
TECHNISCHE INFORMATIONENИ  Р А П А Т

Anwendungsgruppen der Hochleistungsgewindebohrers und ihre Bestimmung

Gruppe Bestimmung

500 Für weiche Stähle mit Zugfestigkeit Rm < 500 MPa

800 Für Bau-, Automaten- und niedriglegierte Stähle mit Zugfestigkeit  
600 MPa < Rm < 800 MPa

800  A z Type 800 für Durchgangslochen in weichen Materialen Rm < 500 MPa

1300 Für Bau-, Werkzeug- und legierte Stähle mit Zugfestigkeit 700 MPa < Rm < 13 00 MPa

IN O X Für hochlegierte, Rost- und säurebeständige Stähle mit Zugfestigkeit Rm < 1000 MP a

FAN Für Werkzeug-, hochlegierte, schwer bearbeitende Stähle mit Zugfestigkeit  
800 MPa < Rm < 1200 MPa und hitzenbeständige Stähle bis 38HR C

Ti Für Titan und Ihre Legierungen Bearbeitung

Ni Für Nickel und Ihre Legierungen Bearbeitung

1400 Für schwer bearbeitende Stähle mit Zugfestigkeit
1000 MPa < Rm < 1400 MPa und hitzenbeständige Stähle bis 4 4HRC

H R C Für Werkstoffe in gehärtetem Zustand. Die Zahl neben dem Symbol bezeichne t die maximale  
Härte des Werkstoffs in HRC

G G Für Grauguss, Aluminium-Gusslegierungen mit Si>5%

G A L Für Aluminium-Gusslegierungen mit Si max. 10%

A L FürAluminium-Knettlegierungen, kupfer, weiche Stähle mit Zugfestigkeit  Rm<400 MPa

M s Für Messing, Bronze, kurzspanend

S -N C Für Synchrobearbeitung

NC Für produktire Bearbeitung der breiten Palette von mittel- und langspanenden  
Werkstoffen mit Zugfestigkeit Rm < 1200 MPa

W G A Gewindeformer für adhesiven Werkstoffe

W G N Gewindeformer für plastische Materialen mit Zäheit A<>10%

W G C Gewindeformer für Werkstoffe mit beschrankter Dehnbarkeit
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