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������� �������

	 ID	 ��������� �������
	 ID	 �������� � �������
 �����
	 ID	 �������� ���� 
��� �� �����
 

AVAILABILITY OF THE ARTICLES

	 ID	 Stock item
	 ID	 Available at short notice
	 ID	 Available from stock, while stock lasts



��� ������������� ������ ��������� 
 ���� ���� � ��
��
-	
� � ������
��, ����������� �
��������� 
����
 ������� � �� ��
���� ��� ������� 
��� ��
�. ������ ����� � 1940 ���� 
��
�����������, 
�
���������� � ������������ �� ����
 ��

 �������
�������������� 
�������
����� ����

����� ��� 
�
����� DC.

� ������� ��������� �������� �� ���
����������� �� 
����
���� ������ ����
������� �������� 
HSSE / HSSE-PM � 
���������� ��� ������������ 
��������
���� ���
�������� ����� �������� � �� 
���������� 
������� ����� ����� ����

������ ��� �������� ���������� � ����
�����.

� 2000 ���
 �� ������� ����� �
�������������� ���
��������� "ONE STEP", ���������� ��������� 
�
��������������� ������������, ��� 
��
������ � ������������ �������� � ������ ���
���������� 

�������� �
��. � �� �� �
��� ���� �
��
���� ���
����������� ����

����� ���� ����������� 
������ � 

����
���, � �������� �� 
�������� ���
��
���.

� 2010 ���� ������ �������� 
�������� 
������� ����� ���
�����

������.  ��
������� ›���� �������� 
����� ��
���� �
��
���� ������, ����
�� �������� � ���� ���
��
���, �������, 
���������, 
�������� 
�����
� � ����
-�����
� � ��������� ������
�� �� 0.3 - 2.75 ��. ��� ��������, ���
����������� 
�������� ISO 17025/2005, DC Nano Tools SA �������� ������������ � ›��� �������.

������� ���� �������
�������������� 
�������
����� ����

����� �������
���� �� ���� ��
� � �� 
���� ��
����� �
������������, ��� ��������, ������������������ � ���������� �
��
���� ����� 
��
����������� ��������.

���� �� �� ������� ��, ��� ��� �
��� � ����� ��
���� ����
������� ������
���� �������, �� ����� 
��������
����� ����

����� � ������������ � ������ ���
��������� ��� ���������� ����������� �������, 
���������� �� ����� ������������� � ��
�����.

��� �������� ���
����, �� ����
�� �� �� ������ ����� ������ � ����� ��������, �� ��, ������� ��, ������ � 
����� 
��
���.

"������� � ����� ����� ������ �����������, 
� ����� ����� �
�������
 �	 ���"

������ �������� -1940
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Our innovative SME is at home in the Berner Jura in Switzerland, idyllically nestled between hills and on the banks of 
the still young river called Birs. This is where since 1940 the high-performance threading tools of our brand DC are 
developed, manufactured and supplied all over the world.

Since the foundation of our company, we have focused on expanding our range of HSSE / HSSE-PM taps and 
thread formers in order to optimally meet our customers� needs and on constantly developing new tool types for the 
latest technologies and materials. 

In 2000, we created the new �ONE STEP� production division, equipped with the latest production technologies, for 
the development and manufacture of reliable and powerful solid carbide thread milling cutters. In the meantime, our 
CAR programme has been greatly developed and expanded, with a focus on thread whirling cutters.  

Since 2010, special attention has been paid to the development of our micro tools. The result is our in the meantime 
really broad �nano� programme, which includes thread whirlers, taps, thread formers, thread gauges and check 
thread gauges in the diameter range from 0.3 - 2.75 mm. As an ISO 17025/2005 accredited company, DC Nano 
Tools SA is your specialist in this �eld. 

Today, our high performance threading tools are used worldwide and in all industries where quality, performance 
and reliability of the products are paramount.

If you do not �nd what you need in our wide range of standard products, we can modify tools to suit your needs or 
manufacture speci�c special items, based on your speci�cations and drawings. 

For questions, to which you cannot �nd an answer in our catalogue, we are of course gladly at your entire disposal.

"In � beginnin�, I w� l�king � � bes� 
t�ls, then I decided � produce them myself"

Daniel Charpilloz � 1940
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DC SWISS �� ���� ����

DC SWISS
WORLDWIDE 

AND ALWAYS CLOSE TO YOU 

�������� � ������

�� ������ ������� ������������� ���������� �
� ��������, ���
 
�� �� ��	�� �
����� ����� � ���������, � ����� �� ��	�� 
��
��
�� � ��������, ���
�� � ���
�� �
� � ����� �� ��	�� 
��������
����� �����������

��� �
� � ��

���� �� ����� ����.

CUSTOMER PROXIMITY
You will always �nd a competent contact person, whether at our main 
site in Switzerland, at one of our subsidiaries in Germany, Italy and 
England, or at one of our many representatives or resellers worldwide. 

�������� �������� - Subsidiaries  
��	������������ �������� - Technology Partners
�������
����� - Distributors

��� �����
��	 �����: dcswiss.com/ru/���
-������
For further countries: : dcswiss.com/en/sales-network

� ������ ��� › � ��›�
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SWISS 
QUALITY

100 % ��
	��� �������
� DC SWISS -  
������������� ������� �� ��
������� 

����������� �� ��� ����
������� � �����
 
�� ��������� ��������, ��������� ����� ���-

	�� � �������������� �� ���� ������� ����
������� 
��

������
��	 ������������.

100 % made by DC SWISS - guaranteed from the develop-
ment of the tool to its production and straight through to the end 

control, thanks to our know-how and competencies in the whole �eld 
of threading tool manufacturing. 



6

�� ��� ������� ���
OUR VALUES

PERFORMANCE
We make every effort to develop new high-performance 
threading tools and to adapt the performance of our 
standard tools to the current needs of our customers. We 
attach great importance to a constant price/performance 
ratio as the basis for a trusting relationship with our 
customers.

›� ���
����� ��� ���
�� �
� ���������� 
����� �����������������

��� ���
���������� 
������������ � ��������� �����������

����� ��	�� 
����������� ������������ � ������� ������������ 
��	�� �
������. ›� ������� ��

	�� �������� 
����������� ������	���� ���� / �������� ��� ������ 
��������

��� ����	���� � ��	��� �
�������.

���� ��������

�������
WATCHMAKING

�����������
MEDICAL

���������������
AEROSPACE

�������������
AUTOMOTIVE

�������
������ �������
CUSTOMISED SOLUTIONS



� �����  ������ ���
�������
 ��	��� ���-��� ���
������� � �����

��� 
������� ��	���� ����
�� � �����
�����, ���
����� 
� ��������� ��� ������, ���� � �����������, 
�����
����� � 1940 ����.

›� �����, ��� ������� ����	���� ����� ���
 
��������� ��

�� �� ������ �������, ������������ 
� ���������� ���
�� ������� �� ��	�� ����������� 
�� ���������
���� ��	�� �
������ ������������ � 
��
�� ��
������ ��������.

KNOW�HOW
The value of our know-how represents in a unique way the 
solving of problems and articulates, implements and asso-
ciates the whole knowledge, experiences and competences 
accumulated since 1940. 

RELIABILITY
We know that lasting relationships can only be built on the 
basic of con�dence, transparency and the daily efforts of 
each of our employees to provide our customers with tools 
and services of an excellent quality.



��������� ������
THREAD CUTTING

����������� ������������
THREAD FORMING

������������ ������
THREAD MILLING

8

�������������

AUTOMOTIVE

���������������

AEROSPACE

�����������

MEDICAL 

�������
������ �������

CUSTOMISED SOLUTIONS



��������������  ������
TAPPING CHUCKS

������������ ������
THREAD MILLING

������������ ������ ������������
THREAD WHIRLING

��������� �������
THREAD GAUGES

 �����
DIES

9

��›�� ��������������

GENERAL ENGINEERING

��������������

POWER GENERATION

�������

WATCHMAKING
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��� � ��
������ � ���� � ›��� � �������� ������
DC SWISS ��

� �
���	����
���� 	����������, ������� ����
�������� ��
�������� �	����� 
����
������� � ���
���
 	���������� �	� ��	������� �	��.

�������� DC SWISS ����� ����
����
 ��
��� �� ��
������� � �����
���� �������� ����������.

����������-��� ���
������ ������������� �������� �����
���������� ������������ �����������. DC NANO TOOLS SA (SCS ������������ 
0143), �������� � ������ DC SWISS Group, ����� ��������
 � ��
�������
 ���
����� ��
����-������, � ����� ���
����� ��
����-
��

�� � ������������ � ������������� ���������� ISO 17025.

��	� ����������� ��
����� ����

����� ��������
����� ���
��������. ›� ����������� ��, ����

��� ��� ������, ������� �� 
�������
� �� ������ ����, ������ �������� �� �� �����
�� ����������. ›� ��
���� � ���� ����� ����� �������� � ����� ��	�� 
��
��. ��	� ��

 ������� � ���, ����� ���������
 �����
�� ���������� ��	���� � ������ ���������� �
����, ������� � �������-
�������������� ����������� � ���������� �������� �������������.

›� ��
����� ���������� �� ���� �������� �������� ��������� �������� ���
�� � ����� ����
����
 ��� ��	 ����
������ ���� �� 
��������������, ������������ ��������� � �����
���������� ������
� �� ���
����� ������ �������� �������� ����������.

���� ���
����������
������ ������ �����
��, �� ����� ���������� �����

�� ��	����. ›� ����� �����������
 ���, ����� ��� ����
���� ����� 
������
, ��������, ����
�������, �����
����������� �
� ������������������ �����. �� ����� �������������� �� ����� 
�����
 ��	�� ��������������� ������
��
 � ��	��
 �����
�� ����������� �������� ����
���� ������ � ����� ������ 
��������, ������������, ���������������� ������ � ������.

���� �
�����
���� ���������
������ ���������� ������� ������

���� ����������������, ��
�������� ��������� ����������. ›� ����� �����
 
��� ��
����
 
��	�� �� ��	�� ��	�� � ������������, ����� ������
 �������

��� �����������

����� � �����
� 
�������
������������ ����������������. ›� ����� �����������
 ��� ��������� �� ����� �������� � ���������, ��� ��� 
�� ������ ���
 ������� � ���, ��� �������
� ���
�� �����, ������� �� �����
�. � ��
� ���������� ����� ��������
, �� 
�� ����� ���
��
 ��� ���, ��� �� ����� �������
 ���� ��	�� �����������. ����� ���������� ������ � �������� �����
��� 
��	��
 ����
���, ��������� �
����� ���������� �
� ��������� �����������������.

�
���	����
���� ����
�����
›� ������
��� ��

	�� ��
������� ��������

��� ��������, � ����� ������ �� �� ����

������� � ��������, ����� ���������
 
���������� ���������� ���������� ��������. ���������� � ������ ��
�� ���������� ���������, ����� ��� ��������� ��������������� 
� ������������. ›� ����� �����
 ��� � ��������� ������

��� ��������. ��� ��
��� �������� �
� ��������� 	��� �� 0,1 �� 3,0 
�� � �������� ��������� �� 0,1 �� 3,5 ��. �� �������� -�����

������
 ������ �������� DC NANOTOOLS SA �
� ��
������� ��	�� 
��������

��� ������������.

����
��

� ��	�� ����
����� ������ � ��	�� 
���������� �� �������������� ��
��� ���������� � ������������ �� ��������� 
�������� �
� ���� ��	�� �
������ � ��
���� ��������������, ������������ � ����

������� �������� ����
����. ›� ����� 
���������
 �� ���������� �������� �� ���������� ���������, ����� ��� ���������� ����
����.



OUR EXPERTISE
 CALIBRATION & METROLOGY SERVICE

DC SWISS has a metrology lab that is accredited by the Swiss Accreditation Service as a laboratory 
for calibrating lengths.

DC SWISS is able to offer a calibration and metrology service for screw connections.

A certi�cate is written con�rmation of the quality of a company�s metrological equipment. DC NANO TOOLS SA (SCS accreditation 0143), 
a member of the DC SWISS Group, can inspect and calibrate thread plug gauges as well as thread ring gauges in accordance with the 
ISO 17025 international standard.

Our tools are the result of numerous studies. We design them using all the knowledge we have acquired over many years, always testing 
them to their utmost limits. We share all this knowledge with you in the form of our services. Our aim is to provide the most appropriate 
solution in each case, from feasibility study right through to mass production.

We are experts in all aspects of the process of screw threading, and are able to offer you our assembly expertise from design, machining 
and metrological inspection through the various stages of creating screw connections.

Design expertise
Each design is unique, but there are often multiple solutions. We can advise you on which type of screw �xing to choose, for example 
adjustable, self-locking or high-quality screws. During the design phase, we can help your designers to identify and decide the best-per-
forming screw �xing in terms of dimensions, practicality, production costs and assembly.

Machining expertise
Each tool calls for special programming involving numerous parameters. We can help you to get the best out of your machines and tools 
in order to achieve maximum performance via personalised programming. We can provide you with support in the inspection and mea-
surement phase, so you can be sure of having produced the screw thread you were expecting. And if a tool needs to be customised, we 
can do this so that it meets all your requirements. Often, a particular approach to �tting makes it possible to resolve a problem caused 
by complex geometry or unusual positioning.

Metrological expertise
We supply a large number of measuring gauges and also advice on how to use and inspect them in order to ensure the required quality 
is consistently achieved. Other more speci�c measures are available, such as concentricity and certi�cation measures. We can assist you 
in setting up control procedures. This service is available for pitch diameters of 0.1 to 3.0 mm, and external diameters of 0.1 to 3.5 mm. 
Don�t take the risk � bene�t from the expertise of DC NANO TOOLS SA to calibrate your measuring tools.

Training 
In our application centre and our laboratory, we distribute full information and advice on best practice to all our customers in the design, 
manufacture and use of screw �xings. We can provide on-demand training in speci�c subjects such as secure �xings.



12 dcswiss.com



13

������� � REGISTER

��

����� ��������
�
Thread whirling

���
�������� ��

��
Thread milling

M
GW1000  44 GW2000  47
GW3000  50 GWi3000  65
GWi5000  82 GWH3000  89
ZBGF  90

MJ
GWi3000  67

MF
GW3000  53 GWi3000  69

MJF
GWi3000  71

UNC
GW3000  56 GWi3000  73
GWi5000  83 ZBGF  91

UNJC
GWi3000  75

UNF
GW3000  59 GWi3000  77
GWi5000  84 ZBGF  92

UNJF
GWi3000  79

S
GW1000  45 GW2000  48
GW3000  62 GWi3000  81
GWi5000  85

SL
GW1000  46 GW2000  49
GW3000  62

M
GF 104 / 115 GFH 104
GFS 117 GFM 128
BGF 132

MF
GF 107 / 115 GFS 120
GFM 128 BGF 135

UNC, UNF, UNEF, UN, UNS
GF 109 / 116 GFS 122
GFM 129

G (BSP)
GF 113 GFS 126
GFM 130
NPT, NPTF
GF 114 GFS 127
GFM 131

������, ������������ ������
Spotting drills, Twist drills

C315VS  86
FZ315VS  87
F286VS  88
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������� � REGISTER

��

����� �������-������
Thread plug gauges

��

����� �������-���
��
Thread ring gauges

M
D5701-1  138 D5701-2  138 D5703  138

MF
D5701-1  140 D5701-2  141 D5703  140

UNC
D5701-1  144 D5703  144

UNF
D5701-1  145 D5703  145
UNEF
D5703  145

G
D5701-1  146 D5701-2  146 D5703  146

PG
D5725  146

NPT, NPTF
D5720  147

EG M, EG UNC, EG UNF
D5703  148

M
D5704 139 D5714 139

MF
D5704 142 D5714 142

UNC
D5704 144 D5714 144

UNF
D5704 145 D5714 145

UNEF
D5704 145 D5714 145

G
D5704 146 D5714 146

PG
D5704 146

NPT, NPTF
D5721 147

M nano
DZ04 164 DZ14 164
DN04 169 DN14 169

MF nano
DZ04 165 DZ14 165
DN04 170 DN14 170

UNC nano
DZ04 166 DZ14 166
DN04 171 DN14 171

UNF nano
DZ04 166 DZ14 166
DN04 171 DN14 171

S nano
DZ04 167 DZ14 167
DN04 172 DN14 172

SF nano
DZ04 168 DZ14 168
DN04 173 DN14 173

M nano
DN01 158 DN02 158

MF nano
DN01 159 DN02 159

UNC nano
DN01 160 DN02 160

UNF nano
DN01 160 DN02 160

S nano
DN01 161 DN02 161

SF nano
DN01 163 DN02 163

SL nano
DN01 163 DN02 163

��� ���� ���
����� ��
����-������ ��������������� SCS, � �
����� ���������� �������� �� ������.
All nano thread plug gauges are SCS-certi�ed and the paid certi�cate is available on request.

