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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4001.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B4001.2 1.20 38.0 7.5 16.50 3 1.20
B4001.4 1.40 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B4001.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B4001.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 1.60
B4001.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 1.80
B4002.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B4002.2 2.20 53.0 12.0 25.00 4 2.20
B4002.5 2.50 57.0 14.0 29.00 4 2.50
B4002.8 2.80 61.0 15.0 33.00 6 3.00
B4003.0 3.00 61.0 15.0 33.00 6 3.00
B4003.2 3.20 65.0 16.0 37.00 6 3.20
B4003.5 3.50 70.0 18.0 42.00 6 3.50

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4004.5 4.50 80.0 21.0 52.00 6 4.50
B4005.0 5.00 86.0 23.0 58.00 6 5.00
B4005.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B4006.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B4006.5 6.50 101.0 28.0 65.00 6 6.30
B4007.0 7.00 109.0 31.0 73.00 6 7.10
B4008.0 8.00 117.0 33.0 81.00 6 8.00
B4009.0 9.00 125.0 36.0 85.00 6 9.00
B40010.0 10.00 133.0 38.0 93.00 6 10.00
B40012.0 12.00 151.0 44.0 111.00 6 10.00
B40014.0 14.00 160.0 47.0 115.00 6 12.50
B40016.0 16.00 170.0 52.0 125.00 6 12.50
B40018.0 18.00 182.0 56.0 137.00 6 14.00

Product Product

B400

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

REAMERS�AND�COUNTERSINKS�–�PAGE OVERVIEW

Typical�page�with�reamers/countersinks�displayed�–�speci�c�page�details�will�di�er.

Pos. Description

Designation of drill

Product description 

Illustrative picture

Schematic drawing of tool

Pos. Description

Product features

Material group recommendations incl. speed and feed guidance

Product code

Product dimensions

Maskinbrotsch av HM, extrem di�erentialdelning, blank
Utformad för att bearbeta hål till H7-tolerans. Brotschen är gjord av solid HM eller har pålödd HM-krona, beroende på 
storlek. Skären är extremt di�erentialdelade för att få bästa möjliga rundhet, yt�nhet och vibrationsfrihet. Lämplig för 
bearbetning av hårda och slitande material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251
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REAMERS�AND�COUNTERSINKS�–�ICONS�OVERVIEW

BASIC STANDARD GROUP �BSG�

COATING

CUTTING DIRECTION MATERIAL CODE �BMC�

Application Angle

GENERAL ICONS ACHIEVABLE HOLE TOLERANCE ZONE �TCHA�

Primary use

Possible use

H7 – Industry Standard Hole Tolerance Zone 
(based on diameter range)

High Precision Hole Tolerance Zone 
(based on diameter range)

k11 – Industry Standard Tool Tolerance Zone 
(based on diameter range)

100° Countersink

180° Counterbore

20° Conical Drill

60° Countersink

82° Countersink

90° Countersink

ANSI – Tap Standards

BS 328 – Drills and Reamers Standards

DIN 206 – Hand Reamer Standards

DIN 208 – Morse Taper Shank Chucking 
Reamer Standards

DIN 212 – Machine Reamer Standards

DIN 217 – Shell Reamer Arbor Standards

DIN 2179 – Parallel Shank Taper Pin 
Reamer Standards

DIN 2180 – Morse Taper Shank Taper Pin 
Reamer Standards

DIN 219 – Shell Reamer Standards

DIN 311 – Morse Taper Shank Bridge 
Reamer Standards

DIN 334 C – Straight Shank 
Countersink Standards

DIN 334 D – Morse Taper Shank 
Countersink Standards

DIN 335 A – Straight Shank 
Countersink Standards

DIN 335 C – Straight Shank 
Countersink Standards

DIN 335 D – Morse Taper Shank 
Countersink Standards

DIN 373 – Counterbore Standards

DIN 8050 – Parallel Shank Reamer Standards

DIN 8051 – Morse Taper Shank 
Reamer Standards

DIN 8093 – Straight Shank Reamer Standards

DIN 8094 – Morse Taper Shank Reamer 
Standards

DIN 9 – Taper Pin Reamer Standards

Dormer Standards

Aluminium Titanium Carbon Nitride Coating

Bright (uncoated)

Combination Bright and Steam Oxide

Steam and Bronze Oxide Surface Treatment

Titanium Aluminium Nitride Coating

Titanium Nitride Coated

Right Hand Rotation / Cutting Hard Material (Solid Carbide)

High Speed Cobalt Steel Tool Material

High Speed Steel Tool Material
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REAMERS�AND�COUNTERSINKS�–�ICONS�OVERVIEW

Taper Gradient (1/4“ per foot taper) 

REAMER FORM

TAPER GRADIENT �RATE OF TAPER�

SHANK

DIN Form A – Straight Flute ≤ Ø3.5mm

DIN Form B – Spiral Flute ≤ Ø3.5mm

DIN Form C – Straight Flute ≥ Ø4.0mm

Cylindrical Shank / Straight Shank

Cylindrical Shank with 3flat

Cylindrical Shank with Hex

Cylindrical Shank with Square

Cylindrical Shank with Tang

DIN 6535 HA Cylindrical Shank 

Morse Taper Shank

Taper Gradient (1 mm per 50 mm taper) 
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���REAMERS�AND�COUNTERSINKS�–�NAVIGATOR�TOOL�MATERIALS

Tool materials

High Speed Steel A medium-alloyed high speed steel that has good machinability and good performance. HSS exhibits hardness, toughness and wear 
resistance characteristics that make it attractive in a wide range of applications, for example in drills and taps.

Cobalt High Speed Steel This high speed steel contains cobalt for increased hot hardness. The composition of HSCo is a good combination of toughness and hardness. 
It has good machinability and good wear resistance, which makes it usable for drills, taps, milling cutters and reamers.

Carbide materials

Carbide Materials 
(or Hard Materials)

A sintered powder metallurgy substrate, consisting of a metallic carbide composite with binder metal. The most central raw material is 
tungsten carbide (WC). Tungsten carbide contributes to the hardness of the material. Tantalum carbide (TaC), titanium carbide (TiC) and 
niobium carbide (NbC) complements WC and adjusts the properties to what is desired. These three materials are called cubic carbides. 
Cobalt (Co) acts as a binder and keeps the material together.

Carbide materials are often characterised by high compression strength, high hardness and therefore high wear resistance, but also by 
limited �exural strength and toughness. Carbide is used in taps, reamers, milling cutters, drills and thread milling cutters.

Surface Coatings

Titanium Nitride 
 (TiN)

Titanium Nitride is a gold coloured ceramic coating applied by physical vapour deposition (PVD). High hardness combined with low friction 
properties ensures considerably longer tool life, or alternatively, better cutting performance from tools which have not been coated. TiN 
coating is used mainly for drills and taps.

Aluminium Titanium
Carbon Nitride
(AlTiCN)

Aluminium Titanium Carbon-Nitride (AlTiCN) is a PVD coating which was speci�cally engineered to meet the rigorous requirements of the 
medical device industry. It is however equally applicable to certain cutting tool operations due to a high quality thin-�lm technology, with 
excellent micro-hardness and adhesion characteristics.

Titanium Aluminium 
Nitride coatings
(TiAlN)

Titanium Aluminium Nitride is a multi layer ceramic coating applied by PVD coating technology, which exhibits high toughness and 
oxidation stability. These properties make it ideal for higher speeds and feeds, while at the same time improving tool life. TiAlN is used in 
drilling, tapping, and milling applications and can be suitable for use when machining without coolant.  

Bright (uncoated) Bright �nish (uncoated surface) improves chip �ow in soft or non-ferrous materials while maintaining sharp cutting edges.

Combination Bright and 
Steam Tempered

Combination of bright and steam tempering can be e�ective, as the blue oxide more porous surface acts to retain and pull cutting �uid into 
the hole while the bright surface assists in chip evacuation. This combination is achieved by grinding the bright surface after tempering.

Combination Steam and 
Bronze Tempered Surface 
Treatment

Combination of steam and bronze tempering can be e�ective, as the blue oxide more porous surface acts to retain and pull cutting �uid 
into the hole while the bronze surface assists in chip evacuation. Both surface treatments add a degree of surface protection to the tool. 
These combinations are achieved by using two di�erent tempering cycles.

9



P

P1
P2
P3
P4

M

M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 200 & 201 & 203 & 204 & 205 & 206 & 208 & 209 & 210 & 211 & 212 & 213 & 214

1.00 - 20.00 0.98 - 12.05 10.00 - 20.00 5.00 - 30.00 10.00 - 20.00 1.50 - 50.00 N000 - N16 N000BLADES 
- N16NUT 1.50 - 1/2 1/16 - 1/2 1.50 - 20.00 1.20 - 50.00 3/8 - 1.1/16

 Förstaval           Möjlig användning

Verktygsmaterial (BMC)

Beläggning

Standard (BSG)

Skärriktning

Skaft

Spetsvinkel

Brotschform

Nåbar håltolerans (TCHA)

Konicitet - millimeter

Produktfamilj
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 215 & 216 & 218 & 220 & 221 & 222 & 224 & 225 & 226 & 227 & 228 & 229 & 230 & 231

1.00 - 12.00 1.50 - 20.00 0.98 - 12.00 2.00 - 20.00 3.00 - 50.00 3.00 - 2” 10.00 - 30.00 5.00 - 30.00 25.00 - 80.00 13.00 - 40.00 N3DRIVER - 
N9WASHER 6.30 - 31.00 6.30 - 25.00 6.30 - 25.00

 Förstaval           Möjlig användning
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P

P1
P2
P3
P4

M

M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 232 & 233 & 234 & 235 & 236 & 237 & 238 & 239 & 240 & 241 & 242 & 243

16.00 - 80.00 6.30 - 25.00 6.00 - 31.50 5.00 - 50.00 4.30 - 31.00 6.30 - 31.00 6.30 - 50.00 6.30 - 50.00 4.80 - 31.00 6.30 - 31.00 6.30 - 20.50 6.30 - 25.00

 Förstaval           Möjlig användning

Verktygsmaterial (BMC)

Beläggning

Standard (BSG)

Skärriktning

Skaft

Spetsvinkel

Brotschform

Nåbar håltolerans (TCHA)

Konicitet - millimeter

Produktfamilj
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 244 & 245 & 246 & 247 & 248 & 249 & 250

8.00 - 20.00 25.00 - 80.00 25.00 - 63.00 6.30 - 25.00 4.00 - 9.00 6.50 - 20.00 Set

 Förstaval           Möjlig användning
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B400

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4001.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B4001.2 1.20 38.0 7.5 16.50 3 1.20
B4001.4 1.40 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B4001.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B4001.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 1.60
B4001.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 1.80
B4002.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B4002.2 2.20 53.0 12.0 25.00 4 2.20
B4002.5 2.50 57.0 14.0 29.00 4 2.50
B4002.8 2.80 61.0 15.0 33.00 6 3.00
B4003.0 3.00 61.0 15.0 33.00 6 3.00
B4003.2 3.20 65.0 16.0 37.00 6 3.20
B4003.5 3.50 70.0 18.0 42.00 6 3.50
B4004.0 4.00 75.0 19.0 47.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4004.5 4.50 80.0 21.0 52.00 6 4.50
B4005.0 5.00 86.0 23.0 58.00 6 5.00
B4005.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B4006.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B4006.5 6.50 101.0 28.0 65.00 6 6.30
B4007.0 7.00 109.0 31.0 73.00 6 7.10
B4008.0 8.00 117.0 33.0 81.00 6 8.00
B4009.0 9.00 125.0 36.0 85.00 6 9.00
B40010.0 10.00 133.0 38.0 93.00 6 10.00
B40012.0 12.00 151.0 44.0 111.00 6 10.00
B40014.0 14.00 160.0 47.0 115.00 6 12.50
B40016.0 16.00 170.0 52.0 125.00 6 12.50
B40018.0 18.00 182.0 56.0 137.00 6 14.00
B40020.0 20.00 195.0 60.0 147.00 6 16.00

Maskinbrotsch av HM, extrem di�erentialdelning, blank
Utformad för att bearbeta hål till H7-tolerans. Brotschen är gjord av solid HM eller har pålödd HM-krona, beroende på storlek. Skären är extremt 
di�erentialdelade för att få bästa möjliga rundhet, yt�nhet och vibrationsfrihet. Lämplig för bearbetning av hårda och slitande material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product

