 20 360 14,40
20 160 9,30 22 360 16,30
25 360 21,40
Art.-Nr. 5.790/03 26 360 22,80
5 210 2,84 28 360 25,90
6 210 2,98 30 360 29,40
7 210 3,10 Art.-Nr. 5.790/07
8 210 3,39 8 410 5,50
9 210 3,49 10 410 6,10
10 210 3,84 12 410 6,50
11 210 3,93 14 410 8,60
12 210 4,27 16 410 10,40
13 210 4,92 18 410 12,30
14 210 5,50 20 410 16,00
15 210 6,60 22 410 18,10
16 210 6,70 25 410 23,70
18 210 8,40 26 410 27,90
19 210 10,00 28 410 28,60
20 210 10,70 30 410 32,40
22 210 12,20 Art.-Nr. 5.790/08
25 210 15,80 8 460 6,20
26 210 17,20 10 460 6,70
28 210 19,40 12 460 7,20
30 210 21,70 13 460 8,20
14 460 9,40
Art.-Nr. 5.790/04 16 460 11,30
6 260 3,49 18 460 13,30
7 260 3,62 19 460 15,90
8 260 3,92 20 460 17,30
10 260 4,40 22 460 19,60
12 260 4,81 24 460 25,00
13 260 5,60 25 460 25,50
14 260 6,30 26 460 26,90
16 260 7,60 28 460 30,80
18 260 9,30 30 460 35,00
20 260 12,00 Art.-Nr. 5.790/09
22 260 13,50 8 600 7,80
24 260 17,20 10 600 8,30
25 260 17,70 12 600 8,80
26 260 19,10 14 600 11,60
28 260 21,60 16 600 13,80
30 260 24,30 18 600 16,10
20 600 20,80
Art.-Nr. 5.790/05 22 600 23,30
8 310 4,38 24 600 30,00
10 310 5,10 25 600 30,50
12 310 5,40 26 600 31,90
13 310 6,20 28 600 36,70
14 310 7,00 30 600 42,00
16 310 8,40 Art.-Nr. 5.790/10
18 310 10,40 8 1000 12,40
k8 310 12,20 10 1000 13,10
20 310 13,20 12 1000 13,70
22 310 15,00 14 1000 17,60
25 310 19,60 16 1000 20,40
26 310 21,00




Stufenbohrer-Fragebogen

Stufenbohrer in Sonderanfertigung
mit Zylinderschaft

oder Morsekegelschaft

HSS oder HSS/E

kleinster Stufen-@: 3,0 mm

groéBter Bohrer-@: 75,0 mm

Ist der Stufen-@ < 50 % des Bohrer-@,
besteht keine Fertigungsmaoglichkeit.

Die Schnittgeschwindigkeit richtet sich
nach dem groBen @, der Vorschub nach
dem kleinen @.

Erforderliche Bestelldaten:

HSS oder HSS/E

HSS or HSS/E

zyl. oder MK

Parallel shank or Morser taper shank

Einfasen- oder Mehrfasenstufenbohrer EF/Step

Step drill or subland drill
Bohrer-@ (Toleranz h8)

Locher mit Loher!

Step-drills in special-production
with parallel shank or Morse
tapershank

HSS or HSS/E

minimum step-@: 3,0 mm

maximum drill-@: 75,0 mm

Is the step-@ smaller than 50 % of the
drill-@ we have no production possibility.
Choose cutting speed according to the
great @. Choose rate of feed according
to the small @.

Necessary order data:

HSS/E

zyl./parallel D MK/MT

D MF/Subland D

Drill-@ (tolerance h8)

Stufen-@ (Toleranz h9)
Step-@ (tolerance h9)

Stufenlange
Step length
Spirallange

Flute length
Gesamtlange
Overall length
Senkwinkel

Grad/degree

Countersink angle
. Spitzenwinkel

Grad/degree

Point angle
. Stiick / Piece

Bitte nutzen Sie diese Seite als Vorlage fiir Ihre (Fax)-Anfrage.
Please use page as a pattern for your request.

LB2 - Zusatzprogramm

Additional tools




Sonderanschliffe / Special grindings

Form A

Ausgespitzte Querschneide

Bei groBen Bohrdurchmessern zum Bohren ins volle
Material. Gute Zentrierung beim Anbohren durch Verkiirzung
der Querschneidenléange auf 1/10 des Bohrerdurchmessers
und Verringerung der Vorschubkraft.

Thinned chisel edge

For big twist drills for drilling into solid material.
Improved centering at boring through shortening of
the chisel edge-length on 1/10 of the drill-diameters
and reduction of the forward feed power.

Form C

Kreuzanschliff

Bei Bohrern mit sehr starkem Kern flir besonders zahe und
harte Werkstoffe. Gute Zentrierung, geringe Vorschubkraft.
Aber: Einwandfreier Nachschliff nur maschinell moglich.

Split point

For twist drills with very strong core for especially
tough and hard materials. Good centering, small
forward feed power. But: Unobjectionable repoint is
mecanical possible only.

Zentrumspitze

Zum Bohren von Blechen und weichen Werkstoffen,
fir Sacklocher mit ebenem Grund. Gute Zentrierung,
geringe Gratbildung beim Durchbohren, genaue
Bohrungen in diinne Bleche und Rohre, kein Einhaken.
Empfindlich gegen StoB. Einwandfreier Anschliff nur
maschninell méglich.

Brad point

For drilling sheet metals and low materials, for blind
holes with plane ground. Good centering, small
burr-forming, exact boreholes in thin sheet metals
and tubes, no hook on. Sensitive to push.
Unobjectionable repoint is mecanical possible only.

AIALU

Sonderanschliffe / Special grindings

Form P (Werksnorm / factory specification)

O
J/

U

Ausgespitzte Querschneide
mit korrigierter Hauptschneide
Bei Bohrern fiir Stahle mit hoher Festigkeit.

Thinned chisel edge with
corrected cutting lips
For twist drills for steels with high strength.

Anschliff fiir GrauguB

fur Bohrungen in GrauguB, TemperguB und Schmiedestticke.
Schonung der Schneidenecken durch verléngerte
Hauptschneiden, unempfindlich gegen StoB3, gute Warme-
ableitung.

Point ground for cast iron

For bores in gray cast, malleable cast iron and forged
pieces. Consideration of the corner through extend cutting
lips, unsensible topush, good carrying-off of head.

Helical Point

Helical Point

Geringerer Axialdruck und Drehmoment.

Gute Zentrierung beim Anbohren, geringere Bohriiberweite
und saubere Bohrungsoberflache.

Helical Point
Improved centering, lower axial pressure and smoother
drill walls.




HIEIR

Locher mit Loher!

Der HELICAL-POINT-Spiralspitzenanschliff / The HELICAL-POINT

am geschliffenen LOHER-Spiralbohrer in

Standardausfiihrung, Typ N - rechts - HSS im

Durchmesserbereich von 5,0 bis 13,0 mm

Axialdruck- und Drehmomentmessung

Spiralbohrer: DIN 338 N-R-HSS 8,0 mm @

Werkstoff: Nr. 1.2312 (40CrMnMoS86)

Bohrdaten: v=15m/min - s =0,06 mm/U -
mit Kilhlung - Bohrweg: 24 mm

mit normalem Kegelmantel-Anschliff

Axialdruck

Only with LOHER-drills Standard type
N - right hand cutting -
HSS Diameters from 5,0 to 13,0 mm

axial pressure (Axialdruck und torque (Drehmoment)

drill: DIN 338 N-R-HSS 8,0 mm @

material: No. 1.2312 (40CrMnMoS86)cutting

data: v=15m/min - s =0,06 mm/U -
with coolant

mit Helical-Point-Anschiliff

Axialdruck

S e e e e L

Drehmoment

Normale Breite von Axialdruck und Drehmoment

normal range of axial pressure and torque

Drehmoment

Das Ergebnis spricht fiir sich:
GleichmaBigerer und niedrigerer Axialdruck bei
gleichzeitig geringerem Drehmoment.

Folge: noch bessere Voraussetzungen fiir eine lange
Standzeit und glattere Bohrwandungen.

Result with Helical Point :
More steady and lower axial pressure with less torque.
Better conditions for longer life of tool and drilling with
less tolerance in diameter.

Weitere Versuchsbohrungen mit Spiralbohrern 12,0 mm @ haben folgende Ergebnisse gebracht:
More test drillings with diameter 12,0 mm caused the following result:

Bohrung mit Importspiralbohrer -
roligewalzt

DIN 338 N/R/HSS 12,0 mm @ aus
LOHER-Importprogramm

Art.-Nr. 820/00 -

Spitzenanschliff: Kegelmantel
erreichte Bohrungstoleranz: H14 =
+0,5 mm (12,5 mm)

Drilling with imported drill -

roll forged

DIN 338 N/R/HSS 12,0 mm @ from
LOHER-Import program

Art.-NO. 820/00 - point: standard
Tolerance of borehole:

H14 = +0,5 mm (12,5 mm)

Bohrung mit LOHER-Spiralbohrer -
CBN-geschliffen

DIN 338 N/R/HSS 12,0 mm @
Art.-Nr. 020/00 -

Spitzenanschliff: HELICAL-POINT
erreichte Bohrungstoleranz: H8 =
+0,018 mm (12,018 mm)

Drilling with LOHER-drill -

fully ground

DIN 338 N/R/HSS 12,0 mm @
Art.-Nr. 020/00 - with HELICAL-
POINT

Tolerance of borehole:

H8 = +0,018 mm (12,018 mm)




AJALU
Wie heiBt was am Spiralbohrer? What is what on the twist-drill ?