��� ���� ���
����� ��
����-��

�� ����� ���������� ������������, �������
�����  
� �����
� SCS ����������������� �����-��
�����. �
����� ���������� �������� �� ������.
All nano ring gauges have a certi�cate of measurement, established with SCS certi�ed plug check gauges. 
The paid certi�cate is available on request.
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������� � REGISTER

�������-������ ��� ��������
Thread plug check gauges

M nano
RN05-1 174 RN15-1 174
RN05-2 179 RN15-2 179

MF nano
RN05-1 175 RN15-1 175
RN05-2 180 RN15-2 180

UNC nano
RN05-1 176 RN15-1 176
RN05-2 181 RN15-2 181

UNF nano
RN05-1 176 RN15-1 176
RN05-2 181 RN15-2 181

S nano
RN05-1 177 RN15-1 177
RN05-2 182 RN15-2 182

SF nano
RN05-1 178 RN15-1 178
RN05-2 183 RN15-2 183

��

����� �������-������ ��� �������� � ›���
Master plug gauges WEAR

M nano
RN05-3 184 RN15-3 184

MF nano
RN05-3 185 RN15-3 185

���������� ��

����� �������-������
Calibration thread plug gauges

S nano
EN00 186

i
����-���
����� ��
����-������������� ���������
����-SCS ����������
����� �
� ������ ���
����� ��
����� ����
›����-����
��

���
��� ����������
���
��� �����-��
���������� ���
���
 �������� ��� ���
��
�������� ��������
����������� ������
��
���� �������� � ��
���

��	��
���� ���������� �������� ��
www.dcswiss.com

i
nano-Thread gauges - Inspection devices - SCS Measurement certi�cate
Order form for nano thread gauges
Micro-Safelock

Hardness chart
Chart inches - mm
Conversion table
Core holes
Turned diameters
Technical questionnaire
Delivery and payment conditions

Further information are available on
www.dcswiss.com

SCS ���������� ���
�������.
SCS certi�cate included.

SCS ���������� ���
�������.
SCS certi�cate included.

SCS ���������� ���
�������.
SCS certi�cate included.



h6

< 3µm

HSC

h5

VHM
CAR

VX

VS

NIHS
R10

R15

R27

R27

45°

2.5 x D1

2 x D1

R10

R0

4 x D1

3 x D1

1:16

L3

���
��� GWi3000

GWi3000 profile

���
��� GWi5000

GWi5000 profile

���
��� GW3000

GW3000 profile

���
��� GW1000

GW1000 profile

���
��� GW2000

GW2000 profile

��� 	��
������ � 63 HRC (GWH - GFH)

For materials � 63 HRC (GWH - GFH)

������ ���������� h5 / h6

Shank tolerance h5 / h6

������ ���������� h6

Shank tolerance h6

������ 
��	�

Shape accuracy

���������������� ���������

HSC-Machining

������ ���������� h5 

Shank tolerance h5

��
���� �����

Solid carbide

DC "V�" ������������
 �������
 ��� �
����
���� ����
�  
� ������� �� �����
 ���
��.

DC "VX" wear-protective coating for stainless steels and Nickel alloys

DC "VH" ������������
 �������
 ��� �����
���� ����
� (� 63 HRC)

DC "VH" wear-protective coating for tempered  steels (� 63 HRC)

DC "VS" ������������
 �������
 ���
�� �������
���

DC "VS" wear-protective coating for general use

�����
���� ����� ��� ������		�������� (GWi5000)

For burr-free threads (GWi5000)

��������  �
�������� ������� ���	�›�
������

Norm of Swiss Watch Industry

10° �����
 ���������
 �������

10° right-hand spiral flutes

15° �����
 ���������
 �������

15° right-hand spiral flutes

27° �����
 ���������
 �������

27° right-hand spiral flutes

27° �����
 ���������
 �������

27° right-hand spiral flutes

� 45° 
����� ��� �
�������� 

With 45° chamfer for countersinking

3° �
��� ������� (ZBGF)

3° left-hand helix angle (ZBGF)

�����
���� ����� ������
��� (BGF, 2 �������)

Internal cooling channel (BGF, 2 flutes)

�����
���� ����� ������
��� (BGF, 3 �������)

Internal cooling channel (BGF, 3 flutes)

����� �
���� 2.5 x D1

Thread length 2.5 x D1

����� �
���� 2 x D1

Thread length 2 x D1

������ �� �������	 ���	
��


Radius on external diameter

����� ������
��� �� ���	
���� GWi Ø 0.8 - � 6.35 mm

Cooling channel GWi Ø 0.8 - � 6.35 mm

����� ������
��� �� ���	
���� GWi Ø > 6.35 - � 20 mm

Cooling channel GWi Ø > 6.35 - � 20 mm

����� �
���� 4 x D1

Thread length 4 x D1

10° ������ �������

10° right-hand helix angle 

0° ������� (GWi5000 - GWH)

0° helix angle (GWi5000 - GWH)

����� �
���� 3 x D1

Thread length 3 x D1

�����
���� �
���� 1:16 (NPT - NPTF)

Tapered thread 1:16 (NPT - NPTF)

�����
���� ����� ������
���

Internal cooling channel

��� �
���� �
� ����
��
� (GWi5000)

Number of teeth for programming (GWi5000)

�����
��

 ������
��
 	��. 20 ���

Internal coolant min. 20 bar

���
��� ��
���-�
����
�
��

Circular drill thread milling cutter profile

��	�����������
 ��
���-�
����
�
�� � ������	 ������
���

Circular drill thread milling cutter with cooling channel

 ���������� � PICTOGRAPHS
��
�����	����
 �
������
 �������
��, �
������
 ��
��, ��������������
 �
������
 ��
��, �
���������
 ��
�	� � �����	���
 ��
�	�
Solid carbide thread whirl cutters, thread milling cutters, thrillers, circular drill thread milling cutters, spotting drills and twist drills
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1.5 x D1

2 x D1

2.5 x D1

LH-rot.LH-rot.

Qx
Qx

Q1

DC

DIN 6535 HA

HB
HE

����� 90 °

Chamfer 90°

������� ��
��
��� 8 x d1

Drilling depth 8 x d1

������� ��
��
��� 5 x d1

Drilling depth 5 x d1

140° ���� �������

140° point angle

����
�����
 ��
��
��


Drilling with pecking

130° ���� �������

130° point angle

����
 ���	
�� � �����
������ �� ���������	� DC

General dimensions as per DC standards

���	
�� ���������� �� DIN 6535 HA

Shank dimensions as per DIN 6535 HA

����� �
���� 1.5 x D1

Thread length 1.5 x D1

����� �
���� 2 x D1

Thread length 2 x D1

����� �
���� 2.5 x D1

Thread length 2.5 x D1

�����
���� �
����

Internal thread

�������� �
����

External thread

�����
���� �
���� (GW - GWi - GWH)

Internal thread (GW - GWi - GWH)

�����
 ���
����� (BGF)

Blind holes (BGF)

�������
 ���
����� (BGF)

Through holes (BGF)

���	
�� ���
����� ��� �
����

Core-hole diameter

�
���� EG (��� �
������� �������)

Thread EG (for wire screw thread inserts)

�����
���� ������� (Z)

Number of flutes (Z)

BGF, 2 �������

BGF, 2 flutes

BGF, 3 �������

BGF, 3 flutes

30° �����
 ���������
 �������

30° right-hand spiral flutes

�����
��

 ������
��
 � 2-	� 
���������	� ������	�

Internal coolant, with 2 frontal outflows

�����
��

 ������
��
 � 2-	� ���������	� ������	�

Internal coolant, with 2 twisted coolant channels

��� ������� ��
��
��� 3 x d1

For drilling depth 3 x d1

��� ������� ��
��
��� 5 x d1

For drilling depth 5 x d1

������� ��
��
��� 6 x d1

Drilling depth 6 x d1

����
��
 �
������ �
���� (GF61 -GFH61),  
��	
�
��
 �� ����� �
���� � ����
��
 ������
���
Removal of incomplete thread (GF61 - GFH61), 
change to new version in progress

�� �������

On request

"�
��
" ����
��
 ������	
���

Sense of rotation of tool "left"

 ���������� � PICTOGRAPHS

�� ���
����
 �


���� ���
��� �����, ����� ���	
�� 
������	
��� �
 ��
��›�� 2/3 ���	
��� �
���� ��� �
���� � 
�������	 ›���	 (3/4 ���	
��� ��� 	
����� ›���). 
����
��
 ������	
��� " �
��
".

���������� GFM Notice GFM
In order to avoid profile defects it is important that the 
tool diameter does not exceed  2/3   of the diameter of the 
work-piece thread for coarse threads (3/4 for fine threads).
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����������� � CODIFICATION

�������������� ����
���� ���������� Solid carbide thread whirl cutters

���	
� - Example

����������
 ������
��
 Standard execution GWGW

��� �����
���� ����
� (55 - � 63 HRC) For hardened steels (55 - � 63 HRC) GWHGWH

� ������	 ������
��� With cooling channel GWiGWi

��������
 Single tooth 1111

���������
, 	��������
 Single profile, multi toothed 2020

���������
, 	��������
 Double pitch with multi flutes 3030

���������
 � �����	 ���
��
	 Multi fluted with full profile 5050

�������� �	���� External lubrication 11

�����
���� �	���� Internal lubrication 66

����� �
���� 2 x D1 Thread length 2 x D1
55

����� �
���� 2.5 x D1 Thread length 2.5 x D1
66

����� �
���� 3 x D1 Thread length 3 x D1
77

����� �
���� 4 x D1 Thread length 4 x D1
99

VS ������������
 �������
 ���
�� �������
��� VS wear-protective coating, general VSVS

V� �������
 ��� �
����
���� ����
� � 
������� �� �����
 ���
��. VX coating for stainless steels and Nickel alloys VXVX

VH �������
 ��� �����
���� ����
� (� 63 HRC) VH coating for hardened steels (� 63 HRC) VHVH

��
�������
 ������
��
 Special execution SPSP

GWGW 3030 11 66 VSVS

�������������� ���
����������� 
����
���� ����� Solid carbide circular drill thread milling cutters

���	
� - Example

����������
 ������
��
 Standard execution ZBGFZBGF

3° ���������
 ������� Spiral flutes 3° 6060

�����
��

 ������
��
 Internal lubrication 66

����� �
���� 2 x D1 Thread length 2 x D1
55

����� �
���� 3 x D1 Thread length 3 x D1
77

VS ������������
 �������
 ���
�� 
�������
��� VS wear-protective coating, general VSVS

��
�������
 ������
��
 Special execution SPSP

ZBGFZBGF 6060 66 55 VSVS
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����������� � CODIFICATION

�������������� ����
���� ����� Solid carbide thread milling cutters

Beispiel - Example

����������
 ������
��
 Standard execution GFGF

��� �����
���� ����
� (55 - � 63 HRC) For hardened steels (55 - � 63 HRC) GFHGFH

� �
������� ��� ����������� 
���� 45° With 45° chamfer for countersinking GFSGFS

��� 	��������	
���� �
����
�
� For multi sizes thread milling cutters GFMGFM

��	�����������
 �
������
 
�
�� Thrillers BGFBGF

�������
 ������� 27° (GF61), 10° (GFH) Spiral flutes 27° (GF61), 10° (GFH) 6161

�������
 ������� 15° (GF62, GFM62) Spiral flutes 15° (GF62, GFM62) 6262

�������
 ������� 27° (GFS) Spiral flutes 27°(GFS) 6666

��
���-�
����
�
�� 2 ������� Thrillers 2 flutes 6767

��
���-�
����
�
�� 3 ������� Thrillers 3 flutes 6868

�������� �	���� External lubrication 11

�����
���� �	���� Internal lubrication 66

����� �
���� 1.5 x D1 Thread lenght 1.5 x D1
00

����� �
���� 2 x D1 Thread length 2 x D1
55

����� �
���� 2.5 x D1 Thread length 2.5 x D1
66

VS ������������
 �������
 ���
�� �������
��� VS wear-protective coating, general VSVS

V� �������
 ��� �
����
���� ����
� � 
������� �� �����
 ���
��. VX coating for stainless steels and Nickel alloys VXVX

VH �������
 ��� �����
���� ����
� (� 63 HRC) VH coating for hardened steels (� 63 HRC) VHVH

��
�������
 ������
��
 Special execution SPSP

���
��� ��� �������� �
��� Profile for external threads EXEX

GFGF 6161 66 55 VSVS���	
� - Example

�� ���
����
 �


���� ���
��� �����, ����� ���	
�� 
������	
��� �
 ��
��›�� 2/3 ���	
��� �
���� ��� �
���� � 
�������	 ›���	 (3/4 ���	
��� ��� 	
����� ›���). 
����
��
 ������	
��� " �
��
".

���������� GFM Notice GFM
In order to avoid profile defects it is important that the 
tool diameter does not exceed  2/3   of the diameter of the 
work-piece thread for coarse threads (3/4 for fine threads).
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��
  �  ���������

�
���  
����������
��
 ���	�

1.0711	 9S20
1.0715	 9SMn28
1.0718	 9SMnPb28
1.0726	 35S20
1.0737	 9SMnPb36

11

������������
 
	
���������
 ���	�  
� 44 HRC

	 EN-GJS-1200-2
1.6582	 34CrNiMo6v  
1.7225	 42CrMo4v
1.7228	 50CrMo4v
1.8515	 31CrMo12v

16

�
������
 � 
����
������
 
 < 850 N/mm2

1.4112	 X90CrMoV18
1.4540	 X4CrNiCuNb16-4
1.4582	 X4CrNiMoNb25-7
1.4762	 X10CrAI24
1.4922	 X20CrMo11-1

23 ������ �����

3.7024	 Grad1
3.7034	 Grad2
3.7055	 Grad3 
3.7065 	 Grad4

41

���
	
��
 ��	��� 3  
> 1150 - � 1600 N/mm2

2.4631	 NiCr20TiAI 		
	 (Nimonic80)

2.4668	 NiCr19NbMo 		
	 (Inconel718)

53

�	�����
��
 ��	��� 
Si > 1.5 % - < 10 %

3.2161	 G-AISi8Cu3
3.2162 	 GD-AISi8Cu3
3.2341	 G-AISi5Mg
3.2371	 G-AISi7Mg

73

������ ������

2N18	
Au585AgCu205	
3N18	
Au917AgCu44	

91

����������
, 
�
�
���
��
 ���	� 

1.0037	 St37-2 (S235JR)
1.0050	 St50-2 (E295)  
1.0060	 St60-2 (E335)
1.5919	 15CrNi6
1.7131	 16MnCr5

12

�
���������
 ���	� 
����	
���
  
> 44 - � 54 HRC

> 44 - � 54 HRC

17

�
������
 � 
����
������
 
> 850 - < 1150 N/mm2

1.4057	 X17CrNi17-2
1.4125	 X105CrMo17
1.4542	 X5CrNiCuNb16-4
1.4548	 X5CrNiCuNb17-4-4
1.4748	 X85CrMoV18-2

24

��������
 ��	���

3.7124	 TiCu2.5
	 Ti6Al7Nb
3.7164	 TiAl6V4 (Grad5)
3.7174	 TiAl6V6Sn2

42 �
�� ������ 
(�	
����
����
����)

