ROTEC

CUTTING TOOLS

Gewindebohrer
Gewindeelnsatze




UBERSICHT MIT GEWINDEN UND DIE ZUGEHORIGEN KERNLOCHMASSEN

FUR GEWINDEBOHRER. NICHT ZU VERWENDEN FUR GEWINDEFORMER!
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ROTEC

HSS Handgewindebohrersatz, metrisch [M]

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersatz, DIN 352, metrisch [M].
3-tlg. Satz, bestehend aus je 1x Vorschneider, Mittelschneider,
iR Fertigschneider.
! _— _H
O
LS oM Sy +
M — °
TRAHMPARARRRAAANS
f t
e |
L 1
M p Ly L dy a St./VE Art.-Nr. €/VE M p Ly L, dy a St./VE Art.-Nr. €/VE
2 0,4 36 8 2,8 2,1 1 300.0200 25,78 16 2,0 80 32 120 9,0 1 300.1600 36,52
8 0,5 40 1" 315 2,7 1 300.0300 10,04 18 2,5 95 40 14,0 11,0 1 300.1800 50,49
3,5 0,6 45 13 4,0 3,0 1 300.0350 23,14 20 2,5 95 40 16,0 12,0 1 300.2000 54,09
4 0,7 45 13 4,5 34 1 300.0400 10,74 22 2,5 100 40 18,0 145 1 300.2200 73,04
45 0,75 50 16 6,0 4,9 1 300.0450 22,21 24 3,0 110 50 18,0 145 1 300.2400 85,97
5 0,8 50 16 6,0 4,9 1 300.0500 11,47 27 3,0 110 50 20,0 16,0 1 300.2700 200,11
6 1,0 50 19 6,0 4,9 1 300.0600 11,47 30 3,5 125 56 22,0 18,0 1 300.3000 260,74
7 1,0 50 19 6,0 4,9 1 300.0700 26,51 33 8,3 125 56 250 20,0 1 300.3300 346,51
8 1,25 56 22 6,0 4,9 1 300.0800 15,05 36 4,0 150 63 28,0 220 1 300.3600 399,03
9 1,25 63 22 7,0 55 1 300.0900 37,03 39 4,0 150 63 320 24,0 1 300.3900 515,42
10 1,5 70 24 7,0 55 1 300.1000 18,27 42 4,5 150 63 32,0 240 1 300.4200 582,26
1" 1,5 70 24 8,0 6,2 1 300.1100 47,24 45 4,5 160 70 36,0 29,0 1 300.4500 706,61
12 1,75 75 29 9,0 7,0 1 300.1200 22,92 48 5,0 180 75 36,0 29,0 1 300.4800 997,59
14 2,0 80 30 11,0 90 1 300.1400 28,30 52 5,0 180 75 40,0 32,0 1 300.5200 997,59
HSS Handgewindebohrersatz, metrisch [M], in ABS-Kassette ROTEC

Umschreibung Typ Inhalt
21-tlg. (7x3) Handgewindebohrersatz 300

Ausfiihrung:

1x Handgewindebohrersatz M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 und M12 1

HSS Handgewindebohrersatz, DIN 352, metrisch [M].
Jede GroBe ist ein Satz a 3 Stiick, bestehend aus je 1x Vorschneider,
Mittelschneider, Fertigschneider.

St./VE Art.-Nr. €/VE
900.2000 134,01

HSS Handgewinde- und Spirahlbohrersatz, metrisch [M], in ABS-Kassette

Umschreibung Typ Inhalt
28-tlg. Handgewinde- und Kernlochbohrersatz 300

Ausfiihrung:

1x Handgewindebohrersatz M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 und M12 1

ROTEC’

HSS Handgewindebohrersatz, DIN 352, metrisch [M], mit
passenden HSS-Kernloch-Spiralbohrern.

Jedes GewindemaB ist ein Satz a 3 Stiick, bestehend aus je 1x
Vorschneider, Mittelschneider, Fertigschneider.

St./VE Art.-Nr. €/VE
900.2002K 160,33

101 1x Spiralbohrer 2,5 - 3,3-4,2-50-6,8-8,5und 10,2
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ROTEC

Handgewindebohrer- und Schneideisensatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer AOTEC

Umschreibung Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE
33-tlg. Gewindeschneidwerkzeugsatz 1x Gew.bohrersatz (3-tlg.) M3, M4, M5, Mé, M8, M10 und M12 1 900.2010K 215,12
1x Schneideisen M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12
1x Windeisen mit Knarre, Grosse 1
1x Windeisen, Grosse 1Yz
1x Schneideisen-Halter, Grosse 925x9
1x Gewindelehre (metrisch)
1x Schraubendreher

45-tlg. Gewindeschneidwerkzeugsatz 1x Gew.b.satz (3-tlg.) M3, M4, M5, M4, M8, M10 und M12 1 900.2020K 254,65
1x Schneideisen M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12
1x HSS Spiralbohrer 92,5 -3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2mm
1x Windeisen, Grosse 1 und 2
1x Windeisen mit Knarre
1x Schneideisen-Halter 20x5, 20x7, 25x9, 30x11 und 38x14mm
1x Gewindelehre (metrisch)
1x Schraubendreher

55-tlg. Gewindeschneidwerkzeugsatz 1x Gew.b.satz (3-tlg.) M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, M14, M16, M18 und M20 1 900.2022K 589,68
1x Schneideisen M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12, M14, M16, M18 und M20
1x Windeisen, Grosse 1 und 3
1x Windeisen mit Knarre, Grosse 1 und 2
1x Schneideisenhalter g20x5, 20x7, 25x9, 30x11, 38x14 und 45x18mm
1x Gewindelehre (metrisch)
1x Schraubendreher

Gewindescheidsatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer ROTEC

Umschreibung Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE
26-tlg. Gewindeschneidwerkzeugsatz 1x Gew.b.satz (3-tlg.) M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12 1 900.2026 170,84
1x Schneideisen M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12
1x HSS Spiralbohrer 2,5 -3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2mm
1x Windeisen, Grosse 2
1x Windeisen mit Knarre, Grosse 1
1x Schneideisen-Halter, Grosse #25x9
1x Gewindelehre (metrisch)
1x Schraubendreher
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ROTEC

HSS-E Handgewindebohrersatz, metrisch [M]

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS-E Handgewindebohrersatze, 3-teilig, nach DIN 352, fiir
Metrisches ISO-Regelgewinde (60° Flankenwinkel). Das
iR schleissfestere Material ergibt eine langere Standzeit wie bei HSS
g _H Handgewindebohrersatze.
Anwendung: Dank das legierte Ausgangsmaterial konnen diese Gewindebohrer
O auch in hochfeste Werkstoffe wie auch in VA-Stahl verwendet
OO0 ———'l'l'" werden.
S T— = L
M —4 a
TRAHMPARARRRAAANS
f t
e |
L |
M p Ly L dy a St./VE Art.-Nr. €/VE M p Ly L, dy a St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 40 1" 3,5 2,7 1 301.0300 28,94 16 2,0 80 32 12,0 9.0 1 301.1600 132,86
4 0,7 45 13 4,5 3,4 1 301.0400 31,07 18 2,5 95 40 14,0 11,0 1 301.1800 152,41
5 0,8 50 16 6,0 4,9 1 301.0500 31,07 20 2,5 95 40 16,0 12,0 1 301.2000 165,71
6 1,0 50 19 6,0 4,9 1 301.0600 33,22 22 2,5 100 40 18,0 14,5 1 301.2200 213,26
8 1,25 56 22 6,0 4,9 1 301.0800 37,50 24 3,0 110 50 18,0 145 1 301.2400 285,46
10 1,5 70 24 7.0 515 1 301.1000 52,51 27 3,0 110 50 20,0 16,0 1 301.2700 507,94
12 1,75 75 29 9.0 7,0 1 301.1200 63,22 30 3,5 125 56 22,0 18,0 1 301.3000 587,55
14 2,0 80 30 11,0 9,0 1 301.1400 89,99
HSS Handgewindebohrersatz, metrisch fein [MF] ADTEC
Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersétze, 2-teilig, nach DIN 2181, fir
Metrisches ISO-Feingewinde (60° Flankenwinkel).
e ———
(SEE—
du
i T— B
MF —"
bbbk,
T A T
L, —]
f L |
MF p [ L, d) a St./VE Art.-Nr. €/VE MF p 9] lp d, a St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,35 40 9 3.5 2,7 1 305.0303 32,28 14 1,5 70 22 11,0 9,0 1 305.1415 38,15
4 0,35 45 10 4,5 3.4 1 305.0403 32,28 16 1,0 70 22 12,0 9,0 1 305.1610 71,59
4 0,5 45 10 4,5 3,4 1 305.0405 33,64 16 1,5 70 22 12,0 9,0 1 305.1615 46,95
5 0,5 50 12 6,0 4,9 1 305.0505 32,28 18 1,0 80 22 14,0 11,0 1 305.1810 80,71
6 0,5 50 14 6,0 4,9 1 305.0605 32,28 18 1,5 80 22 14,0 11,0 1 305.1815 53,35
6 0,75 50 14 6,0 4,9 1 305.0607 30,27 18 2,0 80 22 14,0 11,0 1 305.1820 77,46
8 0,5 50 19 6,0 4,9 1 305.0805 30,27 20 1,0 80 22 16,0 12,0 1 305.2010 97,42
8 0,75 50 19 6,0 4,9 1 305.0807 26,41 20 1,5 80 22 16,0 12,0 1 305.2015 65,08
8 1,0 56 22 6,0 4,9 1 305.0810 26,41 20 2,0 80 22 16,0 12,0 1 305.2020 97,42
10 0,75 63 20 7,0 5,9 1 305.1007 32,28 22 1,5 80 22 18,0 14,5 1 305.2215 91,75
10 1,0 63 20 7.0 55 1 305.1010 26,41 22 2,0 80 22 18,0 14,5 1 305.2220 100,92
10 1,25 70 24 7,0 5,9 1 305.1012 29,34 24 1,5 90 22 18,0 14,5 1 305.2415 104,87
12 0,75 70 22 9,0 7,0 1 305.1207 41,95 24 2,0 90 22 18,0 14,5 1 305.2420 134,96
12 1,0 70 22 9,0 7,0 1 305.1210 38,15 25 1,5 90 22 18,0 14,5 1 305.2515 207,89
12 1,25 70 22 9.0 7,0 1 305.1212 38,15 27 1,5 90 22 20,0 16,0 1 305.2715 199,51
12 1,5 70 22 9,0 7,0 1 305.1215 35,21 27 2,0 90 22 20,0 16,0 1 305.2720 234,73
14 1,0 70 22 11,0 9,0 1 305.1410 64,55 30 1,5 90 22 22,0 18,0 1 305.3015 275,80
14 1,25 70 22 11,0 9,0 1 305.1412 44,27 30 2,0 90 22 22,0 18,0 1 305.3020 287,38
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ROTEC

HSS Handgewindebohrersatz, Whitworth [BSW] AOTEC

Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersétze, 3-teilig, ahnlich an DIN 352, fir
Whitworth-Regelgewinde (55° Flankenwinkel)

Y asamassan d '
BSW __-—h a
T f

L

S

o

BSW P L l, d, a St/VE | Art-Nr. € /VE
3/32 48 36 10 2,8 2,1 1 306.0002 35,20
1/8 40 40 12 3,5 2,7 1 306.0004 32,55
5/32 32 45 14 4,5 3,4 1 306.0006 31,24
3/16 24 50 18 6,0 4,9 1 306.0008 31,24
7/32 24 50 18 6,0 4,9 1 306.0010 32,55
1/4 20 50 19 6,0 4,9 1 306.0012 32,55
5/16 18 56 22 6,0 4,9 1 306.0014 34,33
3/8 16 70 24 7,0 5,5 1 306.0016 40,37
7/16 14 70 24 8,0 6,2 1 306.0018 48,41
1/2 12 75 29 9,0 7,0 1 306.0020 58,08
9/16 12 80 30 11,0 9,0 1 306.0022 75,69
5/8 1" 80 32 12,0 9,0 1 306.0024 86,27
3/4 10 95 40 14,0 11,0 1 306.0026 114,43
7/8 9 100 40 18,0 14,5 1 306.0028 160,50
1 8 110 50 18,0 14,5 1 306.0030 176,04
HSS Handgewindebohrersatz, British Standard Fine [BSF] AOTEC
Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersétze, 2-teilig, ahnlich an DIN 2181,
fiir Whitworth-Feingewinde (55° Flankenwinkel).
BSF | ; a
T
T [ lz—>|
b
BSF|[HSS| DIN @

BSF P Ly l, d, a St./VE Art.-Nr. €/VE
3/16 32 50 14 6,0 4,9 1 306.1010 26,31
1/4 26 50 18 6,0 4,9 1 306.1014 25,25
5/16 22 56 22 6,0 4,9 1 306.1016 27,74
3/8 20 63 22 7,0 5,5 1 306.1018 32,59
7/16 18 63 22 8,0 6,2 1 306.1020 39,12
1/2 16 75 24 9,0 7,0 1 306.1022 46,95
9/16 15 80 28 11,0 9,0 1 306.1024 61,17
5/8 14 80 28 12,0 9,0 1 306.1026 69,70
3/4 12 95 32 14,0 11,0 1 306.1030 92,46
7/8 1" 100 36 18,0 14,5 1 306.1034 124,48
1 10 110 40 18,0 14,5 1 306.1038 142,25
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ROTEC

307

HSS Handgewindebohrersatz, Unified National Coarse [UNC]

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersétze, 3-teilig, ahnlich an DIN 352, fir
UNC-Regelgewinde (60° Flankenwinkel).
kB L | T

L, 1
IV

UNC P L L, d, a St./VE Art.-Nr. €/VE

1/4 20 50 19 6,0 4,9 1 307.0014 31,56

5/16 18 56 22 6,0 4,9 1 307.0016 36,14

3/8 16 70 24 7,0 55 1 307.0018 40,76

7116 14 70 24 8,0 6,2 1 307.0020 50,95

1/2 13 75 29 9,0 7,0 1 307.0022 58,69

9/16 12 80 30 11,0 9.0 1 307.0024 79,67

5/8 1 80 32 12,0 9,0 1 307.0026 90,79

3/4 10 195 40 14,0 11,0 1 307.0028 120,44

7/8 9 100 40 18,0 14,5 1 307.0030 155,59

1 8 110 50 18,0 14,5 1 307.0032 177,82

1.1/4 7 132 56 22,0 18,0 1 307.0036 306,75

HSS Handgewindebohrersatz, Unified National Fine [UNF] ROTEC

'R d

2y J_
o S
UNF | = _-——{ a

T|%l2—4

UNF| HSS DIN

UNF
1/4

5/16
3/8

7/16
1/2

9/16
5/8
3/4
7/8

1

28
24
24
20
20
18
18
16
14
12

50
56
63
63
75
80
80
95

100
110

L
18
22
22
22
24
28
28
32
36
40

Ausfiihrung:

dy
6,0
6,0
7,0
8,0
9,0
11,0
12,0
14,0
18,0
18,0

4,9
49
55
6,2
7.0
9.0
9,0
11,0
14,5
14,5

St./VE

1

Art.-Nr.
308.0014
308.0016
308.0018
308.0020
308.0022
308.0024
308.0026
308.0028
308.0030
308.0032

HSS Handgewindebohrersétze, 2-teilig, ahnlich an DIN 2181, fir
UNF-Feingewinde (60° Flankenwinkel).

€ /VE
21,92
24,09
27,18
32,60
40,76
50,97
60,52
80,30
103,73
118,55
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ROTEC

HSS Handgewindebohrersatz, British Standard Pipe [BSP] (G)

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersatze, 2-teilig, dhnlich an DIN 5157, fiir
BSP-Rohrgewinde (55° Flankenwinkel).
BSP P L Ly d, a St./VE Art.-Nr. €/VE
1/8 28 63 20 7,0 55 1 310.0125 27,79
1/4 19 70 22 11,0 9.0 1 310.0250 30,90
3/8 19 70 22 12,0 9.0 1 310.0375 45,70
1/2 14 80 22 16,0 12,0 1 310.0500 61,76
5/8 14 80 22 18,0 14,5 1 310.0625 88,91
3/4 14 90 22 20,0 16,0 1 310.0750 92,64
7/8 14 90 22 22,0 18,0 1 310.0875 151,15
1 11 100 25 25,0 20,0 1 310.1000 157,50
1.1/8 11 125 40 28,0 22,0 1 310.1125 327,14
1.1/4 11 125 40 32,0 24,0 1 310.1250 271,75
1.1/2 11 140 40 36,0 29,0 1 310.1500 419,48
1.3/4 11 140 40 40,0 32,0 1 310.1750 711,29
2 Al 160 40 45,0 35,0 1 310.2000 795,23
314 HSS Handgewindebohrersatz, National Pipe Taper [NPT] ROTEC
Ausfiihrung: HSS Handgewindebohrersatze, 2-teilig, fir kegeliges NPT-
s Rohrgewinde (60° Flankenwinkel).
L d2+ L
NPT
T I‘_ lz _’l
i L
NPT P L Ly d, a St./VE Art.-Nr. €/VE
116 27 52 14 5,6 4,5 1 314.0010 50,81
1/8 27 59 15 8 6,3 1 314.0012 62,19
1/4 18 67 19 10 8 1 314.0014 74,50
3/8 18 75 21 12,5 10 1 314.0016 81,45
1/2 14 87 26 16 12,5 1 314.0018 101,73
3/4 14 96 28 20 16 1 314.0022 233,73
1 11,5 109 33 25 20 1 314.0026 356,22
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ROTEC

HSS Handgewindebohrersatz, Panzerrohrgewinde [PG]

ROTEC’

Ausfiihrung:

HSS Handgewindebohrersétze, 2-teilig, nach DIN 40432, fir PG-
Rohrgewinde (80° Flankenwinkel].

7 20 70 22 9,0 7,0 1 315.0700 51,56
9 18 70 22 12,0 9,0 1 315.0900 68,75
11 18 80 22 14,0 11,0 1 315.1100 112,63
13,5 18 80 22 16,0 12,0 1 315.1350 138,97
16 18 80 22 18,0 14,5 1 315.1600 166,77
21 16 90 22 22,0 18,0 1 315.2100 219,32
29 16 100 25 28,0 22,0 1 315.2900 364,53
36 16 140 40 36,0 29,0 1 315.3600 580,88
317 HSS Gewindebohrerbit, metrisch [M] ROTEC
Ausfiihrung: HSS Gewindebohrer-Bits mit 4"-Schaft (6,3mm) nach DIN 3126-
Cé.3.
J— o — 1 Anwendung: Zum Gewindebohren von metrisches Regelgewinde [M] in Stahl,
M . i NE-Metalle und Kunststoffe. Ideal fiir Akku-Bohrschrauber.
f— 1, —] ‘
L 1
M | HSS 3i2 (772
\
~7
M p L Ly St./VE Art.-Nr. €/VE M p L b St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 33 " 1 317.0300 7,08 6 1,0 39 18 1 317.0600 8,73
4 0,7 35 12 1 317.0400 7,08 8 1,25 40 19 1 317.0800 12,75
5 0,8 36 15 1 317.0500 8,73 10 1,5 41 21 1 317.1000 14,87

HSS Gewindebohrerbitsatz, metrisch [M], in ABS-Kassette

Umschreibung Typ Inhalt
6-tlg. Gewindebohrer-Bit-Satz 317

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Gewindebohrer-Bitsatz mit %"-Schaft (6,3mm) nach DIN 3126-
C6.3.
Anwendung: Zum Gewindebohren von metrisches Regelgewinde [M] in Stahl,

1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10

NE-Metalle und Kunststoffe. Ideal fiir Akku-Bohrschrauber.

St./VE Art.-Nr. € /VE
1 900.2032 63,37
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ROTEC

HSS Bohrer- und Gewindebohrerbitsatz, metrisch [M], in Kassette ROTEC

Ausfiihrung: HSS Bohrer und Gewindebohrer-Bitsatz mit %"-Schaft (6,3mm)
nach DIN 3126-C6.3.

Anwendung: Zum Gewindebohren von metrisches Regelgewinde [M] in Stahl,
NE-Metalle und Kunststoffe. Ideal fiir Akku-Bohrschrauber.