Querschneidenwinkel / Ecke /
chisel edge angle angle
—

— \
- N Fase /
Jy heel
Hinterschliffflache

Lochkreis / /
\/ an Bohrerlippe 2 /

chisel edge angle
relief produced grinding

/ Querschneide / \ drill lip 2

Umflache 1/ chisel edge

around area 1
|

|
/

Umflache 2 /
Hinterschliffflache around area 2
an Bohrerlippe 1/
relief produced grinding
area drill lip 1 < Y
awn
Fase /\' gpwa\ e

heel — —
Ecke /

edge
Drallwinkel / helix angle (or angle of twist)

AN

l)

drill axle \

Spirale (Drg),

twist

Bohrerachse /

Umflache 2 /

Umflache 1/ around area 2

around area 1 N
Drallnut / spiral flute

Fasenschneide /

heel edge { Vorschub / advance s

2

Spitzenwinkel /
point angle Ecke / Bohrerspitze /

Hinterschliffflachen / edge drill point

relief produced by

grinding areas
_/ Schneidkante oder Hauptschneide /
Querschneide / cutting edge or major cutting edge
chisel edge

100
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Richtlinien fur die Anwendung der Spiralbohrer

Genaugenommen verlangt jeder einzelne Werkstoff seinen Drall- und Spitzenwinkel am Bohrer.
Die Einteilung in drei Spiralbohrertypen N, H und W ist ein KompromiB.
Mit diesen drei Bohrertypen lassen sich die meisten Werkstoffe ausreichend gut bohren.

I. Eisenwerkstoffe

Werkstoffe Bohrer- Spitzen- Kiihlung
qualitat winkel

Unleg. Baustéhle HSS 118° Emulsion

bis 500 N/mm?

Unleg. Baustéhle HSS 118° Emulsion

500 bis 800 N/mm?

Unleg. Werkzeugstahle HSS/E 118° Emulsion

Uber 800 N/mm?

Legierte Werkzeugstahle HSS/E 130° Emulsion

700 bis 1300 N/mm?

Leg. Vergiitungsstéhle HSS/E 130° Emulsion (Ol)
1100 bis 1400 N/mm?

Manganstéhle HSS/E 130° trocken, evtl.anwarmen
>10 % Mn ca. 300 °C
Federstéhle VHM 118° 5-10 Emulsion (Ol)
Rostfreie austenitische HSS/E 130° -16 Emulsion (Ol)
Stéhle R

Titan und Titan- HSS/E 130° (o]

legierungen

GrauguB bis 250 HB, HSS 130° trocken (Druckluft)
TemperguB

HartguB bis 350 HB HSS/E 120° trocken (Druckluft)

II. Nichteisenwerkstoffe

Werkstoffe Bohrer- Bohrer- Spitzen- Kiihlung
qualitat typ winkel

Huttenkupfer HSS W 130° Emulsion (Ol)
Elektrolyt-Kupfer HSS N* 130° Emulsion (Ol)
Kupferlegierungen HSS N* 130° Ol (Emulsion)
Aluminium HSS W~ 130° Emulsion
Aluminiumlegierungen HSS w* 130° Emulsion
Messing sprode, bis MS58 HSS H* 118° trocken (Ol)
Messing z&h, ab MS 60 HSS H* 118° Emulsion (Ol)
Magnesium und
Legierungen HSS W 130° Emulsion
Elektron HSS H* fur kurze 130° trocken (kein
W* fir tiefe 130° Wasser da Brandgefahr
Bohrungen Léschen mit Sand)
Blei, Zinn, Beryllium HSS wW* 130° Emulsion
Zink HSS N* 118° Emulsion

Ill. Kunststoffe

Werkstoffe Bohrer- Bohrer- Spitzen- Kiihlung
qualitat typ winkel

Plexiglas HSS HK* 80° Wasser

Eternit, Schiefer, Graphit HSS (HM) HK* 80° trocken (Druckluft)
Duroplaste, hart HSS (HM) HK* 80° trocken (Druckluft)
Thermoplaste, weich HSS wW* 130° Wasser
Hartgummi HSS HK* 80° trocken (Druckluft)
Papier und HSS W* langst- 130° trocken (Druckluft)
Schichtpressstoffe HK* quer zur 80°

Schichtung

* Bohrertypen siehe
Programmiubersicht




Recommendations for the use of twist drills

To have the ideal results every material should be drilled with a specific angle of twist and point.
The classification of the three types N, H, and W is a compromise.

With these three types almost every material can be drilled sufficiently.

I. Ferrous materials
Materials

high-carbon structural steel
up to 500N/mm?
high-carbon structural steel
500 to 800 N/mm?
unalloyed tool steel

more than 800 N/mm?
alloyed tool steel

700 to 1.300 N/mm?
alloyed tempering steel
1100 to 1400 N/mm?
manganese steel

> 10% manganese

spring steel

stainless austenitic steel

titanium and titanium alloys

gray cast up to 250 HB,
malleable cast iron
chilled casting up to 350 HB

Il. Nonferrous materials
Materials

commercially pure copper
electrolytic copper
copper base alloy
aluminium

aluminium alloy

brass (brittle), up to MS 58
brass (tough) > MS 60
magnesium

and alloys

electron metal

lead, tin, beryllium
zinc

11l. Synthetic materials

Materials

plexiglass

eternit, slate, graphite
duroplastic, hard
thermoplastic, nonrigid
hard rubber

paper, moulded laminate

Tool Type of
material twist drills

HSS N
HSS N
HSS

HSS/E

HSS/E

HSS/E

solid carbide
HSS/E

HSS/E
HSS oder HSS/E

carbide tipped

Tool Type of
material twist drills

HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS

HSS W

HSS H for short
W for deep
drilling

HSS w

HSS N

Tool Type of
material twist drills

HSS HK
HSS/carbide tipped HK
HSS/carbide tipped HK
HSS W
HSS HK

Point
twist drills

118°

118°

118°

130°

130°

130°

118°
130°

130°

130°

120°

Point
twist drills

130°
130°
130°
130°
130°
118°
118°

130°
130°
130°

130°
118°

Point
twist drills

80°
80°
80°
130°
80°

HSS W = alongside 130°

the layers

HK = crosswise 80°

the layers

Cutting
speed

15/-55
10-30
10 - 30
15-30
15/-55
15-35

15-25

cooling
speed

emulsion
emulsion
emulsion
emulsion
emulsion (oil)

dry, possibly
heat up to 300 °C
emulsion (oil)
emulsion (oil)

oil
dry (compressed air)

dry (compressed air))

cooling

emulsion (oil)
emulsion (oil)
oil (emulsion)
emulsion
emulsion

dry (oil)
emulsion (oil)

emulsion

dry (no water,
because of fire hazard
extinguish with sand)
emulsion

emulsion

cooling

water
dry (compressed air)
dry (compressed air)
water
dry (compressed air)
dry (compressed air)
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Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle (Richtwerte) fiir HSS- und HSS/E-Bohrer

Diese Richtwerte orientieren sich nur fiir einen
Normfall unter folgenden Bedingungen:

Besondere Merkmale:
. Der zu bearbeitende Werkstoff muB eine v = Schnittgeschwindigkeit m/min
gleichmaBige Zerspanbarkeit haben. f = Vorschub mm/U
. Es werden Bohrer nach DIN 338 oder DIN 345 verwendet. n = Umlaufe U/min
. Es kommt lediglich die Bohrer-Stahlqualitdt HSS bzw. HSS/E
in Frage.
. Die Bohrtiefe darf nicht gréBer als 3 x d sein. Ve = ZbiAibin 8 0
. Die Maschine muB stabil sein und das Werkstiick starr 1000 D x3,14
eingesetzt werden.
. Die Spanabfuhr darf durch Vorrichtungen nicht behindert
werden.
. Gute Kuhlung. Die Werkstoffestigkeit wird in N/mm? gemessen.
. Die Ein- und Austrittsflachen des Bohrers miissen 1kp = 9,80665 N
senkrecht zur Bohrerachse verlaufen. gerundet: 9,81 N oder =10 N.

Weichen die Bohrbedingungen von diesen Vorgaben ab,
so sind die Schnittwerte anzupassen.

