Bohr- und Senkwerkzeuge
Das Universalprogramm fur Industrie und Handwerk

VERTRAU BLAU

® Bohr- und Senkwerkzeuge aus einer Hand

® Bohrer und Senker flr nahezu alle Werkstoffe und Anwendungen

® Hochste Qualitat fur prazise und saubere Ergebnisse
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Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Bohrwerkzeuge mit Kreuzanschliff fir industrielle Einsatze. Vollgeschliffene, rechtsdrehende
Ausfiihrungen, die dank ihrer hohen Rundlaufgenauigkeit und exakten Zentrierung prazise
Bohrlécher erzeugen. Spiralbohrer bietet PFERD in den Ausfiihrungen STEEL (118° Spitzen-

Ausfiihrung
HSSG (M2) STEEL 118°

winkel) und INOX (135° Spitzenwinkel) an.

Vorteile:

Sehr gute Spanabfuhr.

Hohe Rundlaufgenauigkeit.
Exakte Zentrierung und geringe
Vorschubkraft dank Kreuzanschliff.

Bearbeitungsaufgaben:

Bohren

Anwendungsempfehlungen:

Beachten Sie die empfohlenen Drehzahlen.

Verwenden Sie beim Bohren von Metallen
maoglichst ein hochwertiges Schneiddl
oder Kiihlschmierstoff. Dies fordert den
ruhigen Lauf und verlangert die Standzeit
des Bohrers. Ausnahme: Fiihren Sie wah-
rend der Bearbeitung von Aluminium statt
Schneidol Petroleum zu.

Entfernen Sie die bei der Bearbeitung von
Edelstahl (INOX) entstehenden Partikel
vom Werkstuck, um Korrosion zu vermei-
den. Reinigen Sie das Werkstlick chemisch
oder mechanisch (Atzen/Polieren usw.).

Sicherheitshinweise:

.

Passende Werkzeugantriebe:

Augenschutz benutzen!

Sicherheitsempfehlungen
beachten!

Bohrmaschine
Standerbohrmaschine
Werkzeugmaschinen
Roboter

==

Universell geeignet flr Stahl, Stahlguss,
Grauguss, Temperguss, Bronze, Messing,
Aluminium.

Leichtes Zentrieren.

Hohe Standzeit.

Gute Spanabfuhr.

Ausfiihrung
HSSE Co5 (M35) INOX 135°

Besonders gut geeignet fir zéhe und harte
Werkstoffe wie legierter und hochfester
Stahl, Edelstahl (INOX).

Stabile Spitzenausflhrung.

Sehr hohe Standzeit.

Gute Spanabfuhr.

Sehr gute Temperaturbestandigkeit durch
Co-Anteil.

Anwendungsbeispiele fiir HSS-Spiralbohrer STEEL/INOX

o Bearbeitungsaufgaben
[mm]

1,6 Kernloch fir M2 Gewinde

2,5 Kernloch fir M3 Gewinde,
Bohrloch-g fiir Blind- und
Spezialblindnieten @ 2,4 mm

3,1 Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 3,0 mm

3,3 Kernloch fir M4 Gewinde
und Bohrloch-g fir Blind- und
Spezialblindnieten @ 3,2 mm

3,5 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 4 x 0,5 mm

4,0 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 4,5 x 0,5 mm

4,1 Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 4,0 mm

4,2 Kernloch fir M5 Gewinde

4,5 Kernloch far metrisches
Feingewinde MF 5 x 0,5 mm

5,0 Kernloch fir M6 Gewinde und
metrisches Feingewinde
MF5,5x 0,5 mm

5,1 Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 5,0 mm

o Bearbeitungsaufgaben
[mm]

5,2 Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 5,1 mm
5,3 Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 5,2 mm
5,5 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 6 x 0,5 mm
6,0 Kernloch fir M7 Gewinde
6,5 Kernloch fir metrisches
Feingewinde MF 7 x 0,5 und
Bohrloch-g fur Blind- und
Spezialblindnieten @ 6,4 mm
6,8 Kernloch fur M8 Gewinde
7,0 Kernloch fir metrisches
Feingewinde MF 8 x 1 mm
7.5 Kernloch fir metrisches
Feingewinde MF 8 x 0,5 mm
8,0 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 9 x 1 mm
8,5 Kernloch fir M10 Gewinde und
metrisches Feingewinde
MF9x 0,5 mm
9,0 Kernloch fir metrisches
Feingewinde MF 10 x 1T mm

o Bearbeitungsaufgaben
[mm]

9,5 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 10 x 0,5 mm

10,0 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 11 x T mm

10,2 Kernloch fir M12 Gewinde

10,5 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 12 x 1,5 mm

11,0 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 12 x 1 mm

11,5 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 12 x 0,5 mm und
metrisches Feingewinde
MF 13 x 1,5 mm

12,0 Kernloch fir M14 Gewinde und
metrisches Feingewinde
MF 13 x 1 mm

12,5 Kernloch fir metrisches
Feingewinde MF 13 x 0,5 mm und
metrisches Feingewinde
MF 14 x 1,5 mm

13,0 Kernloch fur metrisches
Feingewinde MF 14 x 1 mm




Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Vollgeschliffener Spiralbohrer mit Kreuzanschliff

PFERD-Bohrer sind komplett geschliffene Spiralbohrer: Sie sind sowohl in der Spannut als auch
an der Fihrungsfase und an der Bohrerspitze prazisionsgeschliffen. Sie verfligen zudem tber
einen Kreuzanschliff. Dieser eignet sich zum punktgenauen Positionieren auf dem Werkstiick
und begtinstigt das Zentrieren beim Anbohren. Dieser Anschliff schneidet bereits in der Mitte
der Bohrerspitze und verringert die Vorschubkrafte im Einsatz. Spiralbohrer mit Kreuzanschliff

eignen sich u. a. zur Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen wie Chromnickelstahl.

“

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig-

keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen

Sie bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
auswahlen.

@ Ausfiihrungsauswahl treffen.

© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

@ Werkstoffgruppe @ Ausfiihrung
Stahle “ .
. 2 Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werk- STEEL
Stahl, ol o0 Wi 2 220 L)E) zeugstahle, legierte und unlegierte
Stahlguss Stahle Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss, STEEL
liber 700 N/mm? (> 220 HB) ~ Vergutungsstéhle INOX
Rost- und saurebestandige  Austenitische und
EetzliElnl (EX) Stahle ferritische Edelstahle JOX
: Aluminiumlegierungen STEEL
Wiehenz NEsEle Messing, Kupfer, Zink INOX
NE-Metalle Bronze, Titan/Titanlegierungen, STEEL
Harte NE-Metalle harte Aluminiumlegierungen (hoher
Si-Anteil) INOX
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL STEEL
. (GG), mit Kugelgraphit/Spharoguss
. Graues Gusseisen, .
Gusseisen weiBes Gusseisen EN-GJS (GGG), weiBer Temperguss
EN-GIMW (GTW), schwarzer Temper- INOX
guss EN-GJMB (GTS)
Kunststoffe, Faserverstarkte thermoplastische STEEL
andere und duroplastische Kunststoffe,
Werkstoffe Hartgummi, Holz INOX

Um den empfohlenen Drehzahlbereich

[RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie

folgt vor:

O Gewiinschten Durchmesser auswahlen.

O Schnittgeschwindigkeitsbereich und
Durchmesser ergeben den empfohlenen
Drehzahlbereich.

