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@  Recommended use / Optimal 800 N/mm 1100 N/mm
Possible use / Geeignet E j D j
UNI 1400 N/mm?
Chamfer / Anschnitt E ?; 6:::::]1:::9
INOX AL
” L o L i le—!
2-3 J 3,5-6J 35-5 1,5 J ED
GG
(at. No. / Kat. Nr
M X=0
MF X=0
(atalogue page No. G X=2
Siehe Katalog Seite UNC X=4
UNF X=5
Chamfer / Anschnitt
Hole type / Lochart
1 Soft structural steels up to 500 N/mm?/ SRR A e
Weiche Baustahle bis 500 N/mm? 1.2 Plain cast steels / Unlegierte Gussstéhle
. 2.1. Free cutting steels / Automatenstahle
Free cut-ting steels and structural steels up to 800 N/mm’ - ov— e -
2 | Automatenstahle und Baustahle bis 800 N/mm? - 3g5$gr§ufjﬁzsssgh|eeat'treate steels /Baustahle
2.3. Plain cast steels / Unlegierte Gussstahle
3.1 Case h.ar'dengd steels and nitriding steels / Einsatzstahle
Heat-tre-ated steels and tool steels up to 1100 N/mm? / und Nitrierstihle
3 | Vergiitungsstahle und Werkzeugstahle bis 1100 N/mm? 3.2. Heat-treated steels / Vergiitungsstahle
3.3. Toolsteels / Werkzeugstahle
4 High-alloyed steels and heat-treated steels up to 1400 N/mm? / Al bty stz
Hochlegiertestahle und Vergiitungsstéhle bis 1400 N/mm? 4. Heat-treated steels / Vergiitungsstihle
. - o 5.1. With strength 450 - 800 N/mm? / Mit Festigkeit
5 Stainless steels and heat resisting steels / Rostfreistahle und bis 450 - 800 N/mm?
Hitzebestdndigestahle 5.2. With strength 600 - 1000 N/mm? / Mit Festigkeit
bis 600 - 1000 N/mm?
6.1. Grey castiron / Grauguss
Cast iron / Gusswerkstoffe
6 / 6.2.  Spheroidal graphite cast iron and malleable cast iron /
Spharoguss und Temperguss
7 | Unalloyed aluminium / Reinaluminium 7.1, Unalloyed aluminium / Reinaluminium
8.1. Sicontent < 10% / Si-Gehalt < 10%
8 | Aluminium alloys / Aluminiumlegierungen
8.2. Sicontent > 10 %/ Si-Gehalt > 10 %
9 | Unalloyed copper / Reinkupfer 9.1. Unalloyed copper / Reinkupfer
10.1. Short chipping / Kurzspanend
10 | Copperalloys / Kupferlegierungen

10.2. Long chipping / Langspanend

1

Zinc/ Zink

11.1. Zincand zincalloys / Zink und Zinklegierungen
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Material groups / Werkstoffgruppe

Wr.Nr.

1 - Soft structural steels up to 500 N/mm? / Weiche Baustéahle bis 500 N/mm?

1.1 Structural steels / Baustédhle
1.0035
1.0320
1.0345
1.0037
1.0116
1.0445

1.2 Plain cast steels / Unlegierte Gussstahle
1.0416

DIN (Germany)

St33
St22
HI
St37-2
St37-3
HIV

GS 38

AISY (US.A)

A 283 Gr.C
A 284 GrD

AFNOR (France)

A33
Fd1, Fd2

E 24-2
E24-3

2 - Free cutting steels and structural steels up to 800 N/mm?/ Automatenstihle und Baustihle bis 800 N/mm?

2.1 Free cutting steels / Automatenstdhle

1.0715 9SMn28
1.0721 10S20

2.2 Structural steels and heat-treated steels / Baustahle und Vergiitungsstéhle
1.0050 St 50-2
1.0570 St52-3
1.0060 St 60-2
1.0070 St70-2
1.0305 c10
1.0501 C35
1.0503 C45
1.0535 C55

2.3 Plain cast steels / Unlegierte Gussstahle
1.0443 GS 45
1.0558 GS 60

1213
1108, 1109

A 570 Gr.50
A714Grlll
A 572 Gr.65

1010
1035
1045
1055

5250
10 F1

A5D-2
E36-3
A 60-2
A 70-2

1C35
1C45
1C55

3 - Heat-treated steels and tool steels up to 1100 N/mm?/ Vergiitungsstdhle und Werkzeugstdhle bis 1100 N/mm2

3.1 Case hardened steels and nitri?i? 3s1teels/ Einsatzstahle und Nitrierstahle

1.5752
3.2 Heat-treated steels / Verglitungsstahle
1.7225
1.8159
1.2343
1.2567
1.2622
3.3 Tool steels / Werkzeugstahle
1.2842
1.2080
1.2343
1.2622
1.3343
1.3243

4 - High-alloyed steels and heat-treated steels up to 1400 N/'mm?/ Hochlegiertestdhle und Vergiitungsstihle bis 1400 N/mm?

4.1 High-alloyed steels / Hochlegiertestahle
1.7707
2.4668

HARDOX 400

4.2 Heat-treated steels / Verguitungsstahle
1.7225
1.8159
1.5860
1.2101
1.2343
1.2379

MnCr5
14NiCr14

42CrMo4
50Crv4
X38CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X60WCrMoV9-4

90MnCrV8
X210Cr12
X38CrMoV5-1
X60WCrMoV9-4
S6-5-2

S6-5-2-5

30CrMoV9
NiCr19Fe19Nb5Mo3

42CrMo4
50Crv4

4NiCr18
62SiMnCr4
X38CrMoV5-1
X155Cr'VMo12-1

5115
A 646 Gr.1

4140, 4142
A 646 Gr.14
H11

2
D3
H11

M2
M35

G43406

Unitemp 718

4140,4142
A 646 Gr.14

H11
A 681 Type D2

5 - Stainless steels and heat resisting steels / Rostfreistahle und Hitzebestindigestihle
5.1 With strength 450 - 800 N/mm? / Mit Festigkeit bis 450 - 800 N/mm?

1.4021
14016
1.4301
14310
1.4878
1.4435
1.4571
1.4006

X20Cr13

X6Cr17
X5CrNi18-10
X10CrNi18-8
X10CrNiTi18-10
X2CrNiMo18-14-3
X6CrNiMoTi17-12-2
X12Cr13