Vc = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f = Vorschub [mm/U]

n = Drehzahl [U/mm]

d = Durchmesser [mm]

Bohrer- Vc Eisenwerkstoffe d=mm 2 12,5
qualitat

HSS Ve=m/min  Unleg. Baustéhle f=mm/U 0,04 0,12 0,16
bis 500 N/mm2 n=U/min 5500 1400 880

HSS Vc=m/min  Unleg. Baustéhle f=mm/U 0,04 0,12 0,16
500 bis 800 N/mm2  n=U/min 4800 1200 750

HSS-E Ve=m/min  Unleg. Werzeugstahle f=mm/U 0,03 0,10 0,13
Uber 800 N/mm2 n=U/min 1800 450 300

HSS-E Ve=m/min  Leg. Werkzeugstéhle f=mm/U 0,02 0,07 0,10
700 bis 1300 N/mm2 n=U/min 1400 350 230

HSS-E Ve=m/min Leg. Vergiitungsstéhle f=mm/U 0,02 0,07 0,10
1100 bis 1400 N/mm2 n=U/min 1400 350 230

HSS-E Ve=m/min Manganstahle f=mm/U 0,02 0,07 0,10
>10% Mn n=U/min 900 240 150

VHM Vec=m/min  Federstihle f=mm/U 0,02 0,07 0,10
n=U/min 4800 1200 750

HSS-E Vc=m/min  Rostfreie f=mm/U 0,03 0,10 0,13
austenitische Stahle  n=U/min 1900 450 300

HSS-E Ve=m/min  Titan und f=mm/U 0,02 0,06 0,08
Titanlegierungen n=U/min 900 240 150

HSS/HSS-E 15-25 Vc=m/min  GrauguB bis 250 HB  f=mm/U 0,05 0,14 0,19
TemperguB n=U/min 3000 800 500

HM 8-16  Ve=m/min  HartguB bis 350 HB  f=mm/U 0,01 0,04 0,05
n=U/min 1900 450 300
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Cutting Speed and Rate of Feed, Recommendations for HSS and HSS/E Drills

These recommendations stand for a normal
situation under the following conditions:

Special features:
1. The material has to have a constant cutting property. v = Cutting speed m/min
2. Drills of DIN 338 or DIN 345 are used. f = Feed mm/U
3. You must use HSS or HSS/E-twist drills only n = RPM U/min
4. The drilling depths is 3 x d maximum.
5. The machine has to be solid, the work piece has to be fixed @ x3.14xn
very well. Ve=—" " —
. The chip flow has to be undisturbed by machine devices.
. Good cooling has to be provided.
. The drill should enter and emerge from the material vertically.

___vx1000
1000 D x3,14

Different drilling conditions may require different cutting data. The strenght of materials will measured in N/mm?.
1kp = 9,80665 N
rounded up: 9,81 N orA10N.

Ve = Cutting speed [m/min]
f = Feed [mm/U]

n = RPM [U/mm]

d = diameter [mm]

Tool Vc Ferrous materials d=mm 2 12,5
material

HSS Vc=m/min  high-carbon structural f=mm/U 0,12 0,16
steel up to 500N/mm2 n=U/min 1400 880

HSS Ve=m/min 500 to 800 N/mm2 f=mm/U 0,12 0,16
unalloyed tool steel n=U/min 1200 750

HSS-E Vec=m/min more than 800 N/mm2 f=mm/U 0,10 0,13
alloyed tool steel n=U/min 450 300

HSS-E Ve=m/min 700 to 1.300 N/mm2  f=mm/U 0,07 0,10
alloyed tempering steel n=U/min 350 230

HSS-E Ve=m/min 1100 to 1400 N/mm2 f=mm/U 0,07 0,10
manganese steel n=U/min 350 230

HSS-E Ve=m/min >10 % manganese f=mm/U 0,07 0,10
n=U/min 240 150

VHM Vc=m/min  spring steel f=mm/U 0,07 0,10
n=U/min 1200 750

HSS-E Vc=m/min stainless austenitic f=mm/U 0,10 0,13
steel n=U/min 450 300

HSS-E Ve=m/min titanium and f=mm/U 0,06 0,08
titanium alloys n=U/min 240 150

HSS/HSS-E 15-25 Vc=m/min gray cast up to f=mm/U 0,14 0,19
250 HB n=U/min 800 500

HM 8-16 Vc=m/min chilled castingup to  f=mm/U 0,04 0,05
350 HB n=U/min 450 300

104
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Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle (Richtwerte) fiir HSS- und HSS/E-Bohrer

II. Nichteisenwerkstoffe

Bohrer- Ve Nichteisen-
qualitat werkstoffe

HSS 10-40 Vc=m/min  Huttenkupfer
HSS 50-110 Ve=m/min  Aluminium

HSS 60-70 Vec=m/min Messing spréde
bis Ms 58

HSS 40-75 Ve=m/min  Messing z&h
ab MS 60

HSS 60-100 Ve=m/min  Elektron- und
Mg.-Legierungen

HSS 15-830 Vec=m/min  Blei, Zinn Beryllium

VHM 50-85 Ve=m/min  Zink

1ll. Kunststoffe

Bohrer- Vc Kunststoffe 3,15 12,5 16
qualitat

HSS Ve=m/min Plexiglas 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,20
5500 3500 2230 1400 900 700

HSS Ve=m/min  Eternit, Schiefer ~-¢—— vonHand —mm————>
Graphit 3200 2000 1300 800 500 400

VHM Vc=m/min  Duroplaste, hart 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19 0,24
6400 4040 2500 1600 1020 800

HSS-E Vc=m/min  Thermoplaste, weich 0,07 0,11 0,14 0,22 0,29 0,36
6000 3800 2400 1500 1000 750

HSS Ve=m/min  Hartgummi 0,07 0,11 0,14 0,22 0,29 0,36
4000 2500 1600 1000 600 500

HSS Ve=m/min  Papier und 0,03 0,05 0,06 0,10 0,13 0,16
Schichtpreflstoffe 3200 2020 1300 800 500 400

Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle (Richtwerte) fiir VHM- oder HM-bestiickte Spiralbohrer

Bohrer-Durchmesser in mm

Werkstoffe 5 8 16 Kiihimittel
Vorschub mm/U

Baustahl 500 bis 700 N/mm? 0,06 0,08 0,12 Emulsion
Werkzeugstahl

1000 bis 1400 N/mm? 0,03 0,05 Emulsion

1600 bis 1800 N/mm? 0,02 0,03 Emulsion
Rostfreier Stahl 0,05 0,08 Emulsion
GuBeisen

1600 bis 2000 N/mm? 0,10 0,16 trocken

> 2000 N/mm? 0,06 0,08 trocken

StahlguB

< 500 N/mm? 0,08 0,10 Emulsion

< 700 N/mm? 0,06 0,08 Emulsion

Kupfer 0,08 0,12 trocken
RotguB/Bronze/Zink/Messing

< 800 N/mm? 0,10 0,16 trocken
Aluminiumlegierungen 0,20 0,25 Emulsion
Hartpapier 0,08 0,10 trocken (Druckluft)
Duroplaste 0,12 0,16 trocken (Druckluft)
Thermoplaste 0,06 0,10 trocken




[

1. Nonferrous materials

Tool
material

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

HSS

VHM

Ve

10-40 Vc=m/min

50-110 Ve=m/min

60-70 Vc=m/min

40-75 Vc=m/min

60-100 Vc=m/min

15-30 Vc=m/min

50-85 Vc=m/min

11l. Synthetic materials

Tool
material

HSS

HSS

VHM

HSS-E

HSS

HSS

Ve

15-55 Vc=m/min

10-30 Ve=m/min

15-65 Vc=m/min

20-30 Vec=m/min

15-35 Vc=m/min

15-25 Ve=m/min

materials

commercially
pure copper
aluminium

brass (brittle)

up to MS 58

brass (tough)
>MS60

Electron metal and
magnesium alloys
lead, tin, beryllium

zinc

materials

plexiglass

eternit, slate,
graphite
duroplastic, hard

thermoplastic,
nonrigid
hard rubber

paper
moulded laminate

0,04
5500

~€—— by hand

3200
0,05
6400
0,07
6000
0,07
4000
0,03
3200

0,06
3500

2000
0,07
4040
0,11
3800

0,08
2230

1300
0,10
2500
0,14
2400
0,14
1600
0,06
1300

12,5

0,12 0,16
1400 900 7
—»
800 500 400
0,14 0,19 0,24
1600 1020 800
022 029 0,36
1500 1000 750
0,22 029 0,36
1000 600 500
0,10 0,13 0,16
800 500 400
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Cutting Speed and Rate of Feed, Recommendations for solid carbide and carbide-tipped Drills

materials

high-carbon structured steel 500 to 700 N/mm?
tool steel

1000 to 1400 N/mm?

1600 to 1800 N/mm?

stainless steel

cast iron

1600 bis 2000 N/mm?

> 2000 N/mm?

cast steel

< 500 N/mm?

< 700 N/mm?

copper

red bronze, bronze, zinc, brass
< 800 N/mm2

aluminium alloy

hard paper

duroplastic

thermoplastic

cooling

emulsion

emulsion
emulsion
emulsion

dry
dry

emulsion
emulsion

dry

dry

emulsion

dry (compressed air)
dry (compressed air)

dry
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Spiralbohrer-Durchmesser fiir Gewindekernldcher / Twist drills-diameters for tapping drill holes

Metrisch/ISO Metrisch fein/ISO Whitworth BSW Whitworth-Rohr/pipe BSP Grobgewinde UNC/
Metric/ISO Metric fine/ISO Unified national coarse UNC

Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer-
Nenn-@ 2 mm Nenn-@ 2 mm Nenn-@ 2 mm Nenn-@ 9 mm Nenn-9 9 mm

Thread- Twist drill Thread- Twist drill Thread- Twist drill Thread- Twist drill Thread- Twist drill
nominal-@ mm @ nominal-@ mm @ nominal-@ mm @ nominal-@ mm @ nominal-@ mm @