© Schnittgeschwindigkeit

25-35 m/min

20-25 m/min

10-20 m/min

30-60 m/min

25-50 m/min

10-25 m/min

15-40 m/min



Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

g:iirsarl,ki)?)l:hrer ) O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
SPB DIN 338 HSSG N 12,0 STEEL, Werkzeug-g 10 15 20 25 30 35 40 50 60
Werkzeug-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]

erkzey ,
stahle bis 700 N/mm?®. _ 100 3200 4800 6350 7.950 9550 11.150 12750 15900 19.100
Schnittgeschwindigkeit: 25-35 m/min
Drehzahlbereich: 650-950 RPM 1,50 2100 3200 4250 5300 6350 7.450 8500 10.600 12.750

1,60 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 7.000 8.000 10.000 12.000
2,00 1.600 2400 3.200 4.000 4.800 5550 6.350 7.950 9.550
2,50 1.250 1900 2550 3.200 3.800 4450 5100 6350 7.650
3,00 1.050 1.600 2.100 2.650 3.200 3.700 4.250 5300 6.350
3,10 1.000 1.550 2.050 2,600 3.100 3.600 4.100 5.150 6.200

3,30 950 1450 1950 2400 2900 3400 3850 4.850 5.800
3,40 900 1.400 1900 2350 2800 3300 3.750 4.700 5.600
3,50 900 1.350 1.800 2300 2750 3.200 3.650 4550 5.450
3,60 900 1.350 1.800 2.250 2650 3.100 3550 4.450 5300
4,00 800 1.200 1.600 2.000 2400 2800 3.200 4.000 4.800
4,10 800 1.150 1.550 1.950 2350 2750 3.100 3.900 4.650
4,20 800 1.150 1.550 1.900 2300 2650 3.050 3.800 4.550
4,40 750 1.100 1.450 1.800 2200 2550 2900 3.600 4.350
4,50 700 1.050 1.400 1.750 2.100 2500 2850 3.550 4.250
5,00 650 950 1.250 1.600 1.900 2250 2550 3.200 3.800
5,10 650 950 1.250 1.550 1.900 2200 2500 3.150 3.750
5,20 650 950 1.250 1.550 1.850 2.150 2450 3.050 3.700
5,30 600 900 1.200 1.500 1.800 2.100 2400 3.000 3.600
5,50 600 850 1.150 1.450 1.750 2.050 2300 2900 3.450
6,00 550 800 1.050 1350 1.600 1.850 2.100 2.650 3.200
6,50 500 750 1.000 1.250 1.450 1.700 1.950 2450 2950
6,80 450 700 950 1.200 1.400 1.650 1900 2350 2.800
7,00 450 700 900 1.150 1350 1.600 1.800 2300 2.750
7,50 450 650 850 1.050 1.250 1500 1.700 2.100 2.550
8,00 400 600 800 1.000 1.200 1.400 1.600 2.000 2400
8,50 400 550 750 950 1.100 1.300 1.500 1.850 2.250
9,00 350 550 700 900 1.050 1.250 1400 1.750 2.100
9,50 350 500 650 850 1.000 1.150 1.350 1.700 2.000
10,00 300 500 650 800 950 1.100 1.250 1.600 1.900
10,20 300 500 650 800 950 1.100 1.250 1.600  1.900
10,50 300 450 600 750 900 1.050 1.200 1.500 1.800
11,00 300 450 600 700 850 1.000 1.150 1.450 1.750
11,50 300 400 550 700 850 1.000 1.100 1.400 1.700
12,00 250 400 550 650 800 950 1.050 1350 1.600
12,50 250 400 500 650 800 900 1.000 1.300 1.550
13,00 250 350 500 600 750 850 1.000 1.250 1.450




PFERD

Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Spiralbohrer DIN 338 HSSG N STEEL 8
Hochleistungsbohrwerkzeuge in der Ausfiihrung STEEL in HSSG (M2) fur industrielle Einsatze. dy &ﬁﬁE‘{
I,

Vollgeschliffene rechtsschneidende Ausfliihrung mit Kreuzanschliff.

1

Bearbeitbare Werkstoffe:
Stahl, Aluminium, Messing, Bronze, Guss,
Kunststoffe
d, I, I o Spiral-  Ausfihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] winkel STEEL
-l
<
EAN 4007220
1,00 12 34 118° 25-30° 164570 10 SPB DIN 338 HSSG N 1,0 STEEL
1,50 18 40 118° 25-30° 166345 10  SPBDIN 338 HSSG N 1,5 STEEL
1,60 20 43 118° 25-30° 169315 10  SPBDIN 338 HSSG N 1,6 STEEL
2,00 24 49 118° 25-30° 166383 10  SPBDIN 338 HSSG N 2,0 STEEL
2,50 30 57 118° 25-30° 166413 10  SPBDIN 338 HSSG N 2,5 STEEL
3,00 33 61 118° 25-30° 166536 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,0 STEEL
3,10 36 65 118° 25-30° 166550 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,1 STEEL
3,30 36 65 118° 25-30° 166581 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,3 STEEL
3,40 39 70 118° 25-30° 166888 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,4 STEEL
3,50 39 70 118° 25-30° 166895 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,5 STEEL
3,60 39 70 118° 25-30° 166901 10  SPBDIN 338 HSSG N 3,6 STEEL
4,00 43 75 118° 25-30° 166949 10  SPBDIN 338 HSSG N 4,0 STEEL
4,10 43 75 118° 25-30° 166956 10  SPBDIN 338 HSSG N 4,1 STEEL
4,20 43 75 118° 25-30° 166994 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,2 STEEL
4,40 47 80 118° 25-30° 167007 10  SPBDIN 338 HSSG N 4,4 STEEL
4,50 47 80 118° 25-30° 167014 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,5 STEEL
5,00 52 86 118° 25-30° 167021 10  SPBDIN 338 HSSG N 5,0 STEEL
5,10 52 86 118° 25-30° 167038 10  SPBDIN 338 HSSG N 5,1 STEEL
5,20 52 86 118° 25-30° 167045 10  SPBDIN 338 HSSG N 5,2 STEEL
5,30 52 86 118° 25-30° 167052 10  SPBDIN 338 HSSG N 5,3 STEEL
5,50 57 93 118° 25-30° 167069 10  SPBDIN 338 HSSG N 5,5 STEEL
6,00 57 93 118° 25-30° 167076 10  SPBDIN 338 HSSG N 6,0 STEEL
6,50 63 101 118° 25-30° 167083 10  SPBDIN 338 HSSG N 6,5 STEEL
6,80 69 109 118° 25-30° 167090 10  SPBDIN 338 HSSG N 6,8 STEEL
7,00 69 109 118° 25-30° 167106 10  SPBDIN 338 HSSG N 7,0 STEEL
7,50 69 109 118° 25-30° 167113 10  SPBDIN 338 HSSG N 7,5 STEEL
8,00 75 117 118° 25-30° 167120 10 SPB DIN 338 HSSG N 8,0 STEEL
8,50 75 117 118° 25-30° 167137 10  SPBDIN 338 HSSG N 8,5 STEEL
9,00 75 125 118° 25-30° 167151 10 SPB DIN 338 HSSG N 9,0 STEEL
9,50 81 125 118° 25-30° 167168 10  SPBDIN 338 HSSG N 9,5 STEEL
10,00 87 133 118° 25-30° 167175 10  SPBDIN 338 HSSG N 10,0 STEEL
10,20 87 133 118° 25-30° 167182 5 SPB DIN 338 HSSG N 10,2 STEEL
10,50 87 133 118° 25-30° 167199 5 SPB DIN 338 HSSG N 10,5 STEEL
11,00 94 142 118° 25-30° 167205 5 SPB DIN 338 HSSG N 11,0 STEEL
11,50 94 142 118° 25-30° 167212 5 SPB DIN 338 HSSG N 11,5 STEEL
12,00 101 151 118° 25-30° 167229 5 SPB DIN 338 HSSG N 12,0 STEEL
12,50 101 151 118° 25-30° 167236 5 SPB DIN 338 HSSG N 12,5 STEEL
13,00 101 151 118° 25-30° 167243 5 SPB DIN 338 HSSG N 13,0 STEEL




PFERD

Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Spiralbohrer DIN 338 HSSG N STEEL, 19-tlg. Set

Das Set enthalt 19 HSS-Spiralbohrer in der Ausfihrung STEEL in HSSG (M2) far industrielle
Einsatze. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.
Die Fixierung der HSS-Spiralbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt: Bearbeitbare Werkstoffe:
19 HSS-Spiralbohrer, Stahl, Aluminium, Messing, Bronze, Guss,
Ausfihrung STEEL in HSSG (M2) Kunststoffe

