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[// UNIVERSAL - METRISCH (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

MC-154 | MC-354
Maschinengewindebohrer, Durchgangsloch ”

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten
und Spiralspitze, metrisch, DIN 371, dampfoxidiert .

Ausfiihrung: MC-354
Geeignet fur: / 1
Baustdhle, Gussstahle, Automatenstdhle, ﬁ io
Zinklegierungen, Aluminiumlegierungen Si<10%, f s —
moglicher Einsatz in Aluminiumlegierungen Si>10%

A
v

N 1502 B g
Bl

Artikel-Nr.

MC-154.0100 M1 0.25 40 2.5 2.1 371 0.75 43.00
MC-154.0120 M1.2 0.25 40 2.5 2.1 371 0.95 43.00
MC-154.0140 M1.4 0.3 40 2.5 2.1 371 11 43.00
MC-154.0160 M1.6 0.35 40 2.5 2.1 371 1.25 43.00
MC-154.0180 M1.8 0.35 40 2.5 2.1 371 1.45 43.00
MC-154.0200 M2 0.4 45 2.8 2.1 371 1.6 13.40
MC-154.0250 M2.5 0.45 50 3.5 2.7 371 2.5 12.90
MC-154.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 10.70
MC-154.0350 M3.5 0.6 56 4 3 371 2.9 11.60
MC-154.0400 M4 0.7 63 45 34 371 33 10.90
MC-154.0450 M4.5 0.75 70 6 4.9 371 3.7 11.60
MC-154.0500 MS 0.8 70 6 4.9 371 42 11.60
MC-154.0600 M6 1 80 6 4.9 371 5 11.60
MC-154.0700 M7 1 80 7 5.5 371 6 14.40
MC-154.0800 M8 1.25 90 8 6.2 371 6.8 13.20
MC-154.1000 M10 1.5 100 10 8 371 8.5 15.80
MC-354.1200 M12 1.75 110 9 7 376 10.2 20.20
MC-354.1400 M14 2 110 1 9 376 12 25.10
MC-354.1600 M16 2 110 12 9 376 14 28.60
MC-354.1800 M18 2.5 125 14 11 376 15.5 39.90
MC-354.2000 M20 2.5 140 16 12 376 17.5 42.60
MC-354.2200 M22 2.5 140 18 15.5 376 19.5 59.10
MC-354.2400 M24 3 160 18 14.5 376 21 55.90
MC-354.2700 M27 3 160 20 16 376 24 74.70
MC-354.3000 M30 35 180 22 18 376 26.5 90.30
MC-354.3300 M33 35 180 25 20 376 19.5 107.00
MC-354.3600 M36 4 200 28 22 376 32 132.80

Super Leg.

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. [STENE-CE S <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC REItilitts VR i W e T e SO BTN <8% Si | >8% Si | Cu-Leg.

O Gut geeignet
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(CURCHOD /] UNIVERSAL - METRISCH

HIGH PRECISION TOOLS

MC-209 | MC-409
Maschinenge_windebohrgr, Sackloch _ m

Maschinengewindebohrer mit Spialnuten, metrisch,
a
/ Ausfiihrung: MC-409

DIN 376, dampfoxidiert

Geeignet fur:

Baustdhle, Gussstahle, Automatenstdhle, “ io
Zinklegierungen, Aluminiumlegierungen Si<10%, A, —
moglicher Einsatz in Aluminiumlegierungen Si>10%

A
v

O DNt DIN |suz, S
.5@\ 13 N HSSE 7l iy WS

MC-209.0200 14.30
MC-209.0250 M2.5 0.45 50 3.5 2.7 371 2.5 13.40
MC-209.0300 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.5 11.70
MC-209.0350 M3.5 0.6 56 4.0 3.0 371 2.9 12.80
MC-209.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 371 3.3 11.70
MC-209.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 11.90
MC-209.0600 Mé 1 80 6.0 4.9 371 5.0 12.40
MC-209.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 14.40
MC-209.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 17.10