M1 0,75 M3x0,35 2,6 1/16 12 R1/8 8,7 1,5
M1,1 M3,5x0,35 3,1 3/32 1,9 R 1/4 11,75 1,8
M1,2 M4x035 3,7 1/8 2,6 R 3/8 15,25 2,0
M 1,4 M4 x 0,5 3,5 5/32 3,2 R1/2 19,0 2,3
M 1,6 M4,5x05 4,0 3/16 3,8 R 5/8 21,0 2,6
M5 x 0,5 4,5 7/32 4,6 R 3/4 24,5 2,7
M55x05 5,0 1/4 5,1 R7/8 28,25 3,5
M6x0,75 5,2 5/16 6,5 R1 30,5 3,8
M7x0,75 6,2 3/8 7,9 R11/8 35,5 4,5
M8x0,75 7,2 7/16 9,25 R 11/4 39,5 5,1
M8x1,0 7,0 1/2 10,5 R 13/8 41,5 6,5
M9x1,0 8,0 9/16 12,0 R11/2 45,0 7,9
M10x1,0 9,0 5/8 13,5 R 13/4 51,0 9,3
M11x1,0 10,0 3/4 16,5 R2 57,0 10,7
Mi12x15 10,5 7/8 19,5 R21/4 63,3 12,3
M14x15 12,5 1 22,0 R21/2 72,8 13,5
M16x1,5 14,5 11/8 25,0 R 23/4 79,0 16,75
M18x15 16,5 11/4 28,0 R3 85,5 19,5
M20x1,5 18,55 13/8 30,5 22,25
M22x1,5 20,5 1172 33,5 25,0
M24x1,5 22,5 15/8 35,5 28,2
M25x1,5 23,5 13/4 39,0 34,0
M26x1,5 24,5 17/8 41,5
M27x1,5 255 2 44,5
M28x1,5 26,5
M30x1,5 285
M32x1,5 305
M33x1,5 31,5
M35x1,5 33,5
M36x1,5 34,5
M38x15 36,5
M39x15 37,5

M40x1,5 385
M42x1,5 40,5
M45x1,5 43,5
M48x1,5 46,5
M50x1,5 485
M5&2x1,5 50,5
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Spiralbohrer-Durchmesser fiir Gewindekernldcher / Twist drills-diameters for tapping drill holes

Feingewinde UNF / Trapezgewinde / Kegeliges Rohrgewinde NPT / Stahlpanzer-Rohrgewinde /
Unified National Trapezoid thread Taper pipe thread - NPT Steel conduit thread
thread UNF

Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer-  Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer-
Nenn-9 2 mm Nenn-@ 9 mm Nenn-@ 2 mm Nenn-@ 2 mm

Thread- Twist drill Thread- Twist drill Thread- Twist drill Thread- Twist drill
nominal-@ mm @ nominal-@ mm @ nominal-@ mm @ nominal-@ mm @

1,2 10x3 75 1/8 8,5 Pg7 14,4
1,5 12x3 9,5 1/4 11,0 Pg 9 14,0
1,8 14 x4 10,5 3/8 14,3 Pg 11 17,25
2,1 16 x 4 12,5 1/2 18,0 Pg 13,5 19,0
2,4 18 x4 14,5 3/4 23,0 Pg 16 21,25
2,6 20x 4 16,5 1 29,0 Pg 21 26,75
20 22 x5 18,0 11/4 37,7 Pg 29 35,5
3,5 24 x5 20,0 il 2 44,0 Pg 36 45,5
4,0 26 x5 22,0 2 56,0 Pg 42 52,5
4,6 28 x5 24,0 Pg 48 58,0

30x6 25,0

32 x6 27,0

34 x6 29,0

36 x 6 31,0

n 5 -
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Umrechnungstabelle nach DIN 4890, Blatt 2 / Conversion tables as DIN 4890, page 2

Zoll in Millimeter von 1/64” bis 5.63/64”
Gerechnet : 1” = 254 mm

Inch in Millimeter from 1/64” up to 5.63/64”

1”7 = 25,4 mm Ganze Zoll /
Full inches

Zollbruche / 2

Inch fractions Millimeter

0 0 50,8000 101,6000 127,0000
1/64 0,015 625 51,1969 101,9969 127,3969
1/32 0,031 25 51,5938 102,3938 127,7938
3/64 0,046 875 51,9906 102,7906 128,1906
1/16 0,062 5 52,3875 103,1875 128,5875
5/64 0,078 125 52,7844 103,5844 128,9844
3/32 0,093 75 53,1812 103,9812 129,3812
7/64 0,109 375 53,5781 104,3781 129,7781
1/8 0,125 53,9750 104,7750 130,1750
9/64 0,140 625 54,3719 105,1719 130,5719
5/32 0,156 25 54,7688 105,5688 130,9688
11/64 0,171 875 55,1656 105,9656 131,3656
3/16 0,187 5 55,5625 106,3625 131,7625
13/64 0,203 125 55,9594 106,7594 132,1594
7/32 0,218 75 56,3562 107,1562 132,5562
15/64 0,234 375 56,7531 107,5531 132,9531
1/4 0,25 57,1500 107,9500 133,3500
17/64 0,265 625 57,5469 108,3469 133,7469
9/32 0,281 25 57,9438 108,7438 134,1438
19/64 0,296 875 58,3406 109,1406 134,5406
5/16 0,3125 58,7375 109,5375 134,9375
21/64 0,328 125 59,1344 109,9344 135,3344
11/32 0,343 75 59,5312 110,3312 135,7312
23/64 0,359 375 59,9281 110,7281 136,1281
3/8 0,375 60,3250 111,1250 136,5250
25/64 0,390 625 60,7219 111,5219 136,9219
13/32 0,406 25 61,1188 111,9188 137,3188
27/64 0,421 875 61,5156 112,3156 137,7156
7/16 0,437 5 61,9125 112,7124 138,1125
29/64 0,453 125 62,3094 113,1094 138,5094
15/32 0,468 75 62,7062 113,5062 138,9062
31/64 0,484 375 63,1031 113,9031 139,3031
172 0,5 63,5000 114,3000 139,7000
33/64 0,515 625 63,8969 114,6969 140,0969
17/32 0,531 25 64,2938 115,0938 140,4938
35/64 0,546 875 64,6906 115,4906 140,8906
9/16 0,562 5 65,0875 115,8875 141,2875
37/64 0,578 125 65,4844 116,2844 141,6844
19/32 0,593 75 65,8812 116,6812 142,0812
39/64 0,609 375 66,2781 117,0781 142,4781
5/8 0,625 66,6750 117,4750 142,8750
41/64 0,640 625 67,0719 117,8719 143,2719
21/32 0,656 25 67,4688 118,2688 143,6688
43/64 0,671 875 67,8656 118,6656 144,0656
11/16 0,687 5 68,2625 119,0625 144,4625
45/64 0,703 125 68,6594 119,4594 144,8594
23/32 0,718 75 69,0562 119,8562 145,2562
47/64 0,734 375 120,2531 145,6531
3/4 0,75 120,6500 146,0500
49/64 0,765 625 121,0469 146,4469
25/32 0,781 25 121,4438 146,8438
51/64 0,796 875 121,8406 147,2406
13/16 0,8125 122,2375 147,6375
53/64 0,828 125 122,6344 148,0344
27/32 0,843 75 123,0312 148,4312
55/64 0,859 375 123,4281 148,8281
7/8 0,875 123,8250 149,2250
57/64 0,890 625 124,2219 149,6219
29/32 0,906 25 124,6188 150,0188
59/64 0,921 875 125,0156 150,4156
15/16 0,937 5 125,4125 150,8125
61/64 0,953 125 125,8094 151,2094
31/32 0,968 75 126,2062 151,6062
63/64 0,984 375 126,6031 152,0031

T
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Vergleichstafel fiir Vickers-, Rockwell-, Brinellharte, Zugfestigkeit und Shoreharte fiir Stahl, Stahllegierungen und StahiguB /
Comparison hoard for Vickers-, Rockwell-, Brinell-hardness,
Strength of extension and Shore hardness for steel, steel-alloy and cast steel

Rockwell- Brinellhdrte Zugfestigkeit sB Shore- Rockwellhdrte Brinell- Zugfestigkeit sB  Shorehiarte
héarte HR F=30 kN) (N/mm2) Um- harte HR Kegel harte (N/mm2) Umrech- HSh
Kegel Hartezahl rechnungszahl HSh F=1500 N HRC F=30 kN) nungszahl 0,35
F=1500 N HRC 0,35 fur C-Stahle Hartezahl fiir C-Stahle
Vickers- Rockwell- Brinell- Strength of Shore- Vickers- Rockwell- Brinell- Strength of Shorehard-
hardness hardness hardness extension hard- hard- hardness hardnes extension ness
HV HR F=30 kN) sB (N/mm2) ness ness HR F=30 kN) sB (N/mm2) hardness
(F=98 N) taper hardness- exchange HSh HV taper Harte- exchange HSh
F=1500 N number number 0,35 (F=98 N) F=1500 N zahl number 0,35
HRC for C-Steels HRC for C-Steels

76,0 255 360 36,6 1155
80,7 270 370 37,7 1190
85,5 285 380 38,8 1220
90,2 305 390 39,8 1255
95,0 320 400 40,8 1290
99,8 335 410 41,8 1320
105 350 420 42,7 1350
109 370 430 43,6 1385
114 385 440 44,5 1420
119 400 450 45,3 1455
124 415 460 46,1 1485
128 430 470 46,9 1520
133 450 480 47,7 1555
138 465 490 48,4 1595
143 480 500 49,1 1630
147 495 510 49,8 1665
152 510 520 50,5 1700
156 530 530 51,1 1740
162 545 540 51,7 1775
166 560 550 52,3 1810
171 575 560 53,0 1845
176 595 570 53,6 1880
181 610 580 54,1 1920
185 625 590 54,7 1955
190 640 600 55,2 1995
195 660 610 55,7 2030
199 675 620 56,3 2070
204 690 630 56,8 2105
209 705 640 57,3 2145
214 720 650 57,8 2180
219 740 660 58,3
= 223 755 670 58,8
20,3 228 770 680 59,2
21,3 233 785 690 59,7
22,2 238 800 700 60,1
23,1 242 820 720 61,0
24,0 247 835 740 61,8
24,8 252 850 760 62,5
25,6 257 865 780 63,3
26,4 261 880 800 64,0
271 266 900 820 64,7
27,8 271 915 840 65,3
28,5 276 930 860 65,9
29,2 280 950 880 66,4
29,8 285 965 900 67,0
31,0 295 995 920 67,5
32,2 304 1030 940 68,0
33,3 314 1060
34,4 323 1095
350 35,5 333 1125