2 1,0 bis 10,0 mm, Abstufungen in 0,5 mm

Ausfiihrung @ Bezeichnung
STEEL
| —
EAN 4007220
168172 1 SET SPB DIN 338 HSSG N 1-10 STEEL 19

Spiralbohrer DIN 338 HSSG N STEEL, 25-tlg. Set

Das Set enthalt 25 HSS-Spiralbohrer in der Ausfihrung STEEL in HSSG (M2) far industrielle
Einsatze. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.
Die Fixierung der HSS-Spiralbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt: Bearbeitbare Werkstoffe:
25 HSS-Spiralbohrer, Stahl, Aluminium, Messing, Bronze, Guss,
Ausfiihrung STEEL in HSSG (M2) Kunststoffe

2 1,0 bis 13,0 mm, Abstufungen in 0,5 mm

Ausfiihrung @ Bezeichnung
STEEL

| —
EAN 4007220
168189 1 SET SPB DIN 338 HSSG N 1-13 STEEL 25




PFERD

Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Spiralbohrer DIN 338 HSSE N INOX B%
Hochleistungsbohrwerkzeuge in der Ausfiihrung INOX in HSSE-Co5 (M35) fur industrielle dy - {
I,

Einsatze. Vollgeschliffene rechtsschneidende Ausfiihrung mit Kreuzanschliff.

1

Bearbeitbare Werkstoffe:
Stahl, Edelstahl (INOX), Aluminium, Messing,
Bronze, Guss, Titan, Kunststoffe

d, 1, I, a Spiral-  Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] winkel INOX
-
—
EAN 4007220
1,00 12 34 135° 36° 167267 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,0 INOX
1,50 18 40 135° 36° 167274 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,5 INOX
1,60 20 43 135° 36° 167281 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,6 INOX
2,00 24 49 135° 36° 167298 10 SPB DIN 338 HSSE N 2,0 INOX
2,50 30 57 135° 36° 167304 10 SPB DIN 338 HSSE N 2,5 INOX
3,00 33 61 135° 36° 167311 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,0 INOX
3,10 36 65 135° 36° 167328 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,1 INOX
3,30 36 65 135° 36° 167342 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,3 INOX
3,40 39 70 135° 36° 167366 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,4 INOX
3,50 39 70 135° 36° 167380 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,5 INOX
3,60 39 70 135° 36° 167403 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,6 INOX
4,00 43 75 135° 36° 167410 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,0 INOX
4,10 43 75 135° 36° 167441 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,1 INOX
4,20 43 75 135° 36° 167465 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,2 INOX
4,40 47 80 135° 36° 167670 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,4 INOX
4,50 47 80 135° 36° 167694 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,5 INOX
5,00 52 86 135° 36° 167717 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,0 INOX
5,10 52 86 135° 36° 167724 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,1 INOX
5,20 52 86 135° 36° 167731 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,2 INOX
5,30 52 86 135° 36° 167748 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,3 INOX
5,50 57 93 135° 36° 167755 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,5 INOX
6,00 57 93 135° 36° 167762 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,0 INOX
6,50 63 101 135° 36° 167779 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,5 INOX
6,80 69 109 135° 36° 167786 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,8 INOX
7,00 69 109 135° 36° 167984 10 SPB DIN 338 HSSE N 7,0 INOX
7,50 69 109 135° 36° 167991 10 SPB DIN 338 HSSE N 7,5 INOX
8,00 75 117 135° 36° 168028 10 SPB DIN 338 HSSE N 8,0 INOX
8,50 75 117 135° 36° 168035 10 SPB DIN 338 HSSE N 8,5 INOX
9,00 75 125 135° 36° 168042 10 SPB DIN 338 HSSE N 9,0 INOX
9,50 81 125 135° 36° 168059 10 SPB DIN 338 HSSE N 9,5 INOX
10,00 87 133 135° 36° 168073 10 SPB DIN 338 HSSE N 10,0 INOX
10,20 87 133 135° 36° 168080 5 SPB DIN 338 HSSE N 10,2 INOX
10,50 87 133 135° 36° 168097 5 SPB DIN 338 HSSE N 10,5 INOX
11,00 94 142 135° 36° 168103 5 SPB DIN 338 HSSE N 11,0 INOX
11,50 94 142 135° 36° 168110 5 SPB DIN 338 HSSE N 11,5 INOX
12,00 101 151 135° 36° 168127 5 SPB DIN 338 HSSE N 12,0 INOX
12,50 101 151 135° 36° 168141 5 SPB DIN 338 HSSE N 12,5 INOX
13,00 101 151 135° 36° 168165 5 SPB DIN 338 HSSE N 13,0 INOX




PFERD

Bohrwerkzeuge
HSS-Spiralbohrer

Spiralbohrer DIN 338 HSSE N INOX, 19-tlg. Set

Das Set enthalt 19 HSS-Spiralbohrer in der Ausfihrung INOX in HSSE-Co5 (M35) fur
industrielle Einsatze. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und
Beschadigung. Die Fixierung der HSS-Spiralbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der

Werkzeuge.

Inhalt: Bearbeitbare Werkstoffe:

19 HSS-Spiralbohrer, Stahl, Edelstahl (INOX), Aluminium, Messing,
Ausfiihrung INOX in HSSE-Co5 (M35) Bronze, Guss, Titan, Kunststoffe

2 1,0 bis 10,0 mm, Abstufungen in 0,5 mm

Ausfiihrung @ Bezeichnung
INOX
-
EAN 4007220
168196 1 SET SPB DIN 338 HSSEN 1-10 INOX 19

Spiralbohrer DIN 338 HSSE N INOX, 25-tlg. Set

Das Set enthalt 25 HSS-Spiralbohrer in der Ausfihrung INOX in HSSE-Co5 (M35) fur
industrielle Einsatze. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und
Beschadigung. Die Fixierung der HSS-Spiralbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der

Werkzeuge.

Inhalt: Bearbeitbare Werkstoffe:

25 HSS-Spiralbohrer, Stahl, Edelstahl (INOX), Aluminium, Messing,
Ausfiihrung INOX in HSSE-Co5 (M35) Bronze, Guss, Titan, Kunststoffe

2 1,0 bis 13,0 mm, Abstufungen in 0,5 mm

Ausfiihrung @ Bezeichnung

INOX
-

EAN 4007220
168202 1 SET SPB DIN 338 HSSE N 1-13 INOX 25




Bohrwerkzeuge
HSS-Stufenbohrer

Robuste Hochleistungswerkzeuge zum gratfreien Bohren und Entgraten von Blechen, Rohren
und Profilen. Werkstoffe bis zu einer Materialstarke von 4 mm lassen sich mit geringem Kraft-
aufwand in einem Arbeitsgang bohren und entgraten. Stufenbohrer bietet PFERD auch mit

hochwertiger HICOAT-Beschichtung an. Zur sicheren Drehmomentibertragung verfiigen alle

Stufenbohrer Gber einen Dreiflachenschaft.

Vorteile:

Bohren und Entgraten in nur einem Ar-
beitsschritt.

Absolute Laufruhe und hohe Schnitt-
leistung.

Miheloses Zentrieren und Anbohren
durch hochwertige Bohrerspitze.
Erleichtertes Zurtickziehen bei durchge-
bohrten Blechen durch Werkzeugkonus.
Nicht brechende Spane werden wie bei

einem Spiralbohrer sauber abtransportiert.

Die Bildung von Aufbauschneiden und
KaltverschweiBungen an den Schneiden
wird vermieden.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl

Stahlguss
Edelstahl (INOX)
NE-Metalle
Kunststoffe
andere Werkstoffe

Bearbeitungsaufgaben:

Bohren
Entgraten

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie HSS-Stufenbohrer auf Blechen,
Rohren und Profilen bis max. 4 mm
Materialstarke ein.

Entnehmen Sie der Tabelle die
empfohlenen Drehzahlen.