Umschreibung Typ Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE

12-tlg. Bohrer- und Gewindebohrer-Bit-Satz 140 1x82,5,3,3, 4,2, 5,0, 6,8 und 8,5 1 900.2035 112,52
317 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10

HSS-G OPTI-LINE Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette ROTEC

OPTI-LINE
Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in (legierte) Stahle <600 N/mma2.
Materialgruppen:1.1-1.2-1.3

Bemerkung: Diese Gewindebohrer sind nur als Satz erhaltlich!

Umschreibung Inhalt St./VE| Art.-Nr. €/VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-G Maschinengewindebohrer OPTI-LINE (322): 1 900.2005 79,00
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

14-tlg. Kernloch- und Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-G Maschinengewindebohrer OPTI-LINE (322): 1 900.2006 99,00
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-G Spiralbohrer:
DIN338:1x925-3,3-4,2-50-6,8-85und 10,2mm
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ROTEC

HSS-E Gewindebohrer, metrisch, Durchg., in EV-Pack

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
d, 371, fiir metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
_L l _L Schélanschnitt, unbeschichtet.
/ﬂ'ﬁm 0 \
M e P PR RS ‘ 2 Anwendung: Fiir Durchgangsgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.
T A T Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4
<L ‘ Bemerkung: Gewindebohrer grofer als M12 sind in einer quadratischen
L3 | Kunststoffhiilse QP22x75 verpackt.
— s b i VY
M p L L d, a l3 DIN St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 56 10 3,5 2,7 18 DIN 371 1 320.0300BE 15,95
4 0,7 63 12 4,5 3.4 21 DIN 371 1 320.0400BE 15,95
5 0,8 70 14 6,0 4,9 25 DIN 371 1 320.0500BE 16,62
6 1,0 80 18 6,0 4,9 30 DIN 371 1 320.0600BE 16,62
7 1,0 80 18 7,0 55 30 DIN 371 1 320.0700BE 31,13
8 1,25 90 20 8,0 6,2 35 DIN 371 1 320.0800BE 20,80
10 1,5 100 20 10,0 8,0 39 DIN 371 1 320.1000BE 26,38
3 0,5 56 10 2,2 - - DIN 376 1 321.0300BE 22,89
4 0,7 63 13 2,8 2,1 - DIN 376 1 321.0400BE 17,85
5 0,8 70 16 3,5 2,7 - DIN 376 1 321.0500BE 19,29
6 1,0 80 19 4,5 3.4 - DIN 376 1 321.0600BE 19,29
8 1,25 90 22 6,0 4,9 - DIN 376 1 321.0800BE 21,75
10 1,5 100 24 7,0 5,5 - DIN 376 1 321.1000BE 28,69
12 1,75 110 29 9,0 7,0 - DIN 376 1 321.1200BE 33,95
16 2,0 110 32 11,0 11,0 - DIN 376 1 321.1600BE 56,21
HSS-E Gewindebohrer, metrisch, Sackl., in EV-Pack ROTEC

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
dq DIN 371, Rechtsspiralnute 35°, fiir metrisches Gewinde,
_L _L Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
M % RN g e | ' a
e D 4 Anwendung: Fir Sacklochgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mma2.
T _)I A T Materialgruppen:1.1-1.2-13-1.4
<« L Bemerkung: Gewindebohrer gréBer als M12 sind in einer quadratischen
Ly | Kunststoffhiilse QP22x75 verpackt.
g
b | Jd
M p L by d, El l3 DIN St./VE Art.-Nr. € /VE
3 0,5 56 5 3,5 2,7 18 DIN 371 1 320.0300CE 19,53
4 0,7 63 7 4,5 3,4 21 DIN 371 1 320.0400CE 19,53
5 0,8 70 8 6,0 4,9 25 DIN 371 1 320.0500CE 19,87
6 1,0 80 10 6,0 4,9 30 DIN 371 1 320.0600CE 19,87
8 1,25 90 13 8,0 6,2 35 DIN 371 1 320.0800CE 24,27
10 15 100 15 10,0 8,0 39 DIN 371 1 320.1000CE 31,55
6 1,0 80 10 4,5 3,4 - DIN 376 1 321.0600CE 20,44
8 1,25 90 13 6,0 4,9 - DIN 376 1 321.0800CE 24,25
10 15 100 15 7,0 55 - DIN 376 1 321.1000CE 31,11
12 1,75 110 18 9,0 7,0 - DIN 376 1 321.1200CE 36,63
16 2,0 110 20 12,0 9,0 - DIN 376 1 321.1600CE 53,57
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ROTEC

HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg. ROTEC
Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
d, 371, fir metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
_L l _L Schélanschnitt, unbeschichtet.
W s snins e | a
;4_ AR ‘ J T Anwendung: Fiir Durchgangsgewinde in (legierte) Stihle <800 N/mma2.
A Materialgruppen: 1.1-1.2-1.3-1.4
— 1, —»I ‘
Ly |
l 1

o

M1 o 1l 1 |y | s |l |SUVE] ArNr | €]V
3 0,5 56 10 35 27 18 1 320.0300B 15,51 7 1,0 80 18 70 55 30 1 320.0700B 30,64
4 0,7 63 12 45 34 21 1 320.0400B 15,51 8 1,25 90 20 80 62 35 1 320.0800B 20,31
5 0,8 70 14 60 49 25 1 320.0500B 16,18 10 1,5 100 20 100 80 39 1 320.1000B 25,69
6 1,0 80 18 60 49 30 1 320.0600B 16,18
HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.gew. ROTEC
Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
dz¢ DI.N 376.,. fur metlrisches Gewjnde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
it . i mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
M e 12 Anwendung: i inde i i 4 2
S RRPRMHNHMpR)—— g: Fiir Durchgangsgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mm2.
T A T Materialgruppen: 1.1-1.2-1.3-1.4
L, _’I
L 1
M | Hss [DIN @
M ) Ly Ly d) a l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE
3 0,5 56 10 2,2 - - 1 321.0300B 22,45 14 20 110 30 11,0 90 - 1 321.1400B 49,13
4 0,7 63 13 28 21 - 1 321.0400B 17,41 16 20 110 32 120 90 - 1 321.1600B 55,57
5 0,8 70 16 35 27 - 1 321.0500B 18,85 18 25 125 34 140 110 - 1 321.1800B 63,95
6 1,0 80 19 45 34 - 1 321.0600B 18,85 20 25 140 34 160 120 - 1 321.2000B 73,38
8 1,25 90 22 60 49 - 1 321.0800B 21,26 22 25 140 34 180 145 - 1 321.2200B 91,47
10 1,5 100 24 70 55 - 1 321.1000B 28,00 24 30 160 38 180 145 - 1 321.2400B 104,02
12 1,75 110 29 90 70 - 1 321.1200B 33,26

HSS-E Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette ROTEC

Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mma2.
Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4

Umschreibung Inhalt St./VE| Art.-Nr. €/VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E Maschinengewindebohrer "OPTI" (320): 1 900.2007 119,20
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

14-tlg. Kernloch- und Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E Maschinengewindebohrer (320): 1 900.2008 130,24
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, Mé, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-R Spiralbohrer “PRECISE" (101):
DIN 338:1x82,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5und 10,2mm
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ROTEC

HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
d, DIN 371, Rechtsspiralnute 35°, fiir metrisches Gewinde,
_L ; _L Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
M m N ; %{ ] a
‘H;.,,,. . N J Anwendung: Fir Sacklochgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mm?2.
T _>I A T Materialgruppen : 1.1-1.2-1.3- 1.4
— L, |
L, 1
L |
M p Ly Ly d, l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE M p L b d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 5 35 27 18 1 320.0300C 19,09 6 1,0 80 10 60 49 30 1 320.0600C 19,43
4 0,7 63 7 45 34 21 1 320.0400C 19,09 8 1,25 90 13 80 62 35 1 320.0800C 23,78
5 0,8 70 8 60 49 25 1 320.0500C 19,43 10 15 100 15 10,0 80 39 1 320.1000C 30,86
HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. ROTEC
Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
L d, DIN 376, Rechtsspiralnute 35°, fiir metrisches Gewinde,
P Py L 1 E i Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
-— e PTES a
M ' | = :WSSE { ' T Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mma2.
Materialgruppen:1.1-1.2-13- 1.4
Ml |
I L {
e
M p Ly Ly d, a l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE
6 1,0 80 10 45 34 - 1 321.0600C 20,00 16 20 110 20 120 90 - 1 321.1600C 57,77
8 1,25 90 13 60 49 - 1 321.0800C 23,76 18 25 126 25 140 110 - 1 321.1800C 66,19
10 1,5 100 15 70 55 - 1 321.1000C 30,42 20 25 140 25 16,0 120 - 1 321.2000C 72,77
12 1,75 110 18 90 70 - 1 321.1200C 35,94 22 25 140 25 18,0 145 - 1 321.2200C 118,52
14 20 110 20 11,0 9,0 - 1 321.1400C 52,93 24 30 160 30 180 145 - 1 321.2400C 123,55
HSS-E Gewindebohrersatz, metrisch, Sackl., in ABS-Kassette ROTEC
Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.
Materialgruppen:1.1-1.2-13- 1.4
Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. €/VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Sackloch HSS-E Maschinengewindebohrer "OPTI" (320): 1 900.2007C 126,41
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
14-tlg. Kernloch- und Gewindebohrersatz, Sackloch HSS-E Maschinengewindebohrer (320): 1 900.2008C 142,63

DIN 371 : 1x M3, M4, M5, Mé, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-R Spiralbohrer “PRECISE" (101):

DIN338:1x825-3,3-4,2-5,0-6,8-85und 10,2mm

167



ROTEC

HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.gew. ROTEC
800
_L dzi Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
p——— ’ _L 371, fiir metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
M / —w‘ , a Schalanschnitt, unbeschichtet.
T L 4 T Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in (legierte) Stahle <800 N/mma2.
2 Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4

s |

l 1

o

M| p [ 4| L [ d | a |ty [StAVE] Art-Nr. €/VE M| p | 4| L [ d | a |y [StVE] Art-Nr. €/VE

2 0,4 45 8 28 21 13 1 330.0200 37,14 5 0,8 70 14 60 49 25 1 330.0500 22,84
25 045 50 9 28 21 14 1 330.0250 37,14 6 1,0 80 18 60 49 30 1 330.0600 22,84
3 0,5 56 10 35 27 18 1 330.0300 21,38 8 1,25 90 20 80 62 35 1 330.0800 26,53
35 046 56 12 40 30 20 1 330.0350 22,04 10 1,5 100 20 100 80 39 1 330.1000 33,95
4 0,7 63 12 45 34 21 1 330.0400 21,1
HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.gew. ROTEC
800

L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach

R Lk ke i _L DIN 376, fur metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
M - - —umﬁnq@-ﬁw—i a mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
e BRRARRAARR '
L 1 T Anwendung: Fur Durchgangsgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.
2 ) Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4
1 |

p M p L L dy a l3 |[St/VE| Art.-Nr. €/VE
12 1,75 110 29 90 70 - 1 330.1200 48,25 30 35 180 45 220 180 - 1 330.3000 229,16
14 20 110 30 11,0 9,0 - 1 330.1400 65,96 33 35 180 50 250 20, - 1 330.3300 312,56
16 20 110 32 120 9.0 - 1 330.1600 70,58 36 40 200 56 280 220 - 1 330.3600 424,97
18 25 125 34 140 110 - 1 330.1800 96,80 39 40 200 60 32,0 24,0 - 1 330.3900 535,42
20 25 140 34 16,0 120 - 1 330.2000 102,50 42 45 200 60 320 24,0 - 1 330.4200 532,81
22 25 140 34 180 145 - 1 330.2200 146,21 45 45 220 65 360 29,0 - 1 330.4500 532,81
24 30 160 38 180 145 - 1 330.2400 135,45 48 50 250 70 36,0 290 - 1 330.4800 567,20
27 30 160 38 20,0 16,0 - 1 330.2700 181,09 52 50 250 70 40,0 320 - 1 330.5200 651,21
HSS-E 800 Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette ROTEC

Anwendung: Fur Durchgangsgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.

Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4

Umschreibung Inhalt St./VE| Art.-Nr. €/VE
14-tlg Kernloch- und Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E Maschinengewindebohrer "800" (330): 1 900.2009 239,59

DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-E Spiralbohrer (111):
DIN 338 :1x92,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5und 10,2mm
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ROTEC

HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.gew. ROTEC
800
L dzi _L Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
H.‘_ —~ ’ DIN 371, Rechtsspiralnute 35°, fiir metrisches Gewinde,
M - N —ngohﬁg-é%@-q a Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
e e J
* Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.

Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4

LV |

Ly 1

l 1

o

M p |y lp d, a l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE M p Ly L d) a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE
2 0,4 45 6 28 21 13 1 330.0200C 43,88 6 1,0 80 10 60 49 30 1 330.0600C 25,28
3 05 56 5 848 | 27 18 1 330.0300C 23,52 8 1,25 90 13 80 62 35 1 330.0800C 29,26
4 0,7 63 7 45 34 21 1 330.0400C 23,84 10 15 100 15 100 80 39 1 330.1000C 37,57
5 08 70 8 60 49 25 1 330.0500C 25,28
HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.gew. ROTEC
800
_L dzl Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
W O " _L DIN 376, Rechtsspiralnute 35°, fiir metrisches Gewinde,
M w nu\ % ﬂ%&%—d | a Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
T ) 0 T Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.
2 L Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4
I 1 |
M p |y Ly d, a l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE M p Ly L d) a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE
12 1,75 110 18 90 70 - 1 330.1200C 53,11 24 30 160 30 180 145 - 1 330.2400C 148,96
14 20 110 20 11,0 9.0 - 1 330.1400C 72,45 27 30 160 30 20,0 16,0 - 1 330.2700C 199,45
16 20 110 20 120 9.0 - 1 330.1600C 77,73 30 35 180 45 220 18,0 - 1 330.3000C 233,84
18 25 125 25 140 11,0 - 1 330.1800C 106,63 33 35 180 50 250 20,0 - 1 330.3300C 343,83
20 25 140 25 16,0 120 - 1 330.2000C 112,83 36 40 200 40 28,0 220 - 1 330.3600C 467,65
22 25 140 25 180 145 - 1 330.2200C 160,87
HSS-E 800 Gewindebohrersatz, metrisch, Sackl., in ABS-Kassette ROTEC

Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in (legierte) Stéhle <800 N/mma2.
Materialgruppen:1.1-1.2-13- 1.4

Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. €/VE

14-tlg Kernloch- und Gewindebohrersatz, Sackloch ~ HSS-E Maschinengewindebohrer 800" (330): 1 900.2009C 256,82
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-E Spiralbohrer (111):
DIN 338 :1x82,5-3,3-4,2-50-6,8-85und 10,2mm
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ROTEC

800-=
K[\,

UNI

Mehrschichtige TiAIN-Beschichtung mit
goldfarbige TiN-Deckbeschichtung

Schneiden mit Mikrogeometrie
Vergrosserte Freiwinkel
Konisch ablaufende Schneide

Spezielles Design
fur offene Nuten

Hochster Qualitdat HSS-E Schnellstahl

Schaft mit Toleranz hé

bis zu doppelter Standzeit
stabiele Klemmung

bessere Spanabfuhr
universel einsetzbar in viele Materialien

sehr glinstiges Preis-Leistung-Verhaltniss

330T HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg. ROTEC
800+
L dzi Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°, 1IS02
_L (6H),verstarktem Schaft, Form B mit Schalanschnitt, TN2-
M < ‘w a beschichtet (TIAIN + TiN) fir hohere Schnittwerte und langere
R Standzeiten.
T D T
L Anwendung: Universal Gewindebohrer fiir Durchgangslcher in (legiertem)
[ 1 Stahl <1.000 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?, Gusseisen

L {

o Bk |

<210 HB, kurzspanendes Aluminium und Kupfer(legierungen).
Materialgruppen: 1.1-1.4,2.1-2.2,3.1-3.2,42- 45

M1 b | U [ b L& | a | [SUVEL Ar-Nr | €/VE
3 0,5 56 10 3,5 2,7 18 1 330.0300T 24,36 6 1 80 18 60 49 30 1 330.0600T 27,89
3,5 0,6 56 12 4,0 3,0 20 1 330.0350T 28,73 7 1 80 18 7.0 55 30 1 330.0700T 38,54
4 0,7 63 12 4,5 3,4 21 1 330.0400T 24,62 8 1,25 90 20 8,0 6,2 85) 1 330.0800T 33,38
45 075 70 14 6,0 4,9 25 1 330.0450T 41,72 9 1,25 90 20 9,0 7,0 35 1 330.0900T 55,30
5 0,8 70 14 6,0 4,9 25 1 330.0500T 26,88 10 1,5 100 20 100 80 39 1 330.1000T 43,90
HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg. ROTEC
800+
L dzi i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrler, DI_N 376, mgtrisch [M], 60'°, 1S02
R L L Ll . (6H),Uberlaufschaft, Form B mit Schalanschnitt, TN2-beschichtet
M - m@%@g‘%ﬁ‘ i a (TIAIN + TiN) fiir héhere Schnittwerte und l&ngere Standzeiten.
e RRBIBRENRY

—T_<_ l _’I * | T Anwendung: Universal Gewindebohrer fij'r Durchgangslécher in [legiertgm]

2 Stahl <1.000 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?, Gusseisen

L 1 <210 HB, kurzspanendes Aluminium und Kupfer(legierungen).

Materialgruppen: 1.1-1.4,2.1-2.2,3.1-3.2,42- 45
M | HSS | DIN |
oy

M p L L, d, a l; | St./VE Art.-Nr. € /VE M p L L d, a l; | St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 56 " 2,2 1,8 - 1 330.0301T 30,20 22 25 140 32 18,0 145 - 1 330.2200T 174,42
4 0,7 63 12 28 21 - 1 330.0401T 28,99 24 3 160 38 18,0 14,5 - 1 330.2400T 178,46
5 0,8 70 14 3,5 2,7 - 1 330.0501T 31,46 27 8] 160 38 20,0 16,0 - 1 330.2700T 238,64
6 1 80 18 4,5 3,4 - 1 330.0601T 32,46 30 35 180 40 22,0 18,0 - 1 330.3000T 280,43
8 1,25 90 20 6,0 4,9 - 1 330.0801T 38,80 33 35 180 45 250 20,0 - 1 330.3300T 401,60
10 1,5 100 20 7,0 5,5 - 1 330.1001T 49,13 36 4 200 50 28,0 220 - 1 330.3600T 540,39
12 1,7 110 24 9.0 7,0 - 1 330.1200T 60,92 39 4 200 55 32,0 240 - 1 330.3900T 611,64
14 2 110 25 11,0 90 - 1 330.1400T 80,39 42 4,5 200 60 32,0 240 - 1 330.4200T 617,14
16 2 110 32 120 9,0 - 1 330.1600T 87,09 45 4,5 220 60 36,0 290 - 1 330.4500T 679,92
18 25 125 32 140 110 - 1 330.1800T 118,20 48 5 250 65 36,0 29,0 - 1 330.4800T 724,08
20 25 140 32 160 120 - 1 330.2000T 129,47 52 5 250 65 40,0 30,0 - 1 330.5200T 820,22
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ROTEC

HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.