Beachte: Die Vergleichswerte gelten bei Stahllegierungen nur fiir niedriglegierte Stahle, HB = 0,95 - HV (rechnerisch ermittelt) /
Please note: The comparative values apply to low-alloyed only, HB = 0,95 HV (mathematical determined).
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LangenmaBe fur Spiralbohrer ISO Normen / Linear measures for twist drills with
parallel shank 1SO-standards

DIN 1897 DIN 338 DIN 339 DIN 340 3 DIN 1869 >

Lange 1/ Lange 2/ Lange 3/
length 1 length 2 length 2
L B 0 | L[
? ? % T 3 T H T
i1 i1 i ] {1
Uber/over 0,19 - 0,24 19 15 19
Uber/over 0,24 - 0,30 19 1,5 19
Uber/over 0,30 - 0,38 19 2 19
Uber/over 0,38 - 0,48 19 25 20
Uber/over 0,48 - 0,53 20 38 22 28 12 32 12
Uber/over 0,53 - 0,60 21 4 24 32 15 35 15
Uber/over 0,60 - 0,67 22 4 26 36 18 38 18
Uber/over 0,67 - 0,75 23 5 28 39 20 42 21
Uber/over 0,75 - 0,85 24 5 30 42 22 46 25
Uber/over 0,85 - 0,95 25 6 32 45 24 51 29
Uber/over 0,95 - 1,06 26 6 34 48 26 56 33
Uber/over 1,06 - 1,18 28 7 36 50 28 60 37
Uber/over 1,18 - 1,32 30 8 38 52 30 65 4
Uber/over 1,32 - 1,50 32 9 40 65 33 70 45
Uber/over 1,50 - 1,70 34 10 43 58 85 76 50 115 75
Uber/over 1,70 - 1,90 36 11 46 62 38 80 53 120 80
Uber/over 1,90 - 2,12 38 12 49 66 4 85 56 125 85 155 105 205 135
Uber/over 2,12 - 2,36 40 13 53 70 44 90 59 135 90 165 110 215 140
Uber/over 2,36 - 2,65 43 14 57 74 47 95 62 140 95 170 115 225 150
Uber/over 2,65 - 3,00 46 16 61 79 51 100 66 150 100 190 130 240 160
Uber/over 3,00 - 3,35 49 18 65 84 55 106 69 155 105 200 135 250 170
Uber/over 3,35 - 3,75 52 20 70 91 60 112 73 165 115 210 145 265 180
Uber/over 3,75 - 4,25 55 22 75 96 64 119 78 175 120 220 150 280 190
Uber/over 4,25 - 4,75 58 24 80 102 69 126 82 185 125 235 160 295 200
Uber/over 4,75 - 5,30 62 26 86 108 74 132 87 195 135 245 170 315 210
Uber/over 5,30 - 6,00 66 28 93 116 80 139 91 205 140 260 180 330 225
Uiber/over 6,00 - 6,70 70 31 101 124 86 148 97 215 150 275 190 350 235
Uber/over 6,70 - 7,50 74 34 109 133 93 156 102 225 155 290 200 370 250
Uber/over 7,50 - 8,50 79 37 117 142 100 165 109 240 165 305 210 390 265
Uber/over 8,50 - 9,50 84 40 125 151 107 175 115 250 175 320 220 410 280
Uber/over 9,50 - 10,60 89 43 133 162 116 184 121 265 185 340 235 430 295
Uber/over 10,60 - 11,80 95 47 142 173 125 195 128 280 195 365 250 455 310
Uber/over 11,80 - 13,20 102 51 151 101 184 134 205 134 295 205 375 260 480 330
Uber/over 13,20 - 14,00 107 54 160 108 194 142 214 140 310 215 395 285 505 345
Uber/over 14,00 - 15,00 111 56 169 114 202 147 220 144
Uber/over 15,00 - 16,00 115 58 178 120 211 153 227 149
Uber/over 16,00 - 17,00 119 60 184 125 218 159 235 154
Uber/over 17,00 - 18,00 123 62 191 130 226 165 241 158
Uber/over 18,00 - 19,00 127 64 198 135 234 171 247 162
Uber/over 19,00 - 20,00 131 66 205 140 242 177 254 166
Uber/over 20,00 - 21,20 136 68 210 145 261 171
Uber/over 21,20 - 22,40 141 70 215 150 268 176
Uber/over 22,40 - 23,60 146 72 220 155 275 180
Uber/over 23,60 - 25,00 151 75 225 160 282 185
Uber/over 25,00 - 26,50 156 78 230 165 290 190
Uber/over 26,50 - 28,00 162 81 240 170 298 195
Uber/over 28,00 - 30,00 168 84 246 175 307 201
Uber/over 30,00 - 31,50 174 87 252 180 316 207
Uber/over 31,50 - 33,50 180 90 258 185 325 213
Uber/over 33,50 - 35,50 186 93 264 190 334 219
Uber/over 35,50 - 37,50 193 96 270 195 344 225

Uber/over 37,50 - 40,00 200 100
Uber/over 40,00 - 42,50 207 104
Uber/over 42,50 - 45,50 214 108
Uber/over 45,50 - 47,50 221 116
Uber/over 47,50 - 50,00 228 118




Loécher mit Loher!

LangenmaBe fur Spiralbohrer ISO Normen / Linear measures for twist drills with
parallel shank ISO-standards

DIN 345 DIN 346 DIN 341 ~¢—— DIN1870 — >

Lange 1/ Lange 2/
length 1 length 2

Uber/over 2,65 - 3,00
Uber/over 3,00 - 3,35
Uber/over 3,35 - 3,75
Uber/over 3,75 - 4,25
Uber/over 4,25 - 4,75
Uber/over 4,75 - 5,30
Uber/over 5,30 - 6,00
Uiber/over 6,00 - 6,70
Uber/over 6,70 - 7,50
Uber/over 7,50 - 8,50

Uber/over 8,50 - 9,50
Uber/over 9,50 - 10,60
Uiber/over 10,60 - 11,80
Uber/over 11,80 - 13,20
Uber/over13,20 - 14,00

Uber/over 14,00 - 15,00
Uber/over 15,00 - 16,00
Uiber/over 16,00 - 17,00
Uber/over 17,00 - 18,00
Uber/over 18,00 - 19,00

Uber/over 19,00 - 20,00
Uber/over 20,00 - 21,20
Uber/over 21,20 - 22,40
Uber/over 22,40 - 23,02

Uber/over 23,02 - 23,60
Uber/over 23,60 - 25,00
Uber/over 25,00 - 26,50
Uiber/over 26,50 - 28,00
Uber/over 28,00 - 30,00

Uiber/over 30,00 - 31,50
Uber/over 31,50 - 31,75

Uber/over 31,75 - 33,50
Uber/over 33,50 - 35,50
Uber/over 35,50 - 37,50
Uber/over 37,50 - 40,00
Uber/over 40,00 - 42,50

Uber/over 42,50 - 45,00
Uber/over 45,00 - 47,50
Uber/over 47,50 - 50,00
Uiber/over 50,00 - 50,80

Uber/over 50,80 - 53,00
Uiber/over 53,00 - 56,00
Uber/over 56,00 - 60,00
Uber/over 60,00 - 63,00
Uiber/over 63,00 - 67,00

Uber/over 67,00 - 71,00
Uiber/over 71,00 - 75,00
Uber/over 75,00 - 76,20

Uber/over 76,20 - 80,00
Uber/over 80,00 - 85,00
Uber/over 85,00 - 90,00
Uber/over 90,00 - 100,00




Allgemeine Lieferbedingungen

I. Angebot

1. Die zu dem Angebot gehdérenden Unter-
lagen, wie Abbildungen, Zeichnungen,
Gewichts- und MaBangaben sind nur
annahernd maBgebend, soweit sie nicht aus-
driicklich als verbindlich bezeichnet sind. An
Kostenanschlagen, Zeichnungen und anderen
Unterlagen behalt sich der Lieferer Eigentums-
und Urheberrechte vor; sie durfen Dritten nicht
zuganglich gemacht werden. Der Lieferer ist
verpflichtet, vom Abnehmer als vertraulich be-
zeichnete Plane nur mit dessen Zustimmung
Dritten zugénglich zu machen.

2. Der Besteller tibernimmt fiir die von ihm
beizubringenden Unterlagen, wie Zeichnungen,
Lehren, Muster oder dergleichen, die alleinige
Verantwortung. Der Besteller hat daflr
einzustehen, dass von ihm vorgelegte Aus-
flhrungszeichnungen in Schutzrechte Dritter
nicht eingreifen. Der Lieferer ist dem Besteller
gegeniber nicht zur Prifung verpflichtet, ob
durch Abgabe von Angeboten aufgrund ihm
eingesandter Ausflihrungszeichnungen im Falle
der Ausfiihrung irgendwelche Schutzrechte
Dritter verletzt werden. Ergibt sich trotzdem
eine Haftung des Lieferers, so hat der Besteller
ihn schadlos zu halten. Das gilt nicht bei Vor-
satz oder grober Fahrléssigkeit des Inhabers
oder leitender Angestellter.