Passende Werkzeugantriebe:
Bohrmaschine
Standerbohrmaschine

Sicherheitshinweis:

Zur sicheren Dreh-
\ momentibertragung ver-
d, fugen Stufenbohrer tiber
einen Dreiflachenschaft.

>

Ausfihrung HSS

Bei Stufenbohrern ohne Beschichtung
Schneiddél bzw. Druckluft als Kihl-/
Schmierstoffe verwenden.

Ausfilhrung HSS HICOAT HC-FEP

Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung
kénnen ohne Zusatz von KihImitteln
eingesetzt werden.

Besonders fur die Bearbeitung von Edel-
stahl (INOX) geeignet.




Bohrwerkzeuge
HSS-Stufenbohrer

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen [RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie
Sie bitte wie folgt vor: folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe

O Gewlinschten Durchmesser auswahlen.

@ Ausfiihrung  © Schnittgeschwindigkeit

auswahlen. O Schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ Ausfiihrungsauswahl treffen. Durchmesser ergeben den empfohlenen
© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. Drehzahlbereich.
@ Werkstoffgruppe
Stéhle Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werkzeug- HSS
Stahl, bis 700 N/mm? stahle, legierte und unlegierte Stéhle, HICOAT HC-FEP
Stahlguss Stihle Einsatzstahle, Stahlguss, Vergltungs-
iiber 700 N/mm? stihle HICOAT HC-FEP
Rost- und saurebestandige  Austenitische und

Edelstan lNOX) Stahle ferritische Edelstahle

Aluminiumlegierungen

Weiche NE-Metalle Messing, Kupfer, Zink

HICOAT HC-FEP

HSS
HICOAT HC-FEP

20-30 m/min

10-20 m/min

10-20 m/min

20-30 m/min

10-20 m/min

30

2.400
1.920
1.600
1.400
1.200
1.060
960
880
820
700
640
600
540
480
460
420
400
360
360
340
300
280
280
280
280

NE-Metalle i i i
Harte NE-Metalle Bronze, Titan/Titanlegierungen, harte o a7 i pep
Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil)

Kunststoffe, Faserverstarkte thermoplastische HSS

andere und duroplastische Kunststoffe,

Werkstoffe Hartgummi, Holz HICOAT HC-FEP

Eigiss—rs’itz:‘:enbohrer o O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

STB HSS 04-30/10, Stufen-o 10 20

Stufen-g 4-30 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]

Stahle bis 700 N/mm?2.
4 800 1.

Schnittgeschwindigkeit: 20-30 m/min 00 600

Drehzahlbereich: 2.400-200 RPM 2100 Gl 1250
6,00 530 1.060
7,00 460 920
8,00 400 800
9,00 350 700
10,00 320 640
11,00 290 580
12,00 270 540
14,00 230 460
15,00 210 420
16,00 200 400
18,00 180 360
20,00 160 320
21,00 150 300
22,00 140 280
24,00 130 260
26,00 120 240
27,00 120 240
28,00 110 220
30,00 100 200
33,00 90 180
34,00 90 180
36,00 90 180
37,00 90 180
39,00 80 160

240
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Bohrwerkzeuge Q
HSS-Stufenbohrer

HSS-Stufenbohrer

HSS-Stufenbohrer zum Bohren und Entgraten von diinnen Blechen, Rohren und Profilen aus
verschiedenen Werkstoffen. Zur sicheren Drehmomentibertragung verflgen alle Stufebohrer
Uber einen Dreiflachenschaft.

Bohrbereich Anzahl d, I, Ausfiihrung Bezeichnung
[mm] Bohrerstufen [mm] [mm] HSS
EAN 4007220

4-12 9 6 65 165867 1 STBHSS 04-12/6
4-20 9 8 75 165874 1 STB HSS 04-20/8
4-30 14 10 100 165881 1 STB HSS 04-30/10
4-39 13 10 107 165898 1 STB HSS 04-39/10
6-37 12 10 100 165904 1 STB HSS 06-37/10

HSS-Stufenbohrer, 3-tlg. Set

Das Set enthélt drei HSS-Stufenbohrer in den Ausfihrungen 4-12 mm (9 Stufen), 4-20 mm
(9 Stufen), 4-30 mm (14 Stufen) fur industrielle Einsatze. Zur sicheren DrehmomentUber-
tragung verfligen alle Stufenbohrer Gber einen Dreifldchenschaft.

Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung. Die
Fixierung der HSS-Stufenbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt Ausfiihrung @ Bezeichnung
[Stiick] HSS
EAN 4007220

3 166109 1 SET STB HSS 3




PFERD

Bohrwerkzeuge
HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP

HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP

HSS-Stufenbohrer mit hochwertiger HICOAT-Beschichtung HC-FEP sind verschlei3fest und
vielseitig bei der Bearbeitung von Stahl, Edelstahl (INOX), NE-Metallen, thermoplastischen und
duroplastischen Kunststoffen einsetzbar. Zur sicheren Drehmomentibertragung verfiigen alle
Stufenbohrer Gber einen Dreiflachenschaft.

Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP bieten eine hohe Warmharte und Oxidations-
bestandigkeit. Sie kdnnen daher ohne Zusatz von Kihlmitteln auch auf harten Werkstoffen
eingesetzt werden.

Bohrbereich Anzahl d, I, Ausfiihrung Bezeichnung
[mm] Bohrerstufen [mm] [mm] HC-FEP

=t

EAN 4007220

4-12 9 6 65 166031 1 STB HSS 04-12/6 HC-FEP
4-20 9 8 75 802755 1 STB HSS 04-20/8 HC-FEP
4-30 14 10 100 802762 1 STB HSS 04-30/10 HC-FEP
4-39 13 10 107 166079 1 STB HSS 04-39/10 HC-FEP
6-37 12 10 100 166086 1 STB HSS 06-37/10 HC-FEP

HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP, 3-tlg. Set

Das Set enthalt 3 HSS-Stufenbohrer in den Ausfiihrungen 4-12 mm (9 Stufen), 4-20

mm (9 Stufen), 4-30 mm (14 Stufen) mit hochwertiger HICOAT-Beschichtung HC-FEP flir
industrielle Einsatze. Zur sicheren Drehmomentlbertragung verfligen alle Stufenbohrer Gber
einen Dreiflachenschaft.

Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung. Die
Fixierung der HSS-Stufenbohrer erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt Ausfiihrung @ Bezeichnung
[Stlick] HC-FEP
EAN 4007220

3 166123 1 SET STB HSS HC-FEP 3




Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker

Kegelsenker von PFERD zeichnen sich durch ihre besonders scharfen Schneiden aus, die auch B Vorteile

bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten sehr gute Ergebnisse erzielen. Die verschiedenen

Ausfihrungen ermoglichen das Senken und Entgraten bei der Bearbeitung unterschiedlicher HSS-Senker = Besonders gut geeignet
Werkstoffe, auch im industriellen Umfeld. Bei der Variante UGT handelt es sich um Kegelsen- 90° zum Herstellen

von Senkungen flr

ker mit Ungleichteilung. Zur sicheren Drehmomentibertragung verfligen Kegelsenker ab
90°-Schrauben.

einem Senkerdurchmesser von 28 mm Uber einen Dreiflachenschaft.

Kegelsenker bietet PFERD auch mit hochwertiger HICOAT-Beschichtung an. Kegelsenker mit
HICOAT-Beschichtung bieten eine hohe Warmhérte und Oxidationsbestandigkeit. Sie kdnnen
daher auch ohne Zusatz von KihImitteln sowie auf harten Werkstoffen eingesetzt werden.

HSS-Senker = Besonders gut geeignet
90° UGT zum Herstellen von

Vorteile: Anwendungsempfehlungen: syl SenlumER,
Hohe Zerspanungsleistung und optimale Wahlen Sie die passende Ausfiihrung je the.Laufruhe. . ;
Spanabfuhr. nach bendtigtem Senkwinkel und zu bear- Niedrige Sen.!(krafte"bel
Gratfreie Ergebnisse auch bei geringen beitendem Werkstoff aus. : guter OberfIthengute.
Schnittgeschwindigkeiten. Verwenden Sie als Kiihl-/Schmierstoff Speziell entwickelte
Hohe Standzeit. Schneidél bzw. Druckluft. Geometrie mit breiten
Hohe Oberflachengiite des Werkstuickes. Entnehmen Sie der Tabelle die empfohle- Spannuten zur optimalen

nen Drehzahlen. Span- und Warmeabfuhr.