Artikel-Nr. Kernloch

MC-409.0300 M3 0.5 56 2.2 0.0 376 2.5 13.20
MC-409.0400 M4 0.7 63 2.8 2.1 376 33 13.40
MC-409.0500 M5 0.8 70 35 2.7 376 42 13.60
MC-409.0600 M6 1 80 45 34 376 5.0 13.60
MC-409.0800 M8 1.25 20 6.0 49 376 6.8 15.30
MC-409.1000 M10 1.5 100 7.0 5.5 376 8.5 19.00
MC-409.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 10.2 22.20
MC-409.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 27.50
MC-409.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 30.50
MC-409.1800 M18 2.5 125 14.0 11.0 376 15.5 44.00
MC-409.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 45.20
MC-409.2200 M22 2.5 140 18.0 15.5 376 19.5 60.60
MC-409.2400 M24 3 160 18.0 14.5 376 21.0 57.90
MC-409.2700 M27 3 160 20.0 16.0 376 24.0 77.70
MC-409.3000 M30 3.5 180 22.0 18.0 376 26.5 97.70
MC-409.3300 M33 3.5 180 25.0 20.0 376 19.5 147.30
MC-409.3600 M36 4 200 28.0 22.0 376 32.0 147.30

Super Leg.

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. [ETENE-CO LTS <700 N/mm? | <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC REItilitte | EUR i W e T 58 ClG BT <8% Si >8% Si - Cu-Leg.

O Gut geeignet
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/// UNIVERSAL “GRUNRING” (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

MC-171 | MC-371
Maschinengewindebohrer, Durchgangsloch :m

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten
und Spiralspitze, metrisch, DIN 371, TiN-beschichtet

/a Ausfiihrung: MC-371
Geeignet fur: 2

&, DIN HSSE . I]IN |snz aaa
lsva ™ e Ty

A
A4

MC-171.0300 20.00
MC-171.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 33 20.20
MC-171.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 20.80
MC-171.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 21.00
MC-171.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 24.30
MC-171.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 28.50
MC-371.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 10.2 36.20
MC-371.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 47.20
MC-371.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 52.00
MC-371.1800 M18 PAS) 125 14.0 1.0 376 15.5 74.40
MC-371.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 76.80

MC-221 | Mc-421

Maschinengewindebohrer, Sackloch
Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten, metrisch,
DIN 371, TiN-beschichtet

Geeignet fur:
universell einsetzbar

oL DIN HSSE | um |suz aaad
lsva G ,m%ﬂ

MC-221.0300 21.60
MC-221.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 371 33 21.60
MC-221.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 22.00
MC-221.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 23.10
MC-221.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 26.70
MC-221.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 31.50
MC-421.1200 M12 1.75 10 9.0 7.0 376 10.2 41.10
MC-421.1400 M14 2 110 1.0 9.0 376 12.0 51.40
MC-421.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 56.40
MC-421.1800 M18 2.5 125 14.0 1.0 376 15.5 81.30
MC-421.2000 M20 25 140 16.0 12.0 376 17.5 83.80

Gehartete Stahle INOX Titan SlFl:IeNriI(-;g- Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. NTENE-CC QS <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC |<65 HRC R{titte ) TR s Wl 1151 4 S BN <8% Si >8% Si - Cu-Leg.

O Gut geeignet . . . . . . . .
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(CURCHOD [l UNIVERSAL - HPC

HIGH PRECISION TOOLS

MC-172NX | MC-372NX
HPC-Maschinengewindebohrer, Durchgangsloch :M

Hochleistungs-Maschinengewindebohrer mit geraden
Spannuten und Spiralspitze, metrisch, DIN 371, .
Balinit Hardlube-beschichtet / Ausfiihrung: MC-372NX

Geeignet fur:
universell einsetzbar ? ) A

&, pIN S DN 1502 .2
Imwlﬁlmmmm

J

A
A4

MC-172NX.0200 45.00
MC-172NX.0250 M2.5 0.45 50 3.5 2.7 371 2.5 45.00
MC-172NX.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 42.50
MC-172NX.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 371 3.3 43.60
MC-172NX.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 45.00
MC-172NX.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 45.80
MC-172NX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 68.30
MC-172NX.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 87.10
MC-372NX.1200 M12 175 10 9.0 7.0 376 10.2 102.40
MC-372NX.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 154.40
MC-372NX.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 287.20