3. Muster werden nur gegen Berechnung
geliefert

Il. Umfang der Lieferung

1. FUr den Umfang der Lieferung ist die
schriftliche Auftragsbestatigung des Lieferers
maBgebend. Im Falle eines Angebotes des
Lieferers mit zeitlicher Bindung und frist-
gemaBer Annahme das Angebot, sofern keine
rechtzeitige Auftragsbestatigung vorliegt.
Nebenabreden und Anderungen bediirfen der
schriftlichen Bestatigung des Lieferers.

2. Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag ge-
geben, so darf die Bestellmenge um ca. 10 %,
mindestens jedoch um 2 Stlck, (ber- oder
unterschritten werden.

Berechnet wird nur die gelieferte Menge.

I1l. Preis und Zahlung

1. Die Preise gelten mangels besonderer Ver-
einbarung ab Werk einschlieBlich Verladung im
Werk, jedoch ausschlieBlich Verpackung. Zu
den Preisen kommt die Mehrwertsteuer in der
jeweilig gesetzlichen Hohe hinzu.

2. Mangels besonderer Vereinbarungen ist die
Zahlung ohne jeden Abzug frei Zahlstelle des
Lieferers innerhalb von 30 Tagen nach
Rechnungsdatum (auch bei Teillieferungen) zu
leisten. Geht die Zahlung innerhalb von 10
Tagen ab Rechnungsdatum ein, so wird ein
Skonto von 2 % eingerdumt. Lieferungen an
uns unbekannte Firmen erfolgen nur gegen
Vorauskasse oder gegen Nachnahme.

3. Das Zuriickhalten von Zahlungen oder die
Aufrechnung wegen etwaiger vom Lieferer
bestrittener Gegenanspriiche des Bestellers
sind nicht statthaft.

IV. Lieferzeit

1. Die Lieferfrist beginnt mit der Absendung der
Auftragsbestétigung, jedoch nicht vor der Bei-
bringung der vom Besteller zu beschaffenden
Unterlagen, Genehmigung, Freigaben sowie
vor Eingang einer vereinbarten Anzahlung.

2. Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn bis zu
ihrem Ablauf der Liefergegenstand das Werk
verlassen hat oder die Versandbereitschaft
mitgeteilt ist.

3. Die Lieferfrist verlangert sich angemessen
bei MaBnahmen im Rahmen von Arbeits-
kéampfen, insbesondere Streik und Aus-
sperrung, sowie beim Eintritt unvorher-
gesehener Hindernisse, die auBerhalb des
Willens des Lieferers liegen, soweit solche
Hindernisse nachweislich auf die Fertigstellung
oder Ablieferung des Liefergegenstandes von
erheblichen Einfluss sind. Dies gilt auch, wenn
die Umstande bei Unterlieferern eintreten. Die
vorbezeichneten Umsténde sind auch dann
vom Lieferer nicht zu vertreten, wenn sie
wahrend eines bereits vorliegenden Verzuges
entstehen. Beginn und Ende derartiger
Hindernisse wird in wichtigen Féllen der
Lieferer dem Besteller baldmdglichst mitteilen.
4. Wird der Versand auf Wunsch des Bestellers
verzogert, so ist der Lieferer berechtigt, nach
Setzung und fruchtlosem Verlauf einer
angemessenen Frist anderweitig Uber den
Liefergegenstand zu verfligen und den
Besteller mit angemessen verlangerter Frist zu
beliefern.

5. Die Einhaltung der Lieferfrist setzt die Er-
fullung der Vertragspflichten des Bestellers vor-
aus.

V. Gefahreniib und Er me

1. Die Gefahr geht spatestens mit der Ab-
sendung der Lieferteile auf den Besteller tiber,
und zwar auch dann, wenn Teillieferungen
erfolgen oder der Lieferer noch andere
Leistungen, z.B. die Versendungskosten oder
Anfuhr und Aufstellung ibernommen hat. Auf
Wunsch des Bestellers wird auf seine Kosten

= -

die Sendung durch den Lieferer gegen
Diebstahl, Bruch-, Transport-, Feuer- und
Wasserschaden sowie sonstige versicherbare
Risiken versichert.

2. \erzbgert sich der Versand infolge von Um-
stéanden, die der Besteller zu vertreten hat, so
geht die Gefahr vom Tage der Versand-
bereitschaft ab auf den Besteller Uiber; jedoch
ist der Lieferer verpflichtet, auf Wunsch und
Kosten des Bestellers die Versicherungen zu
bewirken, die dieser verlangt.

3. Angelieferte Gegensténde sind, auch wenn
sie unwesentliche Mangel aufweisen, vom
Besteller unbeschadet der Rechte aus
Abschnitt VIl - entgegenzunehmen.

4. Teillieferungen sind zuléssig.

VI. Eigentumsvorbehalt

1. Der Lieferer behalt sich das Eigentum an
dem Liefergegenstand vor, bis sé@mtliche
Forderungen des Lieferers gegen den Besteller
aus der Geschaftsverbindung, einschlieBlich
der kinftig entstehenden Forderungen, auch
aus gleichzeitig oder spéater abgeschlossenen
Vertragen, beglichen sind. Dies gilt auch dann,
wenn einzelne oder sémtliche Forderungen des
Lieferers in eine laufende Rechnung auf-
genommen wurden und der Saldo gezogen
und anerkannt ist. Bei vertragswidrigem Ver-
halten des Bestellers, insbesondere bei
Zahlungsverzug, ist der Lieferer zur Rick-
nahme des Liefergegenstandes nach Mahnung
berechtigt und der Besteller zur Herausgabe
verpflichtet. In der Zurlicknahme sowie in der
Pfandung des Gegenstandes durch den
Lieferer liegt, sofern nicht das Abzahlungs-
gesetz Anwendung findet, ein Ruicktritt vom
Vertrag nur dann vor, wenn dies der Lieferer
ausdriicklich erklart hat. Bei Pfandungen oder
sonstigen Eingriffen Dritter hat der Besteller
den Lieferer unverzuglich schriftlich zu
benachrichtigen.

2. Der Besteller ist berechtigt, den Liefer-
gegenstand im ordentlichen Geschaftsgang
weiterzuverkaufen. Er tritt jedoch dem Lieferer
bereits jetzt alle Forderungen mit sémtlichen
Nebenrechten ab, die ihm aus der Weiterver-
auBerung gegen den Abnehmer oder gegen
Dritte erwachsen. Zur Einziehung dieser
Forderungen ist der Besteller auch nach der
Abtretung erméchtigt. Die Befugnis des
Lieferers, die Forderungen selbst einzuziehen,
bleibt hiervon unberihrt; jedoch verpflichtet
sich der Lieferer, die Forderungen nicht ein-
zuziehen, solange der Besteller seinen
Zahlungsverpflichtungen ordnungsgeman
nachkommt. Der Lieferer kann verlangen, dass
der Besteller ihm die abgetretenen Forder-
ungen und deren Schuldner bekanntgibt, alle
zum Einzug erforderlichen Angaben macht, die
dazugehoérenden Unterlagen aushéndigt und
den Schuldnern die Abtretung mitteilt. Wird der
Liefergegenstand zusammen mit anderen
Waren, die dem Lieferer nicht gehéren, weiter-
verkauft, so gilt die Forderung des Bestellers
gegen den Abnehmer in Hohe des zwischen
Lieferer und Besteller vereinbarten Liefer-
preises als abgetreten.

3. Ubersteigt der Wert der Sicherung des Ver-
kaufers nachhaltig und unter EinschluB der Vor-
ausabtretungen seine Forderungen um 20 %,
so ist er auf Verlangen des Kaufers verpflichtet,
ihm eingerdumte Sicherheiten nach seiner, des
Verkaufers, Wahl freizugeben, bis der Wert der
verbleibenden Sicherungen die Forderungen
des Verkaufers um weniger als 20 % Ubersteigt
(geman Freigabeklausel nach § 9 Abs. AGBG).
4. Der Lieferer ist berechtigt, den Liefergegen-
stand auf Kosten des Bestellers gegen Dieb-
stahl, Bruch-, Feuer-, Wasser- und sonstiger
Schaden zu versichern, sofern nicht der
Besteller selbst die Versicherung nachweislich
abgeschlossen hat.

5. Der Besteller darf den Liefergegenstand
weder verpfanden noch zur Sicherung tber-
eignen. Bei Pfandungen sowie Beschlagnahme
oder sonstiger Verfiigungen durch dritte Hand
hat er den Lieferer unverziiglich davon zu be-
nachrichtigen.

6. Wird im Zusammenhang der Bezahlung des
Kaufpreises durch den Besteller eine wechsel-
maéBige Haftung des Lieferers begrlindet, so er-
16schen der Eigentumsvorbehalt, einschlieBlich
seiner vereinbarten Sonderformen, und
sonstige zur Zahlungssicherung vereinbarte
Sicherheiten nicht vor Einlésung des Wechsels
durch den Besteller als Bezogenen.