420
430
304
304 LN
A479Type 312 H
316 L
A368 Type 316 Ti
410

16 MC4
13 NiCr14

42CD 4
50CD4
Z38CDV5
Z32WCV5

90 MV 8
Z200C12
Z38CDV5

Z85WDCV
Z85WDKCV

30CrMoV9

42CD 4
50CD 4

Z38CDV5

Z20C13
Z8C17
Z6CN18.09
Z3C18.07Az
Z6CNT18-12B
Z3CND 17.12.03
76 CNDT 17-12
Z10C13




Material groups / Werkstoffgruppe

Wr.Nr. DIN (Germany) AISY (US.A)
5.2 With strength 600 - 1000 N/mm? / Mit Festigkeit bis 600 - 1000 N/mm?
1.4310 X10CrNi18-8 304 LN
1.4406 X2CrNiMo17-11-2 316 LN
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 A312GrTP 316
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 A890Gr4 A
6 - Cast iron / Gusswerkstoffe
6.1 Grey cast iron / Grauguss
0.6010 GG 10 A 48-20B
0.6015 GG 15 A48-25B
0.6020 GG 25 A48-30B
0.6025 GG 25 A48-40B
0.6030 GG 30 A 48-45B
0.6035 GG 35 A 48-50B
6.2 Spheroidal graphite cast iron and malleable cast iron / Spharoguss und Temperguss
0.7040 GGG 40 60-40-18
0.7050 GGG 50 65-45-12
0.7060 GGG 60 80-55-06
0.8040 GTW 40
0.8145 GTS 45
0.8155 GTS 55
7 - Unalloyed aluminium / Reinaluminium
7.1 Unalloyed aluminium / Reinaluminium
3.0255 Al99,5
3.0275 Al99,7
3.0285 Al99,8
3.3315 AlMg1 5005 A
3.3535 AlMg3 5754
3.0515 AlMn1 3103
8 - Aluminium alloys / Aluminiumlegierungen
i 0 i- 0
8.1 Si content < 10 % / Si-Gehalt <3?203é)1 G-AISi7Mg
3.2162 GD-AISi8Cu3
3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 355.1
8.2 Si content > 10 % / Si-Gehalt > 10 %
3.2211 G-AISi11
3.2581 G-AlSi12 A413
3.2381 G-AlSi10Mg A 360
9 - Unalloyed copper / Reinkupfer
9.1 Unalloyed copper / Reinkupfer
2.0080 Cu99,85
2.0120 Cu99.5
2.1203 CuAg0.1
10 - Copper alloys / Kupferlegierungen
10.1 Short chipping / Kurzspanend
2.0360 CuZn40 C 28000
2.0380 CuZn39Pb1 C 28000
2.0410 CuZn40Pb2
10.2 Long chipping / Langspanend
2.0250 CuZn40 C 24000
2.0265 CuzZn30 C 26000
2.0321 CuZn37 C 27400
11 - Zinc/ Zink
11.1 Zinc and zinc alloys / Zink und Zinklegierungen
2.2143 ZnAl4Cu1
2.2144 ZnAlCu3

AFNOR (France)

Z3C18.07Az
Z3CND 17.11.02
Z3CND17.12 Az
Z 3 CND 25-05 Az

Ft10D
Ft20D
Ft25D
Ft30D
Ft30D
Ft35D

FGS 400.12

FGS 500.7
FGS 600.3

A-G0,6

A-G3M

A7-S10G

A-S4 GV

A-513
A-510G

Cu-FRTP
C-Cu
CuAg 0.10

CuZn 40
CuZn 40

CuZn 20
CuZn 30
CuZn 37




Used symbols / Symbole

d1
p
N
LH

HSS
HSSE

- Thread size / Gewindeabmessung

- Pitch of the thread / Steigung

- Pitch of the thread in threads per inch / Steigung in Gangzahl / 1"
- Left-hand thread / Linksgewinde

- high speed steel / Schnellarbeitsstahl
- super high speed steel / hoher legierter Schnellstahl

HSSE PM - powder high speed steel / Pulverstahl
HSSEV3 - super high speed steel 3% vanadium alloyed / hoher legierter Schnellstahl

TiN
TiCN
TiAIN
FNT
HL
ALS
X

O Mm@ < QO

Kz
IKZN

.EEE..H

- titanium nitride coating / Titannitrid-Beschichtung

- titanium carbonitride coating / Titancarbonitrid-Beschichtung

- titanium aluminiumnitride coating / Titanaluminiumnitrid-Beschichtung
- Balinit® Futura Nano Top coating / Balinit® Futura Nano Top- Beschichtung
- Balinit® Hardlube coating / Balinit® Hardlube-Beschichtung

- TiB2 coating / TiB2 - Beschichtung

- oxidation / Oxidieren

- cutting speed / Schnittgeschwindigkeit

- cutting lubrikant / Schneidflussigkeit

- emulsion / Emulsion

- cutting oil / Schneidol

- internal axial coolant supply / innere Kithimittelzufuhr axial

- vinternal axial coolant supply with hole outlets in the flutes / innere Kiihimittelzufiihrung axial mit Olaustritt in den Nuten

typ N - tap for steels up to 800 N/mm?/ Gewindebohrer fiir Stahle bis 800 N/mm?
typ VA - tap for stainless steels / Gewindebohrer fiir Rostfreistahle
typH  -tap foralloyed steels up to 1100 N/ mm?/ Gewindebohrer fiir Legiertestahle bis 1100 N/ mm?2

typH - tap foralloyed steels up to 1400 N/ mm?/ Gewindebohrer fiir Legiertestahle bis 1400 N/ mm?

typ GG - tap for cast iron / Gewindebohrer fiir Grauguss
typ AL - tap for aluminium / Gewindebohrer fir Aluminium

typ UNI - tap for universal applications / Gewindebohrer flir den universallen Einsatz
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DIN
371

ISO 2
6H

C

2-3

/IR

<154,

il

d P | | d a z

1 1 2 2 Q mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 u [ ]
M3,5 0,6 56 1 4 3 3 29 u [ ]
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 u ]
Ma4,5 0,75 70 i3 6 4,9 3 37
M5 08 70 13 6 4,9 3 4,2 L] u
Mé 1 80 15 6 4,9 3 5 u [ ]
m7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 u [ ]
M9 1,25 90 18 9 7 3 7.8
M10 1,5 100 20 10 8 3 85 u u

M standard supplies
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60°

M DIN 13

typ
N

HSSE

DIN
376

SO 2
6H

C

2-3

IR

5 2 =
s = = L
- |
z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | | d a z
1 1 2 2 Bram

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] u
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 u |
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7

M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 u |
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 | n
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 u u
mMms 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 u u
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7,8

M10 1,5 100 20 7 55 3 85 L} |}
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 |} |}
M14 2 110 25 11 9 3 12 u u
M16 2 110 25 12 9 3 14 L} |
M18 2,5 125 30 14 11 3 15,5 u n
M 20 2,5 140 30 16 12 3 17,5 L} |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 u |}
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 L} u
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u u
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 | |}
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 L |
M 36 4 200 50 28 22 4 32 |} |}
M39 4 200 50 32 24 4 35 L n
M 42 4,5 200 56 32 24 4 37,5 u u
M 45 4,5 200 56 36 29 4 40,5 | n
M 48 5 250 63 36 29 4 43 L} |
M52 5 250 63 40 32 4 47 u u

M standard supplies




Machine taps PP@?A

60°

ty DIN |[1so2]|.B
M DIN13 | N ||HSSE (| 373 ||'Sn7 | |52 WA

o

TiN

%
I

2,
I\
z = number of flutes / z = Nutenzahl |SO 3
d, P I L d z 6G
@ mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 3 1,6 L n n
M2,5 0,45 50 9 2,8 21l 3 2,05 u u L}
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 u | u | |
M3,5 0,6 56 1 4 3 3 29 u L u L
M4 0,7 63 12 4,5 3,4 3 33 u ] u | |
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 u u u ] L}
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 L] | L} | |
M7 1 80 15 7 55 3 6 u u L
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 L} | |} | |
M9 1,25 90 18 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 L} | |} n |

M standard supplies
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60° B
M DIN13{ | aa |[HSSE|| 7% | ['892 | |axzamal | 7T 12
N 376 6H ||35-6 A
— r TiN
5 i =
S |
z = number of flutes / z = Nutenzahl ISO 3
d, P I L, d  a z 6G
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 u u ]
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 L} u ]
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7

M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 ] ] ]
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 u n |
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 ] n ]
mMms 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 u ] |
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7,8

M10 1,5 100 20 7 55 3 85 u |} |
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 L} |} n [ |
M14 2 110 25 11 9 3 12 u ] u ]
M16 2 110 25 12 9 3 14 ] u | |
M18 25 125 30 14 11 3 15,5 u u ]
M 20 2,5 140 30 16 12 3 17,5 L} u |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 ] u ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 u n |
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u ] ]
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 u |} |
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 L] ] u
M 36 4 200 50 28 22 4 32 ] ] |

M standard supplies




Vo (DF

Machine taps
60° C
typ DIN " ]
M DIN 13| | 'y ||HSSE 111592 NS b
37 6H |[5.3 35
TiN
ISO 3
d, P I L, d z 6G
@ mm
M2 0,4 45 6 2,8 21 3 1,6 ] | | |
M2,5 0,45 50 7.5 2,8 2,1 3 2,05 |} | | |
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 | ] | | |
M3,5 0,6 56 6 3 3 29 [} | | |
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 ] u n |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 |} | | | | |
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 L} n | | |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 920 13 8 6,2 3 6,8 | || | | |
M9 1,25 920 13 9 7 3 7.8
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 ] || | | |

M standard supplies

13
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Vo (D3P

60° C
°
M DIN13{| | |HSSE|| 3rs | |92 5
6H | |2-3
N a
) o
L)
N L
i )
<
- > I
z = number of flutes / z = Nutenzahl ISO 3
d, P I L, d  a z 6G
@ mm