MC-ZZZNX I Mc-422NX Ausfiihrung: MC-222NX
HPC-Maschinengewindebghrer, Sacklpch :m

Hochleistungs-Maschinengewindebohrer mit
Spiralnuten, metrisch, DIN 371, .
Balinit Hardlube-beschichtet / Ausfiihrung: MC-422NX

Geeignet fur:
universell einsetzbar —

‘“ IJIN IJIN 15021 | Sgaal
IHI mnw%

#l
<>
D

A
\4

MC-222NX.0200 50.50
MC-222NX.0250 M2.5 0.45 50 3.5 2.7 371 2.5 49.40
MC-222NX.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 46.70
MC-222NX.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 33 48.00
MC-222NX.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 49.40
MC-222NX.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 50.30
MC-222NX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 61.60
MC-222NX.1000 M10 15 100 10.0 8.0 371 8.5 74.70
MC-422NX.1200 M12 175 10 9.0 7.0 376 10.2 116.60
MC-422NX.1600 M16 2 10 12.0 9.0 376 14.0 170.70
MC-422NX.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 287.90
Stahl Gehartete Stahle INOX Titan sggﬁ;:&g‘ Aluminium  Kupfer Kunststoffe
. TR NECC O <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC |<65 HRC R{tiitte U Tata e 111 54 el (el BT 1T <8% Si 8% Si - Cu-Leg.
O Gut geeignet o o o LaL ® 0 o o
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[/ UNIVERSAL - HPC MIT IK (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

MC-172NXIK | MC-372NXIK
HPC-Maschinengewindebohrer, Durchgangsloch :H

Hochleistungs-Maschinengewindebohrer mit geraden
Spannuten und Spiralspitze mit Radial-Kuhlung,

metrisch, DIN 371, g Ausfiihrung: MC-372NXIK

Balinit Hardlube-beschichtet wi
[m]

Geeignet fur: ? p —

universell einsetzbar I

&, DIN S DN 1502 |.B 1
.5@\ 1 -I: T

Artikel-Nr. ‘ Kernloch ‘ CHF

MC-172NIKX.0600 M6 1 80 6.0 49 371 5.0 142.00
MC-172NXIK.0800 M8 1.25 20 8.0 6.2 371 6.8 147.80
MC-172NXIK.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 159.60
MC-372NXIK.1200 M12 1.75 10 9.0 7.0 376 10.2 189.20
MC-372NXIK.1600 M16 2 10 12.0 2.0 376 14.0 255.70
MC-372NXIK.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 381.70

MC-222NXIK | MC-422NXIK

HPC-Maschinengewindebohrer, Sackloch b
Hochleistungs-Maschinengewindebohrer mit

Spiralnuten und axialer Kiihlung, metrisch, DIN 371, .
Balinit Hardlube-beschichtet / ¢ Ausfiihrung: MC-422NXIK

Geeignet fur:
universell einsetzbar

.
&, pIN S DIN 1S02 |.S H
.5{7?A 13 .‘ oo LS e Kz

Artikel-Nr. Kernloch
MC-222NXIK.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 99.50
MC-222NXIK.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 114.00
MC-222NXIK.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 134.60
MC-422NXIK.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 10.2 175.00
MC-422NXIK.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 246.80
MC-422NXIK.2000 M20 25 140 16.0 12.0 376 17.5 372.40
Stahl Gehartete Stadhle INOX Titan Sggle';iléig. Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. SOTEN-CE LTS <700 N/mm? | <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC RENiiite TR CU W T 5 <30 HRC |>30 HRC |37 MIES: L/ M T T 5

O Gut geeignet ‘ ‘ . . . .
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(CURCHOD [l ALUMINIUM - HPC