2.0060	 E-Cu57 (E-Cu)

61

�	�����
��
 ��	��� 
Si > 10 %, Mg-alloys

3.2381	 G-AISi10Mg
3.2382	 GD-AISi10Mg
3.2581	 G-AISi12
3.2583	 G-AlSi12 (Cu)

74

������� ������

4N18	
5N18	
Au585CuAg325	
Au750AgCu	
Au917Cu83	

92


�	
�������
 ���	�

1.0503	 C45
1.0535	 C55
1.0601	 C60 
1.1545 	 C105W1
1.2067	 102Cr6 (100Cr6)

13

�
���������
 ���	� 
����	
���
  
 > 54 - � 63 HRC

> 54 - � 63 HRC

18

 ������������
���� 
	�����, ����������� 
������

2.0401	 CuZn39Pb3 (Ms58)
2.0402	 CuZn40Pb2 (Ms58)
2.1030	 CuSn8 (Bz) 
2.1096 	 G-CuSn5ZnPb

62

�
����	������

Delrin (POM)
Te�on
Nylon

81

�
	�
 ��	���

Au750PdCu125	
Au750PdCu150	
Au585PdCu150	
Au925Pd75	

93

�
���������
 ���	�  
< 850 N/mm2

1.2363	 X100CrMoV5-1
1.3551	 80MoCrV42-16 
1.7218 	 25CrMo4
1.7220	 34CrMo4
1.7225	 42CrMo4

14

�
��� ����������
��
 
�
����
���
 ���	�

1.4005	 X12CrS13
1.4104 	 X14CrMoS17
1.4305	 X10CrNiS18-9

21

�����

0.6015	 GG15
0.6020	 GG20
0.6025	 GG25
0.6030	 GG30

31

1.3912	 Ni36 (Invar)
2.4360	 NiCu30Fe (Monel 400)
2.4816	 NiCr15Fe (Inconel 600)
1.4876	 X10NiCrAITi32-20

���
	
��
 ��	��� 1 
� 850 N/mm2 51

�	���������
���� 
	�����

2.0240	 CuZn15 (Ms85)
2.0265	 CuZn30 (Ms70)
2.0321	 CuZn37 (Ms63)

63

�����	������

Bakelit
Novopan

82

�
�
���

Ag999	
Ag800Cu	
Ag925Cu

94

�
���������
 ���	� 
����	./���.  
> 850 - < 1150 N/mm2

1.3553	 X82WMoCrV6-5-4
1.6580	 30CrNiMo8
1.7220	 34CrMo4
1.7225	 42CrMo4
1.8507	 34CrAIMo5

15

����
�����
 
�
����
���
 ���	�

1.4301	 X5CrNi18-10
1.4406	 X2CrNiMoN17-12-2
1.4435	 X2CrNiMo18-14-3
1.4541	 X6CrNiTi18-10
1.4571	 X6CrNiMoTi17-12-2

22

������������
 � 
������ �����

0.7040	 GGG40
0.7043	 GGG40.3
0.7050	 GGG50
0.7060	 GGG60
0.7080	 GGG80

32

���
	
��
 ��	��� 2  
> 850 - � 1150 N/mm2 

2.4375	 NiCu30Al (MonelK500)
2.4631	 NiCr20TiAI 
	 (Nimonic 80)
2.4668	 NiCr19NbMo
	 (Inconel718)

52

�	������ ������

3.0205	 Al99
3.0255	 Al99.5

71 �	�����
��
 ��	��� 
Si < 1.5 %

3.1255	 AICuSiMn
3.1355	 AICuMg2
3.2315	 AIMgSi1
3.3206	 AIMgSi0.5
3.4345	 AIZnMgCu0.5

72

 	������ �����������
 
��
�	���	�����

������������ ��������������,
�����-� 
�����������

83

 ���
�� �	� ����� ����
�
���

���	��: DIN
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APPLICATION GROUPS

Free-cutting steels

1.0711	 1212
1.0715	 1213
1.0718	 12L13
1.0726	 1140
1.0737	 12L14

11

High tensile
alloy steels � 44 HRC

	 EN-GJS-1200-2
1.6582	 4340  
1.7225	 4140
1.7228	 4150
1.8515	 -	

16

Ferritic and martensitic
< 850 N/mm2

1.4112	 440B
1.4540	 XM12 (15-5PH)
1.4582	 -	
1.4762	 446
1.4821	 4922

23 Pure titanium

3.7024	 Gr.1
3.7034	 Gr.2
3.7055	 Gr.3 
3.7065 	 Gr.4

41

Nickel alloys 3 
> 1150 - � 1600 N/mm2

2.4631	 N07080 (B637)
2.4668	 N07718 (B637)

53

Al alloyed
Si > 1.5 % - < 10 %

3.2161	 380.1
3.2162 	 -
3.2341	 -
3.2371	 A 356.2

73

Yellow gold

2N18	
Au585AgCu205	
3N18	
Au917AgCu44

91

Structural, 
cementation steels

1.0037	 1015
1.0050	 A570 Gr.50 
1.0060	 A572 Gr.65
1.5919	 3115
1.7131	 5115

12

Alloy steels tempered 
> 44 - � 54 HRC

> 44 - � 54 HRC

17

Ferritic and martensitic
> 850 - < 1150 N/mm2

1.4057	 431
1.4125	 440C
1.4542	 630 (17-4PH)
1.4748	 -

24

Titanium alloys

3.7124	 Alloy 230
	 F-1295
3.7164	 Gr.5
3.7174	 -

42 Pure copper 
(electrolytic copper)

2.0060	 C11000

61

Al alloyed Si > 10 %, 
Mg-alloys

3.2381	 A360
3.2382	 -	
3.2581	 A413
3.2583	 413.1

74

Carbon steels

1.0503	 1045
1.0535	 1055
1.0601	 1060 
1.1545 	 W110
1.2067	 L 3

13

Alloy steels hardened 
> 54 - � 63 HRC

> 54 - � 63 HRC

18

Short chip brass, phos-
phor bronze, gun metal

2.0401	 C38500
2.0402	 C37800
2.1030	 C52100 
2.1096	 - 	

62

Thermoplastics

Delrin (POM)
Te�on
Nylon

81

Alloy steels 
< 850 N/mm2

1.2363	 A2
1.3551	 M50
1.7218 	 4130
1.7220	 4135
1.7225	 4140

14

Free machining 
stainless steels

1.4005	 416
1.4104 	 430F
1.4305	 303

21

Cast iron

0.6015	 A48-25B
0.6020	 A48-30B
0.6025	 A48-40B
0.6030	 A48-45B

31

1.3912	 K93600
2.4360	 N04400
1.4816	 N08800

Nickel alloys 1
� 850 N/mm251

Long chip brass

2.0240	 C23000
2.0265	 C26000
2.0321	 C27200

63

Duroplastics

Bakelit
Novopan

82

Red gold

4N18	
5N18	
Au585CuAg325	
Au750AgCu	
Au917Cu83	

92 White gold

Au750PdCu125	
Au750PdCu150	
Au585PdCu150	
Au925Pd75	

93 Silver

Ag999	
Ag800Cu	
Ag925Cu

94

Alloy steels hard./temp.
> 850 - < 1150 N/mm2

1.3553	 -	
1.6580	 4340
1.7220	 4135
1.7225	 4140
1.8507	 A355CLD (K23510)

15

Austenitic
stainless steels

1.4301	 304
1.4406	 316LN
1.4435	 316L
1.4541	 321
1.4571	 316Ti

22

Spheroidal graphite + 
malleable cast iron

0.7040	 60-40-18
0.7043	 -	
0.7050	 65-45-12
0.7060	 80-55-06
0.7080	 120-90-02

32

Nickel alloys 2 
> 850 - � 1150 N/mm2

2.4375	 N05500 (B865)
2.4631	 N07080 (B637)
2.4668	 N07718 (B637)

52

Al unalloyed

3.0205	 1200
3.0255	 1050A

71 Al alloyed  
Si < 1.5 %

3.1255	 2014
3.1355	 2024
3.2315	 6082
3.3206	 6060
3.4345	 7020

72

Glass �bre reinforced 
plastics

Glass �bre reinforced,
Thermo and Duroplastics

83

Examples for application groups

Reference: 
AISI/ASTM/UNS
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VS

VX

VS

VS

VS VX

� ���������� � SPECIFICATIONS

�DC "VS" ������������
 �������
 ���
�� �������
���
���� ��
�������
��� �


��� "�������� ������"

�DC "VS" wear-protective coating for general use
�To prevent cold welding

VS-�
	����� � VS-COATING

�����›
���� ��������������� � ���� ������ ������	
��� �� �
����
���	 
�����	 � ���
�
��	 ������	, ��������� DC �������� VX.

���� ��
�������
��� �


��� "�������� ������"

�Improved wear resistance and longer tool life in stainless steels and Nickel alloys 
thanks to the DC "VX"-coating

�To prevent cold welding

�
�
�: VX-�
	����� � NEW: VX-COATING

�DC "VH" ������������
 �������
 ��� ��������� �����
���� ����
� � ��
������� 55 - 63 HRC �
� ���
���
�������
��
 ����
�� � �������
���� �

��	����

�DC "VH" wear-protective coating for dry machining of tempered steels with 
a hardness of 55 - 63 HRC

�Against heat development and plastic deformation

�
�
�: VH-�
	����� � NEW: VH-COATING

�����
�������
 ���	
�
��

�������� �
���������� ����
���
����	���� ��������� ��	�� 	��
����� ���	
���
�����›
 	
��� ��� ������ �������
���� �
���� ������ �� 2.5 x D1

�Universal application
�High process security
�Suitable for the smallest dimensions
�More space for chip evacuation
�For threading depths up to 2.5 x D1

����
���� ���������� GW ����� 1000 � Thread whirl cutter GW SERIES 1000

�����
��
 ������ �	���
���
 �� �����
���� ����
�
��
��›
 �����, ����›
 ���� ������ 
������
���� ����
� ��	
��
��� � ������	���� �� ���	
��
���� �
��� �������� �� 2.5 x D1

�Feed rate multiplied by number of teeth
�Less wear, longer tool life
�The number of teeth varies, depending on the size
�For threading depths up to 2.5 x D1

��
�������� ����
��, ����
��
 �����
���� ����
���� ������		�
���� �
��� �������� �� 4 x D1

�Secure process, reduction in NC-corrections
�For threading depths up to 4 x D1

����
���� ���������� GW ����� 2000 � Thread whirl cutter GW SERIES 2000

����
���� ���������� GW ����� 3000 � Thread whirl cutter GW SERIES 3000
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VS

VS

���������� ����	������, ������ �����
 ���������
� ��������:
�����›
���� ����� ������� 
�����
���� ���� ������

���� �
��� �������� �� 4 x D1

�Thanks to an optimal, specific coolant supply:
�improved chip evacuation
�twice the tool life

�For threading depths up to 4 x D1

���
�������� �
�	
���� ��
��
����
� ������� �
���������� ��� ��������
 
������������� 	��
������ �� 63 HRC

�������
 ���
���� ���
������� ��������� ��
�������� ���������
 �
���
� 
���	�� ������	
���

�"�
��
" ����
��
, "�
��
 �
����
 ��� ����
��� �������� �� �
����
 ���	��
���� �
���� �������� �� 3 x D1

�Special cutting geometry for high process security when machining high-tensile 
materials up to 63 HRC

�High surface quality thanks to specific cutting edge conditioning
�LH rotation - left-hand cutting for less pressure on the cutting edges
�For threading depths up to 3 x D1

���	������������ ������	
�� ��� ����������� ���
����� � 
�
�
������� �
����
�����
�›
����������
 �����
��

 ������
��
 ��� ����	������� ����
��� 

������� (�
 	
�

 20 ���)
�������
 ���
���� ���
������� ��������� ��
�������� ���������
 �
���
� 

���	�� ������	
���
�"�
��
" ����
��
, "�
��
 �
����
 ��� ����
��� �������� �� �
����
 ���	��
���� �
���� �������� ��3 x D1

�Combinated tool for drilling the core hole and whirling the thread
�Advanced internal cooling for optimum chip removal (at least 20 bar)
�High surface quality thanks to speci�c cutting edge conditioning
�LH rotation - left-hand cutting for less pressure on the cutting edges
�For threading depths up to 3 x D1

���
��
��
���� �
�	
���� 
�
�� �������
� �������
���� 
�
�
������ 
�����
���� ���	
��, � ����
 ���	��� ����
��� � ��
 �����
����� ���
���

��
�	
����
��� ���
�›
���� �
���� ��������� ��
�������	� ���������
��� ��� �
�����
���� ��������� ������ �� ����
��
� �
���, ���
 � ����������������
	�� 

	��
������, �������� ��� ���	 �������� ���	
��� (������)
�������
 ���
���� ���
������� ��������� ��
�������� ���������
 �
���
� 

���	�� ������	
���
�����›
���� ����� ������� � ����
����� ���� ������ ������	
��� ��������� 

����	������ �����
 ���������
� ��������
��
�������� ����
��, ����
��
 ����� ����
���� ������		�
�"�
��
" ����
��
, "�
��
 �
����
 ��� ����
��� �������� �� �
����
 ���	��
���� �
���� �������� �� 3 x D1

�Its specific geometry allows the final milling of the internal diameter and also the 
deburring of the realised profile 

�Geometrically perfect thread thanks to special cutting division
�For absolutely burr-free threads, even in difficult-to-machine materials, while 

maintaining dimensional accuracy (tolerance)
�High surface quality thanks to specific cutting edge conditioning
�Improved chip evacuation and long tool life thanks to optimum coolant supply
�Secure process, reduction in NC-corrections
�LH rotation - left-hand cutting for less pressure on the cutting edges
�For threading depths up to 3 x D1

����
���� ���������� GWi ����� 3000 � Thread whirl cutter GWi SERIES 3000

����
���� ����������  GWH ����� 3000 � Thread whirl cutter GWH SERIES 3000

����
���� ������-�����  ZBGF ����� 6000 � Circular drill thread milling cutter ZBGF SERIES 6000

����
���� ���������� GWi ����� 5000 � Thread whirl cutter GWi SERIES 5000

VXVS
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���������� ��
���  ��������� � SPECIFIC APPLICATION CASES

GW - GWH - GWi -GF - GFH - GFS - GFM
RH LH

���� � �� �
 
�
�� 	���� ������������ ��� ������ � �
��� �
����
The same thread whirler / cutter can be used for right- and left-hand threads

��� ����������� �
���� ������ � ����
� ����� (���) ������ ���
�����
For threads to be cut near to the bottom of blind holes

M8 6H M8 7G
�
������	�� ������ �����������
��� � �����
������  
� ������	 ���������
��
Required tolerance adjustable as per users choice

��� �
���� � ���
������ �
������� ���
���, � ����
 � ��������	 
�����	 ��� ������	
For threads with interrupted cut or with oblique entrance or exit

F

Vc �������� �
����� � �������� ������ 	���� ���� ��������� 
������������� ��� �����
����� 	��
����� ���������
The cutting speed and feed rate can be matched individually to each 
work-piece material

GW - GWi

4 x D1

��
����� ��� ������ ���
�����
Ideal for deep blind holes

GWH - GFH

� HRC 63 ��� �����
��� �
��� � �����
���� 	��
������
To realise threads in hardened materials
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GWi5000

BURRS NO BURRS

��� 
�
�
����� �
������� ���
��
� �
� ����
��
�
For whirling burr-free threads

ZBGF

��	������������ ������	
�� ��� ��
��
��� � 
�
�
������� �
����
Combinated tool for drilling and threading

�����	�� 	
��� � ������	
�������	 	������
 � ��
	�  
�� �	
�
 ������	
���
Space-saving in the tool carousel; time saving when tool changing

GFS

��
�
������
 �
�������� ���
����� � 
����� 45° ����	 ������	
���	
45° countersinking and thread milling with one only tool

GFM
M18X1 M24X1

��
�� ���� ������	
�� ��� �����
��� �
��� ›������� ��������� 
���	
���� � ���������	 ›���	
One only tool for threads of a wide range of diameters with the same pitch

BGF
RH LH

�
����
�
�� 	��
� ���� ������������ ��� �����
��� ��� ������, ��� � 
�
��� �
���
The same thriller can be used for right- and left-hand threads

�����	�� 	
��� � ������	
�������	 	������
 � ��
	�  
�� �	
�
 ������	
���
Space-saving in the tool carousel and saving of machining time
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

�������  ��������� GW � APPLICATION CHART GW

��
���� ���������� ��� ������������ ����
� Application chart for thread whirling

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion

���������������� ����� ��� ������������ ����
� ������������ GW1000 � GW2000
Programming cycle for thread whirling GW1000 and GW2000
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1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