ROTEC’

800+
L dzi Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°, ISO2
n—— i (6H),verstarktem Schaft, Form C mit Rechtsspiralnute 40°, TN2-
M Wrtr\ ———AamRc Mg | a beschichtet (TIAIN + TiN) fiir héhere Schnittwerte und lingere
T %M T ) T Standzeiten, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
L ‘ Anwendung: Universal Gewindebohrer fiir Sacklocher in (legiertem) Stahl <1.000
Ly 1 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2, Gusseisen <210 HB,
L { kurzspanendes Aluminium und Kupfer{legierungen).
Materialgruppen: 1.1 - 1.4,2.1-2.2,3.1-3.2,4.2- 45
M p Ly Ly d, l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE M p L b d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 5 35 27 18 1 330.0300TC 25,49 6 1 80 10 60 49 30 1 330.0600TC 28,99
35 046 56 6 40 30 20 1 330.0350TC 32,46 7 1 80 10 7,0 55 30 1 330.0700TC 41,85
4 0,7 63 7 45 34 21 1 330.0400TC 25,69 8 1,25 90 13 80 62 35 1 330.0800TC 34,84
45 075 70 75 60 49 25 1 330.0450TC 45,30 9 1,25 90 13 9,0 7,0 35 1 330.0900TC 57,08
5 0,8 70 8 60 49 25 1 330.0500TC 28,01 10 1,5 100 15 10,0 8,0 39 1 330.1000TC 45,82
HSS-E ‘800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. ROTEC
800+
L dzi Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisch [M], 60°, 1SO2
o ] k3 (6H),Uberlaufschaft, Form C mit Rechtsspiralnute 40°, TN2-
M = }—-@M a beschichtet (TIAIN + TiN) fur hohere Schnittwerte und langere
_— Standzeiten, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
|‘7 L | Anwendung: Universal Gewindebohrer fiir Sacklocher in (legiertem) Stahl <1.000
I L 1 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?, Gusseisen <210 HB,
kurzspanendes Aluminium und Kupfer(legierungen).
i I | I | | I Materialgruppen: 1.1-1.4,2.1-2.2,3.1-3.2,4.2- 4.5
M p |y lp d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE M p Ly l d, El l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 5 2,2 1.8 - 1 330.0301TC 30,27 22 25 140 25 18,0 145 - 1 330.2200TC 188,32
4 0,7 63 8 28 21 - 1 330.04017C 31,51 24 3 160 30 18,0 145 - 1 330.2400TC 191,49
5 0,8 70 10 35 27 - 1 330.0501TC 34,11 27 3 160 30 20,0 16,0 - 1 330.2700TC 244,67
6 1 80 12 45 34 - 1 330.06017C 35,10 30 35 180 35 220 180 - 1 330.3000TC 287,46
8 1,25 90 15 60 49 - 1 330.0801TC 41,98 33 35 180 35 250 20,0 - 1 330.3300TC 412,40
10 1,5 100 17 70 55 - 1 330.1001TC 52,97 36 4 200 40 28,0 220 - 1 330.3600TC 555,36
12 1,75 110 18 90 70 - 1 330.1200TC 65,55 39 4 200 40 320 240 - 1 330.3900TC 663,16
14 2 110 20 11,0 90 - 1 330.1400TC 86,61 42 45 200 45 320 240 - 1 330.4200TC 668,46
16 2 110 20 120 90 - 1 330.1600TC 93,89 45 45 220 45 360 29,0 - 1 330.4500TC 706,67
18 25 125 25 140 110 - 1 330.1800TC 127,53 48 5 250 50 360 290 - 1 330.4800TC 711,63
20 25 140 25 16,0 120 - 1 330.2000TC 139,32 52 5 250 50 40,0 300 - 1 330.5200TC 852,34
HSS-E '800+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer AROTEC

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrersatze, DIN 371/376, metrisch [M],
60°, 1S02 (6H),TN2-beschichtet (TIAIN + TiN) fur héhere
Schnittwerte und langere Standzeiten.
Anwendung: Universal Gewindebohrer fiir Durchgangslocher in (legiertem)
Stahl <1.000 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?, Gusseisen
<210 HB, kurzspanendes Aluminium und Kupfer(legierungen).
Materialgruppen: 1.1 - 1.4,2.1-2.2,3.1-3.2,4.2- 45
Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. € /VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E Maschinengewindebohrer "800+" (330T): 1 900.2013 190,66
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
7-tlg. Gewindebohrersatz, Sackloch HSS-E Maschinengewindebohrer “800+" (330T): 1 900.2013C 204,97

DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10

DIN 376 : 1x M12
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ROTEC

HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.

dw

—>|Z|<—

le—— lz—>l ‘
b

ROTEC
INOX 1000
Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
_L DIN 371, fir metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
a mit Schalanschnitt, unbeschichtet.

‘ Anwendung:

CEE

Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stéhle <1.000 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

M p L Ly d, a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE M p Ly b d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 10 35 27 18 1 331.0300 23,55 6 1 80 18 60 49 30 1 331.0600 25,28
4 0,7 63 12 45 34 21 1 331.0400 23,84 8 1,25 90 20 80 62 35 1 331.0800 29,26
5 0,8 70 14 60 49 25 1 331.0500 25,28 10 15 100 20 100 80 39 1 331.1000 37,57
HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg. ROTEC
INOX 1000
L _L Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
DIN 376, fiir metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
M a mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
-f_ l _f Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stéhle <1.000 N/mma2.
2 L Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23
I " |
M p Ly lp d, a l3 |St/VE| Art-Nr. € /VE M p Ly L d, a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE
8 1,25 90 20 60 49 - 1 331.0801 32,27 18 25 125 32 140 110 - 1 331.1800 106,63
10 1,5 100 20 70 55 - 1 331.1001 39,67 20 25 140 32 160 120 - 1 331.2000 112,83
12 1,75 110 24 90 70 - 1 331.1200 53,11 24 3 160 38 18,0 14,5 - 1 331.2400 148,96
16 2 110 32 120 90 - 1 331.1600 77,73
Satz Gewindebohrersatz INOX 1000, HSSE-E, Durchg., in ABS-Kassette ROTEC

Umschreibung
14-tlg Kernloch- und Gewindebohrersatz, Durchg.

172

Anwendung:

Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

Inhalt

HSS-E Maschinengewindebohrer “INXO 1000" (331.xxxx):
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10

DIN 376 : 1x M12

HSS-E Spiralbohrer, Typ HD-S (110):
DIN 338 :1x92,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5und 10,2mm

St./VE
1

Art.-Nr.
900.20091

Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stéhle <1.000 N/mma2.

€/VE
260,47



ROTEC

HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl. ROTEC
INOX 1000

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
DIN 371, Rechtsspiralnute 40°, fir metrisches Gewinde,
Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.

Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <1.000 N/mm?2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

M | p | 4L | L [d | a |ty [StAVE] Art-Nr. € /VE M | p | 4 | L [d | a | g [StAVE] Art-Nr. € /VE

3 0,5 56 5 35 27 18 1 331.0300C 25,86 6 1 80 10 60 49 30 1 331.0600C 27,67
4 0,7 63 7 45 34 21 1 331.0400C 26,16 8 1,25 90 13 80 62 35 1 331.0800C 32,22
5 0,8 70 8 60 49 25 1 331.0500C 27,67 10 1,5 100 15 10,0 80 39 1 331.1000C 41,32
HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. ROTEC
INOX 1000
L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
i DIN 376, Rechtsspiralnute 40°, fir metrisches Gewinde,
M _ a Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
-f_ l 1 T Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <1.000 N/mm?2.
2 Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23
r

L |

CEE

M | p | 4L [ L [d | a |ty [StVE] Art-Nr €/ VE M| p | 4 | L [d | a3 [StAVE] Art-Nr €/ VE
12 175 110 18 90 70 - 1 331.1200C 58,37 20 25 140 25 160 120 - 1 331.2000C 124,18
16 2 110 20 120 90 - 1 331.1600C 85,30 24 3 160 30 180 145 - 1 331.2400C 163,98
18 25 125 25 140 110 - 1 331.1800C 117,23

Satz Gewindebohrersatz INOX 1000, HSSE-E, Sackl., in ABS-Kassette ROTEC

Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <1.000 N/mm?2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. €/VE
14-tlg Kernloch- und Gewindebohrersatz, Sackloch  HSS-E Maschinengewindebohrer "INOX 1000" (331.xxxxC): 1 900.2009I1C 278,33
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12

HSS-E Spiralbohrer, Typ HD-S (110):
DIN 338 :1x2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5und 10,2mm
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ROTEC

Inox-r

VerschleiBfeste HardLube®-Beschichtung
mit sehr glatter Oberflache

Spezielle Geometrien fiir rostfreie Stahle
Genaue und saubere Gewinde
Konisch ablaufende Schneide

Spezielles Design
fur offene Nuten

Hochster Qualitat HSS-E Schnellstahl

Schaft mit Toleranz hé

Spezielle Geometrien fiir
ferritische, martensitische und

austenitische rostfreie Stahle und Duplex.

Der Problemldser fiir Edelstahle!

HSS-E ‘Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg. AOTEC

Inox+
_L Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°, 1S02
(6H),verstarktem Schaft, Form B mit Schélanschnitt. Die diinne
a aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
T Reibungskoeffizient ermdglicht hohere Schnittwerte und langere
Standzeiten.

' o)

T<—lz—>l ‘ '
L

1 Anwendung: Speziell entwickelter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher in
L | austenitische rostfreie Stahlsorten und Duplex <1.000 N/mma2.

LEEK=T

M | p | 4 [ L [d | a |ty [StAVE] Art-Nr €/ VE M | p | 4 [ L [d | a3 [StAVE] Art-Nr. € /VE

3 0,5 56 10 35 27 18 1 331.0300H 25,23 6 1 80 18 60 49 30 1 331.0600H 31,46
4 0,7 63 12 45 34 21 1 331.0400H 26,80 8 1,25 90 20 80 6.2 35 1 331.0800H 38,28
5 0,8 70 14 60 49 25 1 331.0500H 29,75 10 15 100 20 100 80 39 1 331.1000H 51,18
HSS-E 'Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg. AOTEC
Inox+
L dzi Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisch [MI, 60°, 1S02
k3 (6H),Uberlaufschaft, Form B mit Schélanschnitt. Die diinne aber
M TR a sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
Y —f Reibungskoeffizient ermoglicht hohere Schnittwerte und langere
T L | Standzeiten.
F L 1 Anwendung: Speziell entwickelter Gewindebohrer fiir Durchgangslocher in
austenitische rostfreie Stahlsorten und Duplex <1.000 N/mm?2.
; ; I ; i I l ; : Materialgruppen: 2.1 - 2.3
M ) Ly Ly d) a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE M ) Ly by d) a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
8 1,25 90 20 60 49 — 1 331.0801H 41,93 22 25 140 32 180 145 = 1 331.2200H 184,75
10 1,5 100 20 7,0 55 = 1 331.1001H 54,42 24 3 160 38 180 14,5 - 1 331.2400H 218,06
12 1,75 110 24 90 70 - 1 331.1200H 70,19 27 3 160 38 20,0 16,0 - 1 331.2700H 245,00
14 2 1m0 25 11,0 90 = 1 331.1400H 94,10 30 35 180 40 220 18,0 - 1 331.3000H 318,51
16 2 110 32 120 90 - 1 331.1600H 99,29 33 35 180 45 250 20,0 - 1 331.3300H 424,57
18 25 125 32 140 110 = 1 331.1800H 138,78 36 4 200 50 28,0 220 - 1 331.3600H 569,23
1

20 25 140 32 160 120 - 331.2000H 142,83
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ROTEC

HSS-E ‘Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.

<

Inox+
dzi Ausfiihrung:
X
C40 HSSE - ) a
1 T
I Anwendung:

LEELs

ROTEC’

HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°, 1S02
(6H),verstarktem Schaft, Form C mit Rechtsspiralnute 40°. Die
diinne aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit
niedrigem Reibungskoeffizient ermdglicht hhere Schnittwerte und
langere Standzeiten.

, fir metrisches Gewinde,

Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.

Speziell entwickelter Gewindebohrer fiir Sacklocher in
austenitische rostfreie Stahlsorten und Duplex <1.000 N/mm?2.
Materialgruppen: 2.1 - 2.3

M p Ly L, d, l3 |[St/VE| Art.-Nr. € /VE M p L L d, a l3 |St/VE| Art.-Nr. € /VE
3 0,5 56 5 35 27 18 1 331.0300HC 29,60 6 1 80 10 60 49 30 1 331.0600HC 33,51
4 0,7 63 7 45 34 21 1 331.0400HC 28,71 8 1,25 90 13 80 62 35 1 331.0800HC 40,77
5 0,8 70 8 60 49 25 1 331.0500HC 31,77 10 1,5 100 15 10,0 80 39 1 331.1000HC 54,37
HSS-E ‘Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. AROTEC
Inox+
L d, Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisch [M], 60°, 1S02
i _+_ (6H),Uberlaufschaft, Form C mit Rechtsspiralnute 40°. Die diinne
M 2 G ' ] a aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
—— e Reibungskoeffizient ermdglicht hohere Schnittwerte und léngere
T 4 T Standzeiten.
|<7 L, —>| | , fur metrisches Gewinde,
I L, | Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
Anwendung: Speziell entwickelter Gewindebohrer fiir Sacklocher in
austenitische rostfreie Stahlsorten und Duplex <1.000 N/mm?2.
M HSS D I N - Materialgruppen: 2.1 - 2.3
M p Ly Ly d) a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE M ) Ly b d a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
8 1,25 90 15 60 49 - 1 331.0801HC 43,72 22 25 140 25 18,0 145 - 1 331.2200HC 198,79
10 1,5 100 17 70 55 - 1 331.1001HC 52,38 24 3 160 30 18,0 145 - 1 331.2400HC 231,11
12 1,75 110 18 90 70 - 1 331.1200HC 74,47 27 3 160 30 20,0 16,0 - 1 331.2700HC 262,42
14 2 1m0 20 11,0 90 - 1 331.1400HC 105,63 30 35 180 35 220 18,0 - 1 331.3000HC 299,55
16 2 110 20 120 90 - 1 331.1600HC 105,78 33 35 180 35 250 20,0 - 1 331.3300HC 456,17
18 25 125 25 140 110 - 1 331.1800HC 141,57 36 4 200 40 28,0 220 - 1 331.3600HC 570,07
20 25 140 25 16,0 120 - 1 331.2000HC 164,68
HSS-E ‘Inox+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer ROTEC
Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrersatz, DIN 371/376, metrisch [M],
60°, 1SO2 (6H). Die diinne aber sehr schleissfeste HardLube®-
Beschichtung mit niedrigem Reibungskoeffizient ermdglicht
hohere Schnittwerte und langere Standzeiten.
Anwendung: Speziell entwickelter Gewindebohrer fiir austenitische rostfreie
Stahlsorten und Duplex <1.000 N/mm?2.
Materialgruppen: 2.1 - 2.3
Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. € /VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E Maschinengewindebohrer ‘Inox+' (331H): 1 900.2014 239,32
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
7-tlg. Gewindebohrersatz, Sackloch HSS-E Maschinengewindebohrer ‘Inox+" (331H): 1 900.2014C 257,69

DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
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ROTEC

1200

Schleiffeste HardLube®-

langste Standz
U N I- P M héhere Schnittgeschwi
universel einsetzbar in vie!

hochste Prozesszuver!

niedrigster Preis/Gewinde be

mit sehr glatter Oberflache
Schneiden mit geschliffene Micro-Geometrien

Vergrosserte Freiwinkel

P v o Konisch ablaufende Schneide
Spezielles Design
K fiir offene Nuten
y Hochwertiges HSSE-PM Pulverstahl, 3. Gen.
S Schaft mit Toleranz hé
v

Beschichtung

eit

ndigheiten

le Materialien
lassigkeit

i Serienfertigung

HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg. AOTEC
1200+
dzl Ausfiihrung: HSS-E PM Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°,
L _+_ ISO1 (4H) (M1-M1,4), 1SO 2(6H) (M1,6-M2,6), 6HX (M3-
M SHX 1200+ ‘ ﬂ a M10),verstarktem Schaft, Form B mit Schalanschnitt. Die diinne
RERRRY aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
T _’l A _f Reibungskoeffizient ermdglicht hohere Schnittwerte und langere
1, | Standzeiten.
L
? I L | Anwendung: Universal hochleistungs-Gewindebohrer fiir Durchgangslécher in
! (legiertem) Stahl <1.200 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2,
Gusseisen <240 HB, Aluminium(legierungen), Kupfer(legierungen),
| Superlegierungen und Titan <675 N/mm?2.
M HSS_E D I N - ! L] Materialgruppen : 1.1 - 1.5, 2.1 - 2.3,3.1 - 3.3, 4.1 - 4.10,5.1,5.3
oy
M p Ly lp d, a l3 |St/VE| Art-Nr. € /VE M p Ly L d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
2 0,4 45 10 28 21 13 1 336.0200 42,20 5 0,8 70 8 60 49 25 1 336.0500 37,38
25 045 50 9 28 21 14 1 336.0250 42,20 6 1 80 10 60 49 30 1 336.0600 38,71
3 0,5 56 5 35 27 18 1 336.0300 32,70 8 1,25 90 13 80 62 35 1 336.0800 46,53
4 0,7 63 7 45 34 21 1 336.0400 34,43 10 1,5 100 15 10,0 80 39 1 336.1000 61,16
HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg. ROTEC
1200+
L d, Ausfiihrung: HSS-E PM Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisch [M], 60°,
'L _+_ 6HX,Uberlaufschaft, Form B mit Schalanschnitt. Die diinne aber
M ‘ ) a sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
I Reibungskoeffizient ermaglicht hohere Schnittwerte und langere
T 4 T Standzeiten.
s |
| B | Anwendung: Universal hochleistungs-Gewindebohrer fiir Durchgangslécher in
(legiertem) Stahl <1.200 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2,
Gusseisen <240 HB, Aluminium(legierungen), Kupfer(legierungen),
Superlegierungen und Titan <675 N/mma2.
M HSS_E DlN o Materialgruppen : 1.1 - 1.5, 2.1 - 2.3,3.1- 3.3, 4.1 - 4.10, 5.1, 5.3
M p L Ly d, a l3 | St/VE| Art-Nr. € /VE M p L L d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
12 1,75 110 18 90 70 - 1 336.1200 90,11 20 25 140 25 16,0 120 - 1 336.2000 188,54
14 2 110 20 11,0 9,0 - 1 336.1400 118,17 24 3 160 30 180 14,5 - 1 336.2400 243,37
16 2 110 20 120 90 - 1 336.1600 127,02
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ROTEC

HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl. AOTEC
1200+

L dzi Ausfiihrung: HSS-E PM Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisch [M], 60°,
_+_ verstarktem Schaft, Form C mit Rechtsspiralnute 45°. Die diinne

M _L-ﬁwn%l I a aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
T Reibungskoeffizient ermdglicht hohere Schnittwerte und langere

-T_ _>| ‘ A Standzeiten, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.

— |,
L 1 Anwendung: Universal hochleistungs-Gewindebohrer fiir Sackldcher in
l { (legiertem) Stahl <1.200 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2,

Gusseisen <240 HB, Aluminium(legierungen), Kupfer(legierungen),
Superlegierungen und Titan <675 N/mmz2.
Materialgruppen: 1.1-1.5,2.1-23,3.1-3.3,4.1-4.10,5.1,5.3

o e s

M | p | 4L [ L [d | a3 [StVE] Art-Nr € /VE M| p | 4 [ L [d | a3 [StAVE] Art-Nr € /VE

2 0,4 45 10 28 21 13 1 336.0200C 46,96 5 0,8 70 8 60 49 25 1 336.0500C 41,54
25 045 50 9 28 21 14 1 336.0250C 46,96 6 1 80 10 60 49 30 1 336.0600C 43,05
3 0,5 56 5 35 27 18 1 336.0300C 36,30 8 1,25 90 13 80 62 35 1 336.0800C 51,71
4 0,7 63 7 45 34 21 1 336.0400C 38,28 10 15 100 15 100 80 39 1 336.1000C 67,90

HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. AOTEC
1200+
d Ausfiihrung: HSS-E PM Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisch [M], 60°,
L zi i Uberlaufschaft, Form C mit Rechtsspiralnute 45°. Die diinne aber
4HX 1200+ sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit niedrigem
M | ] a Reibungskoeffizient ermdglicht hohere Schnittwerte und langere
—T_ _,I A _f Standzeiten, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
!
1‘7 : l Anwendung: Universal hochleistungs-Gewindebohrer fiir Sackldcher in

(legiertem) Stahl <1.200 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2,
Gusseisen <240 HB, Aluminium(legierungen), Kupfer(legierungen),
Superlegierungen und Titan <675 N/mmz2.

Materialgruppen: 1.1-1.5,2.1-23,3.1-3.3,4.1-4.10,5.1,5.3

M p 4 L | d | a 3 |St/VE| Art-Nr. €/VE

12 175 110 18 90 70 - 1 336.1200C 100,17 % 2 110 20 120 90 - 1 336.1600C 141,16
% 2 110 20 10 90 - 1 336.1400C 131,29 20 25 140 25 160 120 - 1 3362000C 209,49
HSS-E PM '1200+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer ROTEC

Ausfiihrung: HSS-E PM Maschinengewindebohrer DIN 371, metrisch [M], 60°,
1S01 (4H) (M1-M1,4), 1SO 2(6H) (M1,6-M2,6), 6HX (M3-M10). Die
diinne aber sehr schleissfeste HardLube®-Beschichtung mit
niedrigem Reibungskoeffizient ermaglicht hhere Schnittwerte und
langere Standzeiten.