HIGH PRECISION TOOLS

MC-150NX | MC-350NX
Prazisions-Maschinengewindebohrer, Durchgang :m —_—

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und
Spiralspitze, metrisch, DIN 371, unbeschichtet

a
Ausfiihrung: MC-350NX
Geeignet fiir: / ‘ a1
Baustahle, Glattgussstahle, Automatenstahle, (_W—w. E“‘i" io
kurzspanende Kupferlegierungen, Spharo- und ? s —
Temperguss, Aluminiumlegierungen Si<10 % }g %

ON  tp (HSSE DN 102 B 7y
13 N V3 3 eH %%E

Artikel-Nr. ‘ Kernloch ‘ CHF

MC-150NX.0300 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.5 23.20
MC-150NX.0400 M4 0.7 63 45 3.4 371 33 23.30
MC-150NX.0500 M5 0.8 70 6.0 49 371 42 25.70
MC-150NX.0600 M6 1 80 6.0 49 371 5.0 25.70
MC-150NX.0800 M8 1.25 20 8.0 6.2 371 6.8 34.10
MC-150NX.1000 M10 15 100 10.0 8.0 371 8.5 40.50
MC-350NX.1200 M12 1.75 110 2.0 7.0 376 10.2 51.40
MC-350NX.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 64.00
MC-350NX.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 72.90
MC-350NX.1800 M18 2.5 125 14.0 1.0 376 15.5 102.30
MC-350NX.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 108.60

MC-205NX | MC-405NX

Prazisions-Maschinengewindebohrer, Sackloch
Maschinengewindebohrer mit 40° Spiralnuten,
metrisch, DIN 371, unbeschichtet

Geeignet fur:

Baustahle, Glattgussstahle, Automatenstahle,
kurzspanende Kupferlegierungen, Spharo- und
Temperguss, Aluminiumlegierungen Si<10 %

&, DIN  tp  HSSE DN 1502 .S e ;
A 8N e e e (e '%ﬂ

Artikel-Nr. ‘ Kernloch ‘ (o, ]

MC-205NX.0300 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.5 25.40
MC-205NX.0400 M4 0.7 63 45 3.4 371 33 25.40
MC-205NX.0500 M5 0.8 70 6.0 49 371 42 27.30
MC-205NX.0600 M6 1 80 6.0 49 371 5.0 27.30
MC-205NX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 37.30
MC-205NX.1000 M10 15 100 10.0 8.0 371 8.5 43.60
MC-405NX.1200 M12 1.75 110 2.0 7.0 376 10.2 55.50
MC-405NX.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 70.80
MC-405NX.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 78.10
MC-405NX.1800 M18 2.5 125 14.0 1.0 376 15.5 112.80
MC-405NX.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 116.00

Super Leg.

Stahl Gehdrtete Stahle INOX Titan Aluminium  Kupfer Kunststoffe

‘ NI <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? '<55 HRC <60 HRC '<65 HRC R ] EVEEITEE N LTI <30 HRC |>30 HRC [: 73T /3T I T K-1-

O Gut geeignet
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[// ALUMINIUM - “GELBRING" (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS
MC-157 | Mc-357
Alu-Maschingngewindeb.ohrer, Durchgang := w

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und
Spiralspitze, metrisch, DIN 371, .
AluSpeed-beschichtet / $ Ausfilhrung: MC-357

Geeignet fur: ——
Aluminiumlegierungen mit Si>10% :=$ io

A
\ 4

N B
. 5&7& o ;\yf. HSSE [pug DN 1sD2 oo 1E7

MC-157.0300 24.80
MC-157.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 3.3 25.00
MC-157.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 25.90
MC-157.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 25.90
MC-157.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 30.30
MC-157.1000 M10 13 100 10.0 8.0 371 8.5 35.40
MC-357.1200 M12 175 110 9.0 7.0 376 10.2 44.90
MC-357.1400 M14 2 110 1.0 9.0 376 12.0 58.50
MC-357.1600 M16 2 10 12.0 9.0 376 14.0 64.80
MC-357.1800 M18 A5 125 14.0 11.0 376 15.5 92.50
MC-357.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 95.70