Bearbeitbare Werkstoffe: HlesuImE e GIUL (7 oot

Passende Werkzeugantriebe: und stationare Einsatze
Stahl geeignet.
Stahlguss Bohrmaschine y "
Edelstahl (INOX) Standerbohrmaschine HS;S LG e BT il
) 60 zum Ansenken und
NE-Metalle Werkzeugmaschinen E
- ntgraten.
Gusseisen Roboter
Kunststoffe
andere Werkstoffe Sicherheitshinweis:
Bearbeitungsaufgaben: Zursicheren Dreh-
/ \ momentibertragung
Anfasen d, verfiigen Kegelsenker ab
Entgraten einem Senkerdurchmesser
Senken = = von 28 mm Uber einen
Dreiflachenschaft.
Ausfiihrung HSS Ausfiihrung HSSE Co5 (M35) Ausfiihrung HSS HICOAT HC-FEP

HSS-Senker, der nahezu auf allen Werk- HSS-Senker, der nahezu auf allen Werk- HSS-Senker, der nahezu auf allen Werk-
stoffen universell einsetzbar ist. stoffen universell einsetzbar ist. stoffen universell einsetzbar ist.
Hohe Standzeit. Sehr hohe Standzeit dank hochwertiger
Sehr gute Temperaturbestandigkeit durch HICOAT-Beschichtung.
Co-Anteil. Auch ohne Kihl- und Schmierstoffe ein-

setzbar.




Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- @ Ausfihrungsauswahl treffen. O Gewiinschten Durchmesser auswéhlen.
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen © Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. O Schnittgeschwindigkeitsbereich und
Sie bitte wie folgt vor: Durchmesser ergeben den empfohlenen

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe Um den empfohlenen Drehzahlbereich Drehzahlbereich.

[RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie

auswahlen.
folgt vor:
@ Werkstoffgruppe @ Ausfilhrung  © Schnittgeschwindigkeit
Unlegierte Baustshle Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werkzeug- HSS
nieg 5 stahle, unlegierte Stahle, Einsatzstahle, HSSE Co5 15-20 m/min
Stahl bis 700 N/mm . L
s e Stahlguss, Vergltungsstahle HICOAT HC-FEP
tahlguss
Legierte Baustéhle Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle, HSSE Co5 10-15 m/min
Gber 700 N/mm? legierte Stahle, Stahlguss HICOAT HC-FEP
HSS
Rost- und saurebestéandige  Austenitische und )
Edelstahl (INOX) Sthle ferritische Edelstahle HSSE Co5 10-15 m/min
HICOAT HC-FEP
e HSS
Weiche NE-Metalle Aluminiumlegierungen, HSSE Co5 15-20 m/min
Messing, Kupfer, Zink
NE-Metalle HICOAT HC-FEP
Bronze, Titan/Titanlegierungen, harte HSSE Co5 .
e NEEE]R Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil) HICOAT HC-FEP 10-20 m/min
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL HSS
) (GG), mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-
Gusseisen @:Eiz g:zzg:zi: GJS (GGG), weiBer Temperguss HSSE Co5 10 m/min
EN-GIMW (GTW), schwarzer Temperguss
EN-GJMB (GTS) HICOAT HC-FEP
Kunststoffe, Faserverstarkte thermoplastische HSS
andere und duroplastische Kunststoffe, HSSE Co5 10-15 m/min
Werkstoffe Hartgummi, Holz HICOAT HC-FEP
E:ggizlriker o O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
KES HSS DIN 335 90°, Senker-g i L2 =8
Senker-g 28,0 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]

Stahle bis 700 N/mm?2,

Schnittgeschwindigkeit: 15-20 m/min 4,30 S 1.200 1.600
Drehzahlbereich: 170-220 RPM 5,00 640 960 1.280
5,30 640 960 1.280
6,00 530 800 1.060
6,30 530 800 1.060
7,00 460 680 920
8,00 400 600 800
8,30 400 600 800
10,00 320 470 640
10,40 320 470 640
11,50 280 420 560
12,40 260 390 520
12,50 260 390 520
15,00 210 320 420
16,00 200 300 390
16,50 190 290 380
19,00 170 260 340
20,00 160 240 320
20,50 150 230 300
23,00 140 210 280
25,00 130 200 260
28,00 110 170 220
31,00 100 150 200
37,00 90 140 180

40,00 80 120 160




PFERD

Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker

Kegelsenker HSS DIN 335 C 90°

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versenken von 90°-Schrau- d C°>< - Ld’
ben fur alle géngigen Werkstoffe wie Stahl, Stahlguss und NE-Metalle. Zur sicheren Dreh- ‘
momentubertragung verfligen Kegelsenker ab einem Senkerdurchmesser von 28 mm tber [ ‘
einen Dreiflachenschaft.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, I, a Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] HSS
| —
EAN 4007220

4,30 4,00 40 90° 164617 1 KES HSS DIN 335 C90° 4,3

5,00 4,00 40 90° 166352 1 KES HSS DIN 335 C90° 5,0

5,30 4,00 40 90° 166369 1 KES HSS DIN 335 C90° 5,3

6,00 5,00 45 90° 166376 1 KES HSS DIN 335 C90° 6,0

6,30 5,00 45 90° 166390 1 KES HSS DIN 335 C90° 6,3

7,00 6,00 50 90° 166406 1 KES HSS DIN 335 C90° 7,0

8,00 6,00 50 90° 166468 1 KES HSS DIN 335 C90° 8,0

8,30 6,00 50 90° 166475 1 KES HSS DIN 335 C90° 8,3
10,00 6,00 50 90° 166505 1 KES HSS DIN 335 C90° 10,0
10,40 6,00 50 90° 166598 1 KES HSS DIN 335 C90° 10,4
11,50 8,00 56 90° 166666 1 KES HSS DIN 335 C90° 11,5
12,40 8,00 56 90° 166673 1 KES HSS DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° 166703 1 KES HSS DIN 335 C90° 15,0
16,50 10,00 60 90° 166765 1 KES HSS DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° 166772 1 KES HSS DIN 335 C90° 19,0
20,50 10,00 63 90° 166789 1 KES HSS DIN 335 C90° 20,5
23,00 10,00 67 90° 166833 1 KES HSS DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° 166840 1 KES HSS DIN 335 C90° 25,0
28,00 12,00 71 90° 166857 1 KES HSS DIN 335 C90° 28,0
31,00 12,00 71 90° 166864 1 KES HSS DIN 335 C90° 31,0
37,00 12,00 90 90° 166871 1 KES HSS DIN 335 C90° 37,0
40,00 15,00 80 90° 166918 1 KES HSS DIN 335 C90° 40,0

Kegelsenker-Sets HSS DIN 335 C 90°

Die Sets enthalten Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Vers-
enken von 90°-Schrauben fir alle gangigen Werkstoffe wie Stahl, Stahlguss und NE-Metalle.
Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschddigung.