M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u u ]
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 u u ]
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 u ] |
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 ] n |
M7 1 80 10 55 4,3 3 6 L} n ]
mMms 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 L] |} |
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 1,5 100 15 7 55 3 85 n |} |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 L} |} n [ |
M14 2 110 20 11 9 3 12 u ] u u
M16 2 110 20 12 9 4 14 L} |} | |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 u u ]
M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 L} | |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 L} n ]
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 u n |
M 27 3 160 30 20 16 4 24 L] n ]
M30 35 180 35 22 18 4 26,5 u |} |
M33 35 180 35 25 20 4 29,5 L] | u
M 36 4 200 40 28 22 4 32 L} ] |

M standard supplies
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60°

ty DIN |[1so2]|.C
= DIN13 N 371 6H 2.3

o

N

M3 0,5 56 5 35 2,7 3 2,5 u ] ] u
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 29

M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 u ] ] |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7

M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 u ] u |
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 u ] ] u
m7 1 80 10 7 55 3 6

ms 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 ] ] ] |
M9 1,25 90 13 9 7 3 78

M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 u ] u |

M standard supplies




Y o (D3

60°

DIN 13

typ

HSSE

DIN
376

ISO 2
6H

C

2-3

z = number of flutes / z = Nutenzahl 8 5
=| B+ gs
d1 P |1 |Z d2 a z 15°
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u ] ] |
M3,5 0,6 56 6 2,5 21 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 21 3 33 u ] ] |
M4,5 0,75 70 8 35 27/ 3 3,7
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 u ] ] |
Mé 1 80 10 4,5 34 3 5 u u ] |
m7 1 80 10 55 4,3 3 6
ms 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 u ] ] |
M9 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 1,5 100 15 7 55 3 85 u u u |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 u u u |
M14 2 110 20 11 9 3 12 u L} u ]
M16 2 110 20 12 9 4 14 u u u |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 u ] ] |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 u u ] |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 L] | |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 u ]
M 27 3 160 30 20 16 4 24
M30 35 180 35 22 18 4 26,5
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32

M standard supplies




Machine taps PP‘@fmij

60°
:[-6'
o
s

DIN |]ISO 2
M DIN 13 371 6H

HSSE HSSE
PM

z =number of flutes
HSSE HSSE
d P | | d a z PM
1 1 2 2
@ mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 L} u u
M3,5 0,6 56 1 4 3 3 28
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 n | n
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 u | |
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 L} | |} |
M7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 L} |} |} |
M9 1,25 90 18 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 10 8 3 85 |} |} | | |

M standard supplies

17
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Vo (DF

60°

DIN 13

DIN
376

ISO 2
6H

35-6

M standard supplies

5 5 .
J = = TN ] 28
— :
- > I
z=number of flutes
HSSE HSSE HSSE HSSE |li1kZN
d P | | d a z PM PM
1 1 2 2
@ mm
M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 n u
M3,5 0,6 56 11 25 2l 3 2L
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 ] [ ]
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 u ]
Mé 1 80 15 4,5 34 3 5 ] [ ]
M7 1 80 15 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 n n
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7,8
M10 1,5 100 20 7 55 3 85 [ ] [ ]
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 |} ] | |
M14 2 110 25 11 9 3 12 ] |}
M16 2 110 25 12 9 3 14 ] ]
M18 2,5 125 30 14 1 3 15,5 ] [ ]
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 ] [ ]
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 ] | ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 | | [ ]
M 27 3 160 36 20 16 4 24 ] ]
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 ] [ ]
M33 35 180 42 25 20 4 29,5
M 36 4 200 50 28 22 4 32




Machine taps

60°

DIN 13

DIN | [1SO 2

371

6H

C

2-3

35

HSSE HSSE — —

d, P I, I, d, a z

@ mm
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 u u | |
M3,5 06 56 6 4 3 3 2,9
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 || | | |
Ma,5 075 70 8 6 49 3 3,7
M5 08 70 8 6 4,9 3 42 m " m
M6 1 80 10 6 49 3 5 " m m n
m7 1 80 10 7 55 3 6
m8 125 9 13 8 62 3 68 m n m n
M9 125 90 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 | || | | | |

W standard supplies

19



20

y=

QI/IA)«(?

by Contra-ech

60°

DIN 13

DIN
376

<2d,

||

5 2 g
| —— -
° [ )
— ;
- > I
z=number of flutes
HSSE HSSE — —
d, P I, l, d, a z
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 ] ]
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 u ]
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 37
M5 0,38 70 8 35 2,7 3 4,2 u ]
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 | |
m7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 [ ] ]
M9 1,25 90 13 7 5.5 3 7,8
M10 1,5 100 15 7 55 3 8,5 | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 u ] ]
M14 2 110 20 11 9 3 12 ] ]
M16 2 110 20 12 9 4 14 u ]
M18 2,5 125 25 14 1 4 15,5 | |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 | |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 u ]
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 | |
M 27 3 160 30 20 16 4 24 u ]
M 30 35 180 35 22 18 4 26,5 u ]
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32
M standard supplies




A ®
Machine taps PPM/}A

60°

typ HSSE DIN ISO 2
L DIN 13 H V3 371 6H

N

z = number of flutes / z = Nutenzahl oy %j{ C g ?J
B e NN \
d R R R @ A 2-3 ~40]

1 1 2

@ mm

M3 0,5 56 9 5 3,5 2,7 3 2,5 ] | | | |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 29

M4 0,7 63 12 7 4,5 34 3 33 ] | | | |
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 3,7

M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u u | | |
M6 1 80 15 10 6 49 3 5 | | | | |
M7 1 80 15 10 7 55 3 6

M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u | | | | |
M9 1,25 920 18 13 9 7 3 7.8

M10 1,5 100 20 15 10 8 3 8,5 L} n | | |

M standard supplies




60°

typ HSSE || DIN ||I1SO 2
M DIN 13 H V3 376 51

N a
) o
5 i =
T A
- I
z = number of flutes / z = Nutenzahl
d, P I, L, Lpeor d, a  z/zwmo
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5 u u | |
M3,5 0,6 56 11 6 25 2l 3/3 28
M4 0,7 63 12 7 28 21 3/3 33 ] u n n
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 33 3,7
M5 0,8 70 13 8 35 27 373 4,2 u u u u
M6 1 80 15 10 4,5 34 33 5 u u L} |
M7 1 80 15 10 55 43 3/3 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/3 6,8 | n n |
M9 1,25 90 18 13 7 55 3/3 7,8
M10 1.5 100 20 15 7 55 3/3 85 | n u |
M11 15 100 20 15 8 62 3/3 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/4 10,2 n L} |} |
M14 2 110 25 20 11 9 3/4 12 ] u | |
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 u u u |
M18 2,5 125 30 25 14 " 3/4 15,5 ] u n n
M 20 25 140 30 25 16 12 3/4 17,5 u u L} |
M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/4 19,5 u u u u
M 24 3 160 36 30 18 145 4/4 21 L |} | |
M 27 3 160 36 30 20 16 4/4 24 L} L} u u
M30 35 180 40 35 22 18 4/5 26,5 | u n |
M33 35 180 42 35 25 20 4/5 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/5 32

M standard supplies




Machine taps PP@fA
HSSE | [ ISO 2
M DIN 13 . ‘ PM \ ‘ 6H \

5 a
DN | o« —1— 7 3 FNT FNT FNT
1§ | .| =
371 N ) ‘
|
- B - D 3| C g
z = number of flutes / z = Nutenzahl %IE %}v ] %}{;
d, Pl L, lwe d  a oz @ 35-6 & 35-5 E, 2 2.3 407
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 u u u
M3,5 0,6 56 1 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 u u L
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 37
M5 038 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u u [ ]
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u |
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
Mms8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u |
Mo 1,25 90 18 13 9 7 3 7.8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3 85 u u u

DIN T e ——— FNT FNT FNT
LJ: (|

o |
376 — [ ‘
-« > |1
z = number of flutes / z = Nutenzahl N AB %jg . D %Jg AC sy %Jg
d, Pl L lwe d  a oz é@ 35-6 & 35-5 E, . 5.3 407
mm
M12 1,75 110 23 18 9 7 3 10,2 ] u [ |