MC-267 | MC-467
Alu-Maschingngewindeb.ohrgr, Sackloch _ m

Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten, metrisch,
DIN 371, AluSpeed-beschichtet

Geeignet fur: a Ausfiihrung: MC-467
Aluminiumlegierungen mit Si>10% / ‘ 2

RSN i

Artikel-Nr. ‘ Kernloch ‘ CHF
MC-267.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 26.60
MC-267.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 3.3 26.60
MC-267.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 27.40
MC-267.0600 Mé6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 28.60
MC-267.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 33.10
MC-267.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 38.90
MC-467.1200 M12 175 110 9.0 7.0 376 10.2 51.20
MC-467.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 63.70
MC-467.1600 M16 2 10 12.0 9.0 376 14.0 70.20
MC-467.1800 M18 2.5 125 14.0 11.0 376 15.5 100.80
MC-467.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 104.30
Stahl Gehartete Stahle INOX Titan Sggfr:il(-;ig' Aluminium  Kupfer  Kunststoffe

. IS <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC /<60 HRC <65 HRC F{gatiet i TSI E il I 5 <30 HRC | >30 HRC |3 173- TR /3 NN TR Y-8

O Gut geeignet . .
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(CURCHOD [/ INOX / ROSTFREI - “BLAURING”

HIGH PRECISION TOOLS

MC-187 | MC-387
Maschinengewindebohrer, Durchgang :m

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und
Spiralspitze, metrisch, DIN 371,

Balinit Hardlube-beschichtet Ausfiihrung: MC-387

Geeignet fir: / ¢ e
Einsatz- und Nitrierstahle, Edelstdhle bis 1000 N/mm?2 :ﬂ io
Festigkeit, unlegiertes Kupfer und langspanende A —

Kupferlegierungen, moglicher Einsatz in Werkzeugstahlen }

60°
H:rHBEE

DIN 1s02 .B ;
7 Sse Gl

Artikel-Nr. DIN ‘ Kernloch ‘ (of,]3

MC-187.0300 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.5 28.60
MC-187.0400 M4 0.7 63 45 3.4 371 33 29.30
MC-187.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 42 30.80
MC-187.0600 M6 1 80 6.0 49 371 5.0 30.80
MC-187.0800 M8 1.25 20 8.0 6.2 371 6.8 35.60
MC-187.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 42.70
MC-387.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 10.2 54.30
MC-387.1400 M14 2 10 1.0 9.0 376 12.0 68.40
MC-387.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 71.50
MC-387.1800 M18 2.5 125 14.0 11.0 376 15.5 107.40
MC-387.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 110.80

Mc-232 | M c-432 Ausfiihrung: MC-232
Maschinengewindebohrer, Sackloch :m

Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten,
metrisch, DIN 371, Balinit Hardlube-beschichtet

Geeignet far: a Ausfiihrung: MC-432
Einsatz- und Nitrierstahle, Edelstdhle bis 1000 N/mm?2 —
Festigkeit, unlegiertes Kupfer und langspanende 10

Kupferlegierungen, moglicher Einsatz in Werkzeugstahlen

1502 | .Sl o ;
o g i %ﬂ

D ‘ Kernloch ‘ CHF

MC-232.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 32.70
MC-232.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 33 32.70
MC-232.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 33.60
MC-232.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 35.00
MC-232.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 40.70
MC-232.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 48.00
MC-432.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 10.2 62.00
MC-432.1400 M14 2 110 1.0 9.0 376 12.0 77.00
MC-432.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 84.60
MC-432.1800 M18 25 125 14.0 1.0 376 15.5 122.40
MC-432.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 126.60

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan sggf&ilg’g‘ Aluminium  Kupfer Kunststoffe
@ sehrgut seeignet [T A N L L L AL N S L ferritisch | austenitisch | duplex ST BN <8%Si| >8%Si | Cu-Leg.
O Gcut geeignet ([ ] o o0 ()
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[f/ STAHL - “ROTRING” (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS
Mc- 1 58 | Mc-358 Ausfiihrung: MC-158
Maschinenge_windebohrgr, Durchgang :m