Anwendung: Universal hochleistungs-Gewindebohrer fiir Durchgangslécher in
(legiertem) Stahl <1.200 N/mm?, rostfreier Stahl <1.000 N/mm?2,
Gusseisen <240 HB, Aluminium(legierungen), Kupfer(legierungen),
Superlegierungen und Titan <675 N/mma2.
Materialgruppen: 1.1-1.5,2.1-2.3,3.1- 3.3, 4.1-4.10,5.1,5.3

Umschreibung Inhalt St./VE | Art.-Nr. €/VE
7-tlg. Gewindebohrersatz, Durchg. HSS-E PM Maschinengewindebohrer '1200+" (336): 1 900.2011 307,23
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
7-tlg. Gewindebohrersatz, Sackloch HSS-E PM Maschinengewindebohrer *1200+' (336): 1 900.2011C 349,97
DIN 371 : 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10
DIN 376 : 1x M12
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ROTEC

347 HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg. ROTEC
1400

_L dz¢ J_ Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungs-Maschinengewindebohrer,

verstarktem Schaft nach DIN 371, metrisches Gewinde, Anschnitt

M *—d—ﬁ@ﬁﬂ%f l a nach DIN 2197 Form B mit Schalanschnitt, TICN-Beschichtung fiir
. - hohere Schnittgeschwindigkeiten. PM-Gewindebohrer sind um ein

T L | 4 _f vielfaches schleissfester wie HSS-E-Gewindebohrer.
2
L 1 Anwendung: Fiir Durchgangsgewinde in legierte und hochlegierte Stahle <1.400
L, | N/mm2 und Guss.
L Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-15-1.6-3.2-3.3
M |HSS-E | DIN ’i i a |
M L Ly d, St./VE| Art.-Nr. € /VE M p L L d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0, 5 56 10 35 27 18 1 347.0300 28,51 6 1 80 18 60 49 30 1 347.0600 32,32
4 0,7 63 12 45 34 21 1 347.0400 28,88 8 1,25 90 20 80 62 35 1 347.0800 38,92
5 0,8 70 14 60 49 25 1 347.0500 31,21 10 1,5 100 20 100 80 39 1 347.1000 51,09
HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg. AROTEC
1400
_L dw Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl] Hochleistungs-Maschinengewindebohrer,
J_ Uberlaufschaft nach DIN 376, metrisches Gewinde, Anschnitt nach
! . DIN 2197 Form B mit Schlanschnitt, TICN-Beschichtung fiir
= hohere Schnittgeschwindigkeiten. PM-Gewindebohrer sind um ein
—f_ l 0 | _f vielfaches schleissfester wie HSS-E-Gewindebohrer.
2
1 Anwendung: Fiir Durchgangsgewinde in legierte und hochlegierte Stahle <1.400
! N/mm? und Guss.
SS DIN @ ] Materialgruppen 1.1-1.2-1.3-1.4-15-1.6-32-3.3

M p L Ly d, St./VE| Art.-Nr. €/VE M p L b d, a St./VE| Art.-Nr. €/VE
12 1,75 110 24 90 70 - 1 347.1200 76,42 20 25 140 32 160 120 - 1 347.2000 170,37
16 2 110 32 120 90 - 1 347.1600 109,45 24 3 160 38 180 14,5 - 1 347.2400 315,15
HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl. ROTEC

1400

Ausfiihrung:

Anwendung:

HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungs-Maschinengewindebohrer,
verstarktem Schaft nach DIN 371, Rechtsspiralnute 15°, metrisches
Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, TiCN-Beschichtung fiir
hohere Schnittgeschwindigkeiten. PM-Gewindebohrer sind um ein
vielfaches schleissfester wie HSS-E-Gewindebohrer.

Fur Sacklochgewinde in legierte und hochlegierte Stahle <1.400 N/
mm? und Guss.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-15-1.6-3.2-33

M p L Ly d, St./VE| Art.-Nr. € /VE M p L L d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 5 35 27 18 1 347.0300C 35,31 6 1 80 10 60 49 30 1 347.0600C 39,60
4 0,7 63 7 45 34 21 1 347.0400C 35,72 8 1,25 90 13 80 62 35 1 347.0800C 47,27
5 0,8 70 8 60 49 25 1 347.0500C 38,43 10 1,5 100 15 10,0 8,0 39 1 347.1000C 61,95
HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl. ROTEC'
1400
_L d, Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungs-Maschinengewindebohrer,
ad % J_ Uberlaufschaft nach DIN 376, Rechtsspiralnute 15°, metrisches

%‘ T s Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, TICN-Beschichtung fiir
/ hohere Schnittgeschwindigkeiten. PM-Gewindebohrer sind um ein

f _f vielfaches schleissfester wie HSS-E-Gewindebohrer.

|<¥1 —
d Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in legierte und hochlegierte Stahle <1.400 N/
mm? und Guss.
SS DIN @ Materialgruppen 1.1-1.2-1.3-1.4-15-1.6-3.2-3.3

. M L L d, a St./VE| Art.-Nr. €/VE
121,75 110 18 90 70 - 1 347.1200C 93,25 20 25 140 25 16,0 120 - 1 347.2000C 208,03
16 2 110 20 120 90 - 1 347.1600C 134,22 24 3 160 30 180 14,5 - 1 347.2400C 283,90
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ROTEC

HSS-E UNI Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.gew. ROTEC
UNI
dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Hochleistungs-Maschinengewindebohrer, verstarktem
-L FPPPP I _L Schaft nach DIN 371 (bis M10) und DIN 376 mit Uberlaufschaft,
M & FREASR %' a metrisches Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
B e = . _f Schalanschnitt, unbeschichtet. Mit ausgesetzten Zahnen fir ein
T 0 verringertes Drehmoment und bessere Verteilung des
‘ L Schmiermittels.
L, |
L, | Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in unlegierte und legierte
; Stahle <800 N/mm?, VA-Stéhle, Aluminium, Bronze und Messing.
M HSS DIN w [ ] Materialgruppen 1.1-1.3/2.1-2.2/
I
M p Ly Ly d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE M p L b d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 56 10 35 27 18 1 333.0300 28,61 8 1,25 90 20 80 62 35 1 333.0800 35,65
4 0,7 63 12 45 34 21 1 333.0400 29,01 10 15 100 20 100 80 39 1 333.1000 45,61
5 0,8 70 14 60 49 25 1 333.0500 30,53 12 1,75 110 29 90 70 - 1 333.1200 64,66
6 1 80 18 60 49 30 1 333.0600 30,53
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch links, DIN 371, Durchg. ROTEC
800
_L dw Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach
e . _L DIN 371, fir metrisches Linksgewinde, Anschnitt nach DIN 2197
M & ——m—ﬂ%{ a Form B mit Schilanschnitt, unbeschichtet.
e LTS 5
T l * T Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stéhle <800 N/mmz2.
2 ) Materialgruppen 1.1-1.2-13- 1.4
3 1
'.1 1
M |[Hss | DIN @ 10
M p Ly Ly d, a l3 |St/VE| Art-Nr. € /VE M p L L d, a l3 |St/VE| Art-Nr. € /VE
3 0,5 56 10 35 27 18 1 330.0300L 40,09 6 1 80 18 60 49 30 1 330.0600L 41,69
4 0,7 63 12 45 34 21 1 330.0400L 40,09 8 1,25 90 20 80 62 35 1 330.0800L 50,90
5 0,8 70 14 60 49 25 1 330.0500L 41,69 10 15 100 20 100 80 39 1 330.1000L 57,30
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch links, DIN 376, Durchg. ROTEC

800
L dzi _L Ausfiihrung:
M —m:s—”ﬁg—?&éﬁ-w—ll , a
< WA
T T A d E
—f_ L | nwendung
L 1
M | HSS | DIN 0 @
. M p
12 1,75 110 24 9,0 7,0 - 1 330.1200L 72,16 18 2,5
14 2 110 25 11,0 9,0 - 1 330.1400L 115,32 20 2,5
16 2 110 32 120 9,0 - 1 330.1600L 106,20

HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
DIN 376, fiir metrisches Linksgewinde, Anschnitt nach DIN 2197
Form B mit Schalanschnitt, unbeschichtet.

Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stihle <800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4

UL | L | d | a | 3 [StAVE] Art-Nr. €/VE
125 32 140 110 - 1 330.1800L 200,31
140 32 160 120 - 1 330.2000L 204,40
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ROTEC

HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiN) ROTEC

Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungsgewindeformer mit
dz¢ verstarktem Schaft nach DIN 371 (bis M10) oder mit Uberlaufschaft
i nach DIN 376 (ab M12), fiir metrisches Gewinde, mit Schmiernuten,

M ﬁﬁ‘ REEEE M0 ‘ | 3 TiN-Beschichtung fiir verbesserte Schnittwerte und Standzeit.
; o ]

Pulverstahl ist viel zaher hat eine héhere Verschleissfestigkeit wie

L 12_4 | s K HSS-E.
L

| Anwendung: Fiir das Gewindeformen von Durchgangs- und Sacklochgewinde bis
L zu 3xD Tiefe in eine Vielfalt an Materialien. Sehr universelles

M |Hss-E/DIN @

Materialgruppen: 1.1-1.4/2.1-23/4.1-4.5/5.1.
M | p | 4 | L | d | a |l |SANE|] Art-Nr. €/VE M | p | 4 | L |d | a ]|l |SLNE|] Art-Nr. €/VE

3

2 0,4 45 8 28 21 8 1 353.0200 63,97 6 1 80 10 60 49 30 1 353.0600 47,72
25 045 50 9 28 21 9 1 353.0250 63,97 8 1,25 90 13 80 62 35 1 353.0800 58,26
3 0,5 56 10 35 27 18 1 353.0300 41,25 10 1,5 100 15 10,0 80 39 1 353.1000 71,19
4 0,7 63 7 45 34 21 1 353.0400 41,25 12 1,75 110 18 9,0 7,0 - 1 353.1200 89,33
5 0,8 70 8 60 49 25 1 353.0500 45,50 16 2 110 20 120 90 - 1 353.1600 134,62
HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiCN) ROTEC
Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungsgewindeformer mit
dw verstarktem Schaft nach DIN 371, fir metrisches Gewinde, mit
i Schmiernuten, TICN-Beschichtung fiir verbesserte Schnittwerte
Vo EHFXMJ ! 3 und Standzeit. Pulverstahl ist viel zdher hat eine héhere
= ! _f Verschleissfestigkeit wie HSS-E.
f Anwendung: Fiir das Gewindeformen von Durchgangs- und Sacklochgewinde bis
zu 3xD Tiefe in eine Vielfalt an Materialien. Sehr universelles
L | Werkzeug!

Materialgruppen: 1.1-1.4/2.1-23/4.1-4.5/5.1.

LEEZS

M| p | 4 | L [d | a |ty [StAVE] Art-Nr € /VE M | p | 4 | L [d | a | 3 [StAVE|] Art-Nr. €/VE

3 0,5 56 10 35 27 18 1 353.0300T 43,75 6 1 80 10 60 49 30 1 353.0600T 50,47
4 0,7 63 7 45 34 21 1 353.0400T 43,75 8 1,25 90 13 80 62 35 1 353.0800T 61,74
5 0,8 70 8 60 49 25 1 353.0500T 48,06 10 1,5 100 15 10,0 80 39 1 353.1000T 75,60
HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiCN), Kiihlkanale ROTEC
Ausfiihrung: HSSE-PM (Pulverstahl) Hochleistungsgewindeformer mit
d2¢ verstarktem Schaft nach DIN 371, fir metrisches Gewinde, mit
—L — i Schmiernuten und innerer Kiihlmitelzufuhr (IK), TiCN-
M ‘ | . Beschichtung fiir verbesserte Schnittwerte und Standzeit.
4 B CH ! _f Pulverstahl ist viel zéher hat eine hohere Verschleissfestigkeit wie
HSS-E.
ool | f
L, | Anwendung: Fiir das Gewindeformen von Durchgangs- und Sacklochgewinde bis
L | zu 3xD Tiefe in eine Vielfalt an Materialien. Sehr universelles
! Werkzeug!
Materialgruppen: 1.1-1.4/2.1-23/4.1-4.5/5.1.
M p L Ly d, a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE M p L L d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
5 0,8 70 8 60 49 25 1 353.0500TK 81,96 8 1,25 90 13 80 62 35 1 353.0800TK 103,81
6 1 80 10 60 49 30 1 353.0600TK 85,56 10 1,5 100 15 10,0 8,0 39 1 353.1000TK 125,76
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ROTEC

349 HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, extra lang AOTEC
Ausfiihrung: Extra lange HSS-E Maschinengewindebohrer, nach DIN 371-EL (bis
Mé) oder nach DIN 376-EL (ab M8), metrisches Gewinde, Anschnitt
_L dw _{ nach DIN 2197 Form B mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
VI — Sy g
D I ' _f Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in (un)legierte Stahle bis
T L _>I 800 N/mm?.
2 L Materialgruppen 1.1-1.2- 1.3 - 1.4
3
I b |
M p |y lp d, l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
3 0,5 100 10 35 27 18 1 349.0300 41,13 10 15 200 22 70 55 - 1 349.1000 65,79
4 0,7 125 12 45 3,0 21 1 349.0400 41,60 12 1,75 220 29 9,0 10,2 - 1 349.1200 92,66
5 0,8 140 14 60 49 25 1 349.0500 43,97 14 2 220 30 110 9 - 1 349.1400 133,23
6 1 160 18 60 49 30 1 349.0600 43,97 16 2 220 32 120 90 - 1 349.1600 135,67
8 1,25 180 20 60 49 - 1 349.0800 50,94
HSS Maschinengewindebohrer, metrisch, lang ROTEC
Ausfiihrung: Lange HSS Maschinengewindebohrer, nach DIN 357, metrisches
_L d ¢ Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form A, unbeschichtet.
2
M s T | _i‘ Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in (un]legierte Stahle bis
T g 1 — 800 N/mm2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4
o
I L |
M p L L, dy a |St/VE| Art.-Nr. € /VE M p L L, dy a |St/VE| Art.-Nr. € /VE
3 0,5 70 22 2,2 - 1 350.0300 26,70 8 1,25 125 40 6,3 4,9 1 350.0800 31,91
4 0,7 90 25 2,8 2,1 1 350.0400 25,26 10 1,5 140 45 8,0 5,5 1 350.1000 36,65
5 0,8 100 28 3,5 2,7 1 350.0500 26,70 12 1,75 180 50 9,0 7,0 1 350.1200 46,16
6 1 110 32 4,5 3,4 1 350.0600 28,51
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ROTEC

HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, kurz

ROTEC’

Ausfiihrung: Kurze HSS-E Maschinengewindebohrer, nach ISO 529, metrisches
d Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit Schalanschnitt,
_L 2y - j_ unbeschichtet.
||
M # ","“H { a : o : )
ey » ' Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in (un]legierte Stahle bis
T A T 800 N/mm2.
L Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
I L, |
M |[Hss (1s0 @ :
M ) Ly lp dy a St./VE | Art.-Nr. €/VE M ) Ly Ly d, a St./VE | Art.-Nr. €/VE
3 0,5 48 " 3,15 2,5 1 327.0300 13,10 8 1,25 72 22 8,0 6,3 1 327.0800 18,65
4 0,7 53 13 4,0 3,15 1 327.0400 13,10 10 15 80 24 10,0 8,0 1 327.1000 23,00
5 0,8 58 16 5,0 4,0 1 327.0500 14,28 12 1,75 89 29 9,0 7.1 1 327.1200 32,54
6 1 66 19 6,3 50 1 327.0600 14,67
HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, extra kurz ROTEC

Ausfiihrung: Kurze HSS-E Maschinengewindebohrer, nach DIN 352, metrisches
Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit Schalanschnitt,
L dz¢ i unbeschichtet.
M £ ( a ' L . .
§ T Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in (un]legierte Stahle bis
T 800 N/mm2.
|‘7 % Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
L lw 1
M | HSs|[DIN @ :
M p L L dy a |St/VE| Art.-Nr. €/VE M p L L, dy a |St/VE| Art.-Nr. €/VE
3 0,5 40 " 3,5 2,7 1 328.0300 8,04 8 1,25 56 22 6,0 4,9 1 328.0800 10,79
4 0,7 40 13 4,5 3,4 1 328.0400 8,04 10 15 70 24 7,0 55 1 328.1000 12,66
5 0,8 48 16 6,0 4,9 1 328.0500 8,04 12 1,75 75 29 9,0 7,0 1 328.1200 16,43
6 1 50 19 6,0 4,9 1 328.0600 8,58
Gewindeschneidsatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer ROTEC
Umschreibung Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE

26-tlg. Gewindeschneidwerkzeugsatz

1x Windeisen, Grosse 2

1x Windeisen mit Knarre, Grosse 1

1x Schneideisen-Halter, Grosse #25x9

1x Gewindelehre (metrisch)
1x Schraubendreher

182

1x Gew.b.satz (3-tlg.) M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12
1x Schneideisen M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12
1x HSS Spiralbohrer 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2mm

1

900.2026 170,84



ROTEC

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 371, Durchg.

ROTEC’

800
dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
_L — - _L 371, fur metrisches Feingewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
ME PRI wu a mit Schilanschnitt, unbeschichtet.
T s s s b n b PrE—— - * _f
Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
L, ) ‘ Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
3 1
L 1
MF |/ Hss | DIN @ :
MF p |y lp d, l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE MF p Ly l d) l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE
4 0,5 63 12 45 34 21 1 335.0405 31,06 8 0,75 80 18 80 62 30 1 335.0807 46,69
5 0,5 70 14 60 49 25 1 335.0505 45,34 8 1 90 20 80 62 35 1 335.0810 42,32
6 0,75 80 14 60 49 30 1 335.0607 45,07 10 1 90 20 100 80 35 1 335.1010 46,41
7 0,75 80 18 70 55 30 1 335.0707 36,82 10 1,25 100 20 10,0 80 39 1 335.1012 51,74
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Durchg. ROTEC

b dzJ' 4

MF | empTER |2
<KHRRHRR-

T|<; bl A 7t
I L |
MF |[Hss | DIN w |
MF p Ly L, dp a St./VE | Art.-Nr.
5 0,75 70 12 3,5 2,7 1 335.0507
6 0,5 80 14 4,5 3,4 1 335.0605
9 1 90 20 8,0 6,2 1 335.0910
10 0,75 90 20 7,0 5.5 1 335.1007
12 1 100 20 9.0 7,0 1 335.1210
12 1,25 100 20 9,0 7,0 1 335.1212
12 1,5 100 20 9.0 7,0 1 335.1215
13 1 100 20 11,0 9,0 1 335.1310
13 15 100 20 11,0 9.0 1 335.1315
14 1 100 20 11,0 9.0 1 335.1410
14 1,25 100 20 11,0 9,0 1 335.1412
14 15 100 20 11,0 9.0 1 335.1415
15 1 100 20 12,0 9.0 1 335.1510
15 1,5 100 20 12,0 9,0 1 335.1515
16 1 100 20 12,0 9.0 1 335.1610
16 1,25 100 22 12,0 9,0 1 335.1612
16 15 100 20 12,0 9.0 1 335.1615
18 1 110 24 14,0 11,0 1 335.1810
18 1,25 110 24 14,0 11,0 1 335.1812
18 1,5 110 24 14,0 11,0 1 335.1815
18 2 125 24 14,0 11,0 1 335.1820
20 15 125 24 16,0 12,0 1 335.2015

€/VE
46,15
46,15
35,34
48,47
57,94
65,88
53,12
68,42
68,42
72,57
86,42
72,57
79,47
79,47
84,30
127,47
74,50
115,49
96,03
88,74
125,31
103,44

800
Ausfiihrung:
Anwendung:
MF )
20 2
22 1
22 1,5
22 2
24 1
24 1,5
24 2
25 1,5
26 1,5
27 1,5
27 2
30 1
30 1,5
30 2
32 1,5
33 1,5
36 1,5
36 2
38 1,5
40 1,5
50 1,5
63 1.5

HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 374,
fiir metrisches Feingewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
Schalanschnitt, unbeschichtet.

Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mmz2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13- 1.4

L l, d, a |St/VE| Art-Nr. €/VE
125 24 160 120 1 335.2020 152,59
125 25 180 145 1 335.2210 153,77
125 24 180 145 1 335.2215 147,46
125 24 180 145 1 335.2220 160,90
140 27 180 145 1 335.2410 149,00
140 27 180 145 1 335.2415 136,48
140 28 180 145 1 335.2420 149,00
140 27 180 145 1 335.2515 241,75
140 27 180 145 1 335.2615 286,70
140 27 200 160 1 335.2715 225,54
140 27 200 160 1 335.2720 294,72
150 27 220 180 1 335.3010 418,23
150 27 220 180 1 335.3015 214,27
150 28 220 180 1 335.3020 233,74
150 27 220 180 1 335.3215 233,74
160 30 250 200 1 335.3315 422,34
170 30 280 220 1 335.3615 318,12
170 30 280 220 1 335.3620 488,52
170 24 280 220 1 335.3815 467,46
170 25 320 240 1 335.4015 384,10
190 27 360 290 1 335.5015 934,83
275 40 500 390 1 335.6315  2089,42
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ROTEC

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Sackl.