9



B481

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4810.98 0.98 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4810.99 0.99 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4811.00 1.00 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4811.01 1.01 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4811.02 1.02 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4811.03 1.03 50.0 6.0 28.00 3 3.00
B4811.48 1.48 50.0 9.0 28.00 3 3.00
B4811.49 1.49 50.0 9.0 28.00 3 3.00
B4811.50 1.50 50.0 9.0 28.00 3 3.00
B4811.51 1.51 50.0 10.0 28.00 3 3.00
B4811.52 1.52 50.0 10.0 28.00 3 3.00
B4811.53 1.53 50.0 10.0 28.00 3 3.00
B4811.98 1.98 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4811.99 1.99 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4812.00 2.00 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4812.01 2.01 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4812.02 2.02 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4812.03 2.03 50.0 12.0 28.00 4 3.00
B4812.48 2.48 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.49 2.49 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.50 2.50 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.51 2.51 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.52 2.52 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.53 2.53 60.0 16.0 28.00 4 3.00
B4812.97 2.97 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4812.98 2.98 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4812.99 2.99 65.0 17.0 28.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4813.00 3.00 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4813.01 3.01 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4813.02 3.02 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4813.03 3.03 65.0 17.0 28.00 6 4.00
B4813.97 3.97 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4813.98 3.98 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4813.99 3.99 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4814.00 4.00 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4814.01 4.01 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4814.02 4.02 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4814.03 4.03 75.0 19.0 28.00 6 4.00
B4814.97 4.97 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4814.98 4.98 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4814.99 4.99 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4815.00 5.00 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4815.01 5.01 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4815.02 5.02 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4815.03 5.03 93.0 23.0 36.00 6 6.00
B4815.97 5.97 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4815.98 5.98 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4815.99 5.99 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4816.00 6.00 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4816.01 6.01 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4816.02 6.02 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4816.03 6.03 93.0 26.0 36.00 6 6.00
B4817.97 7.97 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4817.98 7.98 117.0 33.0 36.00 6 8.00

Hundradelsbrotsch av solid HM, i steg om 0,01 mm, blank
NC-brotsch med precisionsskaft för inspänning i precisionshållare i CNC-maskiner. Extrem di�erentialdelning. Brotschen �nns i hundradelsintervall 
runt hela och halva millimetrar som gör det möjligt att brotscha till valfri tolerans. Högerskärande med vänsterspiral. Går att använda i de �esta 
material, särskilt hårda och slitande.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product
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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B4817.99 7.99 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4818.00 8.00 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4818.01 8.01 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4818.02 8.02 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4818.03 8.03 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4818.04 8.04 117.0 33.0 36.00 6 8.00
B4819.97 9.97 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B4819.98 9.98 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B4819.99 9.99 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48110.00 10.00 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48110.01 10.01 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48110.02 10.02 133.0 38.0 40.00 6 10.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B48110.03 10.03 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48110.04 10.04 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48110.05 10.05 133.0 38.0 40.00 6 10.00
B48111.97 11.97 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48111.98 11.98 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48111.99 11.99 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.00 12.00 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.01 12.01 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.02 12.02 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.03 12.03 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.04 12.04 151.0 44.0 45.00 6 12.00
B48112.05 12.05 151.0 44.0 45.00 6 12.00

Product Product
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B441

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B44110.0 10.00 133.0 19.0 87.00 6 10.00
B44111.0 11.00 142.0 19.0 96.00 6 10.00
B44112.0 12.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00
B44113.0 13.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00
B44114.0 14.00 160.0 19.0 110.00 6 12.50
B44115.0 15.00 162.0 19.0 112.00 6 12.50
B44116.0 16.00 170.0 22.0 120.00 6 12.50
B44117.0 17.00 175.0 22.0 123.00 6 14.00
B44118.0 18.00 182.0 22.0 130.00 6 14.00
B44119.0 19.00 189.0 22.0 131.00 6 16.00
B44120.0 20.00 195.0 22.0 137.00 6 16.00

Maskinbrotsch med pålödda HM-skär, extrem di�erentialdelning, för H7-tolerans, blank
Rakspårig maskinbrotsch med pålödd hårdmetallkrona. Lämplig för brotschning i hårda och slitande material. Extremt di�erentialdelade skär ger 
mycket hög rundhet och yt�nhet med hålstorlek inom H7-toleans. Lämpar sig utmärkt för användning i CNC-maskiner.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B411

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

B4115.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1
B4116.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1
B4117.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK 1
B4118.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK 1
B4119.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK 1
B41110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK 1
B41112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1
B41114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK 1
B41115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2
B41116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2
B41117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 6 MK 2
B41118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 6 MK 2
B41119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 6 MK 2
B41120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 6 MK 2
B41122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 6 MK 2
B41124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3
B41125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3
B41126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3
B41130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 8 MK 3

Maskinbrotsch med HM-skär, extrem di�erentialdelning, för H7-tolerans, blank
Maskinbrotsch med pålödd hårdmetallkrona. Lämplig för brotschning i hårda och slitande material. Extremt di�erentialdelade skär ger mycket 
hög rundhet och yt�nhet med hålstorlek inom H7-toleans. Lämpar sig utmärkt för användning i CNC-maskiner.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B442

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

B44210.0 10.00 168.0 19.0 102.50 6 MK 1
B44212.0 12.00 182.0 19.0 116.50 6 MK 1
B44214.0 14.00 189.0 19.0 123.50 6 MK 1
B44215.0 15.00 204.0 19.0 124.00 6 MK 2
B44216.0 16.00 210.0 22.0 130.00 6 MK 2
B44217.0 17.00 214.0 22.0 134.00 6 MK 2
B44218.0 18.00 219.0 22.0 139.00 6 MK 2
B44219.0 19.00 223.0 22.0 143.00 6 MK 2
B44220.0 20.00 228.0 22.0 148.00 6 MK 2

Maskinbrotsch med HM-krona, extrem di�erentialdelning, blank
Utformad för att bearbeta hål till H7-tolerans. Brotschen har pålödd HM-krona med raka skär. Skären är extremt di�erentialdelade för att få bästa 
möjliga rundhet, yt�nhet och vibrationsfrihet. Lämplig för bearbetning av hårda och slitande material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B100

                            

                            

            

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

Handbrotsch av HSS för H7-tolerans, blank och ånganlöpt
Handbrotsch med precisionsslipade vänsterskurna, blanka skär och ånganlöpta spår. För användning i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

B1007.0 – 7.00 107.0 54.0 14.00 6 5.50 7.00
B1009/32 9/32 7.14 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.14
B1007.5 – 7.50 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.50
B10019/64 19/64 7.54 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.54
B1005/16 5/16 7.94 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.94
B1008.0 – 8.00 115.0 58.0 15.00 6 6.20 8.00
B10021/64 21/64 8.33 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.33
B1008.5 – 8.50 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.50
B10011/32 11/32 8.73 124.0 62.0 16.00 6 7.00 8.73
B1009.0 – 9.00 124.0 62.0 16.00 6 7.00 9.00
B10023/64 23/64 9.13 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.13
B1009.5 – 9.50 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.50
B1003/8 3/8 9.52 124.0 62.0 17.00 6 8.00 9.52
B10025/64 25/64 9.92 133.0 66.0 17.00 6 8.00 9.92
B10010.0 – 10.00 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.00
B10013/32 13/32 10.32 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.32
B10010.5 – 10.50 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.50
B10011.0 – 11.00 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.00
B1007/16 7/16 11.11 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.11
B10011.5 – 11.50 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.50
B10012.0 – 12.00 152.0 76.0 19.00 6 9.00 12.00
B10012.5 – 12.50 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.50
B1001/2 1/2 12.70 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.70
B10013.0 – 13.00 152.0 76.0 19.00 6 10.00 13.00
B10017/32 17/32 13.49 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.49
B10013.5 – 13.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.50
B10014.0 – 14.00 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.00
B1009/16 9/16 14.29 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.29
B10014.5 – 14.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.50
B10015.0 – 15.00 163.0 81.0 20.00 8 12.00 15.00
B10019/32 19/32 15.08 163.0 81.0 22.00 8 12.00 15.08
B1005/8 5/8 15.88 175.0 87.0 22.00 8 12.00 15.88
B10016.0 – 16.00 175.0 87.0 22.00 8 12.00 16.00
B10017.0 – 17.00 175.0 87.0 22.00 8 13.00 17.00
B10011/16 11/16 17.46 188.0 93.0 23.00 8 14.50 17.46
B10018.0 – 18.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 18.00
B10019.0 – 19.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 19.00
B1003/4 3/4 19.05 188.0 93.0 25.00 8 14.50 19.05
B10020.0 – 20.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.00
B10013/16 13/16 20.64 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.64
B10021.0 – 21.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 21.00
B10022.0 – 22.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.00
B1007/8 7/8 22.22 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.22
B10023.0 – 23.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 23.00
B10024.0 – 24.00 231.0 115.0 29.00 8 18.00 24.00
B10025.0 – 25.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.00
B1001 1” 25.40 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.40
B10026.0 – 26.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 26.00
B10027.0 – 27.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 27.00
B10028.0 – 28.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 28.00
B10029.0 – 29.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 29.00
B10030.0 – 30.00 247.0 124.0 31.00 10 24.00 30.00
B10031.0 – 31.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 31.00
B10032.0 – 32.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 32.00
B10033.0 – 33.00 265.0 133.0 33.00 10 26.00 33.00
B10034.0 – 34.00 284.0 142.0 36.00 10 26.00 34.00
B10035.0 – 35.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 35.00
B10036.0 – 36.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 36.00
B10037.0 – 37.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 37.00
B10038.0 – 38.00 305.0 152.0 38.00 10 29.00 38.00
B10039.0 – 39.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 39.00
B10040.0 – 40.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 40.00
B10045.0 – 45.00 326.0 163.0 41.00 12 35.00 45.00
B10050.0 – 50.00 347.0 174.0 44.00 12 39.00 50.00

Product
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B334

                            

                            

            

Nr. DCN DCX OAL LU LDC NOF WSC

B334000 000 6.40 7.20 110.0 32.00 7.00 4 3.00
B33400 00 7.20 8.00 110.0 32.00 7.00 4 3.40
B3340 0 8.00 9.00 115.0 34.00 9.00 5 3.80
B3341 1 9.00 10.00 115.0 34.00 9.00 5 4.30
B3342 2 10.00 11.00 115.0 34.00 9.00 5 4.90
B3343 3 11.00 12.00 125.0 35.00 9.00 5 4.90
B3344 4 12.00 13.50 135.0 41.00 9.00 5 6.20
B3345 5 13.50 15.50 146.0 50.00 12.00 5 7.00
B3346 6 15.50 18.00 166.0 60.00 12.00 5 8.00
B3347 7 18.00 21.00 178.0 65.00 15.00 5 9.00
B3348 8 21.00 24.00 195.0 76.00 15.00 5 11.00
B3349 9 24.00 27.50 218.0 82.00 18.00 5 12.00
B33410 10 27.50 31.50 245.0 86.00 18.00 5 14.50
B33411 11 31.50 37.00 280.0 98.00 18.00 6 18.00
B33412 12 37.00 45.00 325.0 108.00 20.00 6 20.00
B33413 13 45.00 55.00 370.0 118.00 20.00 6 26.00
B33414 14 55.00 67.00 400.0 125.00 20.00 6 32.00
B33415 15 67.00 80.00 435.0 140.00 23.00 8 39.00
B33416 16 80.00 95.00 475.0 155.00 23.00 8 49.00

Justerbar handbrotsch av HSS
Justerbar handbrotsch för diverse reparationsarbeten i de �esta material. Diametern kan justeras inom ett ganska stort område med hjälp av 
muttrarna i ändarna.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B335

Nr. PLGL OAL

B335000BLADES 000 7.00 32.0
B335000NUT 000 – –
B33500BLADES 00 7.00 32.0
B33500NUT 00 – –
B3350BLADES 0 9.00 34.0
B3350NUT 0 – –
B3351BLADES 1 9.00 34.0
B3351NUT 1 – –
B3352BLADES 2 9.00 34.0
B3352NUT 2 – –
B3353BLADES 3 9.00 35.0
B3353NUT 3 – –
B3354BLADES 4 9.00 41.0
B3354NUT 4 – –
B3355BLADES 5 12.00 50.0
B3355NUT 5 – –
B3356BLADES 6 12.00 60.0
B3356NUT 6 – –
B3357BLADES 7 15.00 65.0

Nr. PLGL OAL

B3357NUT 7 – –
B3358BLADES 8 15.00 76.0
B3358NUT 8 – –
B3359BLADES 9 18.00 82.0
B3359NUT 9 – –
B33510BLADES 10 18.00 86.0
B33510NUT 10 – –
B33511BLADES 11 18.00 98.0
B33511NUT 11 – –
B33512BLADES 12 20.00 108.0
B33512NUT 12 – –
B33513BLADES 13 20.00 118.0
B33513NUT 13 – –
B33514BLADES 14 20.00 125.0
B33514NUT 14 – –
B33515BLADES 15 23.00 140.0
B33515NUT 15 – –
B33516BLADES 16 23.00 155.0
B33516NUT 16 – –

Reservdelar till justerbar brotsch B334
Mutter och reservblad kan köpas separat och �nns i 19 storlekar