80-100
80-100
70-90
70-90
30-50
15-40
15-30

40-60
30-50
30-50
30-50
90-120
70-90

10-20 20-40
10-20 15-35

20-40
20-40
20-30

150-200 200-250
100-150 150-200
100-150 150-200
150-200 200-250
150-200 200-250

200-250
200-250

150-200 200-250
80-120 100-200

80-100
100-150 150-200
70-90 90-120

30-50
90-120

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

80-100
80-100
70-90
70-90
30-50
15-40
15-30

40-60
30-50
30-50
30-50
90-120
70-90

10-20 20-40
10-20 15-35

20-40
20-40
20-30

150-200 200-250
100-150 150-200
100-150 150-200
150-200 200-300
150-200 200-300

200-300
200-300

150-200 200-300
80-120 100-200

80-100
100-150 150-200
70-90 90-120

30-50
90-120

VS
��
�
������
 fz 

(��/���)
Milling fz
(mm/tooth)

Ø 0.30 � 1.40

0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02

0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02

0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02

0.004-0.02
0.004-0.02
0.004-0.02

0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02

0.004-0.02
0.004-0.02

0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02

0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02
0.004-0.02 0.004-0.02

0.004-0.02
0.004-0.02

GW1116GW1116

VS VS VS VS
��
�
������
 fz

(��/���)
Milling fz
(mm/tooth)

Ø 0.50 � 1.00 Ø 1.01 � 2.74 Ø 2.75 � 6.00 Ø 6.01 � 20.00

0.004-0.01 0.01-0.05 0.04-0.10 0.08-0.15
0.004-0.01 0.01-0.05 0.04-0.10 0.08-0.15
0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.10 0.05-0.15
0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.10 0.05-0.15
0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.08 0.04-0.15
0.003-0.01 0.006-0.03 0.008-0.05 0.01-0.08
0.003-0.01 0.006-0.025 0.008-0.04 0.01-0.06

0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.10 0.05-0.15
0.004-0.01 0.01-0.03 0.02-0.05 0.03-0.08
0.004-0.01 0.01-0.03 0.02-0.05 0.03-0.08
0.004-0.01 0.01-0.03 0.02-0.05 0.03-0.08
0.004-0.01 0.01-0.05 0.04-0.10 0.08-0.15
0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.10 0.05-0.15

0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08

0.004-0.01 0.01-0.03 0.02-0.06 0.03-0.08
0.004-0.01 0.01-0.03 0.02-0.06 0.03-0.08
0.003-0.01 0.006-0.03 0.008-0.05 0.03-0.08

0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20

0.004-0.01 0.01-0.05 0.05-0.10 0.10-0.20
0.004-0.01 0.01-0.05 0.04-0.10 0.08-0.15

0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15

0.004-0.01 0.01-0.05 0.04-0.10 0.08-0.15
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.004-0.01 0.004-0.01 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.04-0.15 0.04-0.15

0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08
0.004-0.01 0.01-0.05 0.02-0.10 0.04-0.15

GW2016GW2016

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

��
���� ���������� ��� ������������ ����
� Application chart for thread whirling

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� GW � GWi � APPLICATION CHART GW - GWi

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

����� ���������������� ��� ���������
����� GW3000 � GWi3000
Programming cycle for thread whirling GW3000 - GWi3000

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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��
���� ���������� ��� ������������ ����
� Application chart for thread whirling

1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

80-100
80-100
70-90
70-90
30-50
15-40
15-30

40-60
30-50
30-50
30-50
90-120
70-90

10-20 20-40
10-20 15-35

20-40
20-40
20-30

150-200 200-250
100-150 150-200
100-150 150-200
150-200 200-300
150-200 200-300

200-300
200-300

150-200 200-300
80-120 100-200

80-100
100-150 150-200
70-90 90-120

30-50
90-120

VS VX VS VX VS VX
��
�
������
 fz

(��/���)
Milling fz
(mm/tooth)

Ø 0.80 � 2.74 Ø 2.75 � 6.00 Ø 6.01 � 20.00

0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.08 0.02-0.08 0.04-0.15 0.04-0.15
0.006-0.03 0.006-0.03 0.008-0.05 0.008-0.05 0.01-0.08 0.01-0.08
0.006-0.025 0.006-0.025 0.008-0.04 0.008-0.04 0.01-0.06 0.01-0.06

0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15
0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15

0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.05 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08 0.03-0.08

0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.06 0.02-0.06 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.03 0.01-0.03 0.02-0.06 0.02-0.06 0.03-0.08 0.03-0.08
0.006-0.03 0.006-0.03 0.008-0.05 0.008-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08

0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.02-0.10 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20 0.10-0.20
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20 0.10-0.20

0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20
0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15

0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.05-0.10 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.20 0.10-0.20 0.10-0.20
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15 0.08-0.15

0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.04-0.10 0.04-0.10 0.04-0.10 0.08-0.15 0.08-0.15 0.08-0.15
0.01-0.05 0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.02-0.10 0.04-0.15 0.04-0.15 0.04-0.15

0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.05 0.02-0.05 0.03-0.08 0.03-0.08
0.01-0.05 0.01-0.05 0.02-0.10 0.02-0.10 0.04-0.15 0.04-0.15

GW3000 - GWi3000GW3000 - GWi3000

GW3016
GW3017
GW3019

GW3016VS
GW3017VS
GW3019VS
GWi3066VS
GWi3067VS
GWi3069VS

GW3016VX
GW3017VX
GWi3066VX
GWi3067VX

GW3016
GW3017
GW3019

GW3016VS
GW3017VS
GW3019VS
GWi3066VS
GWi3067VS
GWi3069VS

GW3016VX
GW3017VX
GWi3066VX
GWi3067VX

GW3016
GW3017
GW3019

GW3016VS
GW3017VS
GW3019VS
GWi3066VS
GWi3067VS
GWi3069VS

GW3016VX
GW3017VX
GWi3066VX
GWi3067VX

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� GWi - GWH � APPLICATION CHART GWi - GWH
����� ���������������� ��� ���������
����� GWi5000 � GWH3000
Programming cycle for thread whirling GWi5000 - GWH3000

GWH3000GWi5000

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

��
���� ���������� ��� ������������ ����
� Application chart for thread whirling

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

80-100
80-100
70-90
70-90
30-50
15-40
15-30

40-60
30-50
30-50
30-50
90-120
70-90
20-40
15-35
20-40
20-40
20-30

200-250
150-200
150-200
200-300
200-300
200-300
200-300
200-300
100-200
80-100
150-200
90-120
30-50
90-120

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

15-40
15-30
25-50

90-120

150-200

200-300

80-100

VS VS
��
�
������
 fz 

(��/���)
Milling fz
(mm/tooth)

Ø 0.80 � 2.74 Ø 2.75 � 6.00

0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.05 0.02-0.08
0.004-0.03 0.008-0.05
0.004-0.025 0.008-0.04

0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.03 0.02-0.05
0.007-0.03 0.02-0.05
0.007-0.03 0.02-0.05
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.03 0.02-0.05
0.007-0.03 0.02-0.05
0.007-0.03 0.02-0.06
0.007-0.03 0.02-0.06
0.004-0.03 0.008-0.05
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.05 0.05-0.10
0.007-0.05 0.05-0.10
0.007-0.05 0.05-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.05-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.04-0.10
0.007-0.05 0.02-0.10
0.007-0.05 0.02-0.05
0.007-0.05 0.02-0.10

GWi5000GWi5000

��
�
������
 fz 
(��/���)

Milling fz
(mm/tooth)

Ø 2.75 � 6.00 Ø 6.01 � 12.70

0.008-0.05 0.01-0.08
0.008-0.04 0.01-0.06
0.01-0.025 0.015-0.035

0.04-0.10 0.08-0.15

0.04-0.10 0.08-0.15

0.04-0.10 0.08-0.15

0.04-0.10 0.08-0.15

GWH3000GWH3000

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.

��
���� ���������� ��� ������������ ����
� Application chart for thread whirling
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

����� ���������������� ��� ����
����� ZBGF6065 - ZBGF6067
Programming cycle for circular drill thread milling cutters ZBGF6065 - ZBGF6067

��
���� ���������� ��� Application chart for ZBGF

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� ZBGF � APPLICATION CHART ZBGF

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

50-100
50-100
50-100
50-100
40-80
30-60 
30-60 

40-80
30-50
30-60
30-50
70-140
50-100
30-50
30-50
40-60
30-50
30-50

100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
70-140
80-180
80-180
50-150
80-120
50-100
40-80
50-100

VS VS
��
�
������
 fz 

(��/���)
Milling fz
(mm/tooth

0.02-0.06
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05

0.008-0.04
0.006-0.025

0.01-0.04
0.01-0.04
0.01-0.04
0.01-0.03
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.04
0.01-0.04
0.01-0.03
0.01-0.03
0.005-0.03

0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.05-0.10
0.02-0.08
0.02-0.10
0.02-0.08
0.01-0.05
0.01-0.04
0.01-0.05

ZBGFZBGF
ZBGF6065VS ZBGF6067VS

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

��
���� ���������� ��� ������������ ����� Application chart for spotting drills

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� C315VS � APPLICATION CHART C315VS
����� ���������������� ��� ������������ ����� C315VS
Programming cycle for spotting drills C315VS

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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��
���� ���������� ��� ������������ ����� Application chart for spotting drills

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

120
120
120
80
60
40
40

60
50
50
50
100
100
25
25
25
20
10
100
100
80
150
150
100
100
200
200
100
200
150
100
100

VS VS VS VS VS VS
 ����� f 

(��/��)
Feed rate f

(mm/rev.)

Ø 1.40 Ø 2.00 Ø 3.00 Ø 4.00 Ø 6.00 Ø 8.00

0.05 0.08 0.10 0.12 0.15 0.20
0.05 0.08 0.10 0.12 0.15 0.20
0.05 0.08 0.10 0.12 0.15 0.20
0.05 0.08 0.10 0.12 0.15 0.20
0.03 0.04 0.06 0.08 0.12 0.18
0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07
0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07

0.03 0.04 0.06 0.08 0.12 0.18
0.03 0.04 0.06 0.07 0.09 0.11
0.03 0.04 0.06 0.07 0.09 0.11
0.03 0.04 0.06 0.07 0.09 0.11
0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.15
0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.15
0.03 0.04 0.06 0.07 0.09 0.11
0.04 0.07 0.09 0.11 0.14 0.18
0.025 0.03 0.04 0.05 0.07 0.09
0.025 0.03 0.04 0.05 0.07 0.09
0.025 0.03 0.04 0.05 0.07 0.09
0.06 0.09 0.11 0.13 0.18 0.23
0.06 0.09 0.11 0.13 0.16 0.18
0.06 0.09 0.11 0.13 0.16 0.18
0.06 0.09 0.11 0.13 0.18 0.23
0.06 0.09 0.11 0.13 0.18 0.23
0.06 0.09 0.11 0.13 0.18 0.23
0.06 0.09 0.11 0.13 0.18 0.23
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25
0.08 0.11 0.13 0.15 0.20 0.25

C315VSC315VS

1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.
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������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

��
���� ���������� ��� ���������� ����� Application chart for twist drills

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� FZ315VS � APPLICATION CHART FZ315VS

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

����� ���������������� ��� ���������� ����� FZ315VS
Programming cycle for twist drills FZ315VS

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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��
���� ���������� ��� ���������� ����� Application chart for twist drills

Vc
(m/min)

Ø 0.58 � 2.0

��������
Standard

 ������

Coated

40-60
40-60
35-55
35-55
35-55
35-55
30-45

30-45
30-45
35-50
35-50
50-80
40-70
15-25
15-25
15-25
15-25
15-25
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
40-60
50-80
50-80
40-60
40-60

VS VS VS VS Qx
Qx

Q1

 ����� f 
(��/��)

Feed rate f
(mm/rev.)

Ø0.58�0.82 Ø0.83�1.07 Ø1.08�1.46 Ø1.47�2.0 Q1 Qx

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.015-0.025 0.025-0.035 0.035-0.045 0.045-0.055 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.02-0.025 0.025-0.035 0.04-0.05 0.05-0.065 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.02-0.025 0.025-0.035 0.04-0.05 0.05-0.065 1xd1-4xd1 1xd1-2xd1

0.025-0.045 0.045-0.065 0.065-0.085 0.085-0.10 4xd1-8xd1 4xd1

0.025-0.045 0.045-0.065 0.065-0.085 0.085-0.10 4xd1-8xd1 4xd1

0.005-0.02 0.015-0.045 0.04-0.06 0.055-0.07 1/2xd1-1xd1 1/4xd1-1/2xd1

0.005-0.02 0.015-0.045 0.04-0.06 0.055-0.07 1/2xd1-1xd1 1/4xd1-1/2xd1

0.005-0.02 0.02-0.025 0.025-0.035 0.035-0.05 1/2xd1-1xd1 1/2xd1

0.015-0.02 0.02-0.025 0.025-0.035 0.035-0.05 1/2xd1-1xd1 1/2xd1

0.005-0.01 0.01-0.02 0.02-0.03 0.03-0.04 1/2xd1-1xd1 1/2xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 4xd1-8xd1 4xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 4xd1-8xd1 4xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 4xd1-8xd1 4xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 2xd1-3xd1 3xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 2xd1-3xd1 3xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 2xd1-3xd1 3xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 2xd1-3xd1 3xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 4xd1-8xd1 4xd1

0.05-0.08 0.06-0.10 0.08-0.12 0.12-0.15 4xd1-8xd1 4xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 2xd1-3xd1 3xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 2xd1-3xd1 3xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 2xd1-3xd1 3xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 2xd1-3xd1 3xd1

0.02-0.035 0.03-0.045 0.04-0.055 0.05-0.065 2xd1-3xd1 3xd1

FZ315VSFZ315VS

1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

Ø 2.01 � 5.4

��������
Standard

 ������

Coated

80-110
80-110
70-100
70-100
70-100
70-100
60-80

60-80
60-80
60-80
60-80
90-130
80-120
30-40
30-40
30-40
30-40
30-40

130-180
130-180
80-110
130-180
130-180
100-130
100-130
130-180
130-180
80-120
130-180
130-180
80-110
80-110

VS VS VS Qx
Qx

Q1

 ����� f 
(��/��)

Feed rate f
(mm/rev.)

Ø2.01�3.05 Ø3.06�4.5 Ø4.51�5.4 Qx

0.07-0.12 0.12-0.18 0.18-0.23
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.10 0.10-0.14 0.14-0.17
0.07-0.10 0.10-0.15 0.14-0.18

0.045-0.055 0.055-0.07 0.07-0.10
0.045-0.055 0.055-0.07 0.07-0.10
0.05-0.065 0.05-0.065 0.06-0.09
0.05-0.065 0.05-0.065 0.06-0.09
0.10-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.10-0.14 0.14-0.18 0.18-0.23

0.055-0.07 0.055-0.07 0.055-0.07 1/3xd1-1/2xd1

0.055-0.07 0.055-0.07 0.055-0.07 1/3xd1-1/2xd1

0.035-0.05 0.035-0.05 0.05-0.08
0.035-0.05 0.035-0.05 0.05-0.08
0.03-0.04 0.03-0.04 0.04-0.06
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.12-0.15 0.14-0.18 0.18-0.23
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.12-0.15 0.14-0.18 0.18-0.23
0.12-0.15 0.14-0.18 0.18-0.23
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.12-0.15 0.15-0.20 0.20-0.25
0.07-0.12 0.12-0.18 0.18-0.23
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22
0.07-0.12 0.12-0.17 0.17-0.22

FZ315VSFZ315VS

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.