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und
Spiralspitze, metrisch, DIN 371, TICN-beschichtet

Geeignet fur: /a ¢ Ausfiihrung: MC-358
Einsatz- und Nitrierstdhle, Vergtitungsstahle 2

Werkzeugstahle, Spharo- und Temperguss :ﬂ io
DIN HSSE DN 1502 -
ERE Bl B

Artikel-Nr. DIN ‘ Kernloch ‘ (of,]3

MC-158.0300 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.5 21.70
MC-158.0400 M4 0.7 63 45 3.4 371 33 21.90
MC-158.0500 M5 0.8 70 6.0 49 371 42 22.90
MC-158.0600 M6 1 80 6.0 49 371 5.0 22.90
MC-158.0800 M8 1.25 20 8.0 6.2 371 6.8 26.60
MC-158.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 31.00
MC-358.1200 M12 1.75 110 2.0 7.0 376 10.2 39.60
MC-358.1400 M14 2 110 1.0 9.0 376 12.0 51.50
MC-358.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 56.90
MC-358.1800 M18 2.5 125 14.0 1.0 376 15.5 81.30
MC-358.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 84.00

MC-268 | MC-468
Maschinenggwindebohrgr, Sackloch . :m

Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten, metrisch,
DIN 371, TiCN-beschichtet

Geeignet fur: a ¢ Ausfihrung: MC-468
Einsatz- und Nitrierstahle, Vergtitungsstahle / 2

Werkzeugstahle, Sphdro- und Temperguss :m im
A

Artikel-Nr. DIN ‘ Kernloch ‘ CHF
MC-268.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 371 2.5 23.70
MC-268.0400 M4 0.7 63 4.5 34 371 33 23.70
MC-268.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 371 4.2 2410
MC-268.0600 M6 1 80 6.0 4.9 371 5.0 25.20
MC-268.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 371 6.8 29.20
MC-268.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 8.5 34.30
MC-468.1200 M12 1.75 10 9.0 7.0 376 10.2 45.00
MC-468.1400 M14 2 110 11.0 9.0 376 12.0 56.10
MC-468.1600 M16 2 110 12.0 9.0 376 14.0 61.60
MC-468.1800 M18 2.5 125 14.0 11.0 376 15.5 88.70
MC-468.2000 M20 2.5 140 16.0 12.0 376 17.5 91.60
MC-468.2200 M22 2.5 140 18.0 14.5 376 19.5 122.80
MC-468.2400 M24 3 160 18.0 14.5 376 21.0 116.90
MC-468.3000 M30 3.5 180 22.0 18.0 376 26.5 197.50
Gehartete Stahle INOX Titan Sgg/e;ﬁl&g. Aluminium  Kupfer Kunststoffe
[ T T <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 Njmm? <55HRC <60 HRC <65 HRC [Ppir It it <30 HRC [ >30 HRC [REASTMET: A TN TR T2
O Gut geeignet . ' . . ’ . .
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CURCHOD/ [l UNIVERSAL - METRISCH FEIN

HIGH PRECISION TOOLS

a
Mc-554 Ausflihrung: MC-554

Maschinengewindebohrer, Durchgang
Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und A -
Spiralspitze, metrisch fein, DIN 376, DIN 374, dampfeloxiert \ ‘ \
Geeignet fur: ! !
Baustdhle, Stahle blank, Automatenstahle, Zinklegierungen,
Aluminiumlegierungen Si<10%, Einsatz in Aluminium
moglich Legierungen Si > 10 %

o um tvp DIN DN |suz asaa
A%ZA R’ 376 3 e sasy 1G]