Product Product
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B901

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  10 C  8 C

 9 C  14 E  10 D  8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  12 F  25 E  22 E

 14 E  34 D  20 E  10 D  22 B  21 B

DC DC OAL LCF NOF DCON MS

B9011.5 – 1.50 44.0 21.0 4 1.50
B9011/16 1/16 1.59 44.0 21.0 4 1.59
B9012.0 – 2.00 50.0 25.0 4 2.00
B9013/32 3/32 2.38 58.0 29.0 4 2.38
B9012.5 – 2.50 58.0 29.0 4 2.50
B9013.0 – 3.00 62.0 31.0 4 3.00
B9011/8 1/8 3.18 66.0 33.0 4 3.18
B9013.5 – 3.50 71.0 35.0 4 3.50
B9015/32 5/32 3.97 76.0 38.0 6 3.97
B9014.0 – 4.00 76.0 38.0 6 4.00
B9014.5 – 4.50 81.0 41.0 6 4.50
B9013/16 3/16 4.76 87.0 44.0 6 4.76
B9015.0 – 5.00 87.0 44.0 6 5.00
B90113/64 13/64 5.16 87.0 44.0 6 5.16
B9015.5 – 5.50 93.0 47.0 6 5.50

DC DC OAL LCF NOF DCON MS

B9017/32 7/32 5.56 93.0 47.0 6 5.56
B90115/64 15/64 5.95 93.0 47.0 6 5.95
B9016.0 – 6.00 93.0 47.0 6 6.00
B9011/4 1/4 6.35 100.0 50.0 6 6.35
B9017.0 – 7.00 107.0 54.0 6 7.00
B9019/32 9/32 7.14 107.0 54.0 6 7.14
B9015/16 5/16 7.94 115.0 58.0 6 7.94
B9018.0 – 8.00 115.0 58.0 6 8.00
B9019.0 – 9.00 124.0 62.0 6 9.00
B9013/8 3/8 9.52 133.0 66.0 6 9.52
B90110.0 – 10.00 133.0 66.0 6 10.00
B90111.0 – 11.00 142.0 71.0 6 11.00
B9017/16 7/16 11.11 142.0 71.0 6 11.11
B90112.0 – 12.00 152.0 76.0 6 12.00
B9011/2 1/2 12.70 152.0 76.0 6 12.70

Maskinbrotsch av HSS-E, för H7-tolerans, blank och ånganlöpt
Tillverkad enligt BS 328-standard. Precisionslipade vänsterspiralskär. Blank med ånganlöpta spår. Går att använda i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product
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B301

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

B3011/16 1/16 1.10 1.63 51.0 25.0 4 1.20 1.63
B3015/64 5/64 1.50 2.03 51.0 25.0 4 1.60 2.03
B3013/32 3/32 1.75 2.41 57.0 32.0 4 2.00 2.41
B3017/64 7/64 2.03 2.82 64.0 38.0 4 2.20 2.82
B3011/8 1/8 2.30 3.23 70.0 44.0 4 2.50 3.23
B3019/64 9/64 2.64 3.63 73.0 48.0 4 2.80 3.63
B3015/32 5/32 2.95 4.01 76.0 51.0 4 3.10 4.01
B30111/64 11/64 3.23 4.42 89.0 57.0 4 3.60 4.42
B3013/16 3/16 3.50 4.95 102.0 70.0 4 4.00 4.95
B3017/32 7/32 4.13 5.59 102.0 70.0 6 4.50 5.59
B3011/4 1/4 4.64 6.43 117.0 86.0 6 5.00 6.43
B3019/32 9/32 5.23 7.42 143.0 105.0 6 5.60 7.42
B3015/16 5/16 5.84 8.03 143.0 105.0 6 6.30 8.03
B30111/32 11/32 6.43 8.81 152.0 114.0 6 7.10 8.81
B3013/8 3/8 7.03 9.68 165.0 127.0 6 8.00 9.68
B30113/32 13/32 7.42 10.46 191.0 146.0 6 8.00 10.46
B3017/16 7/16 8.21 11.25 191.0 146.0 6 9.00 11.25
B3011/2 1/2 9.41 12.85 210.0 165.0 6 10.00 12.85

Handbrotsch av HSS för koniska pinnhål, kona 1:48, blank och ånganlöpt
Utformad för att brotscha pinnhål för koniska pinnar i tumdimensioner med kona 1 till 48. Med smal spets som enkelt kan äntra det förborrade 
hålet. Användbar i många olika materialsorters.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B903

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

B9031.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 4 1.80 2.14
B9032.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 4 2.24 2.86
B9032.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.80 3.36
B9033.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 4 3.15 4.00
B9034.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 4 4.00 5.00
B9035.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 4 5.00 6.30
B9036.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.30 7.90
B9038.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.50
B90310.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 13.30
B90312.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.20 16.00
B90313.0 13.0 12.86 16.74 255.0 210.0 8 12.50 16.74
B90314.0 14.0 13.86 17.74 255.0 210.0 8 12.50 17.74
B90316.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.00 20.40
B90320.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 24.80

Handbrotsch av HSS för koniska pinnhål, kona 1:50, blank och ånganlöpt
Utformad för att brotscha pinnhål för koniska pinnar i metriska dimensioner med kona 1 till 50. Med smal spets som enkelt kan äntra det 
förborrade hålet. Användbar i många olika materialsorters.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B952

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

B9521.2 1.2 1.10 1.74 50.0 32.0 3 2.40 3.15
B9521.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 3 2.40 3.15
B9522.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 3 2.40 3.15
B9522.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.40 3.15
B9523.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 5 3.00 4.00
B9523.5 3.5 3.40 4.66 87.0 63.0 5 3.40 4.50
B9524.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 5 3.80 5.00
B9524.5 4.5 4.40 5.80 95.0 70.0 5 4.30 5.60
B9525.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 5 4.90 6.30
B9525.5 5.5 5.40 7.20 118.0 90.0 6 5.50 7.10
B9526.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.20 8.00
B9526.5 6.5 6.40 8.60 140.0 110.0 6 6.20 8.00
B9527.0 7.0 6.90 9.40 160.0 125.0 6 7.00 9.00
B9528.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.00
B9529.0 9.0 8.90 12.10 195.0 160.0 6 9.00 11.20
B95210.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 12.50
B95212.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.00 14.00
B95213.0 13.0 12.80 17.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95214.0 14.0 13.80 18.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95216.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.50 18.00
B95220.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 22.40
B95225.0 25.0 24.70 30.70 370.0 300.0 10 22.00 28.00
B95230.0 30.0 29.70 36.10 400.0 320.0 10 24.00 31.50
B95240.0 40.0 39.70 46.50 430.0 340.0 12 32.00 40.00
B95250.0 50.0 49.70 56.90 460.0 360.0 12 39.00 50.00

Konisk handbrotsch för pinnhål 1:50, blank
Utformad för att brotscha pinnhål för koniska pinnar i metriska dimensioner med kona 1 till 50. Med smal spets som enkelt kan äntra det 
förborrade hålet. Hög spiralvinkel. Användbar i många olika materialsorters.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B122

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  7 B  11 C  10 B  9 B  23 F  17 F  23 E  21 E  34 D

 20 E  22 B  21 B

DC DC OAL LCF NOF DCONMS

B1223/8 3/8 0.3750 4.5/8 2.1/2 4 3/8
B1221/2 1/2 0.5000 5.7/8 3.3/4 5 1/2
B1229/16 9/16 0.5625 5.7/8 3.3/4 5 1/2
B1225/8 5/8 0.6250 6.3/8 4.1/4 5 1/2
B12211/16 11/16 0.6875 6.3/8 4.1/4 5 1/2
B1223/4 3/4 0.7500 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B12213/16 13/16 0.8125 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1227/8 7/8 0.8750 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B12215/16 15/16 0.9375 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1221 1” 1.0000 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1221.1/16 1.1/16 1.0625 6.7/8 4.1/2 5 1/2

Konisk brotsch av HSS med cylindriskt fäste, gulanlöpt
Avsedd att användas för att rikta upp hål i tunnplåt innan ihopnitning. Brotschkroppens främre del är konisk för att kunna äntra lätt. Därefter är 
kroppen cylindrisk. Användbar i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B953

 10 B  12 B  13 B  9 B  8 B  6 A  7 A  6 A  3 A  4 A  3 A  2 A  11 C  10 B

 9 B  8 B  10 C  6 B  4 B  8 A  6 A  4 A  7 A  4 A  14 D  12 D  9 D  16 C

 14 C  10 C  22 B  14 C  6 B  22 B

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF DCON MS

B9531.0 1.0 0.80 1.46 60.0 33.0 2 1.40
B9531.5 1.5 1.40 2.14 70.0 37.0 2 2.10
B9532.0 2.0 1.90 2.86 86.0 48.0 3 3.15
B9532.5 2.5 2.40 3.36 86.0 48.0 3 3.15
B9533.0 3.0 2.90 4.06 100.0 58.0 3 4.00
B9534.0 4.0 3.90 5.26 112.0 68.0 3 5.00
B9535.0 5.0 4.90 6.36 122.0 73.0 3 6.30
B9536.0 6.0 5.90 8.00 160.0 105.0 3 8.00
B9536.5 6.5 6.40 8.78 188.0 119.0 3 8.50
B9538.0 8.0 7.90 10.80 207.0 145.0 3 10.00
B95310.0 10.0 9.90 13.40 245.0 175.0 3 12.50
B95312.0 12.0 11.80 16.00 290.0 210.0 3 16.00

Konisk maskinbrotsch för pinnhål 1:50, blank
Utformad för att brotscha pinnhål för koniska pinnar i metriska dimensioner med kona 1 till 50. Med snabb vänsterspiral och smal spets som 
enkelt kan äntra det förborrade hålet. Hög spiralvinkel. Användbar i många olika materialsorters.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



B180

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 F  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1801.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 2.00
B1801.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 2.00
B1801.7 1.70 43.0 9.0 20.00 3 2.00
B1801.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 2.00
B1801.9 1.90 46.0 10.0 22.00 4 2.00
B1802.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1802.1 2.10 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1802.2 2.20 53.0 12.0 26.00 4 3.00
B1802.3 2.30 53.0 12.0 26.00 4 3.00
B1802.4 2.40 57.0 14.0 28.00 4 3.00
B1802.5 2.50 57.0 14.0 28.00 4 3.00
B1802.6 2.60 57.0 14.0 28.00 4 3.00
B1802.7 2.70 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1802.8 2.80 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1802.9 2.90 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1803.0 3.00 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1803.1 3.10 65.0 16.0 35.00 6 4.00
B1803.2 3.20 65.0 16.0 35.00 6 4.00
B1803.3 3.30 65.0 16.0 35.00 6 4.00
B1803.4 3.40 70.0 18.0 40.00 6 4.00
B1803.5 3.50 70.0 18.0 40.00 6 4.00
B1803.6 3.60 70.0 18.0 40.00 6 4.00
B1803.7 3.70 70.0 18.0 40.00 6 4.00
B1803.8 3.80 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1803.9 3.90 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1804.0 4.00 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1804.1 4.10 75.0 19.0 43.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1804.2 4.20 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1804.3 4.30 80.0 21.0 47.00 6 5.00
B1804.4 4.40 80.0 21.0 47.00 6 5.00
B1804.5 4.50 80.0 21.0 47.00 6 5.00
B1804.6 4.60 80.0 21.0 47.00 6 5.00
B1804.7 4.70 80.0 21.0 47.00 6 5.00
B1804.8 4.80 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1804.9 4.90 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1805.0 5.00 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1805.1 5.10 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1805.2 5.20 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1805.3 5.30 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1805.4 5.40 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1805.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1805.6 5.60 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1805.7 5.70 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1805.8 5.80 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1805.9 5.90 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1806.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 6.00
B1806.1 6.10 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.2 6.20 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.3 6.30 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.4 6.40 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.5 6.50 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.6 6.60 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.7 6.70 101.0 28.0 63.00 6 6.00
B1806.8 6.80 109.0 31.0 69.00 6 8.00

Maskinbrotsch av HSS-E för H7-tolerans, blank
NC-brotsch för CNC-maskiner. Precisionslipat skaft för inspänning i precisionschuck. Högerroterande med vänsterspiralspår. Blank.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product

9



DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1806.9 6.90 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.0 7.00 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.1 7.10 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.2 7.20 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.3 7.30 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.4 7.40 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.5 7.50 109.0 31.0 69.00 6 8.00
B1807.6 7.60 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1807.7 7.70 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1807.8 7.80 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1807.9 7.90 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.0 8.00 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.1 8.10 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.2 8.20 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.3 8.30 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.4 8.40 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.5 8.50 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1808.6 8.60 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1808.7 8.70 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1808.8 8.80 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1808.9 8.90 125.0 36.0 81.00 6 10.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1809.0 9.00 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.1 9.10 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.2 9.20 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.3 9.30 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.4 9.40 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.5 9.50 125.0 36.0 81.00 6 10.00
B1809.6 9.60 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1809.7 9.70 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1809.8 9.80 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1809.9 9.90 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B18010.0 10.00 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B18011.0 11.00 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B18012.0 12.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00
B18013.0 13.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00
B18014.0 14.00 160.0 47.0 110.00 8 14.00
B18015.0 15.00 162.0 50.0 112.00 8 14.00
B18016.0 16.00 170.0 52.0 120.00 8 14.00
B18017.0 17.00 175.0 54.0 123.00 8 14.00
B18018.0 18.00 182.0 56.0 130.00 8 14.00
B18019.0 19.00 189.0 58.0 131.00 8 16.00
B18020.0 20.00 195.0 60.0 137.00 8 16.00