38 dcswiss.com

������ ���
���	��
Material groups

�������
��
 ���
���	�� Material designation

10 ���	�
Steels

1111 ����� �������������� ����� Free-cutting steels
1212 �����������, ����������� ����� Structural, cementation steels
1313 ������������ ����� Carbon steels
1414 ������������ ����� < 850 N/mm2 Alloy steels < 850 N/mm2

1515 ������������ ����� 
����./���. > 850 - < 1150 N/mm2 Alloy steels  hard. / temp.  > 850 - < 1150 N/mm2

1616 ������������� ������������ ����� � 44 HRC High tensile alloy steels � 44 HRC
1717 ������������ ����� 
��������� > 44 - � 54 HRC Alloy steels tempered > 44 - � 54 HRC
1818 ������������ ����� 
��������� > 54 - � 63 HRC Alloy steels hardened > 54 - � 63 HRC

20 �
����
���
 ���	�
Stainless steels

2121 ����� �������������� ����������� ����� Free machining stainless steels
2222 ����������� ����������� ����� Austenitic stainless steels
2323 ��������� � ������������ < 850 N/mm2 Ferritic and martensitic  < 850 N/mm2

2424 ��������� � ������������ > 850 - < 1150 N/mm2 Ferritic and martensitic > 850 - < 1150 N/mm2

30 �����
Cast iron

3131 ����� Cast iron
3232 ������������� � ������ ����� Spheroidal graphite + malleable cast iron

40 �����
Titanium

4141 ������ ����� Pure titanium
4242 ��������� ������ Titanium alloys

50 ���
	�
Nickel

5151 ›�������� ������ 1 � 850 N/mm2 Nickel alloys 1 � 850 N/mm2

5252 ›�������� ������ 2 > 850 - � 1150 N/mm2 Nickel alloys 2 > 850 - � 1150 N/mm2

5353 ›�������� ������ 3 > 1150 - � 1600 N/mm2 Nickel alloys 3 > 1150 - � 1600 N/mm2

60 �
��
Copper

6161 ���
 ������ (��������	��������) Pure copper (electrolytic copper)
6262 ����������������� �����
, ����������� ����
� Short chip brass, phosphor bronze, gun metal
6363 ���������������� �����
 Long chip brass

70 �	������
������
Aluminium 
Magnesium

7171 �������� ������ Al unalloyed
7272 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si < 1.5 %
7373 ����������� ������ Si < 1.5 % Al alloyed Si > 1.5 % - < 10 %
7474 ����������� ������ Si > 10 %, Mg-alloys Al alloyed Si > 10 %, Mg-alloys

80  	������
Plastic compounds

8181 ������������� Thermoplastics
8282 ������������ Duroplastics
8383 �������� ������������ �������������� Glass �bre reinforced plastics

90 ������
���
 
�
��		�
Precious metals

9191 ������ 
����� Yellow gold
9292 ������� 
����� Red gold
9393 ����� 
����� White gold
9494 ������� Silver

��
������
Hardness

(HB)

< 200
< 200
< 300
< 250
> 250
> 250
> 410
> 560
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
< 250
< 250
> 250
< 250
> 250
> 340
< 120
< 200
< 200
< 100
< 150
< 120
< 120

-
-
-
-
-
-
-

 �
�
	  
���������

Tensile strength
Rm (N/mm2)

< 700
< 700
< 1000
< 850
> 850
> 850
> 1400
> 1980
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
< 850
< 850
> 850
< 850
> 850
> 1150
< 400
< 700
< 700
< 350
< 500
< 400
< 400

-
-
-
-
-
-
-

��
���� ���������� ��� ���������� ����� Application chart for twist drills

������
Lubricant

��������
Standard

 ������

Coated

�������  ��������� F286VS � APPLICATION CHART F286VS

������	��� � ���	��
Optimal with cutting oil

��������� � ���	��
Suitable with cutting oil

������	��� � ���	���
�
Optimal with emulsion

��������� � ���	���
�
Suitable with emulsion
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��
���� ���������� ��� ���������� ����� Application chart for twist drills

1111
1212
1313
1414
1515
1616
1717
1818
2121
2222
2323
2424
3131
3232
4141
4242
5151
5252
5353
6161
6262
6363
7171
7272
7373
7474
8181
8282
8383
9191
9292
9393
9494

Vc
(m/min)

��������
Standard

 ������

Coated

70-90
70-90
70-90
70-90
60-80

40-60
40-60
40-60
40-60

40-80

30-50

70-150

70-150
100-160
100-160
60-130

40-60
40-60

VS VS VS VS VS VS
 ����� f 

(��/��)
Feed rate f

(mm/rev.)

Ø 0.8 � 1.2 Ø 1.21 � 3.0 Ø 3.01 � 6.0 Ø 6.01 � 8.5 Ø 8.51 � 11.0 Ø 11.02 � 14.0

0.015-0.025 0.015-0.025 0.035-0.045 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22
0.10-0.20 0.015-0.025 0.035-0.045 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22
0.10-0.20 0.015-0.025 0.035-0.045 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22
0.10-0.20 0.015-0.025 0.035-0.045 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22
0.10-0.20 0.015-0.025 0.035-0.045 0.07-0.09 0.11-0.13 0.15-0.17

0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16
0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16
0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16
0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16

0.003-0.006 0.008-0.012 0.01-0.018 0.025-0.03 0.055-0.06 0.075-0.085

0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.11-0.13

0.15-0.25 0.035-0.045 0.055-0.065 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22

0.15-0.25 0.035-0.045 0.055-0.065 0.11-0.13 0.15-0.17 0.18-0.22
0.025-0.035 0.045-0.055 0.075-0.085 0.15-0.17 0.22-0.26 0.30-0.34
0.025-0.035 0.045-0.055 0.075-0.085 0.15-0.17 0.22-0.26 0.30-0.34
0.02-0.03 0.035-0.045 0.055-0.065 0.11-0.13 0.16-0.20 0.22-0.26

0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16
0.008-0.012 0.015-0.02 0.035-0.04 0.075-0.085 0.095-0.105 0.15-0.16

F286VSF286VS

������	��� � ��������
Optimal with air

��������� � ��������
Suitable with air

������� ��������������� ��������.
The indicated values are a guideline.
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GWGW
���
Type

GW
11

16

GW
11

16
VS

GW
20

16

GW
20

16
VS

GW
30

16

GW
30

16
VS

GW
30

16
VX

GW
30

17

GW
30

17
VS

GW
30

17
VX

GW
30

19

GW
30

19
VS

 ������

Coating VS VS VS VX VS VX VS

�	��� �
����
Thread length

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1 3 x D1 4 x D1

������
�������
Characteristics

  R10   R10   R10   R10   R10

M   ISO DIN 14
ISO DIN 13 44 44 47 47 50 50 50 51 51 51 52 52

MF ISO DIN 13 53 53 53 54 54 54 55 55

UNC ASME B1.1 56 56 56 57 57 57 58 58

UNF ASME B1.1 59 59 59 60 60 60 61 61

S NIHS 06-10 45 45 48 48 62 62 62 63 63 63 64 64

SL SL 15-01 46 46 49 49 62 62


�����
	� - ��
�����	����
 �
������
 �������
����
�� ��� GW
Directory - Solid carbide thread whirl cutters type GW
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�����
	� - �������
�� GWi - GWH, ��������������
 ��
�	�-��
�� ZBGF 
Directory - Solid carbide thread whirl cutters type GWi - GWH, circular drill thread milling cutters type ZBGF

GWiGWi GWHGWH ZBGFZBGF
���
Type

GW
i30

66
VS

GW
i30

66
VX

GW
i30

67
VS

GW
i30

67
VX

GW
i30

69
VS

GW
i50

66
VS

GW
i50

67
VS

GW
H3

01
5V

H

GW
H3

01
7V

H

ZB
GF

60
65

VS

ZB
GF

60
67

VS

 ������

Coating VS VX VS VX VS VS VS VS VS

�	��� �
����
Thread length

2.5 x D1 3 x D1 4 x D1 2.5 x D1 3 x D1 2 x D1 3 x D1  2 x D1 3 x D1

������
�������
Characteristics

R10 R10 R10 R0 R0 R0 R0

 

L3

 

L3

M   ISO DIN 14
ISO DIN 13 65 65 66 66 68 82 82 89 89 90 90

MJ ISO 5855 67 67

MF ISO DIN 13 69 69 70 70 72

MJF ISO 5855 71 71

UNC ASME B1.1 73 73 74 74 76 83 83 91 91

UNJC ISO 3161 75 75

UNF ASME B1.1 77 77 78 78 80 84 84 92 92

UNJF ISO 3161 79 79

S NIHS 06-10 81 81 81 81 85
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CC FZFZ FF
���
Type

C3
15

VS

FZ
31

5V
S

FZ
31

5V
S

F2
86

VS

 ������

Coating VS VS VS VS

�	����� ��
�	
��� 
Drilling depth

������
�������
Characteristics

  

C315VS 86

FZ315VS 87 87

F286VS 88


�����
	� - ��
����������
 ��
�	� ��� �, ��
�����	����
 �����	���
 ��
�	� ��� FZ-F   
Directory - Solid carbide spotting drills type C, solid carbide twist drills type FZ - F
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW1116

R10

GW1116VS
R10

VS

P

GW1116 GW1116VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.3                          0.08 0.21 39 0.9 3 0.1 1 0.23 ¸  194227 ¸ 194245
0.35                         0.09 0.25 39 1 3 0.13 1 0.28 ¸ 194228 ¸ 194246
0.4                          0.1 0.29 39 1.2 3 0.15 1 0.32 1 ¸ 194229 ¸ 194247
0.5                          0.125 0.36 39 1.5 3 0.19 1 0.41 1 ¸ 194230 ¸ 194248
0.6                          0.15 0.43 39 1.7 3 0.23 1 0.5 1 ¸ 194231 ¸ 194249
0.7                          0.175 0.5 39 2 3 0.27 1 0.58 1 ¸ 194232 ¸ 194250
0.8                          0.2 0.57 39 2.3 3 0.31 1 0.66 1 ¸ 194233 ¸ 194251
0.9                          0.225 0.64 39 2.6 3 0.34 1 0.74 1 ¸ 194234 ¸ 194252
1                            0.25 0.71 39 2.9 3 0.38 1 0.75 ¸ 194235 ¸ 194253
1.2                          0.25 0.91 39 3.4 3 0.58 1 0.95 ¸ 194236 ¸ 194254
1.4                          0.3 1.06 39 3.9 3 0.66 1 1.1 ¸ 194237 ¸ 194255

M ISO DIN 14
ISO DIN 13

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW1116

R10

GW1116VS
R10

VS

P

GW1116 GW1116VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
S

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.3                          0.08 0.21 39 0.9 3 0.1 1 0.23 ¸ 166930 ¸ 166940
0.35                         0.09 0.25 39 1 3 0.13 1 0.28 ¸ 194226 ¸ 194244
0.4                          0.1 0.29 39 1.2 3 0.15 1 0.32 1 ¸ 166931 ¸ 166941
0.5                          0.125 0.36 39 1.5 3 0.19 1 0.41 1 ¸ 166932 ¸ 166942
0.6                          0.15 0.43 39 1.7 3 0.23 1 0.5 1 ¸ 166933 ¸ 166943
0.7                          0.175 0.5 39 2 3 0.27 1 0.58 1 ¸ 166934 ¸ 166944
0.8                          0.2 0.57 39 2.3 3 0.31 1 0.66 1 ¸ 166935 ¸ 166945
0.9                          0.225 0.64 39 2.6 3 0.34 1 0.74 1 ¸ 166936 ¸ 166946
1                            0.25 0.71 39 2.9 3 0.38 1 0.82 1 ¸ 166937 ¸ 166947
1.2                          0.25 0.91 39 3.4 3 0.58 1 1.02 1 ¸ 166938 ¸ 166948
1.4                          0.3 1.06 39 3.9 3 0.66 1 1.18 1 ¸ 166939 ¸ 166949

S NIHS 06-10

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW1116

R10

GW1116VS
R10

VS

P

GW1116 GW1116VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
SL

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.3                          0.06 0.23 39 0.9 3 0.15 1 0.27 ¸ 600017 ¸ 600023
0.35                         0.06 0.28 39 1 3 0.2 1 0.32 ¸ 600237 ¸ 600243
0.4                          0.08 0.31 39 1.2 3 0.2 1 0.36 ¸ 600018 ¸ 600024
0.5                          0.1 0.39 39 1.4 3 0.25 1 0.46 ¸ 600019 ¸ 600025
0.6                          0.125 0.46 39 1.7 3 0.29 1 0.55 ¸ 600020 ¸ 600026
0.7                          0.15 0.53 39 2 3 0.32 1 0.64 ¸ 600021 ¸ 600027
0.8                          0.15 0.63 39 2.2 3 0.42 1 0.74 ¸ 600238 ¸ 600244
0.9                          0.175 0.7 39 2.5 3 0.46 1 0.83 ¸ 600239 ¸ 600245
1                            0.2 0.77 39 2.8 3 0.49 1 0.92 ¸ 600240 ¸ 600246
1.2                          0.2 0.97 39 3.3 3 0.69 1 1.12 ¸ 600241 ¸ 600247
1.4                          0.25 1.11 39 3.9 3 0.76 1 1.3 ¸ 600242 ¸ 600248

SL SL 15-01
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW2016

R10

GW2016VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW2016 GW2016VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.5                          0.125 0.36 39 1.5 3 0.19 3 0.41 1 ¸ 194262 ¸ 194275
0.6                          0.15 0.43 39 1.7 3 0.22 3 0.5 1 ¸ 194263 ¸ 194276
0.7                          0.175 0.5 39 2 3 0.26 3 0.58 1 ¸ 194264 ¸ 194277
0.8                          0.2 0.57 39 2.3 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 166974 ¸ 166993
0.9                          0.225 0.64 39 2.6 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 166975 ¸ 166994
1                            0.25 0.71 39 2.9 3 0.36 3 0.75 ¸ 166976 ¸ 166995
1.2                          0.25 0.91 39 3.4 3 0.56 3 0.95 ¸ 166977 ¸ 166996
1.4                          0.3 1.06 39 3.9 3 0.64 3 1.1 ¸ 166978 ¸ 166997
1.6                          0.35 1.2 39 4.5 3 0.71 3 1.25 ¸ 166979 ¸ 166998
1.8                          0.35 1.4 39 5 3 0.91 3 1.45 ¸ 166980 ¸ 166999
2                            0.4 1.54 39 5.6 3 0.98 3 1.6 ¸ 166981 ¸ 167000
2.3                          0.4 1.84 39 6.3 3 1.28 3 1.9 ¸ 194265 ¸ 167399
2.5                          0.45 1.98 39 6.9 3 1.35 3 2.05 ¸ 166982 ¸ 167001
2.6                          0.45 2.08 39 7.1 3 1.45 3 2.15 ¸ 194266 ¸ 194278
3                            0.5 2.43 51 8.4 5 1.73 4 2.5 ¸ 166983 ¸ 167002
3.5                          0.6 2.81 51 9.9 5 1.97 4 2.9 ¸ 166984 ¸ 167003
4                            0.7 3.2 51 11.3 5 2.22 4 3.3 ¸ 166985 ¸ 167004
5                            0.8 4.08 51 14 5 2.96 4 4.2 ¸ 166986 ¸ 167005
6                            1 4.85 51 16.8 5 3.45 4 5 ¸ 166987 ¸ 167006

M ISO DIN 14
ISO DIN 13

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW2016

R10

GW2016VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW2016 GW2016VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
S

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.5                          0.125 0.36 39 1.5 3 0.19 3 0.41 1 ¸ 181410 ¸ 181413
0.6                          0.15 0.43 39 1.7 3 0.22 3 0.5 1 ¸ 181374 ¸ 180947
0.7                          0.175 0.5 39 2 3 0.26 3 0.58 1 ¸ 181375 ¸ 181378
0.8                          0.2 0.57 39 2.3 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 166969 ¸ 166988
0.9                          0.225 0.64 39 2.6 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 166970 ¸ 166989
1                            0.25 0.71 39 2.9 3 0.36 3 0.82 1 ¸ 166971 ¸ 166990
1.2                          0.25 0.91 39 3.4 3 0.56 3 1.02 1 ¸ 166972 ¸ 166991
1.4                          0.3 1.06 39 3.9 3 0.64 3 1.18 1 ¸ 166973 ¸ 166992

S NIHS 06-10

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW2016

R10

GW2016VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW2016 GW2016VS

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
SL

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.5                         0.1 0.39 39 1.4 3 0.25 3 0.46 ¸ 600249 ¸ 600257
0.6                         0.125 0.46 39 1.7 3 0.29 3 0.55 ¸ 600250 ¸ 600258
0.7                         0.15 0.53 39 2 3 0.32 3 0.64 ¸ 600251 ¸ 600259
0.8                         0.15 0.63 39 2.2 3 0.42 3 0.74 ¸ 600252 ¸ 600260
0.9                         0.175 0.7 39 2.5 3 0.46 3 0.83 ¸ 600253 ¸ 600261
1                           0.2 0.77 39 2.8 3 0.49 3 0.92 ¸ 600254 ¸ 600262
1.2                         0.2 0.97 39 3.3 3 0.69 3 1.12 ¸ 600255 ¸ 600263
1.4                         0.25 1.11 39 3.9 3 0.76 3 1.3 ¸ 600256 ¸ 600264