ROTEC’

800
_L dzl i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 374,
’_W"&: ' Rechtsspiralnute 40°, fiir metrisches Feingewinde, Anschnitt nach
MF ‘Wm\.. — NP it | o a DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
-
T L —>] * t Anwendung: Fiir Sacklochgewinde in Stihle < 800 N/mm?2.
I‘; 2 l Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
I . 1
MF p |y lp d, a St./VE | Art.-Nr. €/VE MF p Ly l, d, a St./VE | Art.-Nr. €/VE
6 0,75 80 8 6,0 4,9 1 335.0607C 39,88 12 15 100 15 9,0 7,0 1 335.1215C 64,04
8 0,75 80 8 8,0 4,9 1 335.0807C 54,40 14 15 100 15 11,0 9,0 1 335.1415C 87,53
8 1 90 10 6,0 4,9 1 335.0810C 50,87 16 1.5 100 15 12,0 9,0 1 335.1615C 82,06
10 1 90 10 7,0 55 1 335.1010C 54,16 20 15 125 17 16,0 12,0 1 335.2015C 113,83
10 1,25 100 15 7,0 55 1 335.1012C 56,97 22 1.5 125 17 18,0 14,5 1 335.2215C 162,23
12 1 100 10 9,0 7,0 1 335.1210C 66,52 24 1,5 140 20 18,0 14,5 1 335.2415C 181,36
12 1,25 100 15 9,0 7,0 1 335.1212C 83,80
HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 371, Durchg. ROTEC
INOX 1000
J_ d2¢ i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
— 371, fir metrisches Feingewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B
MF /m JM@@E&{F ] a mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
4 _f Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stahle und VA-Stahle

T<—lz—>| ‘

L 1

o e |

<1.000 N/mm2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

MEL p | L | L |d L [St/VE[ At-Nr. | _€/VE
5 0,5 70 14 60 49 25 1 335.05051 48,25 8 1 90 20 80 62 35 1 335.08101 36,62
6 0,75 80 14 60 49 30 1 335.06071 36,29 10 1 90 20 100 80 35 1 335.10101 43,25
8 0,75 80 18 80 62 30 1 335.08071 37,75 10 25 100 20 10,0 80 39 1 335.10121 48,21
HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Durchg. ROTEC
INOX 1000
_L dz¢ i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
BRLLLLLLE LTI A DIN 374, fiir metrisches Feingewinde, Anschnitt nach DIN 2197
MF l—mﬁm—%' a Form B mit Schalanschnitt, unbeschichtet.
T|‘_ L _>| 1 _f Anwendung: Zum Schneiden von Durchgangsgewinde in Stahle und VA-Stahle
2 <1.000 N/mm?2.
F L 1 Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-21-22-23

MF |[Hss | DIN @ :
MF p L Ly d, a l3 |St/VE| Art-Nr. € /VE MF p L L dy a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE
12 1 100 20 90 70 - 1 335.12101 58,47 16 1,5 100 20 120 90 - 1 335.16151 82,06
121,25 100 20 90 70 - 1 335.12121 66,49 18 1 110 24 140 110 - 1 335.1810I 127,13
12 1,5 100 20 90 70 - 1 335.12151 58,47 18 1,5 110 24 140 11,0 - 1 335.18151 97,73
14 1 100 20 11,0 90 - 1 335.14101 79,94 20 15 125 24 160 120 - 1 335.20151 113,83
14 1,25 100 20 11,0 90 - 1 335.14121 73,11 22 15 125 24 180 145 - 1 335.22151 162,23
14 15 100 20 11,0 90 - 1 335.14151 79,94 24 1,5 140 27 180 145 - 1 335.24151 150,31
16 1,25 100 20 120 90 - 1 335.1612I 85,43 25 1,5 140 27 180 145 - 1 335.25151 331,61
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ROTEC

HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Sackl. AOTEC
INOX 1000
_L dz¢ i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 374,
’_"“W['&: 9 Rechtsspiralnute 40°, fir metrisches Feingewinde, Anschnitt nach
MF mn. — ! VLT N 'é%‘ . a DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
-y
T L —>| A Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stdhle und VA-Stéhle
|‘— 2 <1.000 N/mm?2.
F L 1 Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4-2.1-22-23
MF p Ly Ly d, a l3 | St/VE| Art-Nr. €/VE MF p b d, a l3 |St/VE| Art-Nr. €/VE
8 1 90 10 60 49 - 1 335.0810IC 43,92 16 1,5 100 15 120 9,0 - 1 335.1615IC 90,18
10 1 90 10 70 55 - 1 335.1010IC 47,48 20 1,5 125 17 160 120 - 1 335.2015IC 125,28
12 1,5 100 15 90 70 - 1 335.1215IC 64,23 24 1,5 140 20 180 145 - 1 335.2415I1C 165,27
14 15 100 15 11,0 90 - 1 335.1415IC 87,87
337 HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSW (Whitworth), DIN 371, Durchg. ROTEC
800
_L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
o J— 371, fir BSW-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
BSW gﬂ’éé’g& ) a Schalanschnitt, unbeschichtet.
S FRBREMHHRRR ‘
T A _f Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mmz2.
L Materialgruppen 1.1-1.2-13- 1.4
L, 1
L 1
BSW/| HsS || DIN @ :
BSW P L Ly d, a l3 |St/VE| Art.-Nr. € /VE BSW P Ly L d, a l3 |St/VE| Art.-Nr. € /VE
1/8 40 56 10 35 27 18 1 337.0006 29,03 5/16 18 90 20 80 62 35 1 337.0016 35,26
5/32 32 63 13 45 34 21 1 337.0008 27,87 3/8 16 100 21 90 7.0 39 1 337.0018 41,15
3/16 24 70 14 60 49 25 1 337.0010 29,03 7/16 14 100 22 11,0 90 - 1 337.0020 47,44
1/4 20 80 18 7,0 55 32 1 337.0014 29,03 1/2 12 110 25 12,0 9.0 - 1 337.0022 48,88
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSW (Whitworth), DIN 376, Durchg. ROTEC

800
¥ dzl Ausfiihrung:
IR L — =2
BSW + EE— e = | )_a
] 4 4 .
T L ‘ Anwendung:
L |

BSW/ | HSS | DIN @ :

BSW | P | L | L, | dy | a | g [St/VE| Art-Nr. €/VE BSW | P
9/16 12 110 26 11,0 9,0 - 1 337.0024 70,52 7/8 9
5/8 11 110 27 12,0 9,0 - 1 337.0026 70,52 1 8
3/4 10 125 30 140 11,0 - 1 337.0030 146,77

HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach
DIN 376, fiir BSW-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
Schélanschnitt, unbeschichtet.

Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4

L | L, [ dy | a |ty [SLAVE|] Art-Nr. € /VE
140 32 180 145 - 1 337.0034 166,43
160 36 20,0 160 - 1 337.0038 187,91
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ROTEC

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 371, Durchg. ROTEC
800
_L dz¢ i Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
o 371, fiir UNC-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
UNC e ) a Schalanschnitt, unbeschichtet.
R e LS '
T L A T Anwendung: Fur Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
2 ; Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
3 1
l1 1
UNC| Hss || DIN @ :
UNC P |y lp d) a l3 |St/VE| Art.-Nr. €/VE UNC P Ly L d, El l3 |St/VE| Art.-Nr. €/VE
Nr. 4 40 56 10 35 27 18 1 338.0040 27,87 Nr.12 2680 18 60 49 30 1 338.0120 27,42
Nr.5 40 56 10 35 27 18 1 338.0050 26,19 1/4 20 80 18 7.0 55 32 1 338.0140 27,87
Nr. 6 32 5 12 40 30 20 1 338.0060 27,49 5/16 188 90 20 80 62 35 1 338.0160 31,72
Nr. 8 32 63 12 45 34 2 1 338.0080 27,49 3/8 16 100 21 100 80 39 1 338.0180 37,35
Nr.10 2470 14 60 49 25 1 338.0100 27,75
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 376, Durchg. ROTEC
800
_L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 374,
~endddddiddin. fiir UNC-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
UNC it i s ) a Schélanschnitt, unbeschichtet.
T
* _f Anwendung: Fur Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
,—>
2 l Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
I " 1
UNC P Ly L, d, a l |St/VE| Art.-Nr. € /VE 3
7/16 14 100 22 80 62 - 1 338.0200 53,12 3/4 10 125 32 140 11,0 - 1 338.0280 103,44

1/2 13 110 24 90 70 - 1 338.0220 53,12 7/8 9
9/16 12110 25 11,0 90 - 1 338.0240 76,15 1 8 160 36 180 145 -
5/8 11 110 32 120 90 = 1 338.0260 71,25 1.1/4 7 180 45 220 180 -

140 32 18,0 145 - 1 338.0300 154,76
338.0320 136,48
338.0360 283,47

RN

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 371, Sackl. ROTEC
800
}_ dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
y i 371, Rechtsspiralnute 40°, fiir UNC-Gewinde, Anschnitt nach DIN
UNG w_‘ e ! D‘%ﬁ“‘ ) a 2197 Form C, unbeschichtet.
ey il —— -
T < lz"l | Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
1

A ‘ T Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <800 N/mm?2.

UNC| HSS |DIN

1/4 20 8 18 70 55 13 1 338.0140C 36,74
5/16 188 90 20 80 62 13 1 338.0160C 42,66
3/8 16 100 21 100 80 15 1 338.0180C 46,90

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 376, Sackl. ROTEC
800
_L dzl Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 376,
T, Rechtsspiralnute 40°, fir UNC-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197
UNC M%{ ) a Form C, unbeschichtet.
B T
T L _’I 0 Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in St&hle <800 N/mm2.
2 Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4

UNC| HSS |DIN

716 14 100 20 80 62 - 1 338.0200C 59,24 3/4 10 125 32 140 110 - 1 338.0280C 178,17
1/2 13 110 24 90 70 = 1 338.0220C 59,68 7/8 9 140 32 180 145 - 1 338.0300C 277,66
9/16 12 110 28 11,0 90 - 1 338.0240C 83,77 1 8 160 36 180 145 - 1 338.0320C 340,02
5/8 11 110 30 120 90 = 1 338.0260C 85,32 1.1/4 7 180 40 220 180 - 1 338.0360C 577,22
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ROTEC

HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 371, Durchg. AOTEC
800
L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
i 371, fiir UNF-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
UNF w %@_‘ | a Schalanschnitt, unbeschichtet.
TR —— '
Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
b — t
L Materialgruppen 1.1-1.2-13 - 1.4
I l1 1
UNF P b Ly d, a St./VE| Art.-Nr. € /VE
UNF HSS DIN Nr. 4 48 50 10 3,5 2,7 1 339.0040 28,68
Nr. 6 40 56 10 4,0 3,0 1 339.0060 28,68
Nr. 8 36 63 12 4,5 3,4 1 339.0080 28,68
Nr.10 32 70 14 6,0 49 1 339.0100 31,99
1/4 28 80 18 7,0 55 1 339.0140 35,10
5/16 24 90 20 8,0 6,2 1 339.0160 36,55
3/8 24 100 21 10,0 80 1 339.0180 43,25
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 376, Durchg. ROTEC
800
_L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 374,
JRRLLLL L _L fir UNF-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
UNF - M%‘ ) a Schalanschnitt, unbeschichtet.
T A Anwendung: Fir Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mmz2.
"_ L —>| ‘ Materialgruppen 1.1-1.2-13- 1.4
I l |
UNF HSS DIN UNF P L L, dy a |St/VE| Art-Nr. € /VE
7/16 20 100 20 8,0 6,2 1 339.0200 54,96
1/2 20 100 20 9.0 7,0 1 339.0220 61,13
9/16 18 100 20 1,0 90 1 339.0240 70,52
5/8 18 100 20 120 9,0 1 339.0260 73,48
3/4 16 110 25 14,0 11,0 1 339.0280 142,19
7/8 14 140 26 18,0 145 1 339.0300 168,02
1 12 150 28 20,0 16,0 1 339.0320 187,91
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 371, Sackl. ROTEC
800
_L d2¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
_L 371, Rechtsspiralnute 40°, fiir UNF-Gewinde, Anschnitt nach DIN
UNE | - e | %‘ a 2197 Form C, unbeschichtet.
e e i ——e— 2 |
T —PI T Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <800 N/mm?2.
"7 L Materialgruppen 1.1-1.2-13 - 1.4
I l1 1
UNF P Ly Ly d, a St./VE | Art.-Nr. €/VE
UNF HSS DIN Nr.10 14 70 14 6,0 4,9 1 339.0100C 44,63
1/4 18 80 18 7,0 55 1 339.0140C 36,74
5/16 20 90 20 8,0 6,2 1 339.0160C 44,46
3/8 21 100 20 10,0 80 1 339.0180C 48,88
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 376, Sackl. ROTEC
800 }
L dz¢ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft nach DIN 376,
_{ Rechtsspiralnute 40°, fiir UNF-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197
UNF . t - [ T OV SRR { . a Form C, unbeschichtet.
o ———— ' = ; o
T f Anwendung: Zum Schneiden von Sacklochgewinde in Stahle <800 N/mm?2.
"‘ L —"l Materialgruppen 1.1-1.2-13-1.4
I L, |
UNF HSS DIN UNF P b4 L dy a |St/VE| Art-Nr. €/VE
7/16 20 100 20 8,0 6,2 1 339.0200C 59,24
1/2 20 100 20 9.0 7,0 1 339.0220C 59,24
9/16 18 100 20 1,0 90 1 339.0240C 85,32
3/4 16 110 25 14,0 11,0 1 339.0280C 170,99
7/8 14 140 26 18,0 145 1 339.0300C 277,66
1 12 150 28 20,0 16,0 1 339.0320C 340,02
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ROTEC

341 HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSP, Durchg. ROTEC
800
_L d2¢ _¢_ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
YV , 5156, fiir BSP-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
BSP um%‘ a Schélanschnitt, unbeschichtet.
S *
T L f_ _f Anwendung: Fur Durchgangsgewinde in Stahle < 800 N/mm?2.
2 ) Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
I 1 |
BSP P L lp d, a St./VE | Art.-Nr. €/VE BSP P |y lp d) a St./VE | Art.-Nr. €/VE
1/8 28 90 18 7,0 55 1 341.0125 43,77 7/8 14 150 28 22,0 18,0 1 341.0875 172,77
1/4 19 100 22 11,0 90 1 341.0250 74,90 1 M 160 30 250 20,0 1 341.1000 257,04
3/8 19 100 22 12,0 9,0 1 341.0375 77,48 1.1/4 " 170 25 32,0 240 1 341.1250 405,47
1/2 14 125 25 16,0 12,0 1 341.0500 103,44 1.1/2 1" 190 32 36,0 290 1 341.1500 561,57
5/8 14 125 25 18,0 145 1 341.0625 157,78 2 " 220 40 45,0 35,0 1 341.2000 945,74
3/4 14 140 28 20,0 16,0 1 341.0750 174,57
HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSP, Sackl. ROTEC
800
_L dz¢ _¢_ Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
T = c 5156, Rechtsspiralnute 40°, fir BSP-Gewinde, Anschnitt nach DIN
BSP & - —ﬁwﬂ-‘%ﬂﬁ ) a 2197 Form C, unbeschichtet.
T L _)I T Anwendung: Fir Sacklécher in Stahle < 800 N/mm?2.
2 L Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4
I 1 1
BSP P Ly Ly d, a St./VE| Art.-Nr. €/VE BSP P Ly Ly d, a St./VE| Art.-Nr. €/VE
1/8 28 90 10 7,0 55 1 341.0125C 48,21 7/8 14 150 22 22,0 18,0 1 341.0875C 236,05
1/4 19 100 14 1,0 90 1 341.0250C 86,35 1 " 160 24 250 20,0 1 341.1000C 266,54
3/8 19 100 15 120 9.0 1 341.0375C 85,23 1.1/4 M 170 25 32,0 24,0 1 341.1250C 532,02
1/2 14 125 17 16,0 12,0 1 341.0500C 113,83 1.1/2 " 190 27 36,0 290 1 341.1500C 1082,83
5/8 14 125 17 18,0 145 1 341.0625C 168,77 2 M 220 40 45,0 35,0 1 341.2000C 1508,80
3/4 14 140 20 20,0 16,0 1 341.0750C 191,95
HSS-E OPTI-LINE Maschinengewindebohrer, BSP, Durchg. AROTEC

- = =3

BSP H—mr!—ewﬁ%‘ ; a
R TR

k3 |<— t, — t f
b L

BSP|| G | Hss |DIN @ OPTI
BSP P |l L | L | d | a |StNVE| Art-Nr. €/ VE
1/8 28 90 18 7,0 55 1 323.0125 35,02
1/4 19 100 22 11,0 9,0 1 323.0250 59,91
3/8 19 100 22 12,0 9,0 1 323.0375 61,98

188

OPTI

Ausfiihrung:

Anwendung:
BSP P
1/2 14
3/4 14

1 "

HSS-E Maschinengewindebohrer mit verstarktem Schaft nach DIN
5156, fir BSP-Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form B mit
Schélanschnitt, unbeschichtet.

Fiir Durchgangsgewinde in Stéhle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 1.4

Ly L | d | a [St/VE| Art-Nr. €/VE
125 25 160 120 1 323.0500 82,75
140 28 200 160 1 323.0750 139,67
160 30 250 200 1 323.1000 181,92



ROTEC

HSS-E Maschinengewindebohrer, BSPT, Durchgangs- und Sacklochgewinde

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer nach DIN 5156, fiir BSPT-

L dzl _¢_ Gewinde, Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet. Neigung

- 1:16

BSPT | . e ) . e

___________________ A Anwendung: Fiir Durchgangs- und Sacklochgewinde (< 1,5xD) in Stahle < 800 N/

mm2.

T a— Materialgruppen 1.1-1.2-1.3
L

BSPT P Ly L, dp a St./VE | Art.-Nr. €/VE BSPT P Ly lp doy a St./VE | Art.-Nr. €/VE
1/8 28 90 20 7,0 55 1 342.0002 62,66 1/2 14 125 28 16,0 12,0 1 342.0008 212,93
1/4 19 100 22 11,0 90 1 342.0004 90,69 3/4 14 140 28 20,0 16,0 1 342.0010 343,94
3/8 19 100 22 120 90 1 342.0006 122,78 1 1 160 38 250 200 1 342.0012 363,18
HSS-E Maschinengewindebohrer, NPT, Durchgangs- und Sacklochgewinde ROTEC

Ausfiihrung: HSS-E Maschinengewindebohrer, fiir NPT-Gewinde, Anschnitt nach
_L d2+ i DIN 2197 Form C, unbeschichtet.
RS )
| L i Anwendung: Fiir Durchgangs- und Sacklochgewinde (< 1,5xD) in Stahle < 800 N/
NPT - A 4 Baﬁ-‘ /] 2 mm?.
Materialgruppen 1.1 -1.2-1.3
T —
I L |
NPT P Ly Ly d) a St./VE| Art.-Nr. € /VE NPT P Ly Ly d, a St./VE| Art.-Nr. €/VE
1/16 27 90 20 6,0 4,9 1 343.0020 84,54 1/2 14 125 28 16,0 12,0 1 343.0100 128,27
1/8 27 90 20 7,0 55 1 343.0040 68,18 3/4 14 140 28 20,0 16,0 1 343.0120 231,13
1/4 18 100 22 11,0 9.0 1 343.0060 68,52 1 11,5 160 38 250 20,0 1 343.0140 365,66
3/8 18 100 22 120 9,0 1 343.0080 79,18
HSS-E Maschinengewindebohrer, PG, Durchgangs- und Sacklochgewinde ROTEC

X day _{
'TIWW
el | a

PG [ 2 |
P — f |_f

L

SR

PG P y L | dp | a [St/VE| Art-Nr.
20 70 22 90 70 1 345.0700

9 18 70 22 120 90 1 345.0900

1 18 80 22 140 110 1 345.1100
13,5 18 80 22 160 120 1 345.1350

€ /VE

30,78
41,02
67,32
80,14

Ausfiihrung:

Anwendung:
PG P
16 18
21 16
29 16
36 16

HSS-E Maschinengewindebohrer nach DIN 40432, fir PG-Gewinde,
Anschnitt nach DIN 2197 Form C, unbeschichtet.