Product Product

9



B170

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 D  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B170.98 0.98 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B170.99 0.99 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.01 1.01 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.02 1.02 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.03 1.03 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.04 1.04 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.05 1.05 34.0 5.5 15.00 3 1.00
B1701.49 1.49 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B1701.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50
B1701.51 1.51 43.0 9.0 20.00 3 1.60
B1701.52 1.52 43.0 9.0 20.00 3 1.60
B1701.98 1.98 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1701.99 1.99 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.01 2.01 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.02 2.02 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.03 2.03 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.04 2.04 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.05 2.05 49.0 11.0 24.00 4 2.00
B1702.49 2.49 57.0 14.0 28.00 4 2.50
B1702.5 2.50 57.0 14.0 28.00 4 2.50
B1702.51 2.51 57.0 14.0 28.00 4 2.50
B1702.52 2.52 57.0 14.0 28.00 4 2.50
B1702.98 2.98 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1702.99 2.99 61.0 15.0 32.00 6 3.00
B1703.0 3.00 61.0 15.0 32.00 6 3.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1703.01 3.01 65.0 16.0 35.00 6 3.20
B1703.02 3.02 65.0 16.0 35.00 6 3.20
B1703.03 3.03 65.0 16.0 35.00 6 3.20
B1703.04 3.04 65.0 16.0 35.00 6 3.20
B1703.05 3.05 65.0 16.0 35.00 6 3.20
B1703.49 3.49 70.0 18.0 40.00 6 3.50
B1703.5 3.50 70.0 18.0 40.00 6 3.50
B1703.51 3.51 70.0 18.0 40.00 6 3.50
B1703.52 3.52 70.0 18.0 40.00 6 3.50
B1703.98 3.98 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1703.99 3.99 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.0 4.00 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.01 4.01 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.02 4.02 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.03 4.03 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.04 4.04 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.05 4.05 75.0 19.0 43.00 6 4.00
B1704.49 4.49 80.0 21.0 47.00 6 4.50
B1704.5 4.50 80.0 21.0 47.00 6 4.50
B1704.51 4.51 80.0 21.0 47.00 6 4.50
B1704.52 4.52 80.0 21.0 47.00 6 4.50
B1704.98 4.98 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1704.99 4.99 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.0 5.00 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.01 5.01 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.02 5.02 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.03 5.03 86.0 23.0 52.00 6 5.00

Hundradelsbrotsch av HSS-E, i steg om 0,01 mm, blank
Brotschen �nns i hundradelsintervall runt hela och halva millimetrar som gör det möjligt att brotscha till valfri tolerans. Högerskärande med 
vänsterspiral. Går att använda i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product
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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1705.04 5.04 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.05 5.05 86.0 23.0 52.00 6 5.00
B1705.49 5.49 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1705.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1705.51 5.51 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1705.52 5.52 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1705.98 5.98 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1705.99 5.99 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1706.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60
B1706.01 6.01 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.02 6.02 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.03 6.03 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.04 6.04 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.05 6.05 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.49 6.49 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.5 6.50 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.51 6.51 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.52 6.52 101.0 28.0 63.00 6 6.30
B1706.98 6.98 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1706.99 6.99 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.0 7.00 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.01 7.01 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.02 7.02 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.03 7.03 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.04 7.04 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.05 7.05 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.49 7.49 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.5 7.50 109.0 31.0 69.00 6 7.10
B1707.51 7.51 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1707.52 7.52 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1707.98 7.98 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1707.99 7.99 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.0 8.00 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.01 8.01 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.02 8.02 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.03 8.03 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.04 8.04 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.05 8.05 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.49 8.49 117.0 33.0 75.00 6 8.00
B1708.5 8.50 117.0 33.0 75.00 6 8.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

B1708.51 8.51 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1708.52 8.52 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1708.98 8.98 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1708.99 8.99 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.0 9.00 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.01 9.01 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.02 9.02 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.03 9.03 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.04 9.04 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.05 9.05 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.49 9.49 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.5 9.50 125.0 36.0 81.00 6 9.00
B1709.51 9.51 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1709.52 9.52 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1709.98 9.98 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B1709.99 9.99 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.0 10.00 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.01 10.01 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.02 10.02 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.03 10.03 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.04 10.04 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.05 10.05 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.49 10.49 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.51 10.51 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.52 10.52 133.0 38.0 87.00 6 10.00
B17010.98 10.98 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17010.99 10.99 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.0 11.00 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.01 11.01 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.02 11.02 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.03 11.03 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.04 11.04 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.05 11.05 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.49 11.49 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.5 11.50 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.51 11.51 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.52 11.52 142.0 41.0 96.00 6 10.00
B17011.98 11.98 151.0 44.0 105.00 6 10.00
B17011.99 11.99 151.0 44.0 105.00 6 10.00
B17012.0 12.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00

Product Product
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B157

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  13 B  11 B  11 C  10 C  9 C  8 B  7 B  28 F  21 F

 14 F  31 E  28 E  20 E

DC OAL LCF LDC LB NOF DCON MS

B1572.0 2.00 49.0 11.0 3.50 24.00 3 2.00
B1573.0 3.00 61.0 15.0 4.00 32.00 3 3.00
B1574.0 4.00 75.0 19.0 4.00 43.00 3 4.00
B1575.0 5.00 86.0 23.0 4.50 52.00 3 5.00
B1576.0 6.00 93.0 26.0 6.00 57.00 3 5.60
B1577.0 7.00 109.0 31.0 7.00 69.00 3 7.10
B1578.0 8.00 117.0 33.0 9.00 75.00 3 8.00
B1579.0 9.00 125.0 36.0 9.50 81.00 3 9.00
B15710.0 10.00 133.0 38.0 10.00 87.00 3 10.00
B15711.0 11.00 142.0 41.0 10.50 96.00 3 10.00
B15712.0 12.00 151.0 44.0 11.00 105.00 3 10.00
B15713.0 13.00 151.0 44.0 11.50 105.00 3 10.00
B15714.0 14.00 160.0 47.0 12.00 110.00 3 12.50
B15715.0 15.00 162.0 50.0 12.50 112.00 3 12.50
B15716.0 16.00 170.0 52.0 13.00 120.00 3 12.50
B15717.0 17.00 175.0 54.0 13.50 123.00 3 14.00
B15718.0 18.00 182.0 56.0 14.00 130.00 3 14.00
B15719.0 19.00 189.0 58.0 14.50 131.00 3 16.00
B15720.0 20.00 195.0 60.0 15.00 137.00 3 16.00

Maskinbrotsch av HSS-E, snabb spiral, för H7-tolerans, blank
Maskinbrotsch med snabb spiralvinkel som gör den lämplig för arbeten i mjuka material, t ex aluminium. Brotschen har en kort ingångskon så 
att brotschen kan äntra hålet.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B161

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 F  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

B1613.0 3.00 113.0 15.0 47.50 6 MK 1
B1614.0 4.00 124.0 19.0 58.50 6 MK 1
B1615.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1
B1616.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1
B1617.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK 1
B1618.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK 1
B1619.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK 1
B16110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK 1
B16111.0 11.00 175.0 41.0 109.50 6 MK 1
B16112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1
B16113.0 13.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1
B16114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK 1
B16115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2
B16116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2
B16117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 8 MK 2
B16118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 8 MK 2
B16119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 8 MK 2
B16120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 8 MK 2
B16121.0 21.00 232.0 62.0 152.00 8 MK 2
B16122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 8 MK 2
B16123.0 23.00 241.0 66.0 161.00 8 MK 2
B16124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

B16125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3
B16126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3
B16127.0 27.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3
B16128.0 28.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3
B16129.0 29.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B16130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B16131.0 31.00 285.0 75.0 186.00 10 MK 3
B16132.0 32.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16133.0 33.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16134.0 34.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16135.0 35.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16136.0 36.00 325.0 79.0 201.00 10 MK 4
B16138.0 38.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16140.0 40.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16142.0 42.00 333.0 82.0 209.00 12 MK 4
B16144.0 44.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16145.0 45.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16146.0 46.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16147.0 47.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16148.0 48.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4
B16150.0 50.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4

Maskinbrotsch med MK-fäste, för H7-tolerans, blank
Tillverkad enligt DIN 208-standard. Precisionslipade vänsterspiralskär. Blank med ånganlöpta spår. Går att använda i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product

9



B101

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  7 B  6 A

 14 E  10 D  8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  9 F  25 E  18 E  14 E

 34 D  20 E  10 D  22 B

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

B1013.0 – 3.00 112.0 33.0 4 MK 1
B1011/8 1/8 3.18 112.0 33.0 4 MK 1
B1013.5 – 3.50 115.0 35.0 6 MK 1
B1014.0 – 4.00 117.0 38.0 6 MK 1
B1014.5 – 4.50 120.0 41.0 6 MK 1
B1013/16 3/16 4.76 124.0 44.0 6 MK 1
B1015.0 – 5.00 124.0 44.0 6 MK 1
B1015.5 – 5.50 127.0 47.0 6 MK 1
B1016.0 – 6.00 127.0 47.0 6 MK 1
B1011/4 1/4 6.35 130.0 50.0 6 MK 1
B1016.5 – 6.50 130.0 50.0 6 MK 1
B1017.0 – 7.00 134.0 54.0 6 MK 1
B1015/16 5/16 7.94 138.0 58.0 6 MK 1
B1018.0 – 8.00 138.0 58.0 6 MK 1
B1018.5 – 8.50 138.0 58.0 6 MK 1
B1019.0 – 9.00 142.0 62.0 6 MK 1
B1019.5 – 9.50 142.0 62.0 6 MK 1
B1013/8 3/8 9.52 146.0 66.0 6 MK 1
B10110.0 – 10.00 146.0 66.0 6 MK 1
B10110.5 – 10.50 146.0 66.0 6 MK 1
B10111.0 – 11.00 151.0 71.0 6 MK 1
B1017/16 7/16 11.11 151.0 71.0 6 MK 1
B10112.0 – 12.00 156.0 76.0 6 MK 1
B10112.5 – 12.50 156.0 76.0 6 MK 1
B1011/2 1/2 12.70 156.0 76.0 6 MK 1
B10113.0 – 13.00 156.0 76.0 6 MK 1
B10113.5 – 13.50 161.0 81.0 6 MK 1
B10114.0 – 14.00 161.0 81.0 8 MK 1

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

B1019/16 9/16 14.29 181.0 81.0 8 MK 2
B10114.5 – 14.50 181.0 81.0 8 MK 2
B10115.0 – 15.00 181.0 81.0 8 MK 2
B10115.5 – 15.50 187.0 87.0 8 MK 2
B1015/8 5/8 15.88 187.0 87.0 8 MK 2
B10116.0 – 16.00 187.0 87.0 8 MK 2
B10116.5 – 16.50 187.0 87.0 8 MK 2
B10117.0 – 17.00 187.0 87.0 8 MK 2
B10118.0 – 18.00 193.0 93.0 8 MK 2
B10119.0 – 19.00 193.0 93.0 8 MK 2
B1013/4 3/4 19.05 200.0 100.0 8 MK 2
B10120.0 – 20.00 200.0 100.0 8 MK 2
B10113/16 13/16 20.64 200.0 100.0 8 MK 2
B10121.0 – 21.00 200.0 100.0 8 MK 2
B10122.0 – 22.00 207.0 107.0 8 MK 2
B1017/8 7/8 22.22 207.0 107.0 8 MK 2
B10123.0 – 23.00 207.0 107.0 8 MK 2
B10124.0 – 24.00 242.0 115.0 8 MK 3
B10125.0 – 25.00 242.0 115.0 10 MK 3
B1011 1” 25.40 242.0 115.0 10 MK 3
B10126.0 – 26.00 242.0 115.0 10 MK 3
B10127.0 – 27.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10128.0 – 28.00 251.0 124.0 10 MK 3
B1011.1/8 1.1/8 28.58 251.0 124.0 10 MK 3
B10129.0 – 29.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10130.0 – 30.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10131.0 – 31.00 260.0 133.0 10 MK 3
B1011.1/4 1.1/4 31.75 260.0 133.0 10 MK 3

Maskinbrotsch av HSS-E med MK-fäste, för H7-tolerans
Tillverkad enligt BS 328-standard. Precisionslipade, vänsterspiralskär. Blank med ånganlöpta spår. Går att använda i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product
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DC DC OAL LCF NOF CZC MS

B10132.0 – 32.00 293.0 133.0 10 MK 4
B10134.0 – 34.00 302.0 142.0 10 MK 4
B1011.3/8 1.3/8 34.93 302.0 142.0 10 MK 4
B10135.0 – 35.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10136.0 – 36.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10137.0 – 37.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10138.0 – 38.00 312.0 152.0 10 MK 4
B1011.1/2 1.1/2 38.10 312.0 152.0 10 MK 4
B10139.0 – 39.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10140.0 – 40.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10141.0 – 41.00 312.0 152.0 10 MK 4

