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MACHREINER

E.1743.1

PM-Superstar-Gewindebohrer
PM machine taps
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Article-No.
MO1 M1 40 6 13 2,5 2,1

E.1743.1. 0.25
E.1743.1.M02 M2 45 10 13 2,8 2,1 0,40
E.1743.1.M025 M2,5 50 9 14 2,8 2,1 0,45
E.1743.1.M03 M3 56 5 18 3.5 2,7 0.50
E.1743.1.M04 M 4 63 7 21 4,5 3.4 0,70
E.1743.1.M05 M5 70 8 25 6.0 4,9 0,80
E.1743.1.M06 M B 80 10 30 6.0 4,9 1,00
E.1743.1.M08 M8 90 13 35 8.0 6.2 1,25
E.1743.1.M10 M 10 100 15 39 10,0 8.0 1,50
E.1743.1.M12 M 12 110 18 = 9.0 7,0 1,75
E.1743.1.M16 M 16 110 20 - 12,0 9.0 2,00
E.1743.1.M011 M 1,1 40 6 13 2,5 2,1 0,25
E.1743.1.M012 M 1,2 40 6 13 2,5 2,1 0,25
E.1743.1.M014 M 1.4 40 8 13 2,5 2,1 0,30
E.1743.1.M016 M 1.6 40 8 13 2,5 2,1 0.35
E.1743.1.M017 M 1,7 40 8 13 2,5 2,1 0,35
E.1743.1.M018 M 1.8 40 8 13 2,5 2,1 0,35
E.1743.1.M023 M2,3 45 10 13 2,8 2,1 0.40
E.1743.1.M026 M 2,6 50 9 14 2,8 2,1 0,45
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Materialbezeichnung
material description

Bearbeitung
Process
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0.400 | 0.450 | 0.500 | 0.700 | 0.800 | 1.000 | 1.250 | 1.500 | 1.750 | 2.000

allg. Stahle Gewindeschneide$0.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000

General steels

allg. Stahle
General steels

allg. Stéhle
PR General steels

allg. Stahle
General steels

allg. Stéhle
General steels

Gewindeschneidi 30.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
Gewindeschneide?0.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
Gewindeschneidi 15.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000

Gewindeschneidet0.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
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Materialbezeichnung Bearbeitung
material description Process

Vergiitungstahle < 850N/mm2

Gewindeschneid 20.00 0.400 0.500 0.700 0.800

Tempering steel < 850N/mm?2
Vergiitungstahle < 1000N/mm2

T s oDN/ s Gewindeschneidet5.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
‘T’gr';%‘gr‘i’:gssii'gle<<1z‘(‘3%°,\l'\/',ﬁ1"r‘n"f Gewindeschneid 10.00 0,400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
\TI:rngpitrlij:g?t?:|e>>1L%%%\/'rmgz Gewindeschneide.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
fost und saurebestandige Stahle Gewindeschneid: 15.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
Bost und saurebestdndige Stahle >700N/M™  Gewindeschneidef0.00 ~ 0.400 0.450 0.500 0700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
g::fﬁ{gﬁ" Gewindeschneidi 30.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
.{/T;“ggglgeuizst iron Gewindeschneide?0.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
ol T oot ke AEiaraphi Gewindeschneid: 10.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
AL i Al egierangen GewindeschneiddB0.00  0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.760 2.000
e T Gewindeschneid 20.00  0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
Pt GewindeschneideF0.00 0,400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.760 2.000
gggg%‘;'g'f;ﬂ"gr ?n"z”e’jzfé S oguss Gewindeschneid 10.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
N:g'ﬁ;‘%@i‘g;ﬁﬂ;ﬁswh'e Gewindeschneide®.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
Tiean Gewindeschneid 8.00 0.400 0.450 0.500 0.700 0.800 1.000 1.250 1.500 1.750 2.000
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