SL SL 15-01
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3016

R10

GW3016VS
R10

VS

GW3016VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3016 GW3016VS GW3016VX

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0.8 0.2 0.57 39 2.3 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 167021 ¸ 167035 ¸ 187261
0.9 0.225 0.64 39 2.6 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 167022 ¸ 167036 ¸ 187262
1 0.25 0.71 39 2.9 3 0.36 3 0.75 ¸ 167023 ¸ 167037 ¸ 187263
1.2 0.25 0.91 39 3.4 3 0.56 3 0.95 ¸ 167024 ¸ 167038 ¸ 187264
1.4 0.3 1.06 39 3.9 3 0.64 3 1.1 ¸ 167025 ¸ 167039 ¸ 187265
1.6 0.35 1.2 39 4.5 3 0.71 3 1.25 ¸ 167026 ¸ 167040 ¸ 187266
1.8 0.35 1.4 39 5 3 0.91 3 1.45 ¸ 167027 ¸ 167041 ¸ 187267
2 0.4 1.54 39 5.6 3 0.98 3 1.6 ¸ 167028 ¸ 167042 ¸ 187268
2.3 0.4 1.84 39 6.3 3 1.28 3 1.9 ¸ 196140 ¸ 167296 ¸ 194310
2.5 0.45 1.98 39 6.9 3 1.35 3 2.05 ¸ 167029 ¸ 167043 ¸ 187269
2.6 0.45 2.08 39 7.1 3 1.45 3 2.15 ¸ 196141 ¸ 194290 ¸ 194311
3 0.5 2.43 51 8.4 5 1.73 4 2.5 ¸ 167030 ¸ 167044 ¸ 187270
3.5 0.6 2.81 51 9.9 5 1.97 4 2.9 ¸ 167031 ¸ 167045 ¸ 187271
4 0.7 3.2 51 11.3 5 2.22 4 3.3 ¸ 167032 ¸ 167046 ¸ 187272
5 0.8 4.08 51 14 5 2.96 4 4.2 ¸ 167033 ¸ 167047 ¸ 187273
6 1 4.85 51 16.8 5 3.45 4 5 ¸ 167034 ¸ 167048 ¸ 187274
8 1.25 5.95 63 23 6 2 4.2 5 6.8 ¸ 175229 ¸ 175243 ¸ 187275

10 1.5 7.95 67 28 8 2 5.85 5 8.5 ¸ 175230 ¸ 175244 ¸ 187276
12 1.75 9.95 76 34 10 2 7.5 5 10.2 ¸ 175231 ¸ 175245 ¸ 187277
14 2 10.95 95 44 12 2 8.15 5 12 ¸ 196142 ¸ 184748 ¸ 187278
16 2 10.95 95 44 12 2 8.15 5 14 ¸ 196143 ¸ 186813 ¸ 187279
18 2.5 13.95 105 55 14 2 10.45 6 15.5 ¸ 196144 ¸ 184503 ¸ 187280
20 2.5 13.95 105 55 14 2 10.45 6 17.5 ¸ 196145 ¸ 186814 ¸ 187281

M ISO DIN 14
ISO DIN 13

1  4H5H  4H6H = +0.02mm

2 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3017

R10

GW3017VS
R10

VS

GW3017VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3017 GW3017VS GW3017VX

3 x D1 3 x D1 3 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0.8 0.2 0.57 39 2.7 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 196172 ¸ 186266 ¸ 187389
0.9 0.225 0.64 39 3 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 196173 ¸ 186267 ¸ 187390
1 0.25 0.71 39 3.4 3 0.36 3 0.75 ¸ 196189 ¸ 186268 ¸ 187391
1.2 0.25 0.91 39 4 3 0.56 3 0.95 ¸ 196174 ¸ 186269 ¸ 187392
1.4 0.3 1.06 39 4.6 3 0.64 3 1.1 ¸ 196175 ¸ 186270 ¸ 187393
1.6 0.35 1.2 39 5.3 3 0.71 3 1.25 ¸ 196176 ¸ 186271 ¸ 187394
1.8 0.35 1.4 39 5.9 3 0.91 3 1.45 ¸ 196177 ¸ 186272 ¸ 187395
2 0.4 1.54 39 6.6 3 0.98 3 1.6 ¸ 183766 ¸ 186273 ¸ 187396
2.3 0.4 1.84 39 7.5 3 1.28 3 1.9 ¸ 196190 ¸ 194296 ¸ 194317
2.5 0.45 1.98 39 8.1 3 1.35 3 2.05 ¸ 196193 ¸ 186274 ¸ 187397
2.6 0.45 2.08 39 8.4 3 1.45 3 2.15 ¸ 196194 ¸ 194297 ¸ 194318
3 0.5 2.43 51 9.9 5 1.73 4 2.5 ¸ 196201 ¸ 186275 ¸ 187398
3.5 0.6 2.81 51 11.6 5 1.97 4 2.9 ¸ 196199 ¸ 186276 ¸ 187399
4 0.7 3.2 51 13.3 5 2.22 4 3.3 ¸ 196203 ¸ 186277 ¸ 187400
5 0.8 4.08 51 16.5 5 2.96 4 4.2 ¸ 196205 ¸ 186278 ¸ 187401
6 1 4.85 51 19.8 5 3.45 4 5 ¸ 196207 ¸ 186279 ¸ 187402
8 1.25 5.95 75 27 6 2 4.2 5 6.8 ¸ 196209 ¸ 186280 ¸ 187403

10 1.5 7.95 83 33 8 2 5.85 5 8.5 ¸ 196180 ¸ 186281 ¸ 187404
12 1.75 9.95 95 40 10 2 7.5 5 10.2 ¸ 196182 ¸ 186282 ¸ 187405
14 2 10.95 120 52 12 2 8.15 5 12 ¸ 196184 ¸ 186283 ¸ 187406
16 2 10.95 120 52 12 2 8.15 5 14 ¸ 196186 ¸ 186821 ¸ 187407
18 2.5 13.95 135 65 14 2 10.45 6 15.5 ¸ 196188 ¸ 186284 ¸ 187408
20 2.5 13.95 135 65 14 2 10.45 6 17.5 ¸ 196196 ¸ 186822 ¸ 187409

M ISO DIN 14
ISO DIN 13

1  4H5H  4H6H = +0.02mm

2 Tol. h6



52 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3019

R10

GW3019VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3019 GW3019VS

4 x D1 4 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.8 0.2 0.57 39 3.5 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 167063 ¸ 167077
0.9 0.225 0.64 39 3.9 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 167064 ¸ 167078
1 0.25 0.71 39 4.4 3 0.36 3 0.75 ¸ 167065 ¸ 167079
1.2 0.25 0.91 39 5.2 3 0.56 3 0.95 ¸ 167066 ¸ 167080
1.4 0.3 1.06 39 6 3 0.64 3 1.1 ¸ 167067 ¸ 167081
1.6 0.35 1.2 39 6.9 3 0.71 3 1.25 ¸ 167068 ¸ 167082
1.8 0.35 1.4 39 7.7 3 0.91 3 1.45 ¸ 167069 ¸ 167083
2 0.4 1.54 39 8.6 3 0.98 3 1.6 ¸ 167070 ¸ 167084
2.3 0.4 1.84 39 9.8 3 1.28 3 1.9 ¸ 196268 ¸ 194303
2.5 0.45 1.98 39 10.6 3 1.35 3 2.05 ¸ 167071 ¸ 167085
2.6 0.45 2.08 39 11 3 1.45 3 2.15 ¸ 196269 ¸ 194304
3 0.5 2.43 51 12.9 5 1.73 4 2.5 ¸ 167072 ¸ 167086
3.5 0.6 2.81 51 15.1 5 1.97 4 2.9 ¸ 167073 ¸ 167087
4 0.7 3.2 51 17.3 5 2.22 4 3.3 ¸ 167074 ¸ 167088
5 0.8 4.08 51 21.5 5 2.96 4 4.2 ¸ 167075 ¸ 167089
6 1 4.85 51 25.8 5 3.45 4 5 ¸ 167076 ¸ 167090
8 1.25 5.95 75 35 6 2 4.2 5 6.8 ¸ 175258 ¸ 175274

10 1.5 7.95 83 43 8 2 5.85 5 8.5 ¸ 175259 ¸ 175275
12 1.75 9.95 95 52 10 2 7.5 5 10.2 ¸ 175260 ¸ 175276
14 2 10.95 120 68 12 2 8.15 5 12 ¸ 196243 ¸ 184751
16 2 10.95 120 68 12 2 8.15 5 14 ¸ 196244 ¸ 186829
18 2.5 13.95 135 85 14 2 10.45 6 15.5 ¸ 196245 ¸ 184754
20 2.5 13.95 135 85 14 2 10.45 6 17.5 ¸ 196246 ¸ 186830

M ISO DIN 14
ISO DIN 13

1  4H5H  4H6H = +0.02mm

2 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3016

R10

GW3016VS
R10

VS

GW3016VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3016 GW3016VS GW3016VX

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
2 0.2 1.77 39 5.3 3 1.49 3 1.8 ¸ 175225 ¸ 171442 ¸ 187282
2 0.25 1.71 39 5.4 3 1.36 3 1.75 ¸ 196146 ¸ 186209 ¸ 187283
2.5 0.2 2.27 39 6.6 3 1.99 3 2.3 ¸ 175226 ¸ 175241 ¸ 187284
2.5 0.25 2.21 39 6.6 3 1.86 3 2.25 ¸ 175227 ¸ 167299 ¸ 187285
3 0.35 2.6 51 8.2 5 2.11 4 2.65 ¸ 175228 ¸ 175242 ¸ 187286
4 0.5 3.43 51 10.9 5 2.73 4 3.5 ¸ 196147 ¸ 184572 ¸ 187287
5 0.5 4.43 51 13.4 5 3.73 4 4.5 ¸ 196148 ¸ 186210 ¸ 187288
6 0.75 4.95 51 16.4 5 3.9 4 5.25 ¸ 196149 ¸ 186211 ¸ 187289
8 1 5.95 63 22 6 1 4.55 5 7 ¸ 196150 ¸ 186212 ¸ 187290

10 1 7.95 67 27 8 1 6.55 5 9 ¸ 196151 ¸ 186213 ¸ 187291
10 1.25 7.95 67 28 8 1 6.2 5 8.8 ¸ 196152 ¸ 186214 ¸ 187292
12 1.5 9.95 76 33 10 1 7.85 5 10.5 ¸ 196153 ¸ 186215 ¸ 187293
14 1.5 10.95 95 43 12 1 8.85 5 12.5 ¸ 196154 ¸ 186216 ¸ 187294
16 1.5 10.95 95 43 12 1 8.85 5 14.5 ¸ 196155 ¸ 186815 ¸ 187295
18 1.5 13.95 105 53 14 1 11.85 6 16.5 ¸ 196156 ¸ 186217 ¸ 187296
20 1.5 13.95 105 53 14 1 11.85 6 18.5 ¸ 196157 ¸ 186816 ¸ 187297

MF ISO DIN 13

1 Tol. h6



54 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3017

R10

GW3017VS
R10

VS

GW3017VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3017 GW3017VS GW3017VX

3 x D1 3 x D1 3 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
2 0.2 1.77 39 6.3 3 1.49 3 1.8 ¸ 196197 ¸ 186325 ¸ 187410
2 0.25 1.71 39 6.4 3 1.36 3 1.75 ¸ 196198 ¸ 186326 ¸ 187411
2.5 0.2 2.27 39 7.8 3 1.99 3 2.3 ¸ 196191 ¸ 186327 ¸ 187412
2.5 0.25 2.21 39 7.9 3 1.86 3 2.25 ¸ 196192 ¸ 186328 ¸ 187413
3 0.35 2.6 51 9.7 5 2.11 4 2.65 ¸ 196200 ¸ 186329 ¸ 187414
4 0.5 3.43 51 12.9 5 2.73 4 3.5 ¸ 196202 ¸ 186330 ¸ 187415
5 0.5 4.43 51 15.9 5 3.73 4 4.5 ¸ 196204 ¸ 175199 ¸ 187416
6 0.75 4.95 51 19.4 5 3.9 4 5.25 ¸ 196206 ¸ 186331 ¸ 187417
8 1 5.95 75 26 6 1 4.55 5 7 ¸ 196208 ¸ 181233 ¸ 187418

10 1 7.95 83 32 8 1 6.55 5 9 ¸ 196178 ¸ 186332 ¸ 187419
10 1.25 7.95 83 33 8 1 6.2 5 8.8 ¸ 196179 ¸ 186333 ¸ 187420
12 1.5 9.95 95 39 10 1 7.85 5 10.5 ¸ 196181 ¸ 186334 ¸ 187421
14 1.5 10.95 120 51 12 1 8.85 5 12.5 ¸ 196183 ¸ 186335 ¸ 187422
16 1.5 10.95 120 51 12 1 8.85 5 14.5 ¸ 196185 ¸ 186823 ¸ 187423
18 1.5 13.95 135 63 14 1 11.85 6 16.5 ¸ 196187 ¸ 186336 ¸ 187424
20 1.5 13.95 135 63 14 1 11.85 6 18.5 ¸ 196195 ¸ 186824 ¸ 187425

MF ISO DIN 13

1 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3019

R10

GW3019VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3019 GW3019VS

4 x D1 4 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
2 0.2 1.77 39 8.3 3 1.49 3 1.8 ¸ 175254 ¸ 175270
2 0.25 1.71 39 8.4 3 1.36 3 1.75 ¸ 196242 ¸ 186592
2.5 0.2 2.27 39 10.3 3 1.99 3 2.3 ¸ 175255 ¸ 175271
2.5 0.25 2.21 39 10.4 3 1.86 3 2.25 ¸ 175256 ¸ 175272
3 0.35 2.6 51 12.7 5 2.11 4 2.65 ¸ 175257 ¸ 175273
4 0.5 3.43 51 16.9 5 2.73 4 3.5 ¸ 196247 ¸ 186593
5 0.5 4.43 51 20.9 5 3.73 4 4.5 ¸ 196248 ¸ 171033
6 0.75 4.95 51 25.4 5 3.9 4 5.25 ¸ 196249 ¸ 186594
8 1 5.95 75 34 6 1 4.55 5 7 ¸ 196250 ¸ 186595

10 1 7.95 83 42 8 1 6.55 5 9 ¸ 196251 ¸ 186596
10 1.25 7.95 83 43 8 1 6.2 5 8.8 ¸ 196252 ¸ 186597
12 1.5 9.95 95 51 10 1 7.85 5 10.5 ¸ 196253 ¸ 186598
14 1.5 10.95 120 67 12 1 8.85 5 12.5 ¸ 196254 ¸ 186599
16 1.5 10.95 120 67 12 1 8.85 5 14.5 ¸ 196255 ¸ 186831
18 1.5 13.95 135 83 14 1 11.85 6 16.5 ¸ 196256 ¸ 186600
20 1.5 13.95 135 83 14 11.85 6 18.5 ¸ 196257 ¸ 186832

MF ISO DIN 13

1 Tol. h6



56 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3016

R10

GW3016VS
R10

VS

GW3016VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3016 GW3016VS GW3016VX

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1

Ø’’ D1
UNC

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
2                       56 1.66 39 6.1 3 1.02 3 1.75 ¸ 167472 ¸ 167500 ¸ 187298
3                       48 1.91 39 7 3 1.17 3 2 ¸ 196158 ¸ 186236 ¸ 187299
4                 40 2.11 39 8 3 1.22 3 2.25 ¸ 167473 ¸ 167501 ¸ 187300
5                       40 2.44 51 9.1 5 1.55 4 2.55 ¸ 196159 ¸ 186237 ¸ 187301
6                       32 2.59 51 10.2 5 1.48 4 2.75 ¸ 167474 ¸ 167502 ¸ 187302
8                       32 3.25 51 11.9 5 2.14 4 3.4 ¸ 167475 ¸ 167503 ¸ 187303