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

B10142.0 – 42.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10143.0 – 43.00 323.0 163.0 10 MK 4
B10144.0 – 44.00 323.0 163.0 10 MK 4
B1011.3/4 1.3/4 44.45 323.0 163.0 10 MK 4
B10145.0 – 45.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10146.0 – 46.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10147.0 – 47.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10148.0 – 48.00 334.0 174.0 12 MK 4
B10150.0 – 50.00 334.0 174.0 12 MK 4
B1012 2” 50.80 334.0 174.0 12 MK 4

Product Product

9



B121

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  14 E  10 D

 8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  9 F  21 E  18 E  14 E  34 D  20 E

 10 D  21 B

DC OAL LCF LDC NOF CZC MS

B12110.0 10.00 171.0 95.0 30.00 4 MK 1
B12111.0 11.00 176.0 100.0 33.00 4 MK 1
B12112.0 12.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12113.0 13.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12114.0 14.00 209.0 115.0 42.00 4 MK 2
B12115.0 15.00 219.0 125.0 45.00 4 MK 2
B12116.0 16.00 229.0 135.0 48.00 4 MK 2
B12117.0 17.00 251.0 135.0 51.00 4 MK 3
B12118.0 18.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12119.0 19.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12120.0 20.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12121.0 21.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12122.0 22.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12123.0 23.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12124.0 24.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12125.0 25.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12126.0 26.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12130.0 30.00 311.0 195.0 78.00 5 MK 3

Konisk brotsch av HSS med Morse-konfäste, blank och ånganlöpt
Avsedd att användas för att rikta upp hål i grövre plåtar innan ihopnitning. Brotschkroppens främre del konar 1:10 för att kunna äntra lätt. 
Därefter är kroppen cylindrisk. Användbar i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



B954

 10 B  12 B  13 B  9 B  8 B  6 A  7 A  6 A  3 A  4 A  3 A  2 A  11 C  10 B

 9 B  8 B  10 C  6 B  4 B  8 A  6 A  4 A  11 A  8 A  14 F  12 F  9 F  16 E

 14 E  10 E  22  14 E  6  22 B

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF CZC MS

B9545.0 5.0 4.90 6.36 155.0 73.0 3 MK 1
B9546.0 6.0 5.90 8.00 187.0 105.0 3 MK 1
B9548.0 8.0 7.90 10.80 227.0 145.0 3 MK 1
B95410.0 10.0 9.90 13.40 257.0 175.0 3 MK 1
B95412.0 12.0 11.80 16.00 315.0 210.0 3 MK 2
B95413.0 13.0 12.86 16.74 295.0 194.0 3 MK 2
B95414.0 14.0 13.86 17.74 295.0 194.0 3 MK 2
B95416.0 16.0 15.80 20.40 335.0 230.0 3 MK 2
B95420.0 20.0 19.80 24.80 377.0 250.0 3 MK 3
B95425.0 25.0 24.70 30.70 427.0 300.0 3 MK 3
B95430.0 30.0 29.70 36.10 475.0 320.0 4 MK 4

Konisk maskinbrotsch av HSS-E med MK-fäste, för koniska pinnhål, kona 1:50
Utformad för att brotscha pinnhål för koniska pinnar i metriska dimensioner med kona 1 till 50. Med smal spets som enkelt kan äntra det 
förborrade hålet. Hög spiralvinkel. Användbar i många olika materialsorters.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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B955

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  11 C  10 B

 9 B  10 E  8 D  7 D  10 C  9 C  6 C  10 C  7 C  17 F  17 F  10 F  23 E  21 E

 13 E  34 D  20 E  10 D  24 C

DC OAL LCF NOF DCON MS

B95525.0 25.00 45.0 32.0 8 13.00
B95526.0 26.00 45.0 32.0 8 13.00
B95527.0 27.00 45.0 32.0 8 13.00
B95528.0 28.00 45.0 32.0 8 13.00
B95529.0 29.00 45.0 32.0 8 13.00
B95530.0 30.00 45.0 32.0 8 13.00
B95531.0 31.00 50.0 36.0 10 16.00
B95532.0 32.00 50.0 36.0 10 16.00
B95534.0 34.00 50.0 36.0 10 16.00
B95535.0 35.00 50.0 36.0 10 16.00
B95536.0 36.00 56.0 40.0 10 19.00
B95537.0 37.00 56.0 40.0 10 19.00
B95538.0 38.00 56.0 40.0 10 19.00
B95540.0 40.00 56.0 40.0 10 19.00

DC OAL LCF NOF DCON MS

B95542.0 42.00 56.0 40.0 10 19.00
B95544.0 44.00 63.0 45.0 12 22.00
B95545.0 45.00 63.0 45.0 12 22.00
B95548.0 48.00 63.0 45.0 12 22.00
B95550.0 50.00 63.0 45.0 12 22.00
B95552.0 52.00 71.0 50.0 12 27.00
B95555.0 55.00 71.0 50.0 12 27.00
B95558.0 58.00 71.0 50.0 12 27.00
B95560.0 60.00 71.0 50.0 12 27.00
B95565.0 65.00 80.0 56.0 14 32.00
B95570.0 70.00 80.0 56.0 14 32.00
B95575.0 75.00 90.0 63.0 14 40.00
B95580.0 80.00 90.0 63.0 14 40.00

Påsticksbrotsch av HSS-E för H7-tolerans, används tillsammans med dorn B956
Påsticksbrotsch som används tillsammans med passande dorn B956. Brotschen har skär med vänsterspiral och en 45° fas för säker äntring i hålet. 
Kan användas i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product
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B956

DCON WS OAL LSC LB CZC MS

B95613.0 13.00 250.0 45 151.00 MK 3
B95616.0 16.00 261.0 50 162.00 MK 3
B95619.0 19.00 298.0 56 174.00 MK 4
B95622.0 22.00 312.0 63 188.00 MK 4
B95627.0 27.00 359.0 71 203.00 MK 5
B95632.0 32.00 376.0 80 220.00 MK 5
B95640.0 40.00 396.0 90 240.00 MK 5

Brotschdorn, används tillsammans med påsticksbrotsch B955
Dorn för användning tillsammans med påsticksbrotsch B955. MK-fäste för montering direkt i maskinspindeln. För reservdelar till dornen,  se B957

Product

9



B957

Nr. DCON MS

B957N3DRIVER 3 13.00
B957N3NUT 3 –
B957N3WASHER 3 –
B957N4DRIVER 4 16.00
B957N4NUT 4 –
B957N4WASHER 4 –
B957N5DRIVER 5 19.00
B957N5NUT 5 –
B957N5WASHER 5 –
B957N6DRIVER 6 22.00
B957N6NUT 6 –
B957N6WASHER 6 –
B957N7DRIVER 7 27.00
B957N7NUT 7 –
B957N7WASHER 7 –
B957N8DRIVER 8 32.00
B957N8NUT 8 –
B957N8WASHER 8 –
B957N9DRIVER 9 40.00
B957N9NUT 9 –
B957N9WASHER 9 –

Reservdelar till brotschdorn B956
Reservdelarna till dorn B956 består av medbringare, muttrar och brickor, som kan köpas var för sig. De är samtliga tillverkade enligt gällande 
standard.

Product
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G400

 64 E  72 E  74 E  55 E  48 D  43 B  45 D  36 D  30 B  26 D  23 B  18 A  24 C  21 C

 22 C  18 C  15 B  20 B  17 B  15 B  15 A  13 A  45 F  33 D  25 D  46 C  37 C  30 C

 41 C  31 C  25 C  38 C  28 C  21 C  18 C  15 C  43 C  32 C  25 C  75 G  55 G  40 F

 40 F  36 F  26 F  42 F  25 F  13 D  17 E  12 C  10 A  9 A  8 B  7 A  6 B  5 A

 5 B  4 A  12 A  7 A  6 B  8 A  7 B  5 A  4 B

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G4006.3 6.30 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G4008.3 8.30 2.00 6.0 50.0 6.00 3
G40010.4 10.40 2.50 7.1 50.0 6.00 3
G40012.4 12.40 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G40016.5 16.50 3.20 10.0 60.0 10.00 3
G40020.5 20.50 3.50 12.5 63.0 10.00 3
G40025.0 25.00 3.80 15.0 67.0 10.00 3
G40031.0 31.00 4.20 18.0 71.0 12.00 3

Försänkare av HM med cyl. skaft, 90°, Blank
Blank hårdmetallförsänkare, 90°, för användning i CNC-maskiner där hög produktivitet och kvalitet erfordras. Kan användas i hårda och slitande 
material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G135

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3
G1358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3
G13510.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G13512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3
G13516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3
G13520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3
G13525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3

Försänkare av HSS, 60° försänkningsvinkel, blank
Blank försänkare med 60° försänkningsvinkel för försänkning och gradning av förborrade hål i de �esta materialtyper.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G335

 33 E  37 E  38 E  28 E  25 D  22 B  23 D  18 D  15 B  13 D  11 B  9 B  10 C  8 C

 9 C  8 B  34 F  25 D  19 D  35 C  28 C  23 C  31 C  24 C  19 C  29 C  22 C  16 C

 32 C  24 C  19 C  53 G  40 G  27 F  27 F  24 F  17 F  28 F  16 F  8 D  58 G  50 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G3356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3
G3358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3
G33510.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G33512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3
G33516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3
G33520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3
G33525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3

Försänkare av HSS med cyl. skaft, 60°, TiN-belagd
En 60° försänkare för försänkning och gradning av hål. TiN-belagd för längre livslängd. Mångsidigt verktyg somär användbar i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G137

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

G13716.0 16.00 4.00 14.5 90.0 MK 1 3
G13720.0 20.00 5.00 17.5 106.0 MK 2 3
G13725.0 25.00 6.30 20.0 112.0 MK 2 3
G13731.5 31.50 10.00 23.0 118.0 MK 2 3
G13740.0 40.00 12.50 28.5 150.0 MK 3 3
G13750.0 50.00 16.00 36.0 160.0 MK 3 3
G13763.0 63.00 20.00 43.0 190.0 MK 4 3
G13780.0 80.00 25.00 54.0 200.0 MK 4 3

Försänkare av HSS med Morse-konskaft, 60°, blank
Blank försänkare med 60° försänkningsvinkel för försänkning och gradning av förborrade hål i de �esta materialtyper. Morse-konfäste för 
inspänning direkt i maskinspindel.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G154

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  14 C  10 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1546.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1548.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G15410.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G15412.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G15416.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G15420.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G15425.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

Försänkare av HSS, 82°, cylindriskt skaft, blank
En 82° försänkare för försänkning och gradning av hål. Ett mångsidigt verktyg som är användbart i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G129

 21 D  24 D  25 D  18 D  16 C  14 A  13 B  11 B  8 B  6 B  7 B  18 D  13 C  19 A

 15 A  16 A  12 A  34 D  25 D  16 C  16 C  14 C  17 C  9 C  5 B  35 D  30 D

DC LH OAL DCON MS NOF

G1296.0 6.00 – 45.0 6.00 1
G1298.0 8.00 – 50.0 8.00 1
G12910.0 10.00 17.0 49.0 8.00 1
G12912.5 12.50 17.0 49.0 8.00 1
G12916.0 16.00 20.0 56.0 10.00 1
G12920.0 20.00 24.0 60.0 10.00 1
G12925.0 25.00 25.0 75.0 12.00 1
G12931.5 31.50 29.0 80.0 12.00 1

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, enskärig, blank
En 90° enskärig försänkare för försänkning och gradning av hål. Blankt, mångsidigt verktyg. Användbar i framför allt mjuka stål och aluminium.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G149

 21 D  24 D  25 D  18 D  16 C  14 A  16 B  13 B  8 B  6 B  7 B  18 D  19 A  16 A

 14 A  34 D  25 D  16 C  16 C  14 C  17 C  9 C  5 B  17 D  5 D

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS DC NOF

G1495 5.00 2.00 19.0 45.0 6.00 10.00 1
G14910 10.00 5.00 23.0 48.0 8.00 14.00 1
G14915 15.00 10.00 34.0 65.0 10.00 21.00 1
G14920 20.00 15.00 43.0 84.0 12.00 28.00 1
G14925 25.00 20.00 48.0 102.0 15.00 35.00 1
G14930 30.00 25.00 61.0 115.0 15.00 44.00 1
G14935 35.00 30.00 65.0 127.0 15.00 48.00 1
G14940 40.00 35.00 66.0 136.0 15.00 53.00 1
G14950 50.00 40.00 85.0 166.0 20.00 60.00 1

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, enskärig, blank
En 90° enskärig försänkare för försänkning och gradning av hål. Blankt, mångsidigt verktyg. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product
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G136

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1364.3 4.30 1.30 4.0 40.0 4.00 3
G1365.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1365.3 5.30 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1365.8 5.80 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1366.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1366.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1367.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3
G1367.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3
G1368.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G1368.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G1369.4 9.40 2.20 7.2 50.0 6.00 3
G13610.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G13610.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G13611.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G13612.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G13613.4 13.40 2.90 9.0 56.0 8.00 3
G13615.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G13616.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G13619.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3
G13620.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G13623.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G13625.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G13626.0 26.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G13628.0 28.00 4.00 16.5 71.0 12.00 3
G13630.0 30.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G13631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, blank
En 90° försänkare för försänkning och gradning av hål. Blankt, mångsidigt verktyg. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product Product