M standard supplies




y=

®
(vA X

by Contra-Tech

60°

typ

DIN 13 AL

HSSE

ISO 2

24

« a
“y
DN | 17—y ALS ALS
| — — =
371 L 1
I,
z=number of flutes == C ) gT
AAAAAAY %i, NN v L
d, P I, L s d, a  z/zms -3 v
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 27 32 2,5 u ] u ]
M3,5 0,6 56 1" 6 4 3 3/2 2,9
M4 0,7 63 12 7 45 34 372 33 ] ] u ]
M4,5 075 70 13 8 6 49 32 37
M5 0,8 70 13 8 6 49 3/2 4,2 ] ] u ]
M6 1 80 15 10 6 49 3/2 5 u ] u | ]
m7 1 80 15 10 7 55 3/2 6
ms 1,25 90 18 13 8 62 3/2 6,8 ] ] u | ]
M9 1,25 90 18 13 9 7 3/2 78
M10 1,5 100 20 15 10 8 3/2 85 ] ] u ]

~ a
o
DIN | | (T 1— =) ALS ALS
376 ~— 1
- !
= - o
z = number of flutes AT %i C @ ”‘:\m\\.‘ %ﬂ
d, P, L lws  d a z/zes -3 AT
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/2 25 ] u u | |
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 3/2 29
M4 0,7 63 12 7 2,8 2,1 3/2 33 L u L] L]
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 32 3,7
M5 0,8 70 13 8 3,5 2,7 3/2 4,2 u u u u
M6 1 80 15 10 45 34 3/2 5 | | | | n
M7 1 80 15 10 55 43 3/2 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/2 6,8 | | u | ]
Mo 1,25 90 18 13 7 55 3/2 7,8
M10 1,5 100 20 15 7 55 3/2 8,5 u u u u
M11 1,5 100 20 15 8 62 3/2 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/2 10,2 u u u u
M14 2 110 25 20 11 9 3/2 12 L u u u
M16 2 110 25 20 12 9 3/2 14 u u u u
M18 2,5 125 30 25 14 11 3/3 15,5 ] u u u
M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/3 17,5 u n u u
M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/3 19,5
M 24 3 160 36 30 18 145 4/3 21
M 27 3 160 36 30 20 16 473 24
M30 35 180 40 35 22 18 473 26,5
M33 35 180 42 35 25 20 473 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/3 32
M standard supplies




Machine taps

60°

DIN 13

typ

GG

VX2

MAX

by Centro-Tech

DIN | [1s0 2|77 15
o ||'592 ]| IL

N

@ mm
M3 0,5 56 9 3,5 2,7 3 2,5 ] |
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 ] |
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 ] u n |
M6 1 80 15 6 49 3 5 ] | | | |
M7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 4 6,8 | n | |
M9 1,25 920 18 9 7 4 7.8
M10 1,5 100 20 10 8 4 8,5 | u | |

M standard supplies

25



60°

typ DIN | [1s0 2
M DIN13l| g ||HSSE|| 376 || 6HX %jx

=
O
=
O
Z
=
o

o
N
I
>
c
3
o
I}
*
o
=3
=
c
s
o
Q
~
— |~
~ ]
P4
c
=
o
8
o o
~ =
)
N
J
J
E
J
J
ol
wi2m
ol
oM

P I,
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] | |
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 2,9
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 | | |
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 | | | |
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 | | | | |
M7 1 80 15 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 18 6 49 4 6,8 n n n [ |
Mo 1,25 920 18 7 5,5 4 7.8
M10 1,5 100 20 7 55 4 8,5 | | | | | |
M11 1,5 100 20 8 6,2 4 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 4 10,2 |} n | |
M14 2 110 25 11 9 4 12 ] || | n
M16 2 110 25 12 9 4 14 | |
M18 2,5 125 30 14 1 4 15,5 | | |
M 20 2,5 140 30 16 12 4 17,5 | |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 4 19,5 | | |
M24 3 160 36 18 14,5 4 21 | |
M 27 3 160 36 20 16 4 24 | | |
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 | |
M33 35 180 42 25 20 5 29,5
M 36 4 200 50 28 22 5 32

M standard supplies




Machine taps

‘HSSE\ ‘ISOZ\
M DIN 13 . V3 61

Y
DN | < =7 3y
371 < b,
I,
z = number of flutes / z = Nutenzahl AC gTL
% \'
d, P I, L, s d, a  z/zms 2-3
@ mm

M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 u u
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 28
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 u u
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u ]
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u ]
M9 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1.5 100 20 15 10 8 3 85 u n

o©
DIN | (T — )
376 * I 1
<> I ‘
z = number of flutes / z = Nutenzahl AC
d1 P |1 |Z |2R35° dz a  z/zws 2-3
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 3/3 29
M4 0,7 63 12 7 28 21 3/3 33
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 33 3,7
M5 0,8 70 13 8 35 27 33 4,2
M6 1 80 15 10 45 34 3/3 5
M7 1 80 15 10 55 43 373 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/3 6,8
Mo 1,25 90 18 13 7 55 3/3 7,8
M10 15 100 20 15 7 55 3/3 85
M11 1,5 100 20 15 8 62 3/3 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/3 10,2 |} |
M14 2 110 25 20 11 9 3/3 12 ] ]
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 u |
M18 2,5 125 30 25 14 11 3/4 15,5 ] ]
M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/4 17,5 u |
M standard supplies

27



A@
/ /G pAX

60°

typ DIN ||ISO 2
MF DIN 13 N HSSE | | 374 6H

z = number of flutes / z= Nutenzahl C 3 "‘.3— i
: %Tf v AN %le
d, P I L d, a z 2-3 - &
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 B 315
M4 0,5 63 12 2,8 2,1 3 35 u u ] u | ]
M4 0,35 63 12 2,8 2,1 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 2,7 3 4,5 u L u u ]
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 5.2 | ] ] ] [ ]
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 55 u ] u | ]
m7 0,75 80 15 55 43 3 6,2 u ] | u |
M8 1 920 18 6 4,9 3 7 u u ] | ]
M8 0,75 80 15 6 49 3 7.2 ] u u | ]
mMs 0,5 80 15 6 4,9 3 7,5
M9 1 90 18 7 55 B 8 L L]
M9 0,75 80 18 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 3 838 L u u u ]
M10 1 90 20 7 55 3 9 u ] u u ]
M10 0,75 90 20 7 55 3 9,2 u | | u |
M11 1 90 20 8 6,2 3 10 ] ]
M11 0,75 90 20 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 3 10,5 u L L u ]
M12 1,25 100 21 9 7 3 10,8 u ] ] ] ]
M12 1 100 21 9 7 3 11 u L u u ]
M13 1 100 21 1 9 3 12
M14 1,5 100 21 11 9 3 12,5 u ] ] u |
M14 1,25 100 21 1 9 B 12,8 L u u u u
M14 1 100 21 11 9 3 13 u ] ] u n
M15 1,5 100 21 12 9 3 13,5 u u |
M15 1 100 21 12 9 3 14 ] ] u | ]
M16 1,5 100 21 12 9 3 14,5 u L n u u
M16 1 100 21 12 9 3 15 ] u u u ]
M17 1,5 100 21 12 9 3 15,5
M17 1 100 21 12 9 3 16 u L
M18 2 125 24 14 " 3 16 u n | | | |
M18 1,5 110 24 14 11 3 16,5 u L u u ]
M18 1 110 24 14 1 3 17 ] u u | ]
M 20 2 140 30 16 12 3 18 u ] | u |
M20 1,5 125 24 16 12 B 18,5 L u u u ]
M 20 1 125 24 16 12 3 19 u ] u ] ]
M 22 2 140 30 18 14,5 3 20 u L L u u
M 22 1,5 125 24 18 14,5 3 20,5 u u u | | [ ]
M 22 1 125 24 18 14,5 3 21 u | | u |
M 24 2 140 26 18 14,5 4 22 u u u u ]
M 24 1,5 140 26 18 14,5 4 22,5 L} n | u |
M 24 1 140 26 18 14,5 4 23 u ] ] u |
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23
M standard supplies