10                      24 3.6 51 14 5 2.12 4 3.8 ¸ 173983 ¸ 173986 ¸ 187304
12                      24 4.27 51 15.7 5 2.79 4 4.4 ¸ 196160 ¸ 186238 ¸ 187305
1/4                    20 4.89 51 18.2 5 3.11 4 5.1 ¸ 167476 ¸ 167504 ¸ 187306
5/16                  18 5.95 63 23 6 1 3.97 5 6.5 ¸ 175232 ¸ 175246 ¸ 187307
3/8                    16 7.1 67 27 8 1 4.87 5 8 ¸ 175233 ¸ 173546 ¸ 187308
7/16                  14 7.95 67 32 8 1 5.41 5 9.3 ¸ 196161 ¸ 186239 ¸ 187309
1/2                    13 9.95 76 36 10 1 7.21 5 10.8 ¸ 175234 ¸ 175247 ¸ 187310

UNC ASME B1.1

1 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3017

R10

GW3017VS
R10

VS

GW3017VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3017 GW3017VS GW3017VX

3 x D1 3 x D1 3 x D1

Ø’’ D1
UNC

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
2                       56 1.66 39 7.2 3 1.02 3 1.75 ¸ 196219 ¸ 186365 ¸ 187426
3                       48 1.91 39 8.3 3 1.17 3 2 ¸ 196221 ¸ 186366 ¸ 187427
4                 40 2.11 39 9.4 3 1.22 3 2.25 ¸ 196222 ¸ 186367 ¸ 187428
5                       40 2.44 51 10.7 5 1.55 4 2.55 ¸ 196224 ¸ 186368 ¸ 187429
6                       32 2.59 51 12 5 1.48 4 2.75 ¸ 196225 ¸ 186369 ¸ 187430
8                       32 3.25 51 14 5 2.14 4 3.4 ¸ 196227 ¸ 186370 ¸ 187431

10                      24 3.6 51 16.4 5 2.12 4 3.8 ¸ 196217 ¸ 186371 ¸ 187432
12                      24 4.27 51 18.4 5 2.79 4 4.4 ¸ 196218 ¸ 186372 ¸ 187433
1/4                    20 4.89 51 21.4 5 3.11 4 5.1 ¸ 196216 ¸ 186373 ¸ 187434
5/16                  18 5.95 75 27 6 1 3.97 5 6.5 ¸ 196223 ¸ 186374 ¸ 187435
3/8                    16 7.1 83 32 8 1 4.87 5 8 ¸ 196220 ¸ 186375 ¸ 187436
7/16                  14 7.95 83 37 8 1 5.41 5 9.3 ¸ 196226 ¸ 186376 ¸ 187437
1/2                    13 9.95 95 42 10 1 7.21 5 10.8 ¸ 196215 ¸ 186377 ¸ 187438

UNC ASME B1.1

1 Tol. h6



58 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3019

R10

GW3019VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3019 GW3019VS

4 x D1 4 x D1

Ø’’ D1
UNC

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
2                       56 1.66 39 9.4 3 1.02 3 1.75 ¸ 167479 ¸ 167507
3                       48 1.91 39 10.8 3 1.17 3 2 ¸ 196258 ¸ 186601
4                 40 2.11 39 12.2 3 1.22 3 2.25 ¸ 167480 ¸ 167508
5                       40 2.44 51 13.9 5 1.55 4 2.55 ¸ 196259 ¸ 186602
6                       32 2.59 51 15.5 5 1.48 4 2.75 ¸ 167481 ¸ 167509
8                       32 3.25 51 18.1 5 2.14 4 3.4 ¸ 167482 ¸ 167510

10                      24 3.6 51 21.3 5 2.12 4 3.8 ¸ 173982 ¸ 173979
12                      24 4.27 51 23.9 5 2.79 4 4.4 ¸ 196260 ¸ 186603
1/4                    20 4.89 51 27.7 5 3.11 4 5.1 ¸ 167483 ¸ 167511
5/16                  18 5.95 75 35 6 1 3.97 5 6.5 ¸ 175261 ¸ 175277
3/8                    16 7.1 83 41 8 1 4.87 5 8 ¸ 175262 ¸ 175278
7/16                  14 7.95 83 48 8 1 5.41 5 9.3 ¸ 196261 ¸ 186604
1/2                    13 9.95 95 55 10 1 7.21 5 10.8 ¸ 175263 ¸ 175279

UNC ASME B1.1

1 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3016

R10

GW3016VS
R10

VS

GW3016VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3016 GW3016VS GW3016VX

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1

Ø’’ D1
UNF

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0                   80 1.15 39 4.3 3 0.71 3 1.2 ¸ 175235 ¸ 175248 ¸ 187311
1 72 1.44 39 5.1 3 0.95 3 1.5 ¸ 175236 ¸ 175249 ¸ 187312
2 64 1.73 39 6 3 1.17 3 1.8 ¸ 196162 ¸ 186248 ¸ 187313
4 48 2.23 39 7.9 3 1.49 3 2.35 ¸ 175237 ¸ 175250 ¸ 187314
5 44 2.51 51 9 5 1.7 4 2.6 ¸ 196163 ¸ 186249 ¸ 187315
6 40 2.77 51 10 5 1.88 4 2.9 ¸ 196164 ¸ 186250 ¸ 187316
8 36 3.35 51 11.7 5 2.36 4 3.5 ¸ 175238 ¸ 175251 ¸ 187317

10 32 3.91 51 13.5 5 2.8 4 4.05 ¸ 167477 ¸ 167505 ¸ 187318
12 28 4.44 51 15.4 5 3.17 4 4.6 ¸ 196165 ¸ 186251 ¸ 187319
1/4 28 4.95 51 17.6 5 3.68 4 5.5 ¸ 167478 ¸ 167506 ¸ 187320
5/16 24 5.95 63 22 6 1 4.47 5 6.9 ¸ 175239 ¸ 175252 ¸ 187321
3/8 24 7.1 67 26 8 1 5.62 5 8.5 ¸ 175240 ¸ 175253 ¸ 187322
7/16 20 7.95 67 31 8 1 6.17 5 9.8 ¸ 196166 ¸ 186252 ¸ 187323
1/2 20 9.95 76 35 10 1 8.17 5 11.4 ¸ 196167 ¸ 186253 ¸ 187324

UNF ASME B1.1

1 Tol. h6



60 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3017

R10

GW3017VS
R10

VS

GW3017VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3017 GW3017VS GW3017VX

3 x D1 3 x D1 3 x D1

Ø’’ D1
UNF

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0                       80 1.15 39 5 3 0.71 3 1.2 ¸ 196228 ¸ 186404 ¸ 187439
1                       72 1.44 39 6.1 3 0.95 3 1.5 ¸ 196233 ¸ 186405 ¸ 187440
2                      64 1.73 39 7.1 3 1.17 3 1.8 ¸ 196234 ¸ 186406 ¸ 187441
4                       48 2.23 39 9.3 3 1.49 3 2.35 ¸ 196236 ¸ 186407 ¸ 187442
5                      44 2.51 51 10.6 5 1.7 4 2.6 ¸ 196238 ¸ 186408 ¸ 187443
6                       40 2.77 51 11.7 5 1.88 4 2.9 ¸ 196239 ¸ 186409 ¸ 187444
8                      36 3.35 51 13.8 5 2.36 4 3.5 ¸ 196241 ¸ 186410 ¸ 187445

10                      32 3.91 51 15.9 5 2.8 4 4.05 ¸ 196231 ¸ 184633 ¸ 187446
12                     28 4.44 51 18.1 5 3.17 4 4.6 ¸ 196232 ¸ 186411 ¸ 187447
1/4                     28 4.95 51 20.7 5 3.68 4 5.5 ¸ 196230 ¸ 186412 ¸ 187448
5/16                   24 5.95 75 26 6 1 4.47 5 6.9 ¸ 196237 ¸ 186413 ¸ 187449
3/8                     24 7.1 83 31 8 1 5.62 5 8.5 ¸ 196235 ¸ 186414 ¸ 187450
7/16                  20 7.95 83 36 8 1 6.17 5 9.8 ¸ 196240 ¸ 186415 ¸ 187451
1/2                     20 9.95 95 41 10 1 8.17 5 11.4 ¸ 196229 ¸ 186416 ¸ 187452

UNF ASME B1.1

1 Tol. h6
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VHM
CAR < 3µm

DC

GWGW
GW3019

R10

GW3019VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3019 GW3019VS

4 x D1 4 x D1

Ø’’ D1
UNF

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0                       80 1.15 39 6.6 3 0.71 3 1.2 ¸ 175264 ¸ 175280
1                       72 1.44 39 7.9 3 0.95 3 1.5 ¸ 175265 ¸ 175281
2                       64 1.73 39 9.3 3 1.17 3 1.8 ¸ 196262 ¸ 186605
4                       48 2.23 39 12.1 3 1.49 3 2.35 ¸ 175266 ¸ 172376
5                       44 2.51 51 13.8 5 1.7 4 2.6 ¸ 196263 ¸ 169815
6                       40 2.77 51 15.2 5 1.88 4 2.9 ¸ 196264 ¸ 186606
8                       36 3.35 51 18 5 2.36 4 3.5 ¸ 175267 ¸ 175282

10                    32 3.91 51 20.8 5 2.8 4 4.05 ¸ 167484 ¸ 167512
12                     28 4.44 51 23.6 5 3.17 4 4.6 ¸ 196265 ¸ 186607
1/4    28 4.95 51 27.1 5 3.68 4 5.5 ¸ 167485 ¸ 167513
5/16 24 5.95 75 34 6 1 4.47 5 6.9 ¸ 175268 ¸ 175283
3/8 24 7.1 83 40 8 1 5.62 5 8.5 ¸ 175269 ¸ 175284
7/16 20 7.95 83 47 8 1 6.17 5 9.8 ¸ 196266 ¸ 186608
1/2 20 9.95 95 54 10 1 8.17 5 11.4 ¸ 196267 ¸ 186609

UNF ASME B1.1

1 Tol. h6



62 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW3016

R10

GW3016VS
R10

VS

GW3016VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3016 GW3016VS GW3016VX

2.5 x D1 2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
S

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0.8 0.2 0.57 39 2.3 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 196168 ¸ 194287 ¸ 194305
0.9 0.225 0.64 39 2.6 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 196169 ¸ 182875 ¸ 194306
1 0.25 0.71 39 2.9 3 0.36 3 0.82 1 ¸ 180683 ¸ 168667 ¸ 194307
1.2 0.25 0.91 39 3.4 3 0.56 3 1.02 1 ¸ 196170 ¸ 194288 ¸ 194308
1.4 0.3 1.06 39 3.9 3 0.64 3 1.18 1 ¸ 196171 ¸ 194289 ¸ 194309

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

Ø D1
SL

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.8 0.15 0.63 39 2.3 3 0.42 3 0.74 ¸ 600028 ¸ 600034
0.9 0.175 0.7 39 2.6 3 0.46 3 0.83 ¸ 600029 ¸ 600035
1 0.2 0.77 39 2.9 3 0.49 3 0.92 ¸ 600030 ¸ 600036
1.2 0.2 0.97 39 3.4 3 0.69 3 1.11 ¸ 600031 ¸ 600037
1.4 0.25 1.11 39 3.9 3 0.76 3 1.3 ¸ 600032 ¸ 600038

S SLNIHS 06-10 SL 15-01

1  4H5H  4H6H = +0.02mm



63

VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW3017

R10

GW3017VS
R10

VS

GW3017VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3017 GW3017VS GW3017VX

3 x D1 3 x D1 3 x D1

Ø D1
S

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID ID
0.8 0.2 0.57 39 2.7 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 196210 ¸ 194291 ¸ 194312
0.9 0.225 0.64 39 3 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 196211 ¸ 194292 ¸ 194313
1 0.25 0.71 39 3.4 3 0.36 3 0.82 1 ¸ 196214 ¸ 194293 ¸ 194314
1.2 0.25 0.91 39 4 3 0.56 3 1.02 1 ¸ 196212 ¸ 194294 ¸ 194315
1.4 0.3 1.06 39 4.6 3 0.64 3 1.18 1 ¸ 196213 ¸ 194295 ¸ 194316

S NIHS 06-10

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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VHM
CAR < 3µm

h5DC

GWGW
GW3019

R10

GW3019VS
R10

VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GW3019 GW3019VS

4 x D1 4 x D1

Ø D1
S

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h5
mm

d3mm ID ID
0.8 0.2 0.57 39 3.5 3 0.29 3 0.66 1 ¸ 196270 ¸ 194298
0.9 0.225 0.64 39 3.9 3 0.33 3 0.74 1 ¸ 196271 ¸ 194299
1 0.25 0.71 39 4.4 3 0.36 3 0.82 1 ¸ 196274 ¸ 194300
1.2 0.25 0.91 39 5.2 3 0.56 3 1.02 1 ¸ 196272 ¸ 194301
1.4 0.3 1.06 39 6 3 0.64 3 1.18 1 ¸ 196273 ¸ 194302

S NIHS 06-10

1  4H5H  4H6H = +0.02mm
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h6VHM
CAR < 3µm

DC

GWiGWi
GWi3066VS

R10
VS

GWi3066VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3066VS GWi3066VX

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
0.8 0.2 0.57 40 2.3 3 0.29 3 0.66 ¸ 186029 ¸ 187325
0.9 0.225 0.64 40 2.6 3 0.33 3 0.74 ¸ 186030 ¸ 187326
1 0.25 0.71 40 2.9 3 0.36 3 0.75 ¸ 186031 ¸ 187327
1.2 0.25 0.91 40 3.4 3 0.56 3 0.95 ¸ 186032 ¸ 187328
1.4 0.3 1.06 40 3.9 4 0.64 3 1.1 ¸ 186033 ¸ 187329
1.6 0.35 1.2 40 4.5 4 0.71 3 1.25 ¸ 186034 ¸ 187330
1.8 0.35 1.4 40 5 4 0.91 3 1.45 ¸ 186035 ¸ 187331
2 0.4 1.54 40 5.6 4 0.98 3 1.6 ¸ 186036 ¸ 187332
2.3 0.4 1.84 40 6.3 4 1.28 3 1.9 ¸ 194324 ¸ 194334
2.5 0.45 1.98 40 6.9 4 1.35 3 2.05 ¸ 186037 ¸ 187333
2.6 0.45 2.08 40 7.1 4 1.45 3 2.15 ¸ 194325 ¸ 194335
3 0.5 2.43 51 8.4 5 1.73 4 2.5 ¸ 186038 ¸ 187334
3.5 0.6 2.81 51 9.9 6 1.97 4 2.9 ¸ 186039 ¸ 187335
4 0.7 3.2 51 11.3 6 2.22 4 3.3 ¸ 186040 ¸ 187336
5 0.8 4.08 51 14 8 2.96 4 4.2 ¸ 186041 ¸ 187337
6 1 4.85 51 16.8 8 3.45 4 5 ¸ 186042 ¸ 187338
8 1.25 5.95 75 23 6 4.2 5 6.8 ¸ 186043 ¸ 187339

10 1.5 7.95 83 28 8 5.85 5 8.5 ¸ 186044 ¸ 187340
12 1.75 9.95 95 34 10 7.5 5 10.2 ¸ 186045 ¸ 187341
14 2 10.95 120 44 12 8.15 5 12 ¸ 186046 ¸ 187342
16 2 10.95 120 44 12 8.15 5 14 ¸ 186817 ¸ 187343
18 2.5 13.95 135 55 14 10.45 6 15.5 ¸ 186047 ¸ 187344
20 2.5 13.95 135 55 14 10.45 6 17.5 ¸ 186818 ¸ 187345

M ISO DIN 14
ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3067VS

R10
VS

GWi3067VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3067VS GWi3067VX

3 x D1 3 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
1.4 0.3 1.06 40 4.6 4 0.64 3 1.1 ¸ 186443 ¸ 187453
1.6 0.35 1.2 40 5.3 4 0.71 3 1.25 ¸ 186444 ¸ 187454
1.8 0.35 1.4 40 5.9 4 0.91 3 1.45 ¸ 186445 ¸ 187455
2 0.4 1.54 40 6.6 4 0.98 3 1.6 ¸ 186446 ¸ 187456
2.3 0.4 1.84 40 7.5 4 1.28 3 1.9 ¸ 194327 ¸ 194337
2.5 0.45 1.98 40 8.1 4 1.35 3 2.05 ¸ 186447 ¸ 187457
2.6 0.45 2.08 40 8.4 4 1.45 3 2.15 ¸ 194328 ¸ 194338
3 0.5 2.43 51 9.9 5 1.73 4 2.5 ¸ 186448 ¸ 187458
3.5 0.6 2.81 51 11.6 6 1.97 4 2.9 ¸ 186449 ¸ 187459
4 0.7 3.2 51 13.3 6 2.22 4 3.3 ¸ 186450 ¸ 187460
5 0.8 4.08 51 16.5 8 2.96 4 4.2 ¸ 186451 ¸ 187461
6 1 4.85 51 19.8 8 3.45 4 5 ¸ 186452 ¸ 187462
8 1.25 5.95 75 27 6 4.2 5 6.8 ¸ 186453 ¸ 187463