9



G560

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C

 19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G

 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G5606.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G5608.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G5608.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G56010.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56010.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56012.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G56016.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G56020.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G56025.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G56031.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, TiAlN-belagd
En 90° försänkare för försänkning och gradning av hål. Ett mångsidigt verktyg med TiAlN-beläggning som förlänger livslängden. Användbar i 
�ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G106

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G1068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G10610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3
G10612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G10616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3
G10620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G10625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G10631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G10634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G10637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3
G10640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G10650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Försänkare av HSS, 90°, skaft med tre spännplattor, blank
En 90° försänkare för trebackschuck, för försänkning och gradning av hål. Blankt, mångsidigt verktyg. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G506

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C

 19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G

 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G5066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G5068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G50610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3
G50612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G50616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3
G50620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G50625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G50631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G50634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G50637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3
G50640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G50650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Försänkare av HSS, 90°, skaft med tre spännplattor, TiAlN-belagd
En 90° försänkare för trebackschuck, för försänkning och gradning av hål. Ett mångsidigt verktyg med TiAlN-beläggning som förlänger 
livslängden. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G142

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  11 C  9 C  10 C

 8 C  7 B  6 B  4 A  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F  20 F  34 F  20 F  10 D  40 G

 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1424.8 4.80 1.30 4.5 40.0 4.00 3
G1425.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1426.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1426.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1427.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3
G1427.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3
G1428.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G1428.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G14210.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G14210.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G14211.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G14212.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G14215.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G14216.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G14219.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3
G14220.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G14223.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G14225.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G14231.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, blank för rostfritt stål
En 90° försänkare för försänkning och gradning av hål. Större släppning på skären gör den mycket lämplig för användning i rostfritt stål och andra 
sega material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G570

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  23 C  20 C

 21 C  17 C  14 A  14 B  12 B  11 B  15 A  13 A  41 C  30 C  23 C  42 C  34 C  27 C

 37 C  28 C  23 C  34 C  26 C  19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F

 19 F  32 F  18 F  9 D

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G5706.3 6.30 1.50 6.5 45.0 5.00 3
G5708.3 8.30 2.00 8.2 50.0 6.00 3
G57010.4 10.40 2.50 9.7 50.0 6.00 3
G57012.4 12.40 2.80 10.6 56.0 8.00 3
G57016.5 16.50 3.20 13.9 60.0 10.00 3
G57020.5 20.50 3.50 17.1 63.0 10.00 3
G57025.0 25.00 3.80 21.4 67.0 10.00 3
G57031.0 31.00 4.20 24.4 71.0 12.00 3

Försänkare av HSS, 90°, cylindriskt skaft, AlTiCN-belagd
En 90° försänkare för försänkning och gradning av hål. AlTiCN-beläggningen gör den användbar i hårda och slitande material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G107

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  11 C  9 C  10 C

 9 C  8 B  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  15 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F

 20 F  18 F  20 F  21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 OAL DCONMS CZC MS NOF

G1076.3 6.30 1.50 50.0 1/4’’ M2-M3 3
G1078.3 8.30 2.00 50.0 1/4’’ M4 3
G10710.4 10.40 2.50 50.0 1/4’’ M5 3
G10712.4 12.40 2.80 50.0 1/4’’ M6 3
G10716.5 16.50 3.20 50.0 1/4’’ M8 3
G10720.5 20.50 3.50 50.0 1/4’’ M10 3

Försänkare av HSS-E, 90°, sexkantigt skaft, blank
En användbar försänkare med 1/4” Bits-fäste för enkel användning i handhållna el-maskiner. 90° försänkning i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G600

 20 E  22 E  23 E  17 E  15 D  13 B  12 D  9 D  8 B  7 D  6 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  17 E  12 C  18 B  14 B  15 B  11 B  16 B  12 B  35 G  25 G  15 F  15 F  13 F

 16 E  10 E  5 C

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G6006.3 6.30 1.30 5.6 154.0 5.00 3
G6008.3 8.30 1.80 6.9 155.0 6.00 3
G60010.4 10.40 2.20 7.8 157.0 6.00 3
G60012.4 12.40 2.50 8.6 158.0 8.00 3
G60015.0 15.00 2.80 10.3 159.0 10.00 3
G60016.5 16.50 2.80 11.1 161.0 10.00 3
G60020.5 20.50 3.00 12.9 164.0 10.00 3
G60025.0 25.00 3.20 15.7 168.0 10.00 3

Försänkare av HSS med långt skaft, 90° försänkning, blank
Det långa skaftet gör det möjlig att nå svåråtkomliga ställen. Försänker och gradar hål för standardskruvskallar med nittio graders huvud. Kan 
användas i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G132

 18 E  16 D  13 D  11 B  10 D  8 C  7 B  3 A  4 A  20 F  15 D  11 D  17 C  14 D

 18 E  14 E  11 D  17 C  13 C  19  15  11 D  20 F  13 F  12 F  5 G

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS NOF

G1328.0 8.00 – – 48.0 8.00 5
G13212.5 12.50 2.00 15.5 48.0 8.00 5
G13216.0 16.00 3.20 19.5 56.0 10.00 7
G13220.0 20.00 5.00 23.0 60.0 10.00 7

Försänkare, �erskärig av HSS, 90°, cylindriskt skaft, blank
En 90° försänkare för försänkning och gradning av hål. Flerskärigt verktyg som ger mindre vibrationer  och är användbart i de �esta material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G138

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8  6  7 

 6  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

G13825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G13830.0 30.00 4.20 18.5 112.0 MK 2 3
G13831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G13834.0 34.00 4.50 19.5 118.0 MK 2 3
G13837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G13840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G13850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3
G13863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3
G13880.0 80.00 22.00 36.0 190.0 MK 4 3

Försänkare av HSS, 90°, koniskt skaft, blank
En 90° försänkare med MK-fäste, för försänkning och gradning av hål. Blankt, mångsidigt verktyg. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G338

 33 E  37 E  38 E  28 E  25 D  22 B  23 D  18 D  15 B  13 D  11 B  9 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  34 F  25 D  19 D  35 C  28 C  23 C  31 C  24 C  19 C  29 C  22 C

 16 C  32 C  24 C  19 C  53 G  40 G  27 F  27 F  24 F  17 F  28 F  16 F  8 D  58 G

 50 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

G33825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G33831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G33837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G33840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G33850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3
G33863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3

Försänkare av HSS, 90°, koniskt skaft, TiN-belagd
En 90° försänkare med MK-fäste, för försänkning och gradning av hål. TiN-belagt, mångsidigt verktyg. Användbar i �ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G171

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C  19 C  39 C

 29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G  55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

G1716.3 6.30 1.50 4.5 44.0 5.00 3
G1718.3 8.30 2.00 5.5 49.0 6.00 3
G17110.4 10.40 2.50 6.6 49.0 6.00 3
G17112.4 12.40 2.80 7.0 53.0 8.00 3
G17116.5 16.50 3.20 9.0 56.0 10.00 3
G17120.5 20.50 3.50 11.0 61.0 10.00 3
G17125.0 25.00 3.80 13.5 65.0 10.00 3

Försänkare av HSS, 100°, cylindriskt skaft, TiAlN-belagd
En 100° försänkare för försänkning och gradning av hål. Ett mångsidigt verktyg med TiAlN-beläggning som förlänger livslängden. Användbar i 
�ertalet material.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G314

 20  22  23  17  15  13  12  9  8  6  7  17  30  23 

 15  31  28  34  20  10  30  20 

Nr. DC_1 DCX SDL SDI SDL_1 LCF OAL DCON MS

G314412 412 4.00 12.00 5.00 4 - 5 - 6 - 7 - 8 - 9 - 10 - 11 - 12 5.00 61.0 80.0 6.00
G3141220 1220 12.00 20.00 4.00 12 - 13 - 14 - 15 - 16 - 17 - 18 - 19 - 20 4.00 55.0 76.0 9.00
G3142030 2030 20.00 30.00 4.00 20 - 21 - 22 - 23 - 24 - 25 - 26 - 27 - 28 - 29 - 30 4.00 67.0 88.0 12.00
G3143040 3040 30.00 40.00 4.00 30 - 31 - 32 - 33 - 34 - 35 - 36 - 37 - 38 - 39 - 40 4.00 74.0 98.0 13.00
G314420 420 4.00 20.00 4.00 4 - 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 4.00 48.0 76.0 8.00
G314630 630 6.00 30.00 4.00 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 - 22 - 24 - 26 - 28 - 30 4.00 73.0 98.0 10.00
G314M M 9.00 36.00 3.00 9 - 12 - 15 - 18 - 21 - 24 - 27 - 30 - 33 - 36 3.00 57.0 86.0 12.00

Koniskt plåtborr med olika diametrar, blank
Mångsidigt tunnplåtborr i ett �ertal varianter med olika diametrar för stegvis uppborrning till lämplig diameter. Cylindriskt skaft som kan 
spännas i standardchuck.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G125

 20 E  22 E  23 E  17 E  15 D  13 C  12 D  9 D  8 C  7 D  6 C  8 D  6 D  7 D

 6 D  5 C  17 E  12 E  11 E  15 D  12 D  10 C  13 D  10 D  12 D  9 D  14 D  10 D

 30 G  23 G  15 G  31 G  28 G  20 G  34 C  20 C  10 C  30 C  20 C

DC GPD CZC MS GPL OAL LH DCON MS NOF

G1256.5X2.5 3) 6.50 2.50 M 3 t 4.50 71.0 14.0 5.00 3
G1256.5X3.2 1) 6.50 3.20 M 3 f 4.50 71.0 14.0 5.00 3
G1256.5X3.4 2) 6.50 3.40 M 3 m 4.50 71.0 14.0 5.00 3
G1258.0X3.3 3) 8.00 3.30 M 4 t 5.00 71.0 14.0 5.00 3
G1258.0X4.3 1) 8.00 4.30 M 4 f 5.00 71.0 14.0 5.00 3
G1258.0X4.5 2) 8.00 4.50 M 4 m 5.00 71.0 14.0 5.00 3
G12510.0X4.2 3) 10.00 4.20 M 5 t 5.50 80.0 18.0 8.00 3
G12510.0X5.3 1) 10.00 5.30 M 5 f 5.50 80.0 18.0 8.00 3
G12510.0X5.5 2) 10.00 5.50 M 5 m 5.50 80.0 18.0 8.00 3
G12511.0X5.0 3) 11.00 5.00 M 6 t 6.00 80.0 18.0 8.00 3
G12511.0X6.4 1) 11.00 6.40 M 6 f 6.00 80.0 18.0 8.00 3
G12511.0X6.6 2) 11.00 6.60 M 6 m 6.00 80.0 18.0 8.00 3
G12515.0X6.8 3) 15.00 6.80 M 8 t 8.00 100.0 22.0 12.50 3
G12515.0X8.4 1) 15.00 8.40 M 8 f 8.00 100.0 22.0 12.50 3
G12515.0X9.0 2) 15.00 9.00 M 8 m 8.00 100.0 22.0 12.50 3
G12518.0X8.5 3) 18.00 8.50 M 10 t 10.00 100.0 22.0 12.50 3
G12518.0X10.5 1) 18.00 10.50 M 10 f 10.00 100.0 22.0 12.50 3
G12518.0X11.0 2) 18.00 11.00 M 10 m 10.00 100.0 22.0 12.50 3
G12520.0X10.2 3) 20.00 10.20 M 12 t 10.00 100.0 22.0 12.50 3
G12520.0X13.0 1) 20.00 13.00 M 12 f 10.00 100.0 22.0 12.50 3
G12520.0X13.5 2) 20.00 13.50 M 12 m 10.00 100.0 22.0 12.50 3

Tappförsänkare av HSS , 180° försänkning, cyl. skaft, blank
Tappförsänkare för 180° försänkning för standardskruvskallar. Fast styrtapp i olika diametrar för förborrade pilothål. Användbar i många olika 
materialsorter.

Arbetsmaterialgrupper och startvärden för skärhastighet (m/min) och matningskod. Tabeller med matningar �nns med början på sidan 251

Product

9



G236

Nr. A B C

G2361 1 G136 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2362 2 G136 4 6.30 mm, 10.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2363 3 G560 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2364 4 G106 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2365 5 G506 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

Försänkarsats i cylindrisk plastbehållare
Satser med försänkare i olika storlekar. Välj mellan fem olika satser med G106, G136 eller G560. Passar de �esta material.