Machine taps

MF

60°

DIN 13

typ

HSSE

DIN
374

ISO 2
6H

3 a
= = T
S r
, .
z =number of flutes / z = Nutenzahl C &1 "‘5
2 %73 v S AAA'AY
v —
d, P I, l, d, a z 2-3
@ mm

M 25 1,5 140 26 18 14,5 4 23,5 ] | u u u
M 26 1,5 140 26 18 14,5 4 24,5 [} | u u | ]
M 27 2 140 26 20 16 4 25 ] | u [ ] | |
M 27 1,5 140 26 20 16 4 255 u u u u u
M 27 1 140 26 20 16 4 26 ] n u u u
M 28 2 140 26 20 16 4 26 u u u ] u
M 28 1,5 140 26 20 16 4 26,5 ] | u u | ]
M30 2 150 28 22 18 4 28 [} | u u ]
M30 1,5 150 28 22 18 4 28,5 u u u u | ]
M30 1 150 28 22 18 4 29 n n u u u
M 32 1,5 150 28 22 18 4 30,5 ] u u u u
M33 2 160 30 25 20 4 31 u | u u [ ]
M33 1,5 160 30 25 20 4 31,5 u | u u ]
M34 1,5 170 30 28 22 4 32,5 | u
M35 15 170 30 28 22 4 335 ] | u [ ] | |
M 36 3 200 42 28 22 4 33 u u u ] u
M 36 2 170 30 28 22 4 34 ] n u u | ]
M 36 15 170 30 28 22 4 34,5 u |} u ] u
M 38 1,5 170 30 28 22 4 36,5
M 39 3 200 42 32 24 4 36
M39 2 170 30 32 24 4 37
M 39 15 170 30 32 24 4 375
M40 3 200 42 32 24 4 37
M 40 2 170 30 32 24 4 38
M 40 1,5 170 30 32 24 4 38,5 u u
M 42 3 200 50 32 24 4 39 | u
M 42 2 170 30 32 24 4 40 ] u
M 42 1,5 170 30 32 24 4 40,5 | u
M 45 3 200 50 36 29 4 42 ] u
M 45 2 180 32 36 29 4 43 u u
M 45 1,5 180 32 36 29 4 43,5 ] u
M 48 3 225 50 36 29 4 45 u u
M 48 2 190 32 36 29 4 46 ] u
M 48 15 190 32 36 29 4 46,5 u [ ]
M50 3 225 50 36 29 4 47
M50 2 190 32 36 29 4 48
M50 1,5 190 32 36 29 4 48,5 ] u
M52 3 225 50 40 32 4 49
M52 2 190 32 40 32 4 50
M52 1,5 190 32 40 32 4 50,5 u u

M standard supplies

29



30

R

)~

®
MAX

by Centra-Tech

MF

60°

DIN 13

typ
N

HSSE

DIN
374

ISO 2

6H

<2d,

5 2 :
o === = TiN
- |
z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | |
1 1 2 dz a z Bram
M3 0,35 56 5 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 6 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 7 2,8 2,1 3 35 | u n
M4 0,35 63 7 2,8 2,1 3 3,65
M4,5 0,5 70 8 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 8 35 2,7 3 4,5 | | | |
MS5,5 0,5 80 7 4 3 3 5
Mé 0,75 80 10 4,5 34 3 52 | u | |
M6 0,5 80 10 4,5 3,4 3 55 L} | |
M7 0,75 80 10 55 4,3 3 6,2 n | | |
M8 1 90 13 6 4,9 3 7 u u |
M8 0,75 80 10 6 4,9 3 7.2 L} | | |
mMs 0,5 80 10 6 4,9 3 7,5
Mo 1 90 13 7 55 3 8 L} | | |
Mo 0,75 80 10 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 15 7 55 3 8,8 L} u | |
M10 1 90 12 7 55 3 9 u | | |
M10 0,75 90 12 7 55 3 9,2 L} | | |
M11 1 90 12 8 6,2 3 10 L} | |
M11 0,75 90 12 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 14 9 7 3 10,5 L] u |
M12 1,25 100 14 9 7 3 10,8 n | | |
M12 1 100 14 9 7 3 11 u u |
M13 1 100 15 11 9 3 12
M14 15 100 16 11 9 3 12,5 | ] |
M14 1,25 100 16 11 9 3 12,8 L} | | |
M14 1 100 16 11 9 3 13 u | | u
M15 1,5 100 17 12 9 3 13,5
M15 1 100 16 12 9 3 14 u | | |
M16 1,5 100 16 12 9 4 14,5 | | | |
M16 1 100 16 12 9 4 15 L} | |
M17 15 100 17 12 9 4 15,5
M17 1 100 16 12 9 4 16
M18 2 125 20 14 11 4 16 n | | |
M18 1,5 110 20 14 11 4 16,5 u u |
M18 1 110 20 14 1 4 17 L} | | |
M 20 2 140 20 16 12 4 18 | u |
M 20 1,5 125 20 16 12 4 18,5 L} | | |
M 20 1 125 20 16 12 4 19 | | | ]
M 22 2 140 20 18 14,5 4 20 L} | | |
M 22 15 125 20 18 14,5 4 20,5 u | |
M 22 1 125 20 18 14,5 4 21 | | |
M 24 2 140 22 18 14,5 4 22 L} | |
M 24 15 140 22 18 14,5 4 22,5 n | | |
M 24 1 140 22 18 14,5 4 23 u u |
M 25 2 140 22 18 14,5 4 23
M 25 1,5 140 22 18 14,5 4 23,5 u ] |
M 26 15 140 22 18 14,5 4 24,5 L} | | |
M 27 2 140 22 20 16 4 25 | u n
M 27 1,5 140 22 20 16 4 25,5 L} u | |

M standard supplies




Machine taps

MF

60°

DIN 13

ty

el

HSSE

DIN
374

ISO 2

6H

5 a
M = TiN
- L ‘
z = number of flutes / z = Nutenzahl
d
. P I, l, d, a z oy

M 27 1 140 22 20 16 4 26 u ] u
M 28 2 140 22 20 16 4 26 | | | |
M 28 15 140 22 20 16 4 26,5 u ] u
M30 2 150 26 22 18 4 28 | | | |
M30 15 150 26 22 18 4 28,5 | | ||
M30 1 150 26 22 18 4 29 u | n
M 32 1,5 150 26 22 18 4 30,5 | | | |
M33 2 160 28 25 20 4 31 u | | |
M33 1,5 160 28 25 20 4 31,5 | | | |
M 34 15 170 28 28 22 4 B35

M35 1,5 170 30 28 22 4 335 | ] n
M 36 3 200 36 28 22 4 33 | | n
M 36 2 170 28 28 22 4 34 u ] u
M 36 1,5 170 28 28 22 4 34,5 | | | |

M standard supplies

31



32

R

)~

®
MAX

by Contra-Tech

MF

60°

DIN 13

HSSE

DIN
374

SO 2
6H

z = number of flutes / z = Nutenzahl C Q %ﬂ

TN Vv

d, P I, I, | pas- d, a  z/zms 2-3 w

@ mm

M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65

M3,5 0,35 56 8 6 25 21 3/3 3,15

M4 0,5 63 12 7 28 21 3/3 35

M4 0,35 63 12 7 28 21 3/3 3,65

M4,5 0,5 70 13 8 35 27 33 4

M5 0,5 70 13 8 35 27 33 4,5

M5,5 0,5 80 15 7 4 3 3/3 5

M6 0,75 80 15 10 45 34 3/3 52 u u L}

Mé 0,5 80 15 10 45 34 3/3 55

M7 0,75 80 15 10 55 43 373 6,2

mMms 1 90 18 13 6 49 3/3 7 L} ] ]