VII. Haftung fiir Mangel der Lieferung

Fur Méangel der Lieferung, zu denen auch das
Fehlen ausdricklich zugesicherter Eigen-
schaften gehort, haftet der Lieferer unter Aus-
schluss weiterer Anspriiche unbeschadet
Abschnitt IX, wie folgt:

1. Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich nach
billigem Ermessen unterliegender Wahl des
Lieferers nachzubessern oder neu zu liefern,
die sich innerhalb von 6 Monaten (bei Mehr-
schichtbetrieb innerhalb von 3 Monaten) seit
Lieferung infolge eines vor dem Gefahrentiber-
gang liegenden Umstandes - insbesondere
wegen fehlerhafter Bauart, schlechter Bau-
stoffe oder mangelhafter Ausfiihrung - als

unbrauchbar oder in ihrer Brauchbarkeit nicht
unerheblich beeintréchtigt herausstellen. Die
Feststellung solcher Mangel ist dem Lieferer
unverziglich schriftlich zu melden. Ersetzte
Teile werden Eigentum des Lieferers. Fir
Mangel des vom Besteller angelieferten
Materials haftet der Lieferer nur, wenn er bei
Abwendung fachménnischer Sorgfalt die
Méngel hatte erkennen missen. Verzogert sich
der Versand ohne Verschulden des Lieferers,
so erlischt die Haftung spatestens 12 Monate
nach Gefahrtibergang. Fur wesentliche Fremd-
erzeugnisse beschrankt sich die Haftung des
Lieferers auf die Abtretung der Haftungs-
anspriiche, die ihm gegen den Lieferer des
Fremderzeugnisses zustehen. Bei Fertigung
nach Zeichnung des Bestellers haftet der
Lieferer nur fur zeichnungsgeméBe Ausflihrung.
2. Das Recht des Bestellers, Anspriiche aus
Mangeln geltend zu machen, verjahrt in allen
Fallen vom Zeitpunkt der rechtzeitigen Riige an
in 6 Monaten, frilhestens jedoch mit Ablauf der
Gewabhrleistungsfrist.

3. Es wird keine Gewéhr bernommen fiir
Schéden, die aus nachfolgenden Griinden ent-
standen sind: Ungeeignete oder unsachgeméBe
Verwendung, fehlerhafte Montage oder In-
betriebsetzung durch den Besteller oder Dritte,
natirliche Abnutzung, fehlerhafte oder nach-
lassige Behandlung, ungeeignete Betriebsmittel,
chemische, elektrochemische oder elektrische
Einflisse, sofern sie nicht auf ein Verschulden
des Lieferers zuriickzufiihren sind.

4. Zur Vornahme aller dem Lieferer nach
billigem Ermessen notwendig erscheinenden
Nachbesserungen und Ersatzlieferungen hat
der Besteller nach Verstandigung mit dem
Lieferer die erforderliche Zeit und Gelegenheit
zu geben, sonst ist der Lieferer von der
Mangelhaftung befreit. Nur in dringenden
Fallen der Gefahrdung der Betriebssicherheit
und zur Abwehr unverhaltnismaBig groBer
Schaden, wobei der Lieferer sofort zu ver-
standigen ist, oder wenn der Lieferer mit der
Beseitigung des Mangels im Verzug ist, hat der
Besteller das Recht, den Mangel selbst oder
durch Dritte beseitigen zu lassen und vom
Lieferer Ersatz der Kosten zu verlangen.

5. Von den durch die Nachbesserung oder
Ersatzlieferung entstehenden unmittelbaren
Kosten tragt der Lieferer - insoweit als sich die
Beanstandung als berechtigt herausstellt - die
Kosten des Ersatzstiickes einschlieBlich des
Versandes. Im Ubrigen tragt der Besteller die
Kosten.

6. Fir das Ersatzsttick und die Nachbesserung
betragt die Gewahrleistungsfrist 3 Monate, sie
lauft mindestens aber bis zum Ablauf der
urspriinglichen Gewahrleistungsfrist fiir den
Liefergegenstand.

7. Durch etwa seitens des Bestellers oder
Dritter unsachgem&B ohne vorherige Ge-
nehmigung des Lieferers vorgenommene
Anderungen oder Instandsetzungsarbeiten
wird die Haftung fir die daraus entstehenden
Folgen aufgehoben.

8. Weitere Anspriiche des Bestellers, insbeson-
dere ein Anspruch auf Ersatz von Schéden, die
nicht an dem Liefergegenstand selbst ent-
standen sind, sind ausgeschlossen. Dieser
Haftungsausschluss gilt nicht bei Vorsatz oder
grober Fahrldssigkeit des Inhabers oder
leitender Angestellter. Er gilt auch nicht beim
Fehlen von Eigenschaften, die ausdrticklich zu-
gesichert sind, wenn die Zusicherung gerade
bezweckt hat, den Besteller gegen Schéaden,
die nicht am Liefergegenstand selbst ent-
standen sind, abzusichern.

VIII. Haftung fiir Nebenpflichten

Wenn durch Verschulden des Lieferers der
gelieferte Gegenstand vom Besteller infolge
unterlassener oder fehlerhafter Ausfiihrung von
vor oder nach Vertragsabschluss liegenden Vor-
schldgen und Beratungen sowie anderen ver-
traglichen Nebenverpflichtungen - insbesondere
Anleitungen flr Bedienung und Wartung des
Liefergegenstandes - nicht vertragsgemaB ver-
wendet werden kann, so gelten unter Ausschluss
weiterer Anspriiche des Bestellers die Regel-
ungen der Abschnitte VIl und IX entsprechend.

IX. Recht des Bestellers auf Riicktritt

1. Der Besteller kann vom Vertrag zuriicktreten,
wenn dem Lieferer die gesamte Leistung vor
Gefahriibergang endgtiltig unmaéglich wird.
Dasselbe gilt beim Unvermogen des Lieferers.
Der Besteller kann auch dann vom Vertrag
zurlicktreten, wenn bei einer Bestellung gleich-
artiger Gegensténde die Ausfiihrung eines Teils
der Lieferung der Anzahl nach unmaglich wird
und er ein berechtigtes Interesse an der Ab-
lehnung einer Teillieferung hat; ist dies nicht der
Fall so kann der Besteller die Gegenleistung
entsprechend mindern.

2. Liegt Leistungsverzug im Sinne des Ab-
schnittes IV der Lieferbedingungen vor, und ge-
wahrt der Besteller dem in Verzug befindlichen
Lieferer eine angemessene Nachfrist mit der
ausdriicklichen Erklarung, dass er nach Ablauf
dieser Frist die Annahme der Leistung ablehne,
und wird die Nachfrist nicht eingehalten, so ist
der Besteller zum Ruicktritt berechtigt.

3. Tritt die Unmdglichkeit wahrend des An-
nahmeverzuges oder durch Verschulden des
Bestellers ein, so bleibt dieser zur Gegen-
leistung verpflichtet.

4. Der Besteller hat ferner ein Rucktrittsrecht,
wenn der Lieferer eine ihm gestellte an-
gemessene Nachfrist flir die Nachbesserung
oder Ersatzlieferung bezlglich eines von ihm
zu vertretenden Mangels im Sinne der Liefer-
bedingungen durch sein Verschulden fruchtlos
verstreichen lasst. Das Rucktrittsrecht des
Bestellers besteht auch in sonstigen Fallen des
Fehlschlagens der Ausbesserung oder Ersatz-
lieferung durch den Lieferer.

5. Ausgeschlossen sind alle anderen weiter-
gehenden Anspriiche des Bestellers, ins-
besondere auf Wandlung, Kindigung oder
Minderung sowie auf Ersatz von Schaden
irgendwelcher Art, und zwar auch von solchen
Schéaden, die nicht an dem Liefergegenstand
selbst entstanden sind. Dieser Haftungsaus-
schluss gilt nicht bei Vorsatz oder grober Fahr-
lassigkeit des Inhabers oder leitender
Angestellter. Er gilt auch nicht beim Fehlen von
Eigenschaften, die ausdriicklich zugesichert
sind, wenn die Zusicherung gerade bezweckt
hat, den Besteller gegen Schaden, die nicht am
Liefergegenstand selbst entstanden sind, ab-
zusichern.

X. Besondere Bedingungen fiir Bearbei-
tungsvertrage (Fertigstellung, Aufarbei-
tung, Umarbeitung oder Wiederherstellung
von Werkzeugen)

Ergénzend zu oder abweichend von den
Lieferbedingungen gilt fur derartige Be-
arbeitungsvertrage:

1. Die Rechnungen sind sofort ohne Abzug zu
bezahlen.

2. Firr das Verhalten des an den Bearbeiter ein-
gesandten Materials Gbernimmt dieser keine
Haftung. Sein Anspruch auf Vergiitung bleibt
unberthrt. Dieser Haftungsausschluss gilt nicht
bei Vorsatz oder grober Fahrldssigkeit des
Inhabers oder leitender Angestellter. Wird das
Material bei der Bearbeitung durch Ver-
schulden des Bearbeiters unbrauchbar, ent-
fallen der Verglitungsanspruch des Bearbeiters
und ein etwaiger Schadensersatzanspruch des
Bestellers.

XI. Sonstige Haftung

Soweit eine Haftung des Lieferers, gleichgtiltig
aus welchem Rechtsgrund, gegeben ist, be-
schrénkt sich diese auf héchstens 5 % vom
Wert der betroffenen Liefermenge. Diese
Haftungsbegrenzung gilt nicht bei Vorsatz oder
grober Fahrlassigkeit des Inhabers oder
leitener Angestellter.