Bearbeitbare Werkstoffe: Bestellhinweis:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX), Waéhlen Sie das Set je nach Anzahl der
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe, benétigten Ausfihrungen aus.

andere Werkstoffe

Inhalt Inhalt  Ausfiuhrung @ Bezeichnung
[Stick] Werkzeug-o HSS
[mm] : i
EAN 4007220
3 6,3/104/16,5 168523 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 3
5 6,3/10,4/16,5/20,5/25,0 168585 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 5

6,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 168691 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 6




PFERD

Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker

Kegelsenker HSSE DIN 335 C 90°, Ausfiihrung Co5

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versenken von 90°-Schrau- d C°>< = Ld’
ben fur besonders zahe und harte Werkstoffe wie legierter und hochfester Stahl und Edelstahl ‘
(INOX). Zur sicheren Drehmomentibertragung verfligen Kegelsenker ab einem Senkerdurch- [ ‘
messer von 28 mm Uber einen Dreiflachenschaft. Hohe Standzeit und temperaturbestéandige
Ausfihrung durch Co-Anteil.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, I a Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] HSSE

=

EAN 4007220

4,30 4,00 40 90° 167250 1 KES HSSE DIN 335 €90° 4,3
5,00 4,00 40 90° 167335 1 KES HSSE DIN 335 €90° 5,0
5,30 4,00 40 90° 167359 1 KES HSSE DIN 335 C90° 5,3
6,00 5,00 45 90° 167373 1 KES HSSE DIN 335 C90° 6,0
6,30 5,00 45 90° 167397 1 KES HSSE DIN 335 C90° 6,3
8,00 6,00 50 90° 167427 1 KES HSSE DIN 335 C90° 8,0
8,30 6,00 50 90° 167434 1 KES HSSE DIN 335 C90° 8,3
10,00 6,00 50 90° 167458 1 KES HSSE DIN 335 C90° 10,0
10,40 6,00 50 90° 167472 1 KES HSSE DIN 335 €90° 10,4
11,50 8,00 56 90° 167687 1 KES HSSE DIN 335 C90° 11,5
12,40 8,00 56 90° 168004 1 KES HSSE DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° 168035 1 KES HSSE DIN 335 C90° 15,0
16,50 10,00 60 90° 168134 1 KES HSSE DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° 168219 1 KES HSSE DIN 335 €90° 19,0
20,50 10,00 63 90° 168226 1 KES HSSE DIN 335 C90° 20,5
23,00 10,00 67 90° 168233 1 KES HSSE DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° 168240 1 KES HSSE DIN 335 C90° 25,0
28,00 12,00 71 90° 168257 1 KES HSSE DIN 335 C90° 28,0
31,00 12,00 71 90° 168264 1 KES HSSE DIN 335 C90° 31,0

Kegelsenker-Sets HSSE DIN 335 C 90°, Ausfiihrung Co5

Die Sets enthalten Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versen-
ken von 90°-Schrauben fir besonders zéhe und harte Werkstoffe wie legierter und hochfester
Stahl und Edelstahl (INOX). Hohe Standzeit und temperaturbestandige Ausfiihrung duch Co-
Anteil. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Bearbeitbare Werkstoffe: Bestellhinweis:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX), Waéhlen Sie das Set je nach Anzahl der
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe, bendtigten Ausfihrungen aus.

andere Werkstoffe

Inhalt Inhalt Ausfiihrung @ Bezeichnung
[Stiick] Werkzeug-o HSSE
[mm] ”
EAN 4007220
6,3/10,4/16,5 168714 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 3
5 6,3/10,4/16,5/205/250 168738 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 5

6 6,3/83/104/124/16,5/20,5 168745 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 6




PFERD

Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP

Kegelsenker HSS DIN 335 C 90° _
mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP 4 @ Ld;

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versenken von 90°-Schrau- N
ben fur besonders zahe und harte Werkstoffe wie legierter und hochfester Stahl und ‘
Edelstahl. Zur sicheren Drehmomentibertragung verfligen Kegelsenker ab einem Senker-

durchmesser von 28 mm Uber einen Dreifldchenschaft. Dank HICOAT-Beschichtung HC-FEP

verfligen sie Gber eine hohe Harte und VerschleiBfestigkeit. Sie sind sehr temperaturbestandig

und verflgen Uber eine besonders lange Standzeit. Sie konnen auch im hoheren Schnitt-
geschwindigkeitsbereich und ohne Kihl- und Schmierstoffe eingesetzt werden.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, I, o Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] HC-FEP
EAN 4007220

6,30 5,00 45 90° 073728 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 6,3

8,30 6,00 50 90° 168295 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 8,3
10,40 6,00 50 90° 168301 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 10,4
12,40 8,00 56 90° 168318 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 12,4
15,00 10,00 60 90° 168325 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 15,0
16,50 10,00 60 90° 168356 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 16,5
19,00 10,00 63 90° 168387 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 19,0
20,50 10,00 63 90° 168417 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 20,5
23,00 10,00 67 90° 168455 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 23,0
25,00 10,00 67 90° 168462 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 25,0
31,00 12,00 71 90° 168479 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 31,0

Kegelsenker-Sets HSS DIN 335 C 90°
mit HICOAT-Beschichtung HC-FEP

Die Sets enthalten Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versen-
ken von 90°-Schrauben fur besonders zéhe und harte Werkstoffe wie legierter und hochfester
Stahl und Edelstahl (INOX). Dank HICOAT-Beschichtung HC-FEP verfligen sie Uber eine hohe
Harte und VerschleiBfestigkeit. Sie sind sehr temperaturbestédndig und verfligen tber eine
besonders lange Standzeit. Sie kdnnen auch im héheren Schnittgeschwindigkeitsbereich und
ohne Kihl- und Schmierstoffe eingesetzt werden. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die
Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Bearbeitbare Werkstoffe: Bestellhinweis:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX), Waéhlen Sie das Set je nach Anzahl der
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe, bendétigten Ausfihrungen aus.

andere Werkstoffe

Inhalt Inhalt Ausfiihrung @ Bezeichnung
[Stiick] Werkzeug-o HC-FEP
[mm]
EAN 4007220
6,3/10,4/16,5 168752 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 3 HC-FEP
6,3/104/16,5/20,5/25,0 168769 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 5 HC-FEP

6,3/83/104/12,4/16,5/20,5 168776 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 6 HC-FEP




PFERD

Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker mit Ungleichteilung

Kegelsenker mit Ungleichteilung UGT HSS DIN 335 C 90°

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versenken von 90°-Schrau- d C°>< Id’
ben fur alle gdngigen Werkstoffe wie Stahl, Stahlguss und NE-Metalle. Die Kegelsenker mit ‘
Ungleichteilung (UGT) zeichnen sich durch eine speziell entwickelte Geometrie mit breiten [ ‘
Spannuten aus und ermoglichen dadurch eine optimale Span- und Warmeabfuhr, hohe
Laufruhe und optimale Arbeitsergebnisse. Zur sicheren Drehmomentibertragung verfligen
Kegelsenker ab einem Senkerdurchmesser von 28 mm Uber einen Dreifldchenschaft.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, I a Ausfiihrung Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] HSS UGT @
EAN 4007220

6,30 5,00 45 90° 420447 1 UGT HSS DIN 335 C90° 6,3

8,30 6,00 50 90° 420454 1 UGT HSS DIN 335 C90° 8,3
10,40 6,00 50 90° 420461 1 UGT HSS DIN 335 €90° 10,4
12,40 8,00 56 90° 420478 1 UGT HSS DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° 420485 1 UGT HSS DIN 335 €90° 15,0
16,50 10,00 60 90° 420492 1 UGT HSS DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° 420508 1 UGT HSS DIN 335 C90° 19,0
20,50 10,00 63 90° 420515 1 UGT HSS DIN 335 €90° 20,5
23,00 10,00 67 90° 420522 1 UGT HSS DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° 420539 1 UGT HSS DIN 335 €90° 25,0
31,00 12,00 71 90° 420546 1 UGT HSS DIN 335 C90° 31,0

Kegelsenker-Sets mit Ungleichteilung UGT HSS DIN 335 C 90°

Die Sets enthalten Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versen-
ken von 90°-Schrauben fir alle gdngigen Werkstoffe wie Stahl, Stahlguss und NE-Metalle. Die
Kegelsenker mit Ungleichteilung (UGT) zeichnen sich durch eine speziell entwickelte Geomet-
rie mit breiten Spannuten aus und ermoglichen dadurch eine optimale Span- und Warmeab-
fuhr, hohe Laufruhe und optimale Arbeitsergebnisse. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die
Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Bearbeitbare Werkstoffe: Bestellhinweis:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX), Waéhlen Sie das Set je nach Anzahl der
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe, bendtigten Ausfihrungen aus.