M8 0,75 80 15 10 6 49 373 72 u u |

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7,5

Mo 1 90 18 13 7 55 3/3 8

Mo 0,75 80 18 10 7 55 3/3 8,2

M10 125 100 20 15 7 55 3/3 838

M10 1 90 20 12 7 55 3/3 9 u u u

M10 0,75 90 20 12 7 55 3/3 9,2

M11 1 90 20 12 8 62 3/3 10

M11 0,75 90 20 12 8 62 3/3 10,2

M12 1,5 100 21 14 9 7 3/3 10,5 u u u

M12 1,25 100 21 14 9 7 3/3 10,8

M12 1 100 21 14 9 7 3/3 11 ] ] ]

M13 1 100 21 15 11 9 3/3 12

M14 1,5 100 21 16 11 9 3/3 12,5 u u u

M14 125 100 21 16 11 9 3/3 12,8

M14 1 100 21 16 11 9 3/3 13

M15 1,5 100 21 17 12 9 3/3 13,5

M15 1 100 21 16 12 9 3/3 14

M16 15 100 21 16 12 9 3/4 14,5 u u L]

M16 1 100 21 16 12 9 3/4 15

M17 1.5 100 21 17 12 9 3/4 15,5

M17 1 100 21 16 12 9 3/4 16

M18 2 125 24 20 14 1Al 3/4 16

M18 15 110 24 20 14 11 3/4 16,5 L} ] ]

M18 1 110 24 20 14 1 3/4 17

M 20 2 140 30 20 16 12 3/4 18

M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/4 18,5 u u L

M 20 1 125 24 20 16 12 3/4 19

M 22 2 140 30 20 18 145 3/4 20

M 22 1,5 125 24 20 18 145 3/4 20,5

M 22 1 125 24 20 18 145 3/4 21

M 24 2 140 26 22 18 145 4/4 22

M 24 1.5 140 26 22 18 145 4/4 22,5

M 24 1 140 26 22 18 145 4/4 23

M 25 2 140 26 22 18 145 4/4 23

M standard supplies




Machine taps WIAX

DIN []1SO 2

é»

z = number of flutes / z = Nutenzahl

d, P I, l, | pas- d, a  z/zms
@ mm

M 25 1,5 140 26 22 18 14,5 4/4 23,5
M 26 1,5 140 26 22 18 145 4/4 24,5
M 27 2 140 26 22 20 16 4/4 25
M27 1,5 140 26 22 20 16 4/4 255
M 27 1 140 26 22 20 16 4/4 26
M 28 2 140 26 22 20 16 4/4 26
M28 1,5 140 26 22 20 16 4/4 26,5
M 30 2 150 28 26 22 18  4/4 28
M 30 15 150 28 26 22 18 4/4 28,5
M 30 1 150 28 26 22 18 4/4 29
M32 1,5 150 28 26 22 18  4/4 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/4 31
M33 1,5 160 30 28 25 20 4/4 31,5
M 34 1,5 170 30 28 28 22 4/4 32,5
M35 1,5 170 30 30 28 22 4/4 335
M 36 3 200 42 36 28 22 4/4 33
M 36 2 170 30 28 28 22 4/4 34
M 36 1,5 170 30 28 28 22 4/4 34,5

M standard supplies




34

[ROG2

MAX

by Contra-Tech

MF

60°

DIN 13

typ

HSSE

DIN
374

ISO 2
6H

Cat. No. / Kat. Nr.

T358

T359

T468

T469

UN a - -
e S i\ TicN
° [ )
— :
- > I
z = number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ

\'

d1 P |] |2 |ZR40" dz a  z/zwmo 2-3 407

@ mm

M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65

M3,5 0,35 56 8 6 25 21 3/3 3,15

M4 0,5 63 12 7 28 21 3/3 35

M4 0,35 63 12 7 28 21 3/3 3,65

M4,5 0,5 70 13 8 35 27 33 4

M5 0,5 70 13 8 35 27 33 4,5

MS5,5 0,5 80 15 7 4 3 3/3 5

M6 0,75 80 15 10 45 34 3/3 52 u u u u

M6 0,5 80 15 10 4,5 34 3/3 55

M7 0,75 80 15 10 55 43 373 6,2

M8 1 90 18 13 6 49 3/3 7 u ] | ]

M8 0,75 80 15 10 6 49 373 7,2 [} ] n ]

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7.5

Mo 1 90 18 13 7 55 3/3 8

Mo 0,75 80 18 10 7 55 3/3 82

M10 125 100 20 15 7 55 3/4 8,8

M10 1 920 20 12 7 55 3/4 9 |} ] | ]

M10 0,75 90 20 12 7 55 3/4 9,2

M11 1 90 20 12 8 62 3/4 10

M11 0,75 90 20 12 8 62 3/4 10,2

M12 15 100 21 14 9 7 3/4 10,5 u u u u

M12 1,25 100 21 14 9 7 3/4 10,8

M12 1 100 21 14 9 7 3/4 11 u ] | ]

M13 1 100 21 15 11 9 3/4 12

M14 1,5 100 21 16 11 9 3/4 12,5 u ] | ]

M14 125 100 21 16 11 9 3/4 12,8

M14 1 100 21 16 11 9 3/4 13

M15 1,5 100 21 17 12 9 3/4 13,5

M15 1 100 21 16 12 9 3/4 14

M16 15 100 21 16 12 9 3/5 14,5 u u u u

M16 1 100 21 16 12 9 3/5 15

M17 1.5 100 21 17 12 9 3/5 15,5

M17 1 100 21 16 12 9 3/5 16

M18 2 125 24 20 14 " 3/5 16

M18 1,5 110 24 20 14 11 3/5 16,5 u u u u

M18 1 110 24 20 14 11 3/5 17

M 20 2 140 30 20 16 12 3/5 18

M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/5 18,5 L} ] u ]

M 20 1 125 24 20 16 12 3/5 19

M 22 2 140 30 20 18 145 3/5 20

M 22 1.5 125 24 20 18 145 3/5 20,5

M 22 1 125 24 20 18 145 3/5 21

M 24 2 140 26 22 18 145 4/5 22

M 24 1.5 140 26 22 18 145 4/5 22,5

M 24 1 140 26 22 18 145 4/5 23

M 25 2 140 26 22 18 145 4/5 23

M standard supplies




Machine taps PP Mf,‘clmﬁs

60°

HSSE || DIN ||I1SO 2
MF DIN 13 V3 374 Ar

RN

z = number of flutes / z = Nutenzahl

d, P I, I, Lpeor d, a  z/zwmo
@ mm

M 25 1,5 140 26 22 18 145 4/5 23,5
M 26 15 140 26 22 18 145 4/5 24,5
M27 2 140 26 22 20 16 4/5 25
m27 1,5 140 26 22 20 16 4/5 25,5
M 27 1 140 26 22 20 16 4/5 26
M28 2 140 26 22 20 16 4/5 26
M 28 15 140 26 22 20 16 4/5 26,5
M30 2 150 28 26 22 18 4/5 28
M30 15 150 28 26 22 18  4/5 28,5
M30 1 150 28 26 22 18 4/5 29
M32 1,5 150 28 26 22 18 4/5 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/5 31
m33 1,5 160 30 28 25 20 4/5 31,5
M34 15 170 30 28 28 22 4/5 32,5
M35 1,5 170 30 30 28 22 4/5 33,5
M36 3 200 42 36 28 22 4/5 33
M 36 2 170 30 28 28 22 4/5 34
M36 1,5 170 30 28 28 22 4/5 34,5

