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HARTMETALL / Für allgemeine und NE-Werkstoffe

VIOLET / Allgemeine Werkstoffe

H
o
h
e
r 

D
ra

llw
in

k
e
l

H
o

h
e

r 
D

ra
llw

in
k
e

l
U

n
iv

e
rs

a
lf
rä

s
e
r

U
n

iv
e

rs
a

lf
rä

s
e

r

++ : 1. Empfehlung / + : 2. .Empfehlung

A
b

m
e
s
s
u

n
g

e
n

A
n

za
h

l 
d

. 
n

u
te

n

Ty
p

B
e

s
c

h
ic

h
tu

n
g

C
. S

ta
h

l, 
le

g
. S

ta
h

l

au
st

en
iti

sc
h 

ro
st

fre
ier

 S
ta

hl

Ti
ta

n 
le

g.
, w

ar
m

fe
st

e 
Le

g.

K
u

p
fe

r 
L

e
g

ie
ru

n
g

A
lu

m
in

iu
m

 l
e

g
.

Form

v
e

rf
ü

g
b

a
re

 G
rö

ß
e

n

ge
hä

rte
te

r S
ta

hl
(-5

5H
RC

)

ge
hä

rte
te

r S
ta

hl
(5

5H
RC

-)

Sc
hn

itt
be

di
ng

un
ge

n

Werkstoff Seitenverweis

G
ru

p
p

e

E
ig

e
n

s
c

h
a

ft
e

n

S
u

b
s

tr
a

t

Serie

L
eg

. S
ta

h
l(

-4
0H

R
C

)

G
ra

p
h

it