Product

9



1.00 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 25.00 30.00 40.00 50.00 80.00

A 0.030 0.045 0.055 0.078 0.090 0.100 0.125 0.137 0.150 0.170 0.185 0.210 0.220 0.250 0.280 0.320 0.390 0.440 0.500

B 0.035 0.055 0.072 0.110 0.130 0.150 0.165 0.172 0.180 0.210 0.240 0.270 0.280 0.310 0.360 0.400 0.500 0.550 0.600

C 0.040 0.065 0.085 0.135 0.160 0.185 0.200 0.210 0.220 0.260 0.285 0.325 0.335 0.390 0.440 0.480 0.600 0.680 0.750

D 0.050 0.080 0.110 0.160 0.180 0.200 0.235 0.253 0.270 0.320 0.360 0.400 0.410 0.470 0.540 0.600 0.730 0.850 0.950

E 0.065 0.100 0.140 0.180 0.215 0.250 0.300 0.325 0.350 0.390 0.430 0.485 0.500 0.530 0.640 0.750 0.910 1.100 1.200

F 0.090 0.140 0.180 0.260 0.305 0.350 0.395 0.417 0.440 0.500 0.550 0.610 0.630 0.700 0.800 0.930 1.200 1.500 1.650

1.00 5.00 5.00 8.00 8.00 12.00 12.00 16.00 16.00 30.00 30.00 80.00

P 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

M 0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

K 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

S 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

H 0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

Feed per revolution (fn in mm/rev)
Depending on the working conditions 
it might be necessary to adjust these 
values ± 15 %.

Machining allowance when using 
a machine reamer (MA in mm) 
Premachined hole diameter 
PHD = DC – MA.

How to use this table to �nd the feed per revolution (fn):

1.  Find your Alpha Code on the product page (example: 21C, “C“ is the 
Alpha Code).

2.  Find the closest diameter for your cutting application in the top row of 
the table. 

3.  Find your Alpha Code in the left column of the table.
4.  The intersection (cell) of the Diameter and Alpha Code is the feed per 

revolution (fn).

How to use this table to get to the right premachined hole 
diameter (PHD):

1.  Find the diameter range for your cutting application in the top row of 
the table. 

2.  Find your ISO Group Code in the left column of the table (example: For 
Stainless Steel the ISO Group Code is “M”)

3.  The intersection (cell) of the Diameter Range and ISO Group Code is the 
Machining Allowance (MA)

4.  Subtract the Machining Allowance from the reaming diameter to get to 
the premachined hole diameter (PHD).

(example: for a 6mm hole in steel (P) the PHD is 5.85mm)

REAMERS FEED RATE CHART

ø DC (mm)

Fe
ed

 ra
te

s

ø DC (mm)

IS
O 

gr
ou

p

Be cautious with the machining tolerances of drills, the tool diameter is not the same as the hole diameter produced!

Note: The recommended allowance when using a hand reamer is 0.05 to 0.10 mm.
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6.00 8.00 10.00 16.00 20.00 25.00 32.00 40.00 60.00 80.00

A 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160

B 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200

C 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220

D 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.280

E 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.270 0.300 0.320

F 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.210 0.260 0.290 0.330 0.360

G 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.280 0.320 0.360 0.400

H 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450

COUNTERSINKS FEED RATE CHART

Feed per revolution (fn in mm/rev)
Depending on the working conditions 
it might be necessary to adjust these 
values ± 15 %.

How to use this table to �nd the feed per revolution (fn):

1.  Find your Alpha Code on the product page (example: 23E, “E“ is the 
Alpha Code).

2.  Find the closest diameter for your cutting application in the top row of 
the table. 

3.  Find your Alpha Code in the left column of the table.
4.  The intersection (cell) of the Diameter and Alpha Code is the feed per 

revolution (fn).

ø DC (mm)

Fe
ed

 ra
te

s
9



A

B

C

D

E

F

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

G

H

I

J

K

L

���REAMING���TECHNICAL�INFO

Reamer�De�ni�ons�/�Nomenclature

Tang or Square Drive

Recess Diameter

Recess Length

Cut Length

Bevel Lead Length

Diameter

Bevel Lead

Bevel Lead Angle

Helix Angle

Body Length

Shank Length

Overall Length

Width of Land

Circular Land

Clearance

Clearance Angle

Centre Hole

Flute

Heel

Cutting Edge

Face

Width of Primary Clearance

Width of Secondary Clearance

Primary Clearance Angle

Secondary Clearance Angle
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0.1 0.1 0.004“ 0.004“

0.2 0.15 0.008“ 0.006“

0.3 0.2 0.010“ 0.008“

0.4 0.3 0.016“ 0.010“

För� a�� uppnå� bästa� resultat� vid� brotschning� är� det� vik�gt� a��
brotschen� kan� skära.� E�� vanligt� fel� är� a�� för� liten� arbetsmån� har�
lämnats��ll�brotschningen.�I�dessa�fall�skär�inte�brotschen�utan�skaver�
bort�materialet�med�högt�slitage�som�följd.�Det�är�lika�vik�gt�a��inte�
lämna�för�mycket�material��ll�brotschen.�(Se�tabell�Arbetsmån).�
1.� Välj� bästa� brotschtyp� för� applika�onen.� Välj� skärdata� u�från�
materialtyp.�Säkerställ�a��de�förborrade�hålen�har�rä��diameter.�

2.� Kontrollera� a�� arbetsstycket� si�er� fast� ordentligt� och� a��
maskinspindeln�är�spelfri.

3.� Använd� en� lämplig� chuck� av� bra� kvalitet.� Om� brotschen� slirar� i�
chucken�kan�det�orsaka�bro�.

4.�Håll�verktyget�så�kort�som�möjligt.

5.�Använd�en�skärvätska�av�lämplig�typ,�riktad�mot�brotschen�för�a��
få�bästa�livslängd.�E�ersom�brotschning�är�en�ganska�lä��opera�on�
räcker� � det� o�ast�med� en� va�enlöslig� skärvätska� utspädd� 40:1.�
Trycklu��är�användbar�vid�gjutjärn�om�man�vill�köra�torrt.�

6.� Se��ll�a��inte�spånstockning�uppstår�i�spåren.
7.� Kontrollera� rundgången� mellan� dubbar� före� omslipning.� O�ast�
räcker�det�a��slipa�om�skärfasen.

8.�Håll� brotschen� skarp.� Regelbunden� omslipning� lönar� sig,� men�
det� är� vik�gt� a�� förstå� a�� brotschen� skär� enbart� med� fasen�
eller� ingångskonan�och� inte�med� resten� av� skärlängden.� Således�
behöver�endast�den�fasade�eller�koniska�delen�slipas.�Noggrannhet�
vid�omslipning�är�vik�g�för�a��bibehålla�kvalitet�och�livslängd.

Brotschning

Arbetsmånen�vid�brotschning�beror�på�material�och�y�inhet�i�det�förborrade�hålet.�Allmänna�rekommenda�oner��nns�i�tabellen�nedan:

Arbetsmån

Diameter på brotschat hål 
(mm) Förborrat hål Förborrat + upprymt 

hål
Diameter på brotschat hål 

(tum) Förborrat hål Förborrat + upprymt 
hål

Under 4 Under 3/16“

4 tom 11 3/16“ tom 1/2“

11 tom 39 1/2“ tom 1.1/2“

39 tom 50 1.1/2“ tom 2“

�REAMING���TECHNICAL�INFO

Hand/Machine�reaming

Although�both�hand�and�machine�reamers�o�er�the�same�capability�regarding��nished�hole�size,�the�use�of�each�must�be�considered�according�
to�the�applica�on.�A�hand�reamer,�for�reasons�of�alignment,�has�a�long�taper�lead,�whereas�a�machine�reamer�has�only�a�45�degree�bevel�lead.�
A�machine�reamer�cuts�only�on�the�bevel�lead�while�a�hand�reamer�cuts�on�the�bevel�lead�as�well�as�the�taper�lead.
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IT5 4 5 6 8 9 11 13 15
IT6 6 8 9 11 13 16 19 22
IT7 10 12 15 18 21 25 30 35
IT8 14 18 22 27 33 39 46 54
IT9 25 30 36 43 52 62 74 87

IT10 40 48 58 70 84 100 120 140
IT11 60 75 90 110 130 160 190 220
IT12 100 120 150 180 210 250 300 350

– 3 0.008 0.004
3 6 0.010 0.005
6 10 0.012 0.006

10 18 0.015 0.008

– 3 0.010 0
3 6 0.012 0
6 10 0.015 0

10 18 0.018 0

18 30 0.017 0.009
30 50 0.021 0.012
50 80 0.025 0.014

18 30 0.021 0
30 50 0.025 0
50 80 0.030 0

A = 
B = 
IT = 
Dmax = 
Dmin = 
d1 = 
d1 max = 
d1 min = 

1.�För�skärdiametern�på�standardbrotschar
� Diametern�(DC)�mäts�över�styrkanterna�omedelbart�bakom�skärfasen�eller�ingångskonan.�Brotschens�tolerans�överensstämmer�med�DIN1420�
och�är�avsedd�a��ge�e��hål�med�H7-tolerans.

Toleransgränser

3.���När�man�behöver�en�specialbrotsch,�avsedd�för�en�speci�k�håltolerans,�t�ex�D8,�kan�den�här�guiden�användas.

Håltolerans
Brotschtolerans
Toleransvidd
Max. håldiameter
Min. håldiameter
Nominell diameter
Max. brotschdiameter
Min. brotschdiameter

Brotschtolerans

Diameter (mm) Toleransgräns (mm)

Över Till och med Övre 
+

Undre 
+

Brotschtolerans

Diameter (mm) Toleransgräns (mm)

Över Till och med Övre 
+

Undre 
+

2.�För�e��h7-hål
� Den�vanligaste�håltoleransen�är�H7� (se� tabell�nedan).�För�andra� toleranser� kan��gur�och� tabell�under�punkt�3� användas� för�a��beräkna�
brotschens�må��och�tolerans.

Diametertoleransvidd (mm)

Toleransvidd (μ)
över 1 
tom 3

över 3 
tom 6

över 6 
tom 10

över 10 
tom 18

över 18 
tom 30

över 30 
tom 50

över 50 
tom 80

över 80 
tom 120

Håltolerans

Diameter (mm) Toleransgräns (mm)

Över Till och med Övre 
+

Undre 
+

Håltolerans

Diameter (mm) Toleransgräns (mm)

Över Till och med Övre 
+

Undre 
+

t�ex�10�mm�hål�med�D8-tolerans,�Max.�diam.�=�10,062,�Min.�diam.10,040,�Håltol.�(IT8)�=�0,022

Max.gräns:�0,15�x�håltolerans�(IT8)�=�0,0033,�avrundas�uppåt��ll�0,004
Min.gräns:�0,35�x�håltolerans�(IT8)�=�0,0077,�avrundas�uppåt��ll�0,008
Max.�diameter�för�brotschen�=�10,062�-�0,004�=�10,058
Min.diameter�för�brotschen�=�10,058�-�0,008�=�10,050

REAMING���TOLERANCE�LIMITS���TECHNICAL�INFO
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REAMING���TECHNICAL�INFO

The�most�common�types�of�reamers�have�a�le�-hand�spiral�because 
the� main� applica�ons� involve� through� holes� requiring� chips� to� be� 
pushed�forward.�For�blind�holes,�reamers�with�straight��utes�or�right�
hand�spirals�are�recommended.�
The�most� e�cient� reaming� condi�ons� depend� on� the� applica�on,�
material,� quality� of� hole� required,� stock� removal,� lubrica�on� and�
other� factors.� A� general� guide� to� surface� speeds� and� feeds� for�

machine�reamers�is�shown�in�the�reamer�WMG�and�feed�charts�(see�
Product�Selector)�and�stock�removal�tables.�
Extremely�unequal�spacing�on�reamers�means�that�the�divide�is�not�
the� same� for� each� tooth.� As� there� are� no� two� teeth� diametrically�
opposite�each�other,� the� reamer�produces�a�hole�with�a� roundness�
variance�of�between�1�and�2�µm.�This�compared�with�a�variance�of�up�
to�10µm�with�conven�onal�unequal�spacing.

Applica�ons�–�Reamer�Selec�on

Carbide�Reamers�–�Comparison�spacing�/�EU�spacing

Extremely�unequal�spacing
Roundness�error�up�to�1�–�2�µm

Unequal�spacing
Roundness�error�up�to�10�µm

Results�of�roundness Results�of�roundness

9



Problemlösning�vid�brotschning

Problem Orsak Åtgärd

Avbruten eller vriden tunga Dålig passning mellan skaft och kona Se till att skaft och kona är rena och skadefria

Snabbt verktygsslitage För liten arbetsmån Öka arbetsmånen 

Övermått i hålet

Olika skärhöjd, radialkast Slipa om enligt specifikation

Kast i maskinspindeln Reparera spindeln och kontrollera kastet

Skadad hållare Byt ut hållaren

Verktygsskaftet är skadat Byt ut, eller slipa skaftet

Ovalt verktyg Byt ur eller slipa om vertyget

Asymmetrisk skärfasvinkel Slipa om enligt specifikation

För hög matning eller skärhastighet
Justera skärdata enligt katalogen

Undermått i hålet

För liten arbetsmån Öka arbetsmånen 

För hög värmeutveckling under skärarbetet. Hålet krymper efter 
bearbetning.