M standard supplies
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R

yam

®
MAX

by Centra-Tech

MF

60°

DIN 13 g‘é

nsse | | BIN

374

ISO 2
6HX

3 a . . . .
N —— =) TiCN TiCN TiCN TiCN
— ;
- > I
z = number of flutes / z= Nutenzahl AREAM RN M o I KZ
d, P, L4 a 2 5 | 5
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 12 2,8 2,1 3 35
M4 0,35 63 12 2,8 21 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 2,7 3 4,5
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 52 L] u u u
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 55
m7 0,75 80 15 55 4,3 3 6,2
mMms 1 90 18 6 49 4 7 L] u L L
mMms 0,75 80 15 6 4,9 4 7,2
ms 0,5 80 15 6 49 4 7,5
M9 1 90 18 7 55 4 8
M9 0,75 80 18 7 55 4 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 4 8,8 L] L L L]
M10 1 90 20 7 55 4 9 L] u ] ]
M10 0,75 90 20 7 53 4 9,2
M11 1 90 20 8 6,2 4 10
M11 0,75 920 20 8 6,2 4 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 4 10,5 L] L] L u
M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 L] L L L]
M12 1 100 21 9 7 4 11 L] u ] u
M13 1 100 21 1 9 4 12
M14 15 100 21 1 9 4 12,5 u u ] ]
M14 1,25 100 21 1 9 4 12,8
M14 1 100 21 1 9 4 13
M15 1,5 100 21 12 9 4 13,5
M15 1 100 21 12 9 4 14
M16 15 100 21 12 9 4 14,5 L] u
M16 1 100 21 12 9 4 15
mM17 [I55) 100 21 12 9 4 15,5
M17 1 100 21 12 9 4 16
Mi18 2 125 24 14 1 4 16
M18 1,5 110 24 14 n 4 16,5 L] L
M18 1 110 24 14 n 4 17
M20 2 140 30 16 12 4 18
M20 1,5 125 24 16 12 4 18,5 L] L
M20 1 125 24 16 12 4 19
M 22 2 140 30 18 14,5 4 20
M 22 1,5 125 24 18 14,5 4 20,5
M22 1 125 24 18 14,5 4 21
M24 2 140 26 18 14,5 4 22
M24 [I55) 140 26 18 14,5 4 22,5
M24 1 140 26 18 14,5 4 23
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23

M standard supplies




Machine taps

MF

60°

DIN 13

typ
GG

HSSE

Vo N DF

DIN
374

ISO 2
6HX

I

M standard supplies

o
= . TiCN
kel
e t
2 )
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
EAAAA
d )
. P I, I, d, a z oy

M 25 1,5 140 26 18 14,5 4 23,5

M 26 1,5 140 26 18 14,5 4 24,5

M 27 2 140 26 20 16 4 25

M 27 15 140 26 20 16 4 25,5

M 27 1 140 26 20 16 4 26

M 28 2 140 26 20 16 4 26

M 28 1,5 140 26 20 16 4 26,5

M30 2 150 28 22 18 4 28

M30 1,5 150 28 22 18 4 28,5

M30 1 150 28 22 18 4 29

M 32 15 150 28 22 18 5 30,5

M33 2 160 30 25 20 5 31

M33 1,5 160 30 25 20 5 31,5

M 34 1,5 170 30 28 22 5 32,5

M 35 15 170 30 28 22 5 33,5

M 36 3 200 42 28 22 5 33

M 36 2 170 30 28 22 5 34

M 36 1,5 170 30 28 22 5 34,5
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PP MAX

by Cenlra-Tech
* DIN
G SO || N | [HSSE|| &rse
5 a
O T ) TiN iN
© | )
- > I
Z = number of flutes / z = Nutenzahl C §'
A \
d, N I, l, d, a z/z, 2-3
@ mm

G1/16” 28 90 18 6 4,9 3/3 6,8

G1/8” 28 90 20 7 55 3/3 8,8 L] n |} |
G1/a” 19 100 21 11 9 3/3 11,8 L] |} | |
G 3/8” 19 100 21 12 9 3/3 15,25 | | |} ] |
G1/2” 14 125 24 16 12 3/3 19 L] u n u
G5/8” 14 125 24 18 14,5 4/4 21 L} |} | |
G3/a” 14 140 26 20 16 4/4 24,5 L u u |
G7/g" 14 150 28 22 18 4/4 28,25 u L} u |
G1” 11 160 30 25 20 4/4 30,75 u u ] u
G11/8" 11 170 30 28 22 4/4 35,5 u L} L} |
G11/a" 11 170 30 32 24 4/4 39,5 L} u | |
G13/8" 11 180 32 36 29 6/4 41,8

G11/2” 11 190 32 36 29 6/6 45,25 u L} u u
G13/4" 11 190 32 40 32 6/6 31,3 L] L} |} |
G2” 11 220 40 45 35 6/6 57,2 u u | ]

M standard supplies




®
Machine taps (NMAX

by Centra-Tech

= DIN
G 1ISO
228

typ DIN ||.C —
N | |HSSE || 5156 | 2200 B85S

<2d,

1
ligh
3

d N | | d a z

1 1 2 2 Q mm
G1/16” 28 90 13 6 4,9 3 6,8
G1/8” 28 90 12 7 55 3 8,8 u [ ]
G1/4" 19 100 16 11 9 3 11,8 u n
G 3/8” 19 100 16 12 9 3 15,25 ] [ |
G1/2” 14 125 20 16 12 4 19 ] |
G5/8"” 14 125 20 18 14,5 4 21 | | |
G3/a” 14 140 22 20 16 4 24,5 u [ ]
G7/g"” 14 150 26 22 18 4 28,25 | | |
G1” 1 160 30 25 20 4 30,75 ] [ ]
G11/8” 11 170 30 28 22 5 35,5 ] [ ]
G11/4" 1 170 30 32 24 5 39,5 ] [ ]
G13/g” 1 180 32 36 29 5 41,8
G11/2" 1 190 32 36 29 5 45,25 ] [ ]
G13/4" 1 190 32 40 32 5 51,3
G2” 11 220 40 45 35 5 57,2

M standard supplies




®
PP MAX
DIN
G 1SO HSSE 5D1'5N6
228

N a
) o
s i =
- > I
z =number of flutes / z = Nutenzahl AC > %ﬂ

LN Vv

d, N oL dwes o da z/zes 2-3 5

@ mm

G1/16” 28 90 18 13 6 49 3/3 6,8

G1/8” 28 90 20 12 7 55 3/3 8,8 u L} L} u

G1/a” 19 100 21 16 11 9 3/3 11,8 u |} n [ |

G 3/8” 19 100 21 16 12 9 3/3 15,25 u n u |

G1/2” 14 125 24 20 16 12 3/4 19 u L L ]

G5/8” 14 125 24 20 18 145 4/4 21 u L} |} |

G3/a” 14 140 26 22 20 16 4/4 24,5 u L L ]

G7/g" 14 150 28 26 22 18 4/4 28,25 L} |} ] |

G1” 11 160 30 30 25 20 4/4 30,75 u u n |

G11/8" 11 170 30 30 28 22 4/5 35,5 L} [} | |

G11/a" 11 170 30 30 32 24 4/5 39,5 u u u L

G13/8" 11 180 32 32 36 29 4/5 41,8

G11/2” 11 190 32 32 36 29  6/5 45,25 u u u |

M standard supplies




Machine taps

60°

UNC

HSSE

il

DIN
¥ 371

2B

<15d,

TiN

d N |
. . I, d, a z oy

No.5 40 56 9 35 2,7 3 2,6 u u u u
No.6 32 56 Ll 4 3 3 2,85 L] L] ] ]
No.8 32 63 12 4,5 34 3 35 u u ] u
No. 10 24 70 13 6 49 3 39 L] ] ] ]
No. 12 24 80 15 6 49 3 4,5 u u u ]
1/a 20 80 15 7 55 3 5.2 L] L u u
516 18 90 18 8 6,2 3 6,6 u u ] u
3/8 16 90 20 9 7 3 8 ] u u u

M standard supplies
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®
(MAX

by Contra-ech

UNC

60°

typ
N

HSSE

DIN
¥ 376

2B

N a
) 5 = -
3 | ) TiN iN
- > I
z =number of flutes / z = Nutenzahl C %jx‘ B §'
. 8 %
v 3|
d, N I, l, d, a z 2-3 =
@ mm
716 14 100 20 8 6,2 3 9,4 L u n |
12 13 110 23 9 7 3 10,75 u |} | |
9/16 12 110 25 11 9 3 12,25 L u u |
5/8 11 110 25 12 9 3 13,5 L} |} | |
3/a 10 125 30 14 11 3 16,5 u u |} |
78 9 140 30 18 14,5 3 19;5 L} u | |
1 8 160 36 18 14,5 3 22,25 u ] n [ |
11/8 7 180 40 22 18 4 25 L] u n |