andere Werkstoffe

Inhalt Inhalt  Ausfiihrung @ Bezeichnung
[Stuck] Werkzeug-o HSS UGT
[mm]

EAN 4007220

6,3/10,4/16,5 420669 1 SET UGT HSS DIN 335 €90° 3TLG
6,3/10,4/16,5/20,5/25,0 420676 1 SET UGT HSS DIN 335 C90° 5TLG
6,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 420683 1 SET UGT HSS DIN 335 C90° 6TLG
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PFERD

Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker mit Ungleichteilung

Kegelsenker mit Ungleichteilung UGT HSSE DIN 335 C 90°,
Ausfiihrung Co5 d @ Id;

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum Versenken von 90°-Schrau- . ‘
ben fir besonders zéhe und harte Werkstoffe wie legierter und hochfester Stahl und Edelstahl ‘ !
(INOX). Die Kegelsenker mit Ungleichteilung (UGT) zeichnen sich durch eine speziell entwi-

ckelte Geometrie mit breiten Spannuten aus und ermdéglichen dadurch eine optimale Span-

und Warmeabfuhr, hohe Laufruhe und optimale Arbeitsergebnisse. Zur sicheren Drehmo-

mentlbertragung verfligen Kegelsenker ab einem Senkerdurchmesser von 28 mm Uber einen

Dreiflachenschaft. Hohe Standzeit und temperaturbestandige Ausfihrung durch Co-Anteil.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, I a Ausfiihrung Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] HSSE UGT @
EAN 4007220

6,30 5,00 45 90° 420553 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 6,3

8,30 6,00 50 90° 420560 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 8,3
10,40 6,00 50 90° 420577 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 10,4
12,40 8,00 56 90° 420584 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° 420591 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 15,0
16,50 10,00 60 90° 420607 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° 420614 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 19,0
20,50 10,00 63 90° 420621 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 20,5
23,00 10,00 67 90° 420638 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° 420645 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 25,0
31,00 12,00 71 90° 420652 1 UGT HSSE DIN 335 C90° 31,0

Kegelsenker-Sets mit Ungleichteilung UGT HSSE DIN 335 C 90°,
Ausfiihrung Co5

Die Sets enthalten Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 90° zum
Versenken von 90°-Schrauben fur besonders zdhe und harte Werkstoffe wie legierter

und hochfester Stahl und Edelstahl (INOX). Hohe Standzeit und temperaturbestandige
Ausflihrung durch Co-Anteil. Die Kegelsenker mit Ungleichteilung (UGT) zeichnen sich durch
eine speziell entwickelte Geometrie mit breiten Spannuten aus und erméglichen dadurch
eine optimale Span- und Warmeabfuhr, hohe Laufruhe und optimale Arbeitsergebnisse. Die
bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Besch&digung.

Bearbeitbare Werkstoffe: Bestellhinweis:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX), Waéhlen Sie das Set je nach Anzahl der
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe, bendétigten Ausfihrungen aus.

andere Werkstoffe

Inhalt Inhalt  Ausfiihrung ﬁ Bezeichnung
[Stiick] Werkzeug-o HSSE UGT
[mm] * |
EAN 4007220
3 6,3/10,4/16,5 420690 1 SET UGT HSSE DIN 335 C90° 3TLG
5 6,3/10,4/16,5/20,5/ 25,0 420706 1 SET UGT HSSE DIN 335 C90° 5TLG
6 63/83/104/124/16,5/20,5 420713 1 SET UGT HSSE DIN 335 C90° 6TLG
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Senkwerkzeuge
HSS-Kegelsenker

Kegelsenker HSS DIN 334 C 60°

Hochleistungssenkwerkzeuge mit einem Senkwinkel von 60° zum Entgraten von allen
gangigen Werkstoffen wie Stahl, Stahlguss und NE-Metallen.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, 1 a Ausfiihrung @
[mm] [mm] [mm] HSS
/"\—1_
EAN 4007220

6,30 5,00 45 60° 168783 1
8,00 6,00 50 60° 168790 1
10,00 6,00 50 60° 168806 1
12,50 8,00 56 60° 168813 1
16,00 10,00 63 60° 168837 1
20,00 10,00 67 60° 168844 1
1

25,00 10,00 71 60° 168851

PFERD

Bezeichnung

KES HSS DIN 334 C60° 6,3

KES HSS DIN 334 C60° 8,0

KES HSS DIN 334 C60° 10,0
KES HSS DIN 334 C60° 12,5
KES HSS DIN 334 C60° 16,0
KES HSS DIN 334 C60° 20,0
KES HSS DIN 334 C60° 25,0




Senkwerkzeuge
HSS-Flachsenker

Hochleistungsflachsenker aus HSS nach DIN 373 zum Versenken von Zylinderkopf- und Sechs-
kantschrauben sowie Muttern. Flachsenker oder auch Plansenker sind zylindrisch ausgefiihrt.
Der zylindrische Zapfen in den jeweiligen GUteklassen fein, mittel oder fir Gewindekernloch
garantiert eine koaxiale Ausrichtung der Senkung zur Bohrung.

Vorteile:

Sehr hohe Abtragsleistung.
Optimale Spanabfuhr.
Gratfreie Ergebnisse.
Lange Standzeit.

Ruhiger Lauf.

Gute Oberflachengute.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl

Stahlguss
Edelstahl (INOX)
NE-Metalle
Gusseisen
Kunststoffe
andere Werkstoffe

Bearbeitungsaufgaben:

Erzeugen von Flachsenkungen in den
GUtegraden fein (F), mittel (M) und
Gewindekernloch (GKL).

Anwendungsempfehlungen:

Bitte beachten Sie die empfohlenen
Drehzahlen.

Passende Werkzeugantriebe:

Bohrmaschine
Standerbohrmaschine
Werkzeugmaschinen
Roboter

Gltegrad fein (F)

Flachsenker mit Gltegrad fein eignen sich
zum Erzeugen von Flachsenkungen an
Durchgangsbohrungen oder Sackléchern
im Toleranzbereich fein bei hoher Monta-
gegenauigkeit.

Gltegrad mittel (M)
Flachsenker mit GUtegrad mittel eignen
sich zum Erzeugen von Flachsenkungen an
Durchgangsbohrungen oder Sackléchern

im Toleranzbereich mittel bei erweiterter
Montagegenauigkeit.

Fir Gewindekernloch (GKL)

Flachsenker fir Gewindekernloch eignen
sich zum Erzeugen von Flachsenkungen an
Kernldchern fir Innengewinde.




Senkwerkzeuge
HSS-Flachsenker

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen [RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie
Sie bitte wie folgt vor: folgt vor:
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe O Gewiinschten Durchmesser auswahlen.
auswahlen. O Schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ Ausfiihrungsauswahl treffen. Durchmesser ergeben den empfohlenen
© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. Drehzahlbereich.
@ Werkstoffgruppe @ Ausfiihrung © Schnittgeschwindigkeit
Fein (F)
Sl Mittel (M) 10-20 m/mi
bis 700 N/mm?2 Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werk- fags =AY /i
Stahl, zeugstahle, legierte und unlegierte Gewindekernloch (GKL)
Stahlguss Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss, Fein (F)
Stahle Vergltungsstahle i = i
iiber 700 N/mm? Mittel (M) 10-15 m/min
Gewindekernloch (GKL)
R dsaurebestindige A tische und Fein (F)
ost- und sdurebestandige Austenitische un . .
Edelstahl (INOX) Stahle ferritische Edelstahle Mittel (M) 10-15 m/min
Gewindekernloch (GKL)
lurminiumiedi Fein (F)
Weiche NE-Metalle AL B e Mittel (M) 15-20 m/min
Messing, Kupfer, Zink
Gewindekernloch (GKL)
NE-Metalle -
Bronze, Titan/Titanlegierungen, Fein (F)
Harte NE-Metalle harte Aluminiumlegierungen (hoher Mittel (M) 10-20 m/min
Si-Anteil) Gewindekernloch (GKL)
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL Fein (F)
Graues Gusseisen (GG), mit Kugelgraphit/Spharoguss
Gusseisen weiBes Gusseisen' EN-GJS (GGG), weiBer Temperguss Mittel (M) 10 m/min
EN-GJMW (GTW), schwarzer Temper- i
guss EN-GJMB (GTS) Gewindekernloch (GKL)
Kunststoffe, Faserverstarkte thermoplastische Fein (F)
andere und duroplastische Kunststoffe, Mittel (M) 10-15 m/min
Werkstoffe Hartgummi, Holz Gewindekernloch (GKL)
Elzic?si:rlw:ker o O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
FLS HSS DIN 373 15,0 F, Senker-o 10 15 20
Flachsenker-g¢ 15 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
Stahle bis 700 N/mm?2.
Schnittgeschwindigkeit: 10-20 m/min 6,00 >30 795 1.060
Drehzahlbereich: 220-440 RPM 8,00 400 600 800
10,00 320 480 640
11,00 290 435 580
15,00 220 330 440
18,00 180 270 360
20,00 160 240 320
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Senkwerkzeuge
HSS-Flachsenker