Fiir Durchgangs- und Sacklochgewinde (< 1,5xD) in Stahle < 800 N/
mm2.
Materialgruppen 1.1 -1.2-1.3

y L | d | a [St/VE| Art-Nr. €/VE
80 22 180 145 1 345.1600 96,15
90 22 220 180 1 345.2100 163,01
100 25 280 220 1 345.2900 372,94
140 40 360 290 1 345.3600 805,34
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ROTEC

HSS-E Maschinengewindebohrer, Trapezium (TR), Durchg.

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS-E Maschinen-Muttergewindebohrer, mit Fiihrungszapfen, fir
TR ¢ d Trapezgewinde nach DIN 103 bis zu 1xD, lange (20-24 Génge)
,,,,,,,,,,,,, zl i Anschneidung, unbeschichtet.
a Fiir Gewinde mit Toleranz 7H.
A L L *
A | _f Anwendung: Fiir Durchgangsgewinde (< 1xD) in Stahle < 700 N/mm?2.
L 1 Materialgruppen 1.1-1.2-1.3
L 1
TR | HSS| DIN i i i i
TR P Ly Ly d) a St./VE | Art.-Nr. €/VE TR P Ly Ly d) a St./VE | Art.-Nr. €/VE
12 3 165 111 8 6,2 1 356.1200 547,76 20 4 200 124 14 " 1 356.2000 679,43
14 3 140 85 10 8 1 356.1400 583,32 22 5 235 155 16 12 1 356.2200 879,90
16 4 180 116 " 9 1 356.1600 638,23 24 5 245 160 18 14,5 1 356.2400 1012,30
18 4 190 120 12 9 1 356.1800 652,84
HSS-E Kombi-Gewindebohrer, metrisch ROTEC
Ausfiihrung: HSS-E Kombi-Maschinengewindebohrer mit Zylinderschaft und
dzl Ml dzl _¢_ Vierkant nach DIN 371.
G S : ‘ a Anwendung: Bohren und Gewindeschneiden von Durchgangslocher in einem
V- e l | Arbeitsgang.
U | | 4 f
L | b | |
L i
M ) dj Ly L, l3 d) a St./VE | Art.-Nr. €/VE
3 0,5 2,4 56 16 " 3,0 2,5 1 355.0300 31,48
4 0,7 3 63 18 14 4,0 33 1 355.0400 30,40
5 0,8 3,8 70 20 18 50 4,2 1 355.0500 30,40
6 1,0 4,9 80 22 22 6,0 5 1 355.0600 33,95
8 1,25 6,2 90 26 25 8,0 6,8 1 355.0800 39,13
10 15 8 100 30 31 10,0 8,5 1 355.1000 42,26
12 1,75 9 115 32 35 12,0 10,2 1 355.1200 50,07
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ROTEC

HSS Kombi-Gewindebohrer-Bits AOTEC

Ausfiihrung: Kombi-Maschinengewindebohrer mit Bit-Schaft (1/4" nach DIN
3126-C6.3) fiir Kernloch und Durchgangsgewinde.

Anwendung: Bohren, Gewindeschneiden, Gewindesaubern (beim Riicklauf) und
entgraten von Durchgangslocher in einem Arbeitsgang mit Rechts-
/Linkslauf Akkubohrmaschinen.

M p 4y dy St/VE | Art-Nr. €/VE
3 0,5 36 2,5 1 316.0300 17,12
4 0,7 39 33 1 316.0400 17,12
5 08 4 42 1 316.0500 17,12
6 1,0 b 5,0 1 316.0600 17,12
8 1,25 50 68 1 316.0800 23,59
10 1,5 59 8,5 1 316.1000 28,33

HSS Kombi-Gewindebohrer-Bitsatz, in ABS-Kassette ROTEC

Ausfiihrung: Kombi-Maschinengewindebohrer mit Bit-Schaft (1/4" nach DIN
3126-C6.3) fiir Kernloch und Durchgangsgewinde.

Umschreibung Typ Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE

7-tlg. Satz Kombi-Maschinengewindebohrer 316 1x M3, M4, M5, M6, M8 und M10 (Typ 316) 1 900.2030 106,56
1x Universalhalter mit 1/4" Sechskantschaft.
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HSS Rundes Schneideisen, metrisch

ROTEC’

Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiir metrisches
2 Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1- 1.2 - 1.3 - 4.2
D M
1
- H
M HSS %X
EN
M p D4 H(mm) | St./VE Art.-Nr. € /VE M p D, H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE
2 0,4 16 5 1 360.0200 34,40 12 1,75 38 14 1 360.1200 29,62
2,5 0,45 16 5 1 360.0250 37,50 14 2,0 38 14 1 360.1400 29,62
3 0,5 20 5 1 360.0300 16,78 16 2,0 45 18 1 360.1600 53,26
815 0,6 20 5 1 360.0350 20,21 18 2,5 45 18 1 360.1800 53,26
4 0,7 20 5 1 360.0400 15,74 20 2,5 45 18 1 360.2000 53,26
4,5 0,75 20 7 1 360.0450 20,21 22 2,5 55 22 1 360.2200 109,69
5 0,8 20 7 1 360.0500 16,18 24 3,0 55 22 1 360.2400 109,69
[ 1,0 20 7 1 360.0600 16,18 27 3,0 65 25 1 360.2700 169,75
7 1,0 25 9 1 360.0700 22,30 30 3,5 65 25 1 360.3000 156,45
8 1,25 25 9 1 360.0800 18,24 33 3,5 65 25 1 360.3300 176,83
9 1,25 25 9 1 360.0900 24,03 36 4,0 65 25 1 360.3600 176,83
10 1,5 30 11 1 360.1000 23,26 39 4,0 65 25 1 360.3900 238,75
" 1,5 30 1" 1 360.1100 29,40 42 4,5 75 30 1 360.4200 222,64
Schneideisensatz, metrisch, in ABS-Kassette AOTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiir metrisches
Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mm?2.

Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 4.2

Umschreibung Typ Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE

7-tlg. Schneideisensatz 360 HSS Runde Schneideisen (360): 1 900.2050 102,38
1x M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12

Schneideisen- und Windeisensatz, metrisch, im Metallkoffer ROTEC

Ausfiihrung:

Anwendung:

Inhalt

HSS Runde Schneideisen (360):
1x M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12

Umschreibung
12-tlg. Schneideisensatz

Schneideisenhalter:
1x 920x5, 820x7, 825x9, 830x11 und 938x14
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Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiir metrisches
Gewinde.

Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2- 1.3 - 4.2

St./VE
1

Art.-Nr.
900.2025

€/VE
179,38



ROTEC

HSS-E Rundes Schneideisen 'INOX', metrisch ROTEC
INOX
y Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS-E, fiir
metrisches Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von Gewinde in Stahle und VA-Stahle <1.000 N/
D, M mm2.
Materialgruppen: 1.1-1.2-13-1.4-21-22-42-43
- H
M HSS TN o
u u % INOX
M p D, H(mm) | St./VE Art.-Nr. € /VE M p D, H(mm) | St/VE Art.-Nr. € /VE
3 0,5 20 5 1 360.0300B 33,58 16 2,0 45 18 1 360.1600B 102,27
4 0,7 20 5 1 360.0400B 31,57 18 2,5 45 18 1 360.1800B 102,27
5 0,8 20 7 1 360.0500B 32,29 20 2,5 45 18 1 360.2000B 102,27
6 1,0 20 7 1 360.0600B 32,29 22 2,5 55 22 1 360.2200B 193,10
8 1,25 25 9 1 360.0800B 34,86 24 3,0 55 22 1 360.2400B 193,10
10 1,5 30 " 1 360.1000B 44,54 27 3,0 65 25 1 360.2700B 298,86
12 1,75 38 14 1 360.1200B 56,73 30 3,5 65 25 1 360.3000B 358,59
14 2,0 38 14 1 360.1400B 56,73
HSS Rundes Schneideisen, metrisch, links ROTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fir metrisches
5 Linksgewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-1.3 - 4.2
D,
M HSS %X
EN
M p D, H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE M p D, H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 20 5 1 360.0300L 26,99 10 15 30 " 1 360.1000L 33,09
4 0,7 20 5 1 360.0400L 20,50 12 1,75 38 14 1 360.1200L 42,29
5 0,8 20 7 1 360.0500L 22,87 16 2,0 45 18 1 360.1600L 104,43
6 1,0 20 7 1 360.0600L 22,87 20 2,5 45 18 1 360.2000L 100,22
8 1,25 25 9 1 360.0800L 25,77
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ROTEC

HSS Rundes Schneideisen, metrisch fein

ROTEC’

Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiir metrisches
2 Feingewinde.
I Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1- 1.2 - 1.3 - 4.2
D, j MF
- H
MF | HSS|| %
EN
MF p D4 H(mm) | St/VE Art.-Nr. € /VE MF p D4 H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,35 20 5 1 361.0303 25,69 17 1,0 45 14 1 361.1710 88,96
4 0,5 20 5 1 361.0405 26,49 18 1,0 45 14 1 361.1810 61,61
5 0,5 20 5 1 361.0505 27,83 18 1,25 45 14 1 361.1812 60,81
6 0,5 20 5 1 361.0605 26,09 18 1,5 45 14 1 361.1815 58,43
6 0,75 20 7 1 361.0607 25,81 18 2,0 45 14 1 361.1820 60,81
7 0,75 25 9 1 361.0707 29,74 20 1,0 45 14 1 361.2010 61,61
8 0,50 25 9 1 361.0805 27,99 20 1,5 45 14 1 361.2015 58,43
8 0,75 25 9 1 361.0807 28,22 20 2,0 45 14 1 361.2020 60,81
8 1,0 25 9 1 361.0810 28,22 22 1,0 55 16 1 361.2210 97,86
9 1,0 25 9 1 361.0910 37,81 22 1,5 55 16 1 361.2215 92,05
10 0,50 30 " 1 361.1005 35,84 22 2,0 55 16 1 361.2220 99,36
10 0,75 30 11 1 361.1007 36,29 24 1,0 55 16 1 361.2410 97,86
10 1,0 30 " 1 361.1010 33,72 24 1,5 55 16 1 361.2415 92,05
10 1,25 30 11 1 361.1012 31,61 24 2,0 55 16 1 361.2420 95,85
12 0,50 38 10 1 361.1205 42,30 25 1,5 55 16 1 361.2515 153,00
12 0,75 38 10 1 361.1207 42,30 26 1,5 55 16 1 361.2615 153,00
12 1,0 38 10 1 361.1210 40,59 27 1,0 65 18 1 361.2710 174,37
12 1,25 38 10 1 361.1212 40,59 27 1,5 65 18 1 361.2715 142,13
12 1,5 38 10 1 361.1215 42,61 27 2,0 65 18 1 361.2720 161,47
13 1,0 38 10 1 361.1310 60,91 30 1,0 65 18 1 361.3010 145,30
13 1,5 38 10 1 361.1315 60,91 30 1,5 65 18 1 361.3015 148,61
14 1,0 38 10 1 361.1410 42,42 30 2,0 65 18 1 361.3020 168,07
14 1,25 38 10 1 361.1412 40,85 32 1,5 65 18 1 361.3215 174,37
14 1,5 38 10 1 361.1415 40,59 32 2,0 65 18 1 361.3220 156,03
15 1,0 38 10 1 361.1510 65,24 33 1,5 65 18 1 361.3315 145,56
15 1,5 38 10 1 361.1515 65,24 36 1,5 65 18 1 361.3615 145,30
16 1,0 45 14 1 361.1610 61,61 42 2,0 75 20 1 361.4220 231,30
16 1,5 45 14 1 361.1615 58,43 50 1,5 90 22 1 361.5015 370,68
HSS Rundes Schneideisen, UNC ROTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiir UNC-
2 Gewinde.
I Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-1.3- 4.2
D, :I UNC
- l—HH
UNC| HSS | 2\
EN
UNC P D4 H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE UNC P D4 H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE
1/4 20 20 7 1 363.0014 24,12 9/16 12 38 14 1 363.0024 59,56
5/16 18 25 9 1 363.0016 33,59 5/8 M 45 18 1 363.0026 65,13
3/8 16 30 " 1 363.0018 37,35 3/4 10 45 18 1 363.0028 65,13
7/16 14 30 " 1 363.0020 42,60 7/8 9 55 22 1 363.0030 123,18
1/2 13 38 14 1 363.0022 48,43 1 8 55 22 1 363.0032 123,18
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ROTEC

364 HSS Rundes Schneideisen, UNF AOTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 22568, aus HSS, fiur UNF-
3 Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-1.3 - 4.2
D, UNF
B s}
UNF| HSS|| 2\
EN
UNF P D4 H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE UNF P D4 H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE
1/4 28 20 7 1 364.0014 29,80 9/16 18 38 10 1 364.0024 59,56
5/16 24 25 9 1 364.0016 33,59 5/8 18 45 14 1 364.0026 65,13
3/8 24 30 " 1 364.0018 37,35 3/4 16 45 14 1 364.0028 65,13
7/16 20 30 " 1 364.0020 42,60 7/8 14 55 16 1 364.0030 98,07
1/2 20 38 10 1 364.0022 48,43 1 12 55 16 1 364.0032 123,18
HSS Rundes Schneideisen, BSP (G) ROTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 24231, aus HSS, fir BSP-
F Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
Materialgruppen 1.1-1.2-1.3 - 4.2
D, BSP
B l—HH
BSP| G HSS I\
EN
BSP P D, H (mm) St./VE Art.-Nr. € /VE BSP P D, H (mm) St./VE Art.-Nr. € /VE
1/8 28 30 " 1 365.0125 29,81 5/8 14 55 16 1 365.0625 94,94
1/4 19 38 10 1 365.0250 31,52 3/4 14 55 16 1 365.0750 131,62
3/8 19 45 14 1 365.0375 47,50 7/8 14 65 18 1 365.0875 131,37
1/2 14 45 14 1 365.0500 47,50 1 " 65 18 1 365.1000 155,72
HSS Rundes Schneideisen, NPT ROTEC
Ausfiihrung: Runde Schneideisen nach DIN-EN 24230, aus HSS, fir NPT-
= — Gewinde.
Anwendung: Zum Schneiden von (legierte) Stahle < 800 N/mma2.
""" Materialgruppen 1.1-1.2-1.3 - 4.2
D, NPT
: i}
NPT| HSS | 3\
EN
NPT P D, H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE NPT P D, H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE
1716 27 25 9 1 367.0010 70,32 1/2 14 45 18 1 367.0018 86,03
1/8 27 30 1" 1 367.0012 43,03 3/4 14 55 22 1 367.0022 172,24
1/4 18 38 14 1 367.0014 47,86 1 11,5 65 25 1 367.0026 327,37
3/8 18 45 14 1 367.0016 86,03
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ROTEC

HSS Sechskant-Schneidmutter, metrisch

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fiir metrische
Gewinde.
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
M p Sy H(mm) | St./VE Art.-Nr. € /VE M p Sy H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE
3 0,5 19 5 1 370.0300 31,00 14 2,0 36 14 1 370.1400 54,80
4 0,7 19 5 1 370.0400 31,00 16 2,0 41 18 1 370.1600 77,32
5 0,8 19 7 1 370.0500 31,00 18 2,5 41 18 1 370.1800 73,24
6 1,0 19 7 1 370.0600 31,00 20 2,5 41 18 1 370.2000 77,32
7 1,0 22 9 1 370.0700 31,52 22 2,5 50 22 1 370.2200 122,36
8 1,25 22 9 1 370.0800 33,28 24 3,0 50 22 1 370.2400 158,20
10 15 27 " 1 370.1000 39,48 27 3,0 60 25 1 370.2700 225,57
12 1,75 36 14 1 370.1200 54,80 30 3,5 60 25 1 370.3000 238,13
Schneidmutternsatz, metrisch, ABS-Kassette ROTEC
Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fir metrische
Gewinde.
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
Umschreibung Typ Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE
7 teilig. Schneidmuttersatz 370 1x M3, M4, M5, M6, M8, M10 und M12 1 900.2055 186,19
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ROTEC

HSS Sechskant-Schneidmutter, metrisch fein

o <
© o~ ~ow
M

[ee]

10
12
12
12
14
14
16
16
16

18
18

ROTEC’

UNC

1/4
5/16
3/8
7/16

Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fir metrisches
Feingewinde.
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
MF |[HsS| DIN @

p Sq H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE MF p Sy H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE
0,35 19 5 1 371.0303 59,71 18 15 41 14 1 371.1815 129,17
0,5 19 5 1 371.0405 59,71 20 1,0 41 14 1 371.2010 129,17
0,5 19 7 1 371.0505 59,71 20 1,5 41 14 1 371.2015 129,17
0,75 19 7 1 371.0607 59,71 20 2,0 41 14 1 371.2020 129,17
0,75 22 9 1 371.0807 63,61 22 15 50 16 1 371.2215 176,73
1,0 22 9 1 371.0810 63,61 24 1,0 50 16 1 371.2410 186,57
1,0 27 " 1 371.1010 60,26 24 1.5 50 16 1 371.2415 186,57
1,25 27 " 1 371.1012 63,61 24 2,0 50 16 1 371.2420 186,57
1,0 36 10 1 371.1210 83,42 25 15 50 16 1 371.2515 270,74
1,25 36 10 1 371.1212 83,42 26 1,5 50 16 1 371.2615 270,74
1,5 36 14 1 371.1215 88,07 27 15 60 18 1 371.2715 280,53
1,25 36 10 1 371.1412 99,50 27 2,0 60 18 1 371.2720 280,53
1,5 36 14 1 371.1415 99,50 28 15 60 18 1 371.2815 280,53
1,0 36 10 1 371.1510 119,38 30 15 60 18 1 371.3015 280,53
1,0 41 14 1 371.1610 122,34 30 2,0 60 18 1 371.3020 280,53
15 41 14 1 371.1615 122,34 32 15 60 18 1 371.3215 280,53
1,0 41 14 1 371.1810 129,17 32 2,0 60 18 1 371.3220 280,53
1,25 41 14 1 371.1812 129,17
HSS Sechskant-Schneidmutter, UNC ROTEC

Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fiir UNC-Gewinde.
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
UNC| HSS| DIN @

P Sy H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE UNC P S H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE
20 19 7 1 373.0014 37,40 9/16 12 36 14 1 373.0024 59,71
18 22 9 1 373.0016 38,94 5/8 " 41 18 1 373.0026 82,86
16 27 " 1 373.0018 46,35 3/4 10 41 18 1 373.0028 86,34
14 27 1" 1 373.0020 48,93 7/8 9 50 22 1 373.0030 169,62
13 36 14 1 373.0022 56,56 1 8 50 22 1 373.0032 169,62

1/2
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ROTEC

374

HSS Sechskant-Schneidmutter, UNF

ROTEC’

Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fiir UNF-Gewinde.
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
UNF P Sq H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE UNF P Sq H (mm) St./VE Art.-Nr. €/VE
1/4 28 19 7 1 374.0014 39,48 9/16 18 36 14 1 374.0024 59,71
5/16 24 22 9 1 374.0016 38,94 5/8 18 41 18 1 374.0026 78,49
3/8 24 27 1" 1 374.0018 46,35 3/4 16 41 18 1 374.0028 82,86
7/16 20 27 11 1 374.0020 48,93 7/8 14 50 22 1 374.0030 160,68
1/2 20 36 14 1 374.0022 56,56 1 12 50 22 1 374.0032 169,62
377 HSS Sechskant-Schneidmutter, BSP (G) ROTEC
Ausfiihrung: HSS Sechskant-Schneidmuttern nach DIN 382, fir BSP-Gewinde
(G-Gewinde).
Anwendung: Nur zur Gewindereparatur, nicht zur Neufertigung.
BSP P S, H(mm) | St./VE Art.-Nr. €/VE BSP P S, H(mm) | St/VE Art.-Nr. €/VE
1/8 28 27 10 1 377.0125 49,90 3/4 14 50 16 1 377.0750 145,31
1/4 19 36 10 1 377.0250 58,10 1 " 60 18 1 377.1000 193,75
3/8 19 41 14 1 377.0375 86,03 1.1/4 11 70 20 1 377.1250 303,69
1/2 14 41 14 1 377.0500 86,03 1.1/2 " 85 22 1 377.1500 498,91
5/8 14 50 16 1 377.0625 145,31
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ROTEC

Werkzeughalter mit Knarre

ROTEC’

Ausfiihrung: Werkzeughalter mit Knarre, mit Zweibacken-Spannfutter zum
Spannen von Vierkantschaften, fiir Links-, Rechtslauf und fest
einzustellen, verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden,

verchromt. Standard (kurz) und lange Ausfiihrungen.