M standard supplies




Machine taps MAX
by Cenira-fech
60°
typ ) 3
UNC N HSSE | | 2B v
2-3
il a
~ DIN — ——Fk
371 L,
I
z = number of flutes / z = Nutenzahl

d, N I, I, d, a z oy

No. 5 40 56 5 35 2,7 3 2,6 u n

No. 6 32 56 7 4 3 3 2,85 ] |

No. 8 32 63 7 4,5 3,4 3 35 u |

No. 10 24 70 8 6 4,9 3 39 ] |

No. 12 24 80 10 6 4,9 3 4,5 L} |

1a 20 80 10 7 55 3 52 u |

516 18 90 13 8 6,2 3 6,6 ] |

3/8 16 90 15 9 7 3 8 u |

. oy
~DIN| 5 { =
376 T (
- > I
z = number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 @ mm
76 14 100 18 8 6,2 3 9,4 ] | |
12 13 110 20 9 7 3 10,75 u |
9/16 12 110 20 11 9 3 12,25 u L
5/8 11 110 20 12 9 3 13,5 u L
3/a 10 125 25 14 11 4 16,5 L} | |
7/ 9 140 25 18 14,5 4 19/5 u |
1 8 160 30 18 14,5 4 22,25 L} | |

M standard supp

lies
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60°

typ DIN
UNF N HSSE | [# 374 2B

<1,5d,
3
J
4.
E
2
=
>1,5d,

z =number of flutes / z = Nutenzahl C %TB’
Z -

d, N I, l, d, a z 2-3
@ mm

No.5 44 56 9 2,2 - 3 2,7 u | | |
No.6 40 56 11 25 2l 3 3 ] | | ] |
No. 8 36 63 12 2,8 2,1 3 35 u ] u ]
No. 10 32 70 13 35 27/ 3 41 | |} | |
No. 12 28 80 15 4 3 3 4,65 u ] ] ]
1/a 28 80 15 4,5 34 3 55 |} ] ] |
5/16 24 90 18 6 4,9 3 6,9 ] ] u ]
3/8 24 920 20 7 55 3 85 ] ] || |
7he 20 100 20 8 6,2 3 9,9 ] u ] ]
12 20 100 21 9 7 3 11,5 ] u u |
916 18 100 21 11 9 3 12,9 ] u | |
5/8 18 100 21 12 9 3 14,5 ] ] |} |
3/a 16 110 24 14 11 3 17,5 u | | n
7/8 14 125 24 18 14,5 3 20,5 ] [ ] ] |
1 12 140 26 18 14,5 3 23,25 u ] ] ]
1/8 12 150 28 22 18 4 26,5

M standard supplies




®
Machine taps PP Mﬁmg

60°

typ DIN Connl e
UNF N ||M1SSE || 57a|| 2B ||syes| WSS

4
<2d,

i
I
?

RN

d N |
. . l, d, a z oo

No.5 44 56 5 2,2 - 3 27 u u
No.6 40 56 7 25 2,1 3 3 L] u
No. 8 36 63 7 2,8 2,1 3 35 L] u
No. 10 32 70 8 35 2,7 3 4,1 L] u
No. 12 28 80 10 4 3 3 4,65 L] u
a 28 80 10 45 34 3 55 u u
5he 24 90 13 6 4,9 3 6,9 L] ]
3/8 24 90 15 7 55 3 85 L] u
7he 20 100 15 8 6,2 3 9,9 L] u
12 20 100 14 9 7 B 11,5 u [}
%16 18 100 16 11 9 3 12,9 L] u
5/8 18 100 16 12 9 3 14,5 u u
3/a 16 110 20 14 n 4 17,5 u ]
I8 14 125 20 18 14,5 4 20,5 L] u
1 12 140 22 18 14,5 4 23,25 L] u

M standard supplies




A ®
PP (I'WAX Short machine taps / Kurze Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN | |ISO 2
w (7] Pl o | s0

o a
ﬁ:l Uv
ko]
<~ - _
z = number of flutes / z = Nutenzahl B %—1, C %}3 C %}E
= % V| |E W v
d, P L e d a2 35-6 —A 2-3 ¥ 2-3 5
2 mm
M3 0,5 40 9 5 35 27 3 25 u u ]
M4 0,7 45 12 7 45 34 3 33 u |} ]
M5 0,8 50 13 8 6 4,9 3 4,2 u u ]
M6 1 56 15 10 6 4,9 3 5 u u ]
mMms 1,25 63 18 13 6 4,9 3 6,8 u u ]
M10 15 70 20 15 7 55 Bl 8,5 u u ]
M12 1,75 75 23 18 9 7 3 10,2 u u u

M standard supplies




Machine taps forming taps / Formgewindebohrer / R Mfmg

60°

typ DIN ||[.C
= DINT3 | N 2ira | |50 | T

> 2,5d,

>1,5d,

ISO 2 ISO 3 ISO 2 1ISO 3

d, P I L d 6HX 6GX 6HX 6GX
@ mm

M3 0,5 56 1 35 2,7 ] u = n
M3,5 0,6 56 12 4 3 [ ] [ n n
M4 0,7 63 13 45 34 - [ ] ] = ]
M5 0,8 70 16 6 4,9 g f) [ ] [ ] ] n
M6 1 80 19 6 4,9 v £ [ ] ] n ]
M8 125 90 22 8 6,2 go ] m n n
M10 15 100 24 10 8 g5 [ ] u n n
M12 1,75 110 28 9 7 w7 [ ] [ = n

M standard supplies
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MAX

by Centra-Tech

60°

DIN 13

ty,

o

hel

oY

L —

I, >

-
-
<
-t

z = number of flutes / z = Nutenzahl

\i

Nut taps / Muttergewindebohrer

DIN
357

ISO 2
6H

0,71,

d P [ [ d a z
1 1 2 2 @ mm

M3 05 70 22 22 - 3 25 "
ma 07 9 25 28 21 3 33 "
M5 08 100 28 35 27 3 42 "
M6 1 M0 32 45 35 3 5 "
m7 1 M0 36 55 43 3 6 "
ms 125 125 40 6 49 3 68 "
M10 1,5 140 45 7 55 3 8,5 u
mM11 15 160 45 8 62 3 9,5

M12 175 180 50 9 7 3 | 102 "
M14 2 200 56 11 9 3 12 u
M16 2 200 63 12 9 3 14 "
M18 25 220 63 14 11 3 15,5 u
M20 25 250 70 16 12 3 | 175 "

M standard supplies




Conversion chart / Umrechnungstabelle
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TO BE COPPIED

Company / ADAIeSS: ..........cooiiiie e

THREAD

Threadtype:DM DUN DG DW other.....

DIMENSION: .

TOIRIANCE: ...

Right thread: D Left thread: D

WORKPIECE / MATERIAL

Type of material: ...
NO. OF clasSIfiCatioNn: .............ccoovoooee e

Hardness / Strenght: ...

Chip type: D Long D Medium D Short

PRODUCTION CHARACTERISTIC

D Piece production D Series production D Mass production

ADDITIONAL INFORMATION

CONtaCting POISON: ...

HOLE (fill in the dimensions)

CUTTING CONDITIONS

CUtting Speed / IPM: ...
Cooling, lubrication: D Emulsion D Cutting oil

MaChINE: ... e

Tap clamping: D Horizontal DVertikal

TAP USED IN THE PAST
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ZUM FOTOKOPIEREN

FIrma / AIESSE: ...

GEWINDE

Gewindeart:DM DUN DG DW andere.............

ADMESSUNG: ...

TOIRIANZ: ..o

Rechtsgewinde: D Linksgewinde: D

WERKSTUCK / WERKSTOFF

Werkstoffbezeichnung: ...
WerkstoffaUmmer: ...

Harte / Festigheit: ..o

Spanform: D Lang D Mittel D Kurze

FERTIGUNGSART

D Sonderfertigung

SONSTIGES

D Serienproduktion D Massenproduktion

KOntaKtperson: ................oocooviiooeo e

ARBEITSBEDINGUNGEN

Schnittgeschwindigkeit / Drehzahl: ...
Kiihlungsmittel: D Emulsion D Schneidol

MASCRINES ...

D Vertikal

Arbeitshedingungen Werkzeuganfnahme: D Horizontal

ZUR ZEIT VERWENDETES WERKZEUG
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