XII. Riicksendungen des Bestellers
Warenrticksendungen jeder Art missen grund-
satzlich vorab mit uns abgestimmt und vom
Kaufer frei auf den Weg gebracht werden. Bei
unfreien und nicht abgestimmten Ruck-
sendungen stellen wir die uns entstandenen
Kosten in Rechnung. Warenriicklieferungen
ohne Mangel werden nur im Ausnahmefall und
nach Absprache unter Berechnung einer Be-
arbeitungsgebiihr von 20 % des Nettowaren-
wertes akzeptiert.

Xil. Gerichtsstand

Bei allen sich aus dem Vertragsverhéltnis er-
gebenden Streitigkeiten ist, wenn der Besteller
Vollkaufmann, eine juristische Person des &ffent-
lichen Rechts oder ein offentlich-rechtliches
Sonderververmégen ist, die Klage bei dem Ge-
richt zu erheben, das fiir den Hauptsitz oder die
die Lieferung ausfiihrende Zweigniederlassung
des Lieferers zustandig ist.

Der Lieferer ist auch berechtigt, am Hauptsitz
des Bestellers zu klagen.

2010




Conditions of Sale

1. Applicability: Data.

Documents and Trade Terms

All specifications constained in the offer,
such as illustrations, drawings, weights and
measures, shall be approximate indications
only, unless specifically marked as binding.
Offer documents may not be handed to
third persons without the Company's per-
mission. Offers shall not be binding before
orders are acknowledged by the Company
in writing. If the order acknowiedgement re-
fers to delivery clauses of intemational mer-
chandise trade .e.g. fob . ct. etc., the
meaning of these clauses shall be deter-
mined by the definitions of Incoterms.

Any Buyer's conditions of purchase or de-
viating confirmation shall not be binding on
the Company and shall not require any
communication. All contracts shall be sub-
ject exclusively to the the Company's Con-
ditions of Sale.

2. Delivery

Delivery dales stated by the Company are
given without obligation unless
fixed terms expressly agreed. In the event
of firm delivery dales being agreed the may
be extended with or without notice when
delays occur due to circumstances beyond
the Company's control.

This provision shall be valid in particular for
delays due to late delivery by subcontrac-
tors, operational breakdowns, failure of
goods produced to reach normal quality
standards, strikes, force majeure, lack of
cooperation by the Buyer, or caused by de-
layed granting of approvals. The Company
shall not be responsible for such obstruc-
ting events beyond its control, even should
they arise during an existing delivery delay.

3. Payment

Unless otherwise agreed, invoices shall be
payable on their due date, net for
deliveries of machines and installations
payment shall be as follows: 1/3 of invoice
amount when placing the order, 1/3 when
goods are ready for dispatch, and 1/3 upon
delivery. Payments shall be made in € at
customer's to delivery clauses of intema-
tional merchandise trade.e.g. fob. ct. etc.,
the meaning of these clauses shall be de-
termined by the definitions of Incoterms.
Any Buyer's conditions of purchase or de-
viating confirmation shall not be bind- ing
on the Company and shall not require, any
communication. All contracts shall be sub-
ject exclusively to the the Company's Con-
ditions of Sale.

2. Delivery

Delivery dales stated by the Company are
given without obligation unless fixed terms
expressly agreed. In the event of firm deli-
very dales being.

4. Prices

Unless otherwise confirmed in writing, pri-
ces quoted are ex works, exclusive of value
added tax and costs for packing and trans-
port. Packing will be charged at cost and
cannot be returned. Unless fixed prices are
agreed, the Company reserves the right to
invoice the prices ruling on the dey of deli-
very.

5. Liability

The Company shall be liable for compen-
sation only if damage is proved to have
been caused intentionally or by gross ne-
gligence by the Company or any employee.
This shall be valid also for damages caused
by non-compliance with the terms of the
contract.

6. Shipment and passing or risk

The Company shall determine the forwar-
ding agent or carrier, unless the Buyer gives
specific instructions. Costs of shipment
shall be at Buyer's expense, express re-
quest. Risk shall pass on to the Buyer upon

handing over of the goods to the fowarding
agent or carrier at the moment when the
goods leave the Company's works or the
Company's subcontractor's works, in such
case where the order is delivered directly to
the Buyer from the subcontractor.

Goods delivered shall be accepted by the
Buyer notwithstanding the warranty

and liability clauses regardless of whether
they are damaged or defective.

If shipment is postponed by the Buyer's re-
quest or if it is delayed due to circumstan-
ces beyond the Company's responsibity,
the risk shall pass on the Buyer on the day
when the goods are ready for despatch.

7. Partial
delivery
The Company shall be entitied to effect par-
tial deliveries. For the purpose of payments
and complaints such deliveries shall be con-
sidered as independent deliveries . Excess
or short deliveries shall be admissible up to
10 % of the total quantity to be delivered.

delivery, excess/short

8. Reservation of title

Title to all delivered goods shall be reserved
by the Company until the Buyer has com-
pletely intentionally or by gross negligence
by the Company or any employee. This
shall be valid also for damages caused by
non-compliance with the terms of the con-
tract.

6. Shipment and passing or risk
The Company shall detetermine the forwar-
ding agent or carrier, unless the Buyer gives
specific instructions. Costs of shipment
shall be at Buyer's expense, express re-
quest.

Risk shall pass on to the Buyer upon han-
ding over of the goods to the fowarding
agent or carrier at the moment when the
goods leave the Company's works or the
Company's subcontractor's.

The Buyer shall be entitied to resell the
goods in the ordinary course of business.
The sale machines or installations shall, in
every ease , require the Express approval
of the Company.

The Buyer hereby assings to the Company
any and all accounts and rights which the
Buyer may have with respect to its custo-
mers or third parties by reasons of the re-
sale. The Buyer shall be entitled to collect
such accounts. The Company is entitled to
disclose the

assignment and to collect such

accounts itself, in case the Buyer does not
fulfill its payment obligations to the Com-
pany.

In cases where foreign law is applicable,
the Buyer shall be obliged to cooperate in
all actions necessary for creating,
justifying or maintaining the reservation of
ownership, to conclude, upon the Compa-
ny's request, a written agreement on the re-
servation of ownership, and to have the
reservalion of title, if necessary, registered
with authorities, notaries or courts.

The Company shall further be entitled to
mark as its property any machines and in-
stallations, as long as they fall under the re-
servation of title. This shall appear when
the Buyer has fallen behind his payments.

9. Warranty

The Company warrants that at the moment
of passing of risk the objects of purchase
by the Company will not be defective in
such a way as to annul or reduce their value
or their fitness for the usual or the use de-
termined by this contract. The warranty pe-
riod is 6 months.

Warranty is in the first instance limited to
claims for repair or replacement If repair or
replacement do not eliminate the defect,
the Buyer shall bentitled to claim cancella-
tion or reduction d the purchase prise. The
Buyer shall be obtiged to exame the goods
and make complaints in respect defects

immediately on receipt of the goods, acc.
to art. 377, 378 HGB (Commercial Code).
In cases of repair or replacement the Com-
pany shall bear the costs for the replaced
part incutding transport and reasonable
costs for disassembly and assembly, if
upon the Company's request accounts it-
self, in case the Buyer does not fulfill its
payment obligations to the Company.

In cases where foreign law is applicable,
the Buyer shall be obliged to cooperate in
all actions necessary for creating,
justifying or maintaining the reservation of
ownership, to conclude, upon the Compa-
ny's request, a written agreement on the re-
servation of ownership, and to have the
reservation of title, if necessary, registered
with authoritles, notaries or courts.

The Company shall further be entitled to
mark as its property any machines and in-
stallations, as long as they fall under the re-
servation of lille. This shall damages, even
ace. to art. 326 BGB (Civil Code), shall be
limited also in such cases to intention and
gross negligence.

11. Degault of receipt, lump sum
damages

In case of the Buyer's ffailure to accept the
goods, the Company shan be enlilied, alter
expiry of a reasonable period of grace to be
set by the Company, to withdraw from the
contract or to claim damages fot non-ful-
fillment.

In all cases where damages are claimed, the
Company shall be entitled - notwithstanding
the right to claim a higher, actual damage -
to demand 15 % of the purchase price as
compensation. This shall not limit the Buyer's
right to provide proof of the fact that no da-
mages or less damages have occurred.

12. Applicable law

All deliveries and obligations shall be subject
exclusively to German law. Application of the
laws on international purehase of movable
properties as well as on concfusion of inter-
national sales contracts on movable proper-
ties shall be excluded.

13. Translations

These Conditions of Sales have been tranla-
ted info various languages. These translati-
ons shall serve, however, only for a better
understanding by our foreign customers. In
case of doubt the German text shall be the
only binding one.

14. Ineffectiveness clause

If a provision d this contract is or becomes
invalid, this shall not affect the remaining
clauses. The inellective provision shall be re-
placed by a provision which in an admissible
way comes closest to the intended legal and
economic result.

15. Place of performande jurisdiction
The place of performance for all contractual
obligations, also the obligation of repayment,
shall be Remscheid. All disputes arising bet-
ween the parties shall be subject to the ju-
risdiction of the courts relevant to the
Company's head office. The Company re-
serves the right to pursue actions in the
courts having jurisdiction over the Buyer's
haed office. entitled - notwithstanding the
right to claim a higher, actual damage -to de-
mand 15 % of the purchase price as
compensation. This shall not limit the Buyer's
right to provide proof of the fact that no da-
mages or less damages have

occurred.

12. Applicable law

All deliveries and obligations shall be subject
exclusively to German law. Application of the
laws on international purchase of movable
properties as well as on conclusion of inter-
national sales contracts on movable proper-
ties shall be excluded.
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