Anwendung: Ideal zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen.

d (min-max) a (min-max)
1 M3 - M10 2,4-55 85 1 380.0001 21,58
M5 - M12 4,5-8,0 100 1 380.0002 26,50
10 M3 - M10 2,4-55 250 1 380.0010 38,96
20 M5 - M12 45-17,0 300 1 380.0020 47,61
/ROTEC
Ausfiihrung: Verstellbare Windeisen nach DIN 1814, Gehause aus Aluminium-

Zink-Druckguss, mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von
Vierkantschaften, mit Stahlgriffen davon ein Griff abschraubbar.

.| d(min-max) a (min-max)
. L 0 M1-M8 2,0-5,0 130 1 380.1000 9,22
1 M1 - M10 2,0-63 176 1 380.1010 10,86
% MI1-M12 2,1-80 176 1 380.1015 11,23
M4 - M12 3,0-90 280 1 380.1020 18,12
3 M5 - M20 49-12,0 380 1 380.1030 33,25
4 M11-M27 55-16,0 505 1 380.1040 54,14
5L M13-M32 7.0 - 20,0 700 1 380.1050 84,68
Verstellbares Windeisen, Stahl ROTEC

Ausfiihrung: Verstellbare Windeisen nach DIN 1814, Gehause und Spannbacken
aus Stahl, mit Zweibacken-Spannfutter zum Spannen von
Vierkantschaften, mit Stahlgriffen davon ein Griff abschraubbar.

d (min-max) a (min-max)
0 M1-M8 2,0-5,0 130 1 380.1100 16,65
1 M1-M10 2,0-63 176 1 380.1110 18,69
12 M1 -M12 2,1-8,0 176 1 380.1115 18,69
2 M4 - M12 3,0-9,0 280 1 380.1120 31,57
3 M5 - M20 4,9-12,0 380 1 380.1130 59,66
4 M11 - M27 55-16,0 505 1 380.1140 106,57
5 M13 - M32 7,0 -20,0 700 1 380.1150 157,03
6 M18 - M42 11,0 - 24,0 1.000 1 380.1160 201,85
7 M25 - M52 16,0 - 32,0 1.250 1 380.1170 307,19
8 M25 - Mé4 16,0 - 40,0 1.250 1 380.1180 717,62
Schneideisen-Halter ROTEC
Ausfiihrung: Schneideisenhalter nach DIN 225, aus Aluminium-Zink-Druckguss,
Schrauben aus Stahl, fir Schneideisen nach DIN EN 22568.

DxH d (min-max) Ly St./VE Art.-Nr. € /VE

16 x5 M1-2,6 160 1 380.1605 8,18
20x5 M3 -4 200 1 380.2005 8,51
20x 7 M4,5 - 6 200 1 380.2007 8,38
25x9 M7 -9 224 1 380.2509 9,91
30x 11 M10 - 11 280 1 380.3011 14,10
38x 10 MF12 - 14 315 1 380.3810 20,97

38 x 14 M12 - 14 315 1 380.3814 20,97
45 x 14 MF16 - 20 450 1 380.4514 27,15
45x18 M16 - 20 450 1 380.4518 27,15
55x 16 MF22 - 24 560 1 380.5516 37,42
55x 22 M22 - 24 560 1 380.5522 37,42
65x 18 MF27 - 36 630 1 380.6518 63,07
65x 25 M27 - 36 630 1 380.6525 69,35
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ROTEC

Werkzeugverlangerung ROTEC
Ausfiihrung: Werkzeug-verlangerungen nach DIN 377, gehartet und
prazisionsgeschliffen, flir Gewindebohrer mit Zylinderschaft und
L ¢ Vierkant nach DIN 10.
a E a Anwendung: Verléngerung fiir Maschinen- oder Hand-Gewindebohrer.
I |

' L ' a D; L St/VE | Art-Nr. €/VE
2,1 5 60 1 380.0021 8,97

2,7 7 80 1 380.0027 9,35

3,0 7 90 1 380.0030 9,35

3,4 8 95 1 380.0034 9,35

3,8 9 100 1 380.0038 11,22

4,3 10 105 1 380.0043 13,59

4,9 " 110 1 380.0049 10,11

55 12 115 1 380.0055 11,44

6,2 14 120 1 380.0062 13,08

7,0 15 125 1 380.0070 15,50

8,0 17 125 1 380.0080 20,24

9.0 19 130 1 380.0090 22,10

10,0 21 140 1 380.0100 29,22

12,0 25 155 1 380.0120 46,39

14,5 29 175 1 380.0145 61,01

Schraubenausdrehersatz ROTEC’

Ausfiihrung: Schraubenausdreher (oder Linksausdreher) zum Ldsen

gebrochener Schrauben oder Gewindebohrer.

Anwendung: Wenn mdglich das gebrochene Teil Flachfeilen und Ankérnen.
Aufbohren bis zum gewiinschten Durchmesser wobei der
Durchmesser des Bohrers héchstens der Halfte des
Schraubendurchmessers entspricht. Der Linksausdreher mit ein
Windeisen gegen den Uhrzeigersinn drehen somit er sich in das
Material frisst. Bei geniigend Wiederstand fangt die Schraube oder
der Gewindebohrer sich an mitzudrehen und (st sich.

380.9000 380.9001 380.9002 380.9003
Umschreibung . d [min-max)
5-tlg. Schraubenausdrehersatz 1-5 M3 - M18 1xNo.1,2,3,4undb 1 380.9000 12,57
5-tlg. Schraubenausdrehersatz 1-5 M3 - M18 1xNo. 1,2,3,4und 5 1 380.9001 14,00
6-tlg. Schraubenausdrehersatz 1-6 M3 - M24 1xNo.1,2,3, 4 5und é 1 380.9002 20,00
8-tlg. Schraubenausdrehersatz 1-8 M3 - M50 1xNo. 1,2,3,4,5 6,7und8 1 380.9003 52,91
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ROTEC

Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, metrisch [M]

Ausfiihrung:

Anwendung:

ROTEC’

Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, metrisch [M], 60°, Toleranz

1S0 2 (6H), fiir Ro-Coil Gewindeeinsatze.

Fir Gewinde in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm?
Festigkeit, Temperguss und NE-Metalle. Das Gewinde kann von
Hand und im Maschinengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten

werden.

4 , 385.0300 15,30
5 4 4,2 1 385.0400 15,30
6,3 5 52 1 385.0500 21,04
8 6,3 6,3 1 385.0600 22,36
. 9 71 7,3 1 385.0700 27,08
M8 1,25 9,6 80 24 10 8 83 1 385.0800 21,13
M10 1,5 11,9 89 29 9,0 71 10,4 1 385.1000 33,99
M12 1,75 14,3 95 30 11,2 9 12,4 1 385.1200 51,36
M14 2 16,6 102 32 12,5 10 14,5 1 385.1400 61,07
M16 2 18,6 12 37 14 11,2 16,5 1 385.1600 63,83
M18 2,5 21,3 118 38 16 12,5 18,6 1 385.1800 52,19
M20 2,5 23,3 118 38 16 12,5 20,6 1 385.2000 54,04
M24 3 27,9 138 48 20 16 24,75 1 385.2400 78,51
ROTEC

Ausfiihrung: Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, metrisch fein [MF], 60°,

Toleranz ISO 2 (6H), fiir Ro-Coil Gewindeeinsatze.

Anwendung: Fir Gewinde in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm?

Festigkeit, Temperguss und NE-Metalle. Das Gewinde kann von
T g \I;lV:rrwgeunndim Maschinengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten

— L, —>|
L
MF | HSS w

Geeignet fir p D3 b4 L dy a ds St./VE Art.-Nr. €/VE
MF8 1 9.3 80 24 10 8 8,3 1 385.0810 27,08
MF10 1,25 11,6 85 25 8 6,3 10,3 1 385.1012 26,69
MF10 1 1,3 85 25 8 6,3 10,3 1 385.1010 33,99
MF12 15 14,0 95 30 11,2 9 12,4 1 385.1215 49,92
MF12 1,25 13,6 95 30 11,2 9 12,3 1 385.1212 49,92
MF12 1 13,3 95 30 1,2 9 12,3 1 385.1210 40,05
MF14 1,5 16 102 32 12,5 10 14,4 1 385.1415 61,07
MF14 1,25 15,6 102 32 12,5 10 14,3 1 385.1412 47,82
MF16 1,5 18,0 104 29 14 1,2 16,4 1 385.1615 50,03
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ROTEC

Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNC

ROTEC’

Ausfiihrung: Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNC, 60°, Toleranz 2B, fiir
Ro-Coil Gewindeeinsatze.
Anwendung: Fir Gewinde in unlegierte und niedriglegierte Stéhle bis 800 N/mm?
Festigkeit, Temperguss und NE-Metalle. Das Gewinde kann von
Hand und im Maschinengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten
werden.
Geeignet fur p D3 L L, dyp a ds St./VE Art.-Nr. €/VE
No. 10 24 6,2 66 19 6,3 5 51 1 386.0120 20,86
1/4 20 8,0 72 22 8 6,3 6,7 1 386.0140 13,74
5/16 18 9,8 80 24 10 8 83 1 386.0160 14,96
3/8 16 11,6 85 25 8 6,3 9,9 1 386.0180 16,47
716 14 13,5 95 30 11,2 9 11,6 1 386.0200 20,86
1/2 13 15,2 102 32 12,5 10 13 1 386.0220 23,73
5/8 1" 18,9 112 37 14 11,2 16,5 1 386.0260 48,65
Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNF ROTEC
Ausfiihrung: Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNF, 60°, Toleranz 2B, fir
L Ro-Coil Gewindeeinsatze.
Anwendung: Fir Gewinde in unlegierte und niedriglegierte Stéhle bis 800 N/mm?
D, Festigkeit, Temperguss und NE-Metalle. Das Gewinde kann von
Hand und im Maschinengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten
T werden.
Geeignet fur p D3 L L, dyp a ds St./VE Art.-Nr. €/VE
No. 10 32 59 66 19 6,3 5 51 1 386.1012 20,86
1/4 28 7,5 69 19 8 63 6,6 1 386.1140 13,74
5/16 24 9,3 76 20 10 8 8,2 1 386.1160 14,96
3/8 24 10,9 82 22 8 6,3 9,8 1 386.1180 16,47
716 20 12,8 84 24 9 7.1 11,5 1 386.1200 20,86
1/2 20 14,4 90 25 11,2 9 13,0 1 386.1220 23,73
5/8 18 17,7 104 29 14 11,2 16,25 1 386.1260 48,65
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ROTEC

Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, BSP (G) ROTEC

Ausfiihrung: Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, BSP, 55°, Toleranz 2B, fiir
Ro-Coil Gewindeeinsatze.

Anwendung: Fir Gewinde in unlegierte und niedriglegierte Stahle bis 800 N/mm?
Festigkeit, Temperguss und NE-Metalle. Das Gewinde kann von
Hand und im Maschinengebrauch in einem Arbeitsgang geschnitten
werden.

Geeignet flr

1/8 28 10,8 59 15 8 6.3 10 1 387.0125 25,86
1/4 19 14,7 67 19 11,2 9 13,6 1 387.0250 32,32
3/8 19 18,3 75 21 14 11,2 17,1 1 387.0375 42,42
1/2 14 23,1 87 26 16 12,5 21,5 1 387.0500 69,18
5/8 14 25,0 91 26 18 14 23,4 1 387.0625 101,81
3/4 14 28,6 96 28 20 16 27 1 387.0750 101,81
1 1 36,0 109 33 25 20 33,7 1 387.1000 161,83
HSS-G Spiralbohrer, Typ HD-S, GOLD-LINE ROTEC

Ausfiihrung: HSS-G Spiralbohrer, DIN 338, geschliffen, Kreuzanschliff nach DIN
1412-C, 130° Spitzenwinkel, Typ HD-S Spirale mit verstarkter

v Kerndicke fiir verbesserte Prazision und Standzeit.
d; Anwendung: Universeller, sehr stabiler Bohrer. Wegen verstarkter Kerndicke
Y auch geeignet zum Gebrauch in Bearbeitungszentren. Zum Bohren
von Stahl bis 1.000 N/mm?, Stahlguss, Grauguss, Temperguss,
Sintereisen,Neusilber und Graphit.
Materialgruppen : 1.1-1.4/3.1-3.3/4.2- 4.12
DIN | |HSS
dj L L St./VE Art.-Nr. € /VE dj L Ly St./VE Art.-Nr. € /VE
3,2 65 36 10 102.0320 23,85 9.8 133 87 5 102.0980 50,04
4,2 75 43 10 102.0420 27,10 9.9 133 87 5 102.0990 50,04
51 86 52 10 102.0510 32,68 10,0 133 87 5 102.1000 43,44
52 86 52 10 102.0520 32,68 10,3 133 87 5 102.1030 63,03
6,3 101 63 10 102.0630 42,02 10,4 133 87 5 102.1040 63,03
6,6 101 63 10 102.0660 44,96 11,5 142 94 5 102.1150 70,24
6,7 101 63 10 102.0670 59,80 12,3 151 101 5 102.1230 98,35
7,3 109 69 10 102.0730 72,98 12,4 151 101 5 102.1240 103,17
8,2 117 75 5 102.0820 32,94 13,0 151 101 5 102.1300 96,27
8,3 17 75 5 102.0830 35,22
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ROTEC

Ro-Coil Hand-Einbauwerkzeug

ROTEC’

Anwendung: Hand-Einbauwerkzeug fiir Ro-Coil Gewindeeinsatze

! UNC / UNF ) Nr. M/ MF UNC / UNF St./VE Art.-Nr. €/VE
Nr. 4 M3x 0,5 1 390.9304 13,49 Nr. 16 M14x 2,0 1 390.9316 23,25
Nr. 6 M4 x 0,7 1 390.9306 13,49 MF14x 1,5
Nr. 7 UNC No. 10 x 24 1 390.9307 13,49 Nr.17  MF14x1,25 1 390.9317 23,25
Nr. 8 M5x0,8  UNF No. 10 x 32 1 390.9308 13,49 - ":;164 X; EJO NG 5/8 ¢ 1 1 1009318 25 61
Nr. 9 M6 x 1,0 UNC 1/4 x 20 1 390.9309 13,49 r X2 X : ,

' X AT MF16x15  UNF5/8x18
N 10 M7x1,0 UNC 5/16 x 18 1 390.9310 15,45 Nr. 20 I\E‘IAF1188X 22'50 L 390.9320 25,61
Nr. 11 M8 x 1,25 UNF 5/16 x 24 1 390.9311 15,45 "o
MF8 x 1.0 MF18x 1,5
Nr. 12 UNC 3/8x 16 1 390.9312 16,60 Nr. 21 ,\;"FZZODXXZZ'% ! 3909321 25,61
Nr. 13 M10x 1,5 UNF 3/8 x 24 1 390.9313 16,60 MF20x 15
";‘Eﬁox 11'205 Nr 23 M24x3,0 1 390.9323 32,25
x1 MF24 x 2,0
Nr.15  M12x1,75 UNC 1/2x 13 1 390.9315 19,46 MF24 x 1.5
MF12x 1,5 UNF 1/2 x 20
M12 x 1,25
MF12x 1,0
Ro-Coil Zapfenbrecher ROTEC
Anwendung: Zum Brechen des Mitnehmerzapfens an der Kerbe um ein
Durchgangsgewinde zu schaffen. Bei Gewinden ab M16 kann der
Mitnehmerzapfen mit einer Spitzzange entfernt werden. Bei
Grundlochgewinden kann das Entfernen unterbleiben, wenn die
maximale Einschraubtiefe der Schraube beachtet wird.

] UNC / UNF ) Nr. M/ MF UNC / UNF St./VE Art.-Nr. €/VE
Nr. 4 M3x 0,5 1 390.9403 5,71 Nr. 13 M10x 1,5 UNF 3/8 x 24 1 390.9410 6,70
Nr. 6 M4 x 0,7 UNC No. 10 x 24 1 390.9404 6,00 MF10 x 1,25
Nr. 8 M5x08  UNF No.10x 32 1 390.9405 6,00 MF10x 1,0 — . -

Nr.15  M12x1,75 UNC 1/2x 1 1 90.9412
Nr. 9 M6 x 1,0 UNC 1/4 x 20 1 390.9406 6,00 . »
' e N 17 X5 MF12x15  UNF1/2x20
Nr. 11 M7 x 1,0 UNC5/16 x 18 1 390.9408 6,70 T4T122XX11‘205
M8 x 1,25 UNF 5/16 x 24 2
MF8x 1,0
Nr. 12 UNC 3/8x 16 1 390.9409 6,70
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ROTEC

Ro-Coil Gewindeeinsatz, metrisch [M]

Yoiii

d
M3
M4
M5
Mé
M7
M8
M10
M12
M14
M16

M3
M4
M5
Mé
M7
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M24

M3
M4
M5
Mé
M7
M8
M10
M12

0,5
0,7
0,8
1,0
1,0
1,25
1.5
1,75
2,0
2,0

0,5
0,7
0,8
1.0
1,0
1,25
1.5
1,75
2,0
2,0
2,5
2,5

0,5
0,7
0,8
1,0
1.0
1,25
1.5
1,75

1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD

1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD
1,5xD

2xD
2xD
2xD
2xD
2xD
2xD
2xD
2xD

St./VE

25
25
25
25
25
25
25
25
10
10
10
10
10

25
25
25
25
25
25
29
10

Art.-Nr.
389.0300
389.0400
389.0500
389.0600
389.0700
389.0800
389.1000
389.1200
389.1401
389.1602

389.0301
389.0401
389.0501
389.0601
389.0701
389.0801
389.1001
389.1201
389.1400
389.1600
389.1801
389.2000
389.2431

389.0302
389.0402
389.0502
389.0602
389.0702
389.0802
389.1002
389.1202

€/VE

9,50

9,50
10,75
11,25
13,25
12,00
15,50
22,50
13,40
17,30

10,00
10,00

9,00

9,50
15,50
12,00
16,50
26,25
14,70
18,20
33,50
37,50
42,70

10,75
10,75
12,00
14,00
19,00
16,50
19,50
11,70

Ausfiihrung:

Anwendung:

d
M14
M16
M18
M20
M24

M3
M4
M5
Mé
M7
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M24

M3
M4
M5
Mé
M7
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M24

ROTEC’

Ro-Coil Gewindeeinsatze aus hochwertigem Chrom-Nickel-Stahl,

Hitze- und Rostbestandig.

Gewindereparatur beschadigter oder abgenutzter Gewinde.
Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im Maschinenbau,
in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der Luft- und

Raumfahrt.

2,0
2,0
2,5
2,5

0,5
0,7
0,8
1,0
1,0
1,25
1.5
1,75
2,0
2,0
2,5
2,5

0,5
0,7
0,8
1,0
1,0
1,25
15
1,75
2,0
2,0
2,5
2,5

2xD
2xD
2xD
2xD
2xD

2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD
2,5xD

3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD
3xD

St./VE

10
10
10
10
10

25
25
25
25
25
25
25
10
10
10
10
10
10

25
25
25
25
25
25
29
10
10
10
10
10
10

Art.-Nr.