A
A

MC-554.0405 MF 4 19.10
MC-554.0505 MF 5 0.5 70 3.5 2.7 374 4.5 20.40
MC-554.0605 MF 6 0.5 80 4.5 3.4 375 5.5 20.60
MC-554.0607 MF 6 0.75 80 4.5 3.4 374 5.2 20.40
MC-554.0707 MF 7 0.75 80 5.5 4.3 374 6.2 22.20
MC-554.0807 MF 8 0.75 80 6.0 4.9 374 7.2 22.60
MC-554.0810 MF 8 1 90 6.0 4.9 374 7.0 20.60
MC-554.0910 MF 9 1 90 7.0 5.5 374 8.0 21.50
MC-554.1007 MF 10 0.75 90 7.0 5.5 374 9.2 29.50
MC-554.1010 MF 10 1 90 7.0 5.5 374 9.0 21.50
MC-554.1012 MF 10 1.25 100 7.0 5.5 374 8.8 26.70
MC-554.1210 MF 12 1 100 9.0 7.0 374 11.0 24.80
MC-554.1212 MF 12 1.25 100 9.0 7.0 374 10.8 27.90
MC-554.1215 MF 12 1.5 100 9.0 7.0 374 10.5 23.40
MC-554.1410 MF 14 1 100 1.0 9.0 374 13.0 32.90
MC-554.1412 MF 14 1.25 100 11.0 9.0 374 12.8 31.50
MC-554.1415 MF 14 15 100 11.0 9.0 374 12.5 31.10
MC-554.1510 MF 15 1 100 12.0 9.0 374 14.0 39.20
MC-554.1515 MF 15 1.5 100 12.0 9.0 374 13.5 50.70
MC-554.1610 MF 16 1 100 12.0 9.0 374 15.0 37.20
MC-554.1615 MF 16 1.5 100 12.0 9.0 374 15.0 35.50
MC-554.1810 MF 18 1 110 14.0 1.0 374 17.0 47.90
MC-554.1815 MF 18 15 10 14.0 11.0 374 16.5 43.90
MC-554.1820 MF 18 2 125 14.0 11.0 374 16.0 49.10
MC-554.2010 MF 20 1 125 16.0 12.0 374 19.0 51.60
MC-554.2015 MF 20 1.5 125 16.0 12.0 374 18.5 49.10
MC-554.2020 MF 20 2 140 16.0 12.0 374 18.0 66.90
MC-554.2210 MF 22 1 125 18.0 14.5 374 21.0 71.70
MC-554.2215 MF 22 15 125 18.0 14.5 374 20.5 52.00
MC-554.2220 MF 22 2 140 18.0 14.5 374 20.0 71.70
MC-554.2410 MF 24 1 140 18.0 14.5 374 23.0 76.60
MC-554.2415 MF 24 1.5 140 18.0 14.5 374 22.5 57.30
MC-554.2420 MF 24 2 140 18.0 14.5 374 22.0 64.50
MC-554.2515 MF 25 1.5 140 18.0 14.5 374 235 102.90
MC-554.2615 MF 26 15 140 18.0 14.5 374 24.5 73.70
MC-554.2710 MF 27 1 140 20.0 16.0 374 26.0 95.40
MC-554.2715 MF 27 15 140 20.0 16.0 374 25.5 82.90
MC-554.2720 MF 27 2 140 20.0 16.0 374 25.0 86.70
MC-554.2815 MF 28 1.5 140 20.0 16.0 374 26.5 84.80
MC-554.2820 MF 28 2 140 20.0 16.0 374 26.0 91.50
MC-554.3010 MF 30 1 150 22.0 18.0 374 29.0 106.60
MC-554.3015 MF 30 15 150 22.0 18.0 374 28.5 91.00
MC-554.3020 MF 30 2 150 22.0 18.0 374 28.0 99.30
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/// UNIVERSAL - METRISCH FEIN (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS
a
M c - 5 5 5 / ¢ Ausfiihrung: MC-555
Maschinengewindebohrer, Sackloch “ 10

Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten, metrisch fein, ?d —
DIN 376, DIN 374, dampfeloxiert l<
Geeignet fur: I~
Baustdhle, Stahlguss, Automatenstdhle,

Aluminiumlegierungen und Zinklegierungen

Lo DN DN |502» =
/\WA HSSE BN n.