Öka kylvätskeflödet

Vertyget är slitet till undermått Slipa om enligt specifikation

För låg matning eller skärhastighet Justera skärdata enligt katalogen

Arbetsmånen är för stor Minska arbetsmånen 

Ovala och koniska hål

Kast i maskinspindeln Reparera spindeln och kontrollera kastet

Avvikelse mellan verktyg och hål Använd en nithålsbrotsch

Asymmetrisk skärfasvinkel Slipa om enligt specifikation

Dålig yta i hålet

För stor arbetsmån Minska arbetsmånen 

Utslitet verktyg Slipa om enligt specifikation

För liten spånvinkel Slipa om enligt specifikation

Skäroljan är för mager Öka koncentrationen

Matning och/eller skärhastighet för låg Justera skärdata enligt katalogen

Skärhastighet för hög Justera skärdata enligt katalogen

Verktyget fastnar och går av

Utslitet verktyg Slipa om enligt specifikation

För liten bakåtkonicitet Kontrollera och byt ut/modi�era verktyget

Skärkantsbredden för stor Kontrollera och byt ut/modi�era verktyget

Arbetsmaterialet tenderar att knipa Använd en justerbar brotsch för att kompensera krympningen

Arbetsmånen är för stor Minska arbetsmånen 

Inhomogent material med inneslutningar Använd hårdmetallbrotsch

REAMING���GENERAL�HINTS���TECHNICAL�INFO
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C % W % Mo % Cr % V % Co %

M2 810 – 850 0.9 6.4 5.0 4.2 1.8  – 

M35 830 – 870 0.93 6.4 5.0 4.2 1.8 4.8

M42 870 – 960 1.08 1.5 9.4 3.9 1.2 8.0

800-950 1300 – 1800 1600

8.0 – 9.0 7.2 – 15 14.45

3000 – 4000 3000 – 8000 6250

2500 – 4000 1000 – 4700 4300

550 1000 900

260 – 300 460 – 630 580

 – 0.2 – 10 0.8

�GENERAL���TECHNICAL�INFO

The combination of hard particle (WC) and binder metal (Co) give the following changes in characteristics.

Grain size also influences the material properties. Small grain sizes means higher hardness and coarse grains give more toughness. 

Surface�treatment�/�Coa�ng�proper�es�examples

Surface 
Treaments Colour Coating material Hardness (HV) Thickness (μm) Coating structure Frict. coeff. 

against steel
Max. appl. temp. 

(°C)

Gold TiN 2300 1-4 Mono-layer 0.4 600

Black grey TiAlN 3300 3 Nano structured 0.3-0.35 900

Grade Hardness 
(HV10) Tool Material

HSS

HSCO

Properties HSS materials Carbide materials K10/30F (often used for solid tools)

Hardness (HV30)

Density (g/cm3)

Compressive strength (N/mm2(

Flexural strength, (bending) (N/mm2(

Heat resistance (°C)

E-module (KN/mm2)

Grain size (μm)

Characteristic Higher WC content give Higher Co content give

Hardness Higher hardness Lower hardness

Compressive strength (CS) Higher CS Lower CS

Bending strength (BS) Lower BS Higher BS

9



> 1 ≤ 3 > 3 ≤ 6 > 6 ≤ 10 > 10 ≤ 18 > 18 ≤ 30 > 30 ≤ 50 > 50 ≤ 80 > 80 ≤ 120

> 0.039“
≤ 0.118“

> 0.118“ 
≤ 0.236“

> 0.236“ 
≤ 0.394“

> 0.394“
≤ 0.709“

> 0.709“
≤ 1.181“

> 1.181“
≤ 1.968“

>1.968“
≤ 3.149“

> 3.149“
≤ 4.724“

e8 -14 / -28 -20 / -38 -25 / -47 -32 / -59 -40 / -73 -50 / -89 -60 / -106 -72 / -126

f6 -6 / -12 -10 / -18 -13 / -22 -16 / -27 -20 / -33 -25 / -41 -30 / -49 -36 / -58

f7 -6 / -16 -10 / -22 -13 / -28 -16 / -34 -20 / -41 -25 / -50 -30 / -60 -36 / -71

h6 0 / -6 0 / -8 0 / -9 0 / -11 0 / -13 0 / -16 0 / -19 0 / -22

h7 0 / -10 0 / -12 0 / -15 0 / -18 0 / -21 0 / -25 0 / -30 0 / -35

h8 0 / -14 0 / -18 0 / -22 0 / -27 0 / -33 0 / -39 0 / -46 0 / -54

h9 0 / -25 0 / -30 0 / -36 0 / -43 0 / -52 0 / -62 0 / -74 0 / -87

h10 0 / -40 0 / -48 0 / -58 0 / -70 0 / -84 0 / -100 0 / -120 0 / -140

h11 0 / -60 0 / -75 0 / -90 0 / -110 0 / -130 0 / -160 0 / -190 0 / -220

h12 0 / -100 0 / -120 0 / -150 0 / -180 0 / -210 0 / -250 0 / -300 0 / -350

k10 + 40 / 0 + 48 / 0 +  58 / 0 +  70 / 0 +  84 / 0 + 100 / 0 + 120 / 0 + 140 / 0

k12 + 100 / 0 + 120 / 0 +  150 / 0 +  180 / 0 + 210 / 0 + 250 / 0 + 300 / 0 + 350 / 0

m7 + 2 / + 12 +  4 / + 16 + 6 / + 21 + 7 / + 25 + 8 / + 29 + 9 / + 34 + 11 / + 41 + 13 / + 48

js14 + / -125 + / -150 + / -180 + / -215 + / -260 + / -310 + / -370 + / -435

js16 + / -300 + / - 375 + / -450 + / -550 + / -650 + / -800 + / -950 + / -1100

H7 + 10 / 0 + 12 / 0 + 15 / 0 + 18 / 0 + 21 / 0 + 25 / 0 + 30 / 0 + 35 / 0

H8 + 14 / 0 + 18 / 0 + 22 / 0 + 27 / 0 +  33 / 0 + 39 / 0 + 46 / 0 + 54 / 0

H9 + 25 / 0 + 30 / 0 + 36 / 0 + 43 / 0 + 52 / 0 + 62 / 0 + 74 / 0 + 87 / 0

H12 + 100 / 0 + 120 / 0 + 150 / 0 + 180 / 0 + 210 / 0 + 250 / 0 + 300 / 0 + 350 / 0

P9 -6 / -31 -12 / -42 -15 / -51 -18 / -61 -22 / -74 -26 / -86 -32 / -106 -37 / -124

S7 -13 / -22 -15 / -27 -17 / -32 -21 / -39 -27 / -48 -34 / -59 -42 / -72 -58 / -93

Industry�Standard�tolerancess�For�Sha�s�&�Holes

Tolerance values are shown in Microns (μm)               Formula for Microns ...1 μm = 0.001 mm / 0.000039 “

�GENERAL���TECHNICAL�INFO
To

le
ra

nc
e

Diameter (mm)

Diameter (inch)

Tolerance values (µm)
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5 8 10 15 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100 110 150

16 26 32 50 66 82 98 130 165 197 230 262 296 330 362 495

Ø

1.00 – 1592 2546 3183 4775 6366 7958 9549 12732 15916 19099 22282 25465 28648 31831 35014 47747

1.50 – 1061 1698 2122 3183 4244 5305 6366 8488 10610 12732 14854 16977 19099 21221 23343 31831
2.00 – 796 1273 1592 2387 3183 3979 4775 6366 7958 9549 11141 12732 14324 15916 17507 23873
2.50 – 637 1019 1273 1910 2546 3183 3820 5093 6366 7639 8913 10186 11459 12732 14006 19099
3.00 – 531 849 1061 1592 2122 2653 3183 4244 5305 6366 7427 8488 9549 10610 11671 15916
3.18 1/8 500 801 1001 1501 2002 2502 3003 4004 5005 6006 7007 8008 9009 10010 11011 15015
3.50 – 455 728 909 1364 1819 2274 2728 3638 4547 5457 6366 7276 8185 9095 10004 13642
4.00 – 398 637 796 1194 1592 1989 2387 3183 3979 4775 5570 6366 7162 7958 8754 11937
4.50 – 354 566 707 1061 1415 1768 2122 2829 3537 4244 4951 5659 6366 7074 7781 10610
4.76 3/16 334 535 669 1003 1337 1672 2006 2675 3344 4012 4681 5350 6018 6687 7356 10031
5.00 – 318 509 637 955 1273 1592 1910 2546 3183 3820 4456 5093 5730 6366 7003 9549
6.00 – 265 424 531 796 1061 1326 1592 2122 2653 3183 3714 4244 4775 5305 5836 7958
6.35 1/4 251 401 501 752 1003 1253 1504 2005 2506 3008 3509 4010 4511 5013 5514 7519
7.00 – 227 364 455 682 909 1137 1364 1819 2274 2728 3183 3638 4093 4547 5002 6821
7.94 5/16 200 321 401 601 802 1002 1203 1604 2004 2405 2806 3207 3608 4009 4410 6013
8.00 – 199 318 398 597 796 995 1194 1592 1989 2387 2785 3183 3581 3979 4377 5968
9.00 – 177 283 354 531 707 884 1061 1415 1768 2122 2476 2829 3183 3537 3890 5305
9.53 3/8 167 267 334 501 668 835 1002 1336 1670 2004 2338 2672 3006 3340 3674 5010

10.00 159 255 318 477 637 796 955 1273 1592 1910 2228 2546 2865 3183 3501 4775
11.11 7/16 143 229 287 430 573 716 860 1146 1433 1719 2006 2292 2579 2865 3152 4298
12.00 133 212 265 398 531 663 796 1061 1326 1592 1857 2122 2387 2653 2918 3979
12.70 1/2 125 201 251 376 501 627 752 1003 1253 1504 1754 2005 2256 2506 2757 3760
14.00 114 182 227 341 455 568 682 909 1137 1364 1592 1819 2046 2274 2501 3410
14.29 9/16 111 178 223 334 446 557 668 891 1114 1337 1559 1782 2005 2228 2450 3341
15.00 – 106 170 212 318 424 531 637 849 1061 1273 1485 1698 1910 2122 2334 3183
15.88 5/8 100 160 200 301 401 501 601 802 1002 1203 1403 1604 1804 2004 2205 3007
16.00 – 99 159 199 298 398 497 597 796 995 1194 1393 1592 1790 1989 2188 2984
17.46 11/16 91 146 182 273 365 456 547 729 912 1094 1276 1458 1641 1823 2005 2735
18.00 – 88 141 177 265 354 442 531 707 884 1061 1238 1415 1592 1768 1945 2653
19.05 3/4 84 134 167 251 334 418 501 668 835 1003 1170 1337 1504 1671 1838 2506
20.00 – 80 127 159 239 318 398 477 637 796 955 1114 1273 1432 1592 1751 2387
24.00 – 66 106 133 199 265 332 398 531 663 796 928 1061 1194 1326 1459 1989
25.00 – 64 102 127 191 255 318 382 509 637 764 891 1019 1146 1273 1401 1910
27.00 – 59 94 118 177 236 295 354 472 589 707 825 943 1061 1179 1297 1768
30.00 – 53 85 106 159 212 265 318 424 531 637 743 849 955 1061 1167 1592
32.00 – 50 80 99 149 199 249 298 398 497 597 696 796 895 995 1094 1492
36.00 – 44 71 88 133 177 221 265 354 442 531 619 707 796 884 973 1326
40.00 – 40 64 80 119 159 199 239 318 398 477 557 637 716 796 875 1194
50.00 – 32 51 64 95 127 159 191 255 318 382 446 509 573 637 700 955

�GENERAL���TECHNICAL�INFO

Table�of�Cu�ng�Speeds

Vc

m/min.

SFM (feet/min.)

RPM
mm inch
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940 68 – – – 434 44 413 1400 91
900 67 – – – 423 43 402 1360 88
864 66 – – – 413 42 393 1330 86
829 65 – – – 403 41 383 1300 84
800 64 – – – 392 40 372 1260 82
773 63 – – – 382 39 363 1230 80
745 62 – – – 373 38 354 1200 78
720 61 – – – 364 37 346 1170 76
698 60 – – – 355 36 337 1140 74
675 59 – – – 350 – 333 1125 73
655 58 – 2200 142 345 35 328 1110 72
650 – 618 2180 141 340 – 323 1095 71
640 – 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 – 314 1060 69
630 – 599 2105 136 327 33 311 1050 68
620 – 589 2070 134 320 – 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 – 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 – 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 – 285 965 62
590 – 561 1955 126 295 – 280 950 61
580 – 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 – 276 930 60
570 – 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 – 271 915 59
550 – 523 1810 117 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 – 261 880 57
540 – 513 1775 115 272 26 258 870 56
530 – 504 1740 113 270 – 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 – 494 1700 110 265 – 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 – 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 – 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 – 233 785 51
490 – 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 – 228 770 50
480 – 456 1555 101 235 – 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 – 219 740 48
470 – 447 1520 98 225 – 214 720 47
460 – 437 1485 96 220 – 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 – 204 690 45
450 – 428 1455 94 210 – 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 – 195 660 43
440 – 418 1420 92 200 – 190 640 41

�GENERAL���TECHNICAL�INFO

Hardness�and�Tensile�Strength

HV HRC HB Tensile Strength HV HRC HB Tensile Strength

Vickers Rockwell Brinell (N/mm2) (Tons/ sq. in.) Vickers Rockwell Brinell (N/mm2) (Tons/ sq. in.)
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