389.1402
389.1601
389.1802
389.2002
389.2432

389.0303
389.0403
389.0504
389.0604
389.0703
389.0804
389.1004
389.1203
389.1403
389.1603
389.1803
389.2004
389.2403

389.0304
389.0404
389.0503
389.0603
389.0704
389.0803
389.1003
389.1204
389.1404
389.1604
389.1804
389.2003
389.2404

€/VE
18,00
22,40
35,70
48,20
53,40

11,00
11,00
15,00
16,25
21,25
20,00
24,25
15,40
21,40
28,40
49,00
60,90
81,70

15,00
13,50
17,25
20,50
25,75
23,75
29,75
18,90
25,80
31,00
55,10
69,80
90,90
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ROTEC

Ro-Coil Gewindeeinsatz, metrisch fein [MF]

ROTEC’

Ausfiihrung: Ro-Coil Gewindeeinsatze aus hochwertigem Chrom-Nickel-Stahl,
Hitze- und Rostbestandig.
_f Anwendung: Gewindereparatur beschadigter oder abgenutzter Gewinde.
Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,
] z.B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im Maschinenbau,
_l_ in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der Luft- und
Raumfahrt.
dj p L St./VE Art.-Nr. € /VE dj p L St./VE Art.-Nr. €/VE
MF8 1,0 1xD 25 389.0810 14,00 MF12 1.0 2xD 10 389.1232 13,20
MF10 1,25 1xD 25 389.1010 15,50 MF14 1,5 2xD 10 389.1452 13,50
MF10 1,0 1xD 25 389.1020 15,50 MF14 1,25 2xD 10 389.1422 15,90
MF12 1,5 1xD 25 389.1210 22,50 MF16 1,5 2xD 10 389.1617 21,10
MF12 1,25 1xD 25 389.1220 22,50
MF12 1.0 1xD 25 389.1230 26,25 MF8 1.0 2,5xD 25 389.0813 19,50
MF14 1,5 1xD 10 389.1450 12,80 MF10 1,25 2,5xD 25 389.1013 21,50
MF14 1,25 1xD 10 389.1413 14,70 MF10 1,0 2,5xD 25 389.1023 21,50
MF16 1,5 1xD 10 389.1615 16,90 MF12 1,5 2,5xD 10 389.1213 13,60
MF12 1,25 2,5xD 10 389.1223 13,60
MF8 1,0 1,5xD 25 389.0811 14,00 MF12 1.0 2,5xD 10 389.1233 13,60
MF10 1,25 1,5xD 25 389.1011 16,50 MF14 1,5 2,5xD 10 389.1423 19,00
MF10 1,0 1,5xD 25 389.1021 16,50 MF14 1,25 2,5xD 10 389.1433 19,00
MF12 1,5 1,5xD 25 389.1211 26,25 MF16 1,5 2,5xD 10 389.1613 25,30
MF12 1,25 1,5xD 25 389.1221 29,25
MF12 1,0 1,5xD 25 389.1231 26,25 MF8 1,0 3xD 25 389.0814 22,75
MF14 1,5 1,5xD 10 389.1451 14,70 MF10 1,25 3xD 25 389.1014 27,50
MF14 1,25 1,5xD 10 389.1414 15,40 MF10 1,0 3xD 25 389.1024 27,50
MF16 15 1,5xD 10 389.1616 19,20 MF12 15 3xD 10 389.1214 16,90
MF12 1,25 3xD 10 389.1224 16,90
MF8 1,0 2xD 25 389.0812 18,00 MF12 1,0 3xD 10 389.1234 16,90
MF10 1,25 2xD 25 389.1012 19,50 MF14 15 3xD 10 389.1424 23,00
MF10 1,0 2xD 25 389.1022 19,50 MF14 1,25 3xD 10 389.1434 23,00
MF12 15 2xD 10 389.1212 11,70 MF16 15 3xD 10 389.1614 27,60
MF12 1,25 2xD 10 389.1222 11,70
Ro-Coil Gewindeeinsatz, UNC ROTEC
Ausfiihrung: Ro-Coil Gewindeeinsatze aus hochwertigem Chrom-Nickel-Stahl,
Hitze- und Rostbestandig.
_f Anwendung: Gewindereparatur beschadigter oder abgenutzter Gewinde.
L Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,
] z.B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im Maschinenbau,
_l_ in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der Luft- und
Raumfahrt.
UNC
d4 (inch) P L St./VE Art.-Nr. € /VE d, (inch) P L St./VE Art.-Nr. €/VE
No. 10 24 1,5xD 100 389.4035 51,00 3/8 16 1,5xD 100 389.4047 112,00
1/4 20 1,5xD 100 389.4037 56,00 1/2 13 1,5xD 100 389.4057 160,00
5/16 18 1,5xD 100 389.4042 80,00 5/8 M 1,5xD 50 389.4067 282,00
Ro-Coil Gewindeeinsatz, UNF ROTEC
Ausfiihrung: Ro-Coil Gewindeeinsatze aus hochwertigem Chrom-Nickel-Stahl,
Hitze- und Rostbestandig.
; _T_ Anwendung: Gewindereparatur beschadigter oder abgenutzter Gewinde.
L Gewindepanzerung von Werkstoffen mit geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- und Magnesium-Legierungen, im Maschinenbau,
_l_ in der Kfz-, Elektro- und Medizin-Technik sowie in der Luft- und
Raumfahrt.
UNF
d; (inch) P Ly St./VE Art.-Nr. €/VE d, (inch) P Ly St./VE Art.-Nr. €/VE
No. 10 32 1,5xD 100 389.5029 51,00 3/8 24 1,5xD 100 389.5032 112,00
1/4 28 1,5xD 100 389.5030 59,00 1/2 20 1,5xD 100 389.5034 160,00
5/16 24 1,5xD 100 389.5031 80,00 5/8 18 1,5xD 50 389.5036 168,50
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ROTEC

Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, Metrisch, 1.5xD

ROTEC’

Inhalt: Ro-Coil Gewindeeinsatze (Mengen in der Tabelle)
1x Bohrer (Satze bis M12)
1x Einschnitt-Gewindebohrer
1x Einbauwerkzeug
1x Zapfenbrecher (Satze bis M12)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.
Ro-Coils St./VE Art.-Nr. €/VE d4 p Ro-Coils St./VE Art.-Nr. €/VE
M3 0,5 20 1 396.0300 40,52 M12 1,75 10 1 396.1200 57,41
M4 0,7 20 1 396.0400 33,59 M14 2,0 10 1 396.1400 52,46
M5 0,8 20 1 396.0500 34,95 M16 2,0 10 1 396.1600 93,85
Mé 1,0 20 1 396.0600 37,68 M18 2,5 5 1 396.1800 111,35
M7 1,0 20 1 396.0700 57,87 M20 2,5 5 1 396.2000 120,62
M8 1,25 20 1 396.0800 47,96 M24 3,0 5 1 396.2400 160,19
M10 1,5 15 1 396.1000 51,23
Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, Metrisch-Fein, 1.5xD ROTEC
Inhalt: Ro-Coil Gewindeeinsatze (Mengen in der Tabelle)

1x Bohrer (Satze bis M12)

1x Einschnitt-Gewindebohrer

1x Einbauwerkzeug

1x Zapfenbrecher (Satze bis M12)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.
d4 p Ro-Coils St./VE Art.-Nr. € /VE d4 p Ro-Coils St./VE Art.-Nr. € /VE
MF8 1,0 20 1 396.0801 57,87 MF12 1,25 10 1 396.1202 69,27
MF10 1,25 15 1 396.1001 51,23 MF12 1,0 10 1 396.1203 69,27
MF10 1,0 15 1 396.1002 61,80 MF14 15 10 1 396.1401 77,54
MF12 1,5 10 1 396.1201 57,41 MF18 1,5 5 1 396.1802 111,35
Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sortiment, metrisch, 1.5xD ROTEC
Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.
Umschreibung Inhalt St./VE Art.-Nr. €/VE
Gewinde-Reparatur-Sortiment M5 - M12 1x Bohrer 5.2 - 6.3 - 8.3 - 10.4 und g12.4 1 396.9001 228,30

1x Einschnitt-Gewindebohrer M5, M6, M8, M10 und M12
1x Hand-Einbauwerkzeug, Nr. 8, 9, 11, 13 und 15

1x Zapfenbrecher, No. 8,9, 11, 13 und 15

25x Ro-Coil Einsatze M5, M6, M8 und M10

10x Ro-Coil Einsatze M12
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ROTEC

Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, UNC, 1.5xD ROTEC

Ausfiihrung: 1x bohrer
1x Einschnitt-Gewindebohrer
1x Hand-Einbauwerkzeug
1x Zapfenbrecher (bis zu UNC 1/2 x 13)
1x Satz Ro-Coil Gewindeeins&tze (Mengen in der Tabelle)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.

dy (inch) Ro-Coils dy (inch) Ro-Coils
1/4 20 20 1 391.0014 57,88 9/16 12 10 1 391.0024 124,55
5/16 18 20 1 391.0016 70,92 5/8 M 10 1 391.0026 124,55
3/8 16 15 1 391.0018 75,67 3/4 10 5 1 391.0028 158,94
7/16 14 10 1 391.0020 84,93 7/8 9 5 1 391.0030 193,10
1/2 13 10 1 391.0022 93,24 1 8 4 1 391.0032 184,10

Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, UNF, 1.5xD ROTEC

Ausfiihrung: 1x bohrer
1x Einschnitt-Gewindebohrer
1x Hand-Einbauwerkzeug
1x Zapfenbrecher (bis zu UNF 1/2 x 20)
1x Satz Ro-Coil Gewindeeins&tze (Mengen in der Tabelle)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.

dy (inch) P Ro-Coils St./VE Art.-Nr. € /VE dq (inch) P Ro-Coils St./VE Art.-Nr. €/VE
1/4 28 20 1 392.0014 57,88 9/16 18 10 1 392.0024 124,55
5/16 24 20 1 392.0016 70,92 5/8 18 10 1 392.0026 124,55
3/8 24 15 1 392.0018 75,67 3/4 16 5 1 392.0028 158,94
7116 20 10 1 392.0020 84,93 7/8 14 5 1 392.0030 193,10
1/2 20 10 1 392.0022 93,24 1 12 4 1 392.0032 184,10

Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, BSW, 1.5xD ROTEC

Ausfiihrung: 1x Bohrer (bis zu 2"x12)
1x Einschnitt-Gewindebohrer
1x Einbauwerkzeug
1x Zapfenbrecher (bis zu 2"x12)
1x Satz Gewindeeinsétze (Mengen in der Tabelle)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.

dy (inch) Ro-Coils St./VE Art.-Nr. dy (inch) Ro-Coils

1/8 20 1 393.0010 64,28 12 10 1 393.0022 93,24
3/16 24 20 1 393.0012 64,28 9/16 12 10 1 393.0024 124,55
1/4 20 20 1 393.0014 57,88 5/8 " 10 1 393.0026 124,55
5/16 18 20 1 393.0016 70,92 3/4 10 5 1 393.0028 158,94
3/8 16 15 1 393.0018 75,67 7/8 9 5 1 393.0030 193,10
7716 14 10 1 393.0020 84,93 1 8 4 1 393.0032 184,10
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Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, BSP (G), 1.5xD ROTEC

Ausfiihrung: 1x Gewindebohrer Mittelschneider)
1x Gewindebohrer (Fertigschneider)
1x Einbauwerkzeug mit Sechskantschaft
1x Satz Gewindeeinsatze (Mengen in der Tabelle)

Anwendung: Zur Gewindepanzerung von Werkstoffen geringer Scherfestigkeit,
z.B. Aluminium- oder Magnesium-Legierungen sowie zur
Gewindereparatur abgenutzter oder beschadigter Gewinde.

dy inch) Ro-Coils dy (inch) P Ro-Coils St./VE Art.-Nr. €/VE
395.0125 161,26 5/8 14 10 1 395.0675 548,43

1/4 19 10 1 395.0250 179,24 3/4 14 10 1 395.0750 548,43
3/8 19 10 1 395.0375 197,21 7/8 14 10 1 395.0875 731,35
1/2 14 10 1 395.0500 249,00 1 " 10 1 395.1000 763,87
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	Gewindeschneider und Gewindeeinsätze
	300 Handgewindebohrer [M]
	HSS Handgewindebohrersatz, metrisch [M]
	HSS Handgewindebohrersatz, metrisch [M], in ABS-Kassette
	HSS Handgewinde- und Spirahlbohrersatz, metrisch [M], in ABS-Kassette
	Handgewindebohrer- und Schneideisensatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer
	Gewindescheidsatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer

	300 HSS-E Handgewindebohrer [M]
	HSS-E Handgewindebohrersatz, metrisch [M]

	305 Handgewindebohrer [MF]
	HSS Handgewindebohrersatz, metrisch fein [MF]

	306 Handgewindebohrer [BSW]
	HSS Handgewindebohrersatz, Whitworth [BSW]

	306 Handgewindebohrer [BSF]
	HSS Handgewindebohrersatz, British Standard Fine [BSF]

	307 Handgewindebohrer [UNC]
	HSS Handgewindebohrersatz, Unified National Coarse [UNC]

	308 Handgewindebohrer [UNF]
	HSS Handgewindebohrersatz, Unified National Fine [UNF]

	310 Handgewindebohrer [BSP]
	HSS Handgewindebohrersatz, British Standard Pipe [BSP] (G)

	314 Handgewindebohrer [NPT]
	HSS Handgewindebohrersatz, National Pipe Taper [NPT]

	315 Handgewindebohrer [PG]
	HSS Handgewindebohrersatz, Panzerrohrgewinde [PG]

	317 Gewindebohrer-Bits [M]
	HSS Gewindebohrerbit, metrisch [M]
	HSS Gewindebohrerbitsatz, metrisch [M], in ABS-Kassette
	HSS Bohrer- und Gewindebohrerbitsatz, metrisch [M], in Kassette

	322 HSS-G Maschinengewindebohrer [M]
	HSS-G OPTI-LINE Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette

	320 HSS-E Maschinengewindebohrer [M]
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, Durchg., in EV-Pack
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, Sackl., in EV-Pack
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.gew.
	HSS-E Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSS-E Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.
	HSS-E Gewindebohrersatz, metrisch, Sackl., in ABS-Kassette

	330 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [M]
	HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.gew.
	HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.gew.
	HSS-E 800 Gewindebohrersatz, metrisch, Durchg., in ABS-Kassette
	HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.gew.
	HSS-E 800 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.gew.
	HSS-E 800 Gewindebohrersatz, metrisch, Sackl., in ABS-Kassette

	330T - 800+ [M] HSS-E Maschinengewindebohrer '800+' [M]
	HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.
	HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSS-E '800+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.
	HSS-E '800+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer

	331 HSS-E Maschinengewindebohrer "INOX 1000" [M]
	HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.
	Satz Gewindebohrersatz INOX 1000, HSSE-E, Durchg., in ABS-Kassette
	HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSS-E INOX 1000 Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.
	Satz Gewindebohrersatz INOX 1000, HSSE-E, Sackl., in ABS-Kassette

	331H - Inox+ [M] HSS-E 800+ Maschinengewindebohrer [M]
	HSS-E 'Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSS-E 'Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.
	HSS-E 'Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSS-E 'Inox+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.
	HSS-E 'Inox+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer

	336 - 1200+ [M] HSS-E PM 1200+ Maschinengewindebohrer [M]
	HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.
	HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSS-E PM '1200+' Gewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.
	HSS-E PM '1200+' Maschinengewindebohrersatz, metrisch, im Kunststoffkoffer

	347 HSS-PM Maschinengewindebohrer "1400" [M], TiCN-besch.
	HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.
	HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376, Durchg.
	HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Sackl.
	HSSE-PM 1400 Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 376, Sackl.

	333 HSS-E Maschinengewindebohrer [M], ausgesetze Zähne
	HSS-E UNI Maschinengewindebohrer, metrisch, DIN 371, Durchg.gew.

	330 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [M Links]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch links, DIN 371, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch links, DIN 376, Durchg.

	353 HSS-PM Maschinengewindeformer [M], beschichtet
	HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiN)
	HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiCN)
	HSSE-PM Gewindeformer, metrisch, besch. (TiCN), Kühlkanäle

	349 HSS Maschinengewindebohrer [M], extra lang
	HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, extra lang

	350 HSS Maschinengewindebohrer [M], lang
	HSS Maschinengewindebohrer, metrisch, lang

	327 HSS-E Maschinengewindebohrer [M], kurz
	HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, kurz

	328 HSS-E Maschinengewindebohrer [M], extra kurz
	HSS-E Maschinengewindebohrer, metrisch, extra kurz
	Gewindeschneidsatz, metrisch [M], im Kunststoffkoffer

	335 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [MF]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 371, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Sackl.

	335I HSS-E Maschinengewindebohrer "INOX 1000" [MF]
	HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 371, Durchg.
	HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Durchg.
	HSS-E INOX Maschinengewindebohrer, metrisch fein, DIN 374, Sackl.

	337 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [BSW]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSW (Whitworth), DIN 371, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSW (Whitworth), DIN 376, Durchg.

	338 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [UNC]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 371, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 376, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 371, Sackl.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNC, DIN 376, Sackl.

	339 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [UNF]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 371, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 376, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 371, Sackl.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, UNF, DIN 376, Sackl.

	341 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [BSP]
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSP, Durchg.
	HSS-E 800 Maschinengewindebohrer, BSP, Sackl.

	323 HSS-E Maschinengewindebohrer "OPTI-LINE" [BSP]
	HSS-E OPTI-LINE Maschinengewindebohrer, BSP, Durchg.

	342 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [BSPT]
	HSS-E Maschinengewindebohrer, BSPT, Durchgangs- und Sacklochgewinde

	343 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [NPT]
	HSS-E Maschinengewindebohrer, NPT, Durchgangs- und Sacklochgewinde

	345 HSS-E Maschinengewindebohrer "800" [PG]
	HSS-E Maschinengewindebohrer, PG, Durchgangs- und Sacklochgewinde

	356 HSS-G Maschinengewindebohrer "800" [TR]
	HSS-E Maschinengewindebohrer, Trapezium (TR), Durchg.

	355 HSS-E Kombi-Maschinengewindebohrer [M]
	HSS-E Kombi-Gewindebohrer, metrisch
	HSS Kombi-Gewindebohrer-Bits
	HSS Kombi-Gewindebohrer-Bitsatz, in ABS-Kassette

	360 HSS Runde Schneideisen [M]
	HSS Rundes Schneideisen, metrisch
	Schneideisensatz, metrisch, in ABS-Kassette
	Schneideisen- und Windeisensatz, metrisch, im Metallkoffer
	HSS-E Rundes Schneideisen 'INOX', metrisch
	HSS Rundes Schneideisen, metrisch, links

	361 HSS Runde Schneideisen [MF]
	HSS Rundes Schneideisen, metrisch fein

	363 HSS Runde Schneideisen, HSS, metrisch [UNC]
	HSS Rundes Schneideisen, UNC

	364 HSS Runde Schneideisen, HSS, metrisch [UNF]
	HSS Rundes Schneideisen, UNF

	365 HSS Runde Schneideisen, HSS, metrisch [BSP]
	HSS Rundes Schneideisen, BSP (G)

	367 HSS Runde Schneideisen, HSS, metrisch [NPT]
	HSS Rundes Schneideisen, NPT

	370 HSS Sechskant-Schneidmuttern [M]
	HSS Sechskant-Schneidmutter, metrisch
	Schneidmutternsatz, metrisch, ABS-Kassette

	371 HSS Sechskant-Schneidmuttern [MF]
	HSS Sechskant-Schneidmutter, metrisch fein

	373 HSS Sechskant-Schneidmuttern [UNC]
	HSS Sechskant-Schneidmutter, UNC

	374 HSS Sechskant-Schneidmuttern [UNF]
	HSS Sechskant-Schneidmutter, UNF

	377 HSS Sechskant-Schneidmuttern [BSP]
	HSS Sechskant-Schneidmutter, BSP (G)

	380 Werkzeughalter mit Knarre
	Werkzeughalter mit Knarre

	380 Windeisen
	Verstellbares Windeisen, Aluminium
	Verstellbares Windeisen, Stahl

	380 Schneideisen-Halter
	Schneideisen-Halter

	380 Verlängerungen
	Werkzeugverlängerung

	380 Schraubenausdreher
	Schraubenausdrehersatz

	385 Ro-Coil HSS-E Maschinengewindebohrer
	Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, metrisch [M]
	Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, metrisch fein [MF]
	Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNC
	Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, UNF
	Ro-Coil HSS Einschnittgewindebohrer, BSP (G)

	102 Bohrer, DIN338, HSS-G, Typ HD-S, GOLD-LINE
	HSS-G Spiralbohrer, Typ HD-S, GOLD-LINE

	390 Ro-Coil Hand-Einbauwerkzeug
	Ro-Coil Hand-Einbauwerkzeug
	Ro-Coil Zapfenbrecher

	389 Ro-Coil Gewindeeinsätze
	Ro-Coil Gewindeeinsatz, metrisch [M]
	Ro-Coil Gewindeeinsatz, metrisch fein [MF]
	Ro-Coil Gewindeeinsatz, UNC
	Ro-Coil Gewindeeinsatz, UNF

	390 Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sätze, [M]
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, Metrisch, 1.5xD
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, Metrisch-Fein, 1.5xD
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sortiment, metrisch, 1.5xD

	391 Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sätze, [UNC]
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, UNC, 1.5xD

	392 Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sätze, [UNF]
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, UNF, 1.5xD

	393 Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sätze, [BSW]
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, BSW, 1.5xD

	395 Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Sätze, [BSP]
	Ro-Coil Gewinde-Reparatur-Satz, BSP (G), 1.5xD