PFERD

Flachsenker HSS DIN 373 Giitegrad fein fur Durchgangsloch dl ——

VSN
Hochleistungssenkwerkzeuge fur Durchgangslocher mit dem Gutegrad fein (F) nach 1SO 273. o= il
Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, d, I, Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] F
=
EAN 4007220
6 5 3,2 71 168868 1 FLSHSSDIN 373 6,0 F
8 5 4,3 71 168912 1 FLS HSS DIN 373 8,0 F
10 8 53 80 168929 1 FLS HSS DIN 373 10,0 F
11 8 6,4 80 168936 1 FLSHSSDIN 373 11,0 F
15 12,5 8,4 100 168943 1 FLS HSS DIN 373 15,0 F
18 12,5 10,5 100 168950 1 FLSHSSDIN 373 18,0 F
20 12,5 13,0 100 168981 1 FLS HSS DIN 373 20,0 F
Flachsenker HSS DIN 373 Giitegrad mittel fiir Durchgangsloch dT D_;.::‘ =
Hochleistungssenkwerkzeuge fur Durchgangsldcher mit dem Gutegrad mittel (M) nach o) — N
150 273. b
Bearbeitbare Werkstoffe:
Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe
d, d, d; I, Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] M
==
EAN 4007220
6 5 3,4 71 169025 1 FLS HSS DIN 373 6,0 M
8 5 4,5 71 169087 1 FLS HSSDIN 373 8,0 M
10 8 5,5 80 169100 1 FLS HSS DIN 373 10,0 M
11 8 6,6 80 169124 1 FLSHSSDIN 373 11,0 M
15 12,5 9,0 100 169155 1 FLSHSSDIN 373 15,0 M
18 12,5 11,0 100 169162 1 FLS HSS DIN 373 18,0 M
1

20 12,5 13,5 100 169179 FLS HSS DIN 373 20,0 M




PFERD

Senkwerkzeuge YK,
HSS-Flachsenker

Flachsenker HSS DIN 373 fiir Gewindekernloch d, EE-E&::‘ T
Hochleistungssenkwerkzeuge mit Fihrungszapfen fir Gewindekernloch (GKL). dyl| | |
Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss, Edelstahl (INOX),
NE-Metalle, Gusseisen, Kunststoffe,
andere Werkstoffe

d, d, d; 1 Ausfiihrung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] GKL
EAN 4007220

6 5,0 2,5 71 169186 1 FLS HSS DIN 373 6,0 GKL

8 5,0 3,3 71 169193 1 FLS HSS DIN 373 8,0 GKL
10 8,0 4,2 80 169209 1 FLS HSS DIN 373 10,0 GKL
11 8,0 5,0 80 169216 1 FLS HSS DIN 373 11,0 GKL
15 12,5 6,8 100 169223 1 FLS HSS DIN 373 15,0 GKL
18 12,5 8,5 100 169278 1 FLS HSS DIN 373 18,0 GKL

1

20 12,5 10,2 100 169308

FLS HSS DIN 373 20,0 GKL




Senkwerkzeuge
HM-Massekontaktsenker

PFERD fertigt HM-Massekontaktsenker flexibel und exakt nach Kundenvorgaben. Sie werden
zur Herstellung exakt kreisformiger Massekontaktpunkte eingesetzt. Im Vergleich zum Einsatz
von Blrsten werden so nicht nur exakte Massekontaktpunkte, sondern auch hohe Oberfla-
chenguten fir eine optimale Leitfahigkeit erzielt. Dank ihres Tiefenbegrenzers ist der Abtrag
genauestens vordefiniert. Die Werkzeuge erfillen die Richtlinien renommierter Hersteller aus
dem Flugzeugbau, denn sie wurden gemeinsam mit Flugzeugherstellern entwickelt, um in der
Herstellung und Wartung von Flugzeugen und Helikoptern eingesetzt zu werden.

Kontaktieren Sie uns, um lhre individuelle Werkzeuglésung gemeinsam mit uns zu entwickeln.
Unsere weltweiten Vertriebsadressen und Kontaktdaten finden Sie unter www.pferd.com.

Vorteile:

Spezialldsung zum Herstellen von exakt
definierten kreisférmigen Massekontakt-
punkten.

Geringer Ubergangswiderstand/beste
Leitfahigkeit durch gefraste Oberflache
statt gebUrsteter Oberflache und Spane
statt Staub.

Exakt definierter Abtrag dank Tiefen-
begrenzer.

Hohe Formtreue im Vergleich zur Birste.
AuBerst hohe Standzeit mit gleichbleiben-
der Qualitdt vom ersten bis zum letzten
Einsatz.

Flexible Werkzeugausfihrung nach
Kundenwunsch mit engen Toleranzen.
Abgestimmter Antrieb und Werkzeug aus
einer Hand.

Bearbeitbare Werkstoffe:
Aluminium, lackierte oder anderweitig
behandelte Oberflachen

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die HM-Massekontaktsenker mit
einer Drehzahl von 400 RPM ein.

Kurzbezeichnung Beschreibung
Frei wahlbare Parameter

d, Massepunkt-o
d; Zapfen-o

Fest definierte Parameter

d, Schaft-o

d, AuBen-o

r Radius

1, Gesamtlange
I, Senkerldnge
I Zapfenlange

Wert

8 mm bis 20 mm
>2,5mm

3 mm

d; +2mm
0,5mm
50 mm
10 mm
1,5mm

Passende Werkzeugantriebe:
© TM-B DEB 1/004 45° S3

Drehzahl: max. 400 RPM
Leistung: 2 Watt

n /=i el s [0
|

® TM-B DEB 1/004 90° S3

Drehzahl: max. 400 RPM
Leistung: 2 Watt

23”'—4 == EEES

|

© TM-B DEB 1/004 SP3

Drehzahl: max. 400 RPM
Leistung: 2 Watt

| |

T

‘ 286 ! 281 ‘ 288
SP=schlissellose Schnellspannvorrichtung
S =Werkzeugwechsel mit 2 Schlisseln
Bezeichnung Art.-Nr. EAN Drehzahl Set-/ Leistungs- Sekundar- Spann-  Netto-
4007220 [RPM] Hand- abgabe spannung zangengruppe gewicht
stiick [Watt] [Volt] [kgl
TM-B DEB 1/004 SET 45° S3 87501526 140963 400 o 2 37 18 1,65
TM-B DEB 1/004 SET 90° S3 87501527 141106 400 (2} 2 3,7 18 1,65
TM-B DEB 1/004 SET SP3 87501528 141441 400 © 2 37 20 1,65
Kontaktieren Sie uns fur weitere Informationen zu diesen speziellen Werkzeugantrieben.
Unsere weltweiten Vertriebsadressen und Kontaktdaten finden Sie unter www.pferd.com.
www.pferd.com - info@pferd.com 26

PFERD-Qualitat ist zertifiziert nach 1SO 9001.

02/2022 Technische Anderungen vorbehalten.