10 1.5 7.95 83 33 8 5.85 5 8.5 ¸ 186454 ¸ 187464
12 1.75 9.95 95 40 10 7.5 5 10.2 ¸ 186455 ¸ 187465
14 2 10.95 120 52 12 8.15 5 12 ¸ 186456 ¸ 187466
16 2 10.95 120 52 12 8.15 5 14 ¸ 186825 ¸ 187467
18 2.5 13.95 135 65 14 10.45 6 15.5 ¸ 186457 ¸ 187468
20 2.5 13.95 135 65 14 10.45 6 17.5 ¸ 186826 ¸ 187469

M ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3067VS

R10
VS

GWi3067VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3067VS GWi3067VX

3 x D1 3 x D1

Ø D1
MJ

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
3 0.5 2.17 51 9.9 5 1.47 4 2.55 ¸ 188820 ¸ 188843
4 0.7 2.84 51 13.3 6 1.86 4 3.4 ¸ 188821 ¸ 188844
5 0.8 3.67 51 16.5 8 2.55 4 4.3 ¸ 188822 ¸ 188845
6 1 4.34 51 19.8 8 2.94 4 5.1 ¸ 188823 ¸ 188846
8 1.25 5.95 75 27 6 4.2 5 6.9 ¸ 188824 ¸ 188847

10 1.5 7.95 83 33 8 5.85 5 8.6 ¸ 188825 ¸ 188848
12 1.75 9.95 95 40 10 7.5 5 10.4 ¸ 188826 ¸ 188849

MJ ISO 5855
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3069VS

R10
VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3069VS

4 x D1

Ø D1
M

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID
3 0.5 2.43 51 12.9 5 1.73 4 2.5 ¸ 186610
3.5 0.6 2.81 51 15.1 6 1.97 4 2.9 ¸ 186611
4 0.7 3.2 51 17.3 6 2.22 4 3.3 ¸ 186612
5 0.8 4.08 51 21.5 8 2.96 4 4.2 ¸ 186613
6 1 4.85 51 25.8 8 3.45 4 5 ¸ 186614
8 1.25 5.95 75 35 6 4.2 5 6.8 ¸ 186615

10 1.5 7.95 83 43 8 5.85 5 8.5 ¸ 186616
12 1.75 9.95 95 52 10 7.5 5 10.2 ¸ 186617
14 2 10.95 120 68 12 8.15 5 12 ¸ 186618
16 2 10.95 120 68 12 8.15 5 14 ¸ 186833
18 2.5 13.95 135 85 14 10.45 6 15.5 ¸ 186619
20 2.5 13.95 135 85 14 10.45 6 17.5 ¸ 186834

M ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3066VS

R10
VS

GWi3066VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3066VS GWi3066VX

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
2 0.2 1.77 40 5.3 4 1.49 3 1.8 ¸ 186086 ¸ 187346
2 0.25 1.71 40 5.4 4 1.36 3 1.75 ¸ 186087 ¸ 187347
2.5 0.2 2.27 40 6.6 4 1.99 3 2.3 ¸ 186088 ¸ 187348
2.5 0.25 2.21 40 6.6 4 1.86 3 2.25 ¸ 186089 ¸ 187349
3 0.35 2.6 51 8.2 5 2.11 4 2.65 ¸ 186090 ¸ 187350
4 0.5 3.43 51 10.9 6 2.73 4 3.5 ¸ 186091 ¸ 187351
5 0.5 4.43 51 13.4 8 3.73 4 4.5 ¸ 186092 ¸ 187352
6 0.75 4.95 51 16.4 8 3.9 4 5.25 ¸ 186093 ¸ 187353
8 1 5.95 75 22 6 4.55 5 7 ¸ 186094 ¸ 187354

10 1 7.95 83 27 8 6.55 5 9 ¸ 186095 ¸ 187355
10 1.25 7.95 83 28 8 6.2 5 8.8 ¸ 186096 ¸ 187356
12 1.5 9.95 95 33 10 7.85 5 10.5 ¸ 186097 ¸ 187357
14 1.5 10.95 120 43 12 8.85 5 12.5 ¸ 186098 ¸ 187358
16 1.5 10.95 120 43 12 8.85 5 14.5 ¸ 186819 ¸ 187359
18 1.5 13.95 135 53 14 11.85 6 16.5 ¸ 186099 ¸ 187360
20 1.5 13.95 135 53 14 11.85 6 18.5 ¸ 186820 ¸ 187361

MF ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3067VS

R10
VS

GWi3067VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3067VS GWi3067VX

3 x D1 3 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
2 0.2 1.77 40 6.3 4 1.49 3 1.8 ¸ 186488 ¸ 187470
2 0.25 1.71 40 6.4 4 1.36 3 1.75 ¸ 186489 ¸ 187471
2.5 0.2 2.27 40 7.8 4 1.99 3 2.3 ¸ 186490 ¸ 187472
2.5 0.25 2.21 40 7.9 4 1.86 3 2.25 ¸ 186491 ¸ 187473
3 0.35 2.6 51 9.7 5 2.11 4 2.65 ¸ 186492 ¸ 187474
4 0.5 3.43 51 12.9 6 2.73 4 3.5 ¸ 186493 ¸ 187475
5 0.5 4.43 51 15.9 8 3.73 4 4.5 ¸ 186494 ¸ 187476
6 0.75 4.95 51 19.4 8 3.9 4 5.25 ¸ 186495 ¸ 187477
8 1 5.95 75 26 6 4.55 5 7 ¸ 186496 ¸ 187478

10 1 7.95 83 32 8 6.55 5 9 ¸ 186497 ¸ 187479
10 1.25 7.95 83 33 8 6.2 5 8.8 ¸ 186498 ¸ 187480
12 1.5 9.95 95 39 10 7.85 5 10.5 ¸ 186499 ¸ 187481
14 1.5 10.95 120 51 12 8.85 5 12.5 ¸ 186500 ¸ 187482
16 1.5 10.95 120 51 12 8.85 5 14.5 ¸ 186827 ¸ 187483
18 1.5 13.95 135 63 14 11.85 6 16.5 ¸ 186501 ¸ 187484
20 1.5 13.95 135 63 14 11.85 6 18.5 ¸ 186828 ¸ 187485

MF ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3067VS

R10
VS

GWi3067VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3067VS GWi3067VX

3 x D1 3 x D1

Ø D1
MJF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
6 0.75 4.76 51 19.4 8 3.71 4 5.35 ¸ 188827 ¸ 188850
8 1 5.95 75 26 6 4.55 5 7.1 ¸ 188828 ¸ 188851

10 1.25 7.95 83 33 8 6.2 5 8.9 ¸ 188829 ¸ 188852
12 1.5 9.95 95 39 10 7.85 5 10.6 ¸ 188830 ¸ 188853

MJF ISO 5855
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3069VS

R10
VS

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3069VS

4 x D1

Ø D1
MF

P
mm

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID
3 0.35 2.6 51 12.7 5 2.11 4 2.65 ¸ 186620
4 0.5 3.43 51 16.9 6 2.73 4 3.5 ¸ 186621
5 0.5 4.43 51 20.9 8 3.73 4 4.5 ¸ 186622
6 0.75 4.95 51 25.4 8 3.9 4 5.25 ¸ 186623
8 1 5.95 75 34 6 4.55 5 7 ¸ 186624

10 1 7.95 83 42 8 6.55 5 9 ¸ 186625
10 1.25 7.95 83 43 8 6.2 5 8.8 ¸ 186626
12 1.5 9.95 95 51 10 7.85 5 10.5 ¸ 186627
14 1.5 10.95 120 67 12 8.85 5 12.5 ¸ 186628
16 1.5 10.95 120 67 12 8.85 5 14.5 ¸ 186835
18 1.5 13.95 135 83 14 11.85 6 16.5 ¸ 186629
20 1.5 13.95 135 83 14 11.85 6 18.5 ¸ 186836

MF ISO DIN 13
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VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3066VS

R10
VS

GWi3066VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3066VS GWi3066VX

2.5 x D1 2.5 x D1

Ø’’ D1
UNC

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
2                       56 1.66 40 6.1 4 1.02 3 1.75 ¸ 186128 ¸ 187362
3                   48 1.91 40 7 4 1.17 3 2 ¸ 186129 ¸ 187363
4                       40 2.11 51 8 5 1.22 3 2.25 ¸ 186130 ¸ 187364
5                       40 2.44 51 9.1 5 1.55 4 2.55 ¸ 186131 ¸ 187365
6                       32 2.59 51 10.2 6 1.48 4 2.75 ¸ 186132 ¸ 187366
8                       32 3.25 51 11.9 6 2.14 4 3.4 ¸ 186133 ¸ 187367

10                 24 3.6 51 14 8 2.12 4 3.8 ¸ 186134 ¸ 187368
12                      24 4.27 51 15.7 8 2.79 4 4.4 ¸ 186135 ¸ 187369
1/4                     20 4.89 51 18.2 8 3.11 4 5.1 ¸ 186136 ¸ 187370
5/16         18 5.95 75 23 6 3.97 5 6.5 ¸ 186137 ¸ 187371
3/8           16 7.1 83 27 8 4.87 5 8 ¸ 186138 ¸ 187372
7/16       14 7.95 83 32 8 5.41 5 9.3 ¸ 186139 ¸ 187373
1/2         13 9.95 95 36 10 7.21 5 10.8 ¸ 186140 ¸ 187374

UNC ASME B1.1



74 dcswiss.com

VHM
CAR < 3µm

h6DC

GWiGWi
GWi3067VS

R10
VS

GWi3067VX
R10

VX

d 1

d 3

l3 l1

d 2

P

GWi3067VS GWi3067VX

3 x D1 3 x D1

Ø’’ D1
UNC

P
TPI

d1mm
l1mm

l3mm
d2 h6
mm

d3mm ID ID
4                     40 2.11 51 9.4 5 1.22 3 2.25 ¸ 186526 ¸ 187486
5                      40 2.44 51 10.7 5 1.55 4 2.55 ¸ 186527 ¸ 187487
6                      32 2.59 51 12 6 1.48 4 2.75 ¸ 186528 ¸ 187488
8                      32 3.25 51 14 6 2.14 4 3.4 ¸ 186529 ¸ 187489

10                     24 3.6 51 16.4 8 2.12 4 3.8 ¸ 186530 ¸ 187490
12                     24 4.27 51 18.4 8 2.79 4 4.4 ¸ 186531 ¸ 187491
1/4                   20 4.89 51 21.4 8 3.11 4 5.1 ¸ 186532 ¸ 187492
5/16                  18 5.95 75 27 6 3.97 5 6.5 ¸ 186533 ¸ 187493
3/8                    16 7.1 83 32 8 4.87 5 8 ¸ 186534 ¸ 187494
7/16                   14 7.95 83 37 8 5.41 5 9.3 ¸ 186535 ¸ 187495
1/2                    13 9.95 95 42 10 7.21 5 10.8 ¸ 186536 ¸ 187496

UNC ASME B1.1

















































































































































































































































194 dcswiss.com

���������  �� ������ � CORE HOLES
G (BSP) DIN EN ISO 228

Ø’’ P P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 TPI mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

1/16’’ 28 0.907 6.561 6.843 6.75
1/8’’ 28 0.907 8.566 8.848 8.75
1/4’’ 19 1.337 11.445 11.890 11.60
3/8’’ 19 1.337 14.950 15.395 15.20
1/2’’ 14 1.814 18.631 19.172 18.90
5/8’’ 14 1.814 20.587 21.128 20.90
3/4’’ 14 1.814 24.117 24.658 24.40
7/8’’ 14 1.814 27.877 28.418 28.20
1’’ 11 2.309 30.291 30.931 30.70
1 1/8’’ 11 2.309 34.939 35.579 35.30
1 1/4’’ 11 2.309 38.952 39.592 39.30
1 3/8’’ 11 2.309 41.365 42.005 41.80
1 1/2’’ 11 2.309 44.845 45.485 45.20
1 3/4’’ 11 2.309 50.788 51.428 51.20
2’’ 11 2.309 56.656 57.296 57.00
2 1/4’’ 11 2.309 62.752 63.392 63.10
2 1/2’’ 11 2.309 72.226 72.866 72.60
3’’ 11 2.309 84.926 85.566 85.30

W (BSW) BS 84, (DIN11 - 1970)

Ø’’ P P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 TPI mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

(3/32’’) 48 1.80
1/8’’ 40 0.635 2.362 2.591 2.50
(5/32’’) 32 3.10
3/16’’ 24 1.058 3.406 3.744 3.60
(7/32’’) 24 4.40
1/4’’ 20 1.270 4.724 5.156 4.90
5/16’’ 18 1.411 6.129 6.588 6.40
3/8’’ 16 1.588 7.493 7.988 7.70
7/16’’ 14 1.814 8.791 9.332 9.10
1/2’’ 12 2.117 9.987 10.589 10.30
5/8’’ 11 2.309 12.918 13.558 13.30
3/4’’ 10 2.540 15.799 16.484 16.20
7/8’’ 9 2.822 18.613 19.355 19.25
1’’ 8 3.175 21.336 22.149 21.90

PG DIN 40430

Ø P P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 TPI mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

7 20 1.270 11.28 11.43 11.35
9 18 1.411 13.86 14.01 13.90

11 18 1.411 17.26 17.41 17.30
13.5 18 1.411 19.06 19.21 19.10
16 18 1.411 21.16 21.31 21.20
21 16 1.588 26.78 27.03 26.80
29 16 1.588 35.48 35.73 35.50
36 16 1.588 45.48 45.73 45.50
42 16 1.588 52.48 52.73 52.50
48 16 1.588 57.78 58.03 57.80

TR ISO 2901-2904, DIN 103, 7H

Ø P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

10 2 8 8.236 8.20
12 3 9 9.315 9.25
14 3 11 11.315 11.25
16 4 12 12.375 12.25
18 4 14 14.375 14.25
20 4 16 16.375 16.25
22 5 17 17.450 17.25
24 5 19 19.450 19.25
26 5 21 21.450 21.25
28 5 23 23.450 23.25
30 6 24 24.500 24.25
32 6 26 26.500 26.25

S NIHS 06-10, 3G5H (����������� - standard tol.)

Ø P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

0.3 0.080 0.223 0.240 0.23
0.35 0.090 0.264 0.286 0.28
0.4 0.100 0.304 0.330 0.32
0.5 0.125 0.380 0.415 0.41
0.6 0.150 0.456 0.502 0.50
0.7 0.175 0.532 0.585 0.58
0.8 0.200 0.608 0.665 0.66
0.9 0.225 0.684 0.745 0.74
1 0.250 0.760 0.825 0.82
1.2 0.250 0.960 1.025 1.02
1.4 0.300 1.112 1.185 1.18

SF Fine Thread NIHS 06-10, 3G5H (����������� - standard tol.)

Ø P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

1.4 0.200 1.208 1.265 1.26
1.6 0.200 1.408 1.465 1.46
1.8 0.200 1.608 1.665 1.66
2 0.200 1.808 1.865 1.86
2.2 0.200 2.008 2.065 2.06
2.2 0.250 1.960 2.025 2.02
2.5 0.200 2.308 2.365 2.36
2.5 0.250 2.260 2.325 2.32

SL Safelock SL 15-01

Ø P �����
���� ����
�� ����� 
Core Ø nut Č    ċ

d1 mm Ø mini Ø maxi Ø guide line

0.3 0.060 0.264 0.278 0.27
0.35 0.060 0.314 0.328 0.32
0.4 0.080 0.356 0.372 0.36
0.5 0.100 0.448 0.466 0.46
0.6 0.125 0.538 0.559 0.55
0.7 0.150 0.628 0.651 0.64
0.8 0.150 0.728 0.751 0.74
0.9 0.175 0.818 0.844 0.83
1 0.200 0.908 0.936 0.92
1.2 0.200 1.108 1.136 1.12
1.4 0.250 1.288 1.321 1.30
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