MC-555.0405 MF 4 21.00
MC-555.0505 MF 5 0.5 70 3.5 2.7 374 4.5 21.60
MC-555.0605 MF 6 0.5 80 4.5 3.4 374 5.5 21.60
MC-555.0607 MF 6 0.75 80 4.5 3.4 374 5.2 21.50
MC-555.0707 MF 7 0.75 80 5.5 4.3 374 6.2 25.10
MC-555.0807 MF 8 0.75 80 6.0 4.9 374 7.2 23.30
MC-555.0810 MF 8 1 90 6.0 4.9 374 7.0 21.50
MC-555.0910 MF 9 1 90 7.0 5.5 374 8.0 30.40
MC-555.1007 MF 10 0.75 90 7.0 5.5 374 9.2 36.40
MC-555.1010 MF 10 1 90 7.0 5.5 374 9.0 22.90
MC-555.1012 MF 10 1.25 100 7.0 5.5 374 8.8 31.60
MC-555.1110 MF 11 1 90 8.0 6.2 374 10.0 33.90
MC-555.1210 MF 12 1 100 9.0 7.0 374 11.0 27.40
MC-555.1212 MF 12 1.25 100 9.0 7.0 374 10.8 35.50
MC-555.1215 MF 12 1.5 100 9.0 7.0 374 10.5 26.00
MC-555.1410 MF 14 1 100 1.0 9.0 374 13.0 35.50
MC-555.1412 MF 14 1.25 100 1.0 9.0 374 12.8 37.00
MC-555.1415 MF 14 1.5 100 11.0 9.0 374 12.5 33.80
MC-555.1510 MF 15 1 100 12.0 9.0 374 14.0 46.90
MC-555.1610 MF 16 1 100 12.0 9.0 374 15.0 41.70
MC-555.1615 MF 16 1.5 100 12.0 9.0 374 14.5 40.90
MC-555.1810 MF 18 1 110 14.0 1.0 374 17.0 51.60
MC-555.1815 MF 18 1.5 10 14.0 1.0 374 16.5 46.20
MC-555.1820 MF 18 2 125 14.0 1.0 374 16.0 55.20
MC-555.2010 MF 20 1 125 16.0 12.0 374 19.0 57.30
MC-555.2015 MF 20 1.5 125 16.0 12.0 374 18.5 52.80
MC-555.2020 MF 20 2 140 16.0 12.0 374 18.0 72.10
MC-555.2210 MF 22 1 125 18.0 14.5 374 21.0 75.00
MC-555.2215 MF 22 1.5 125 18.0 14.5 374 20.5 60.70
MC-555.2220 MF 22 2 140 18.0 14.5 374 20.0 78.00
MC-555.2410 MF 24 1 140 18.0 14.5 374 23.0 79.80
MC-555.2415 MF 24 1.5 140 18.0 14.5 374 22.5 66.60
MC-555.2420 MF 24 2 140 18.0 14.5 374 22.0 74.80
MC-555.2515 MF 25 1.5 140 18.0 14.5 374 235 112.40
MC-555.2615 MF 26 1.5 140 18.0 14.5 374 24.5 92.80
MC-555.2710 MF 27 1 140 20.0 16.0 374 26.0 111.70
MC-555.2715 MF 27 1.5 140 20.0 16.0 374 25.5 96.30
MC-555.2720 MF 27 2 140 20.0 16.0 374 25.0 107.40
MC-555.2815 MF 28 1.5 140 20.0 16.0 374 26.5 106.80
MC-555.2820 MF 28 2 140 20.0 16.0 374 26.0 111.00
MC-555.3010 MF 30 1 150 22.0 18.0 374 29.0 130.00
MC-555.3015 MF 30 1.5 150 22.0 18.0 374 28.5 116.60
MC-555.3020 MF 30 2 150 22.0 18.0 374 28.0 123.80
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CURCHOD/ /Il GAS-GEWINDE

HIGH PRECISION TOOLS

Mc-ﬁ 1 0 /ﬂ $ Ausfiihrung: MC-610 -
Maschinengewindebohrer, Durchgang H io

Maschinengewindebohrer mit geraden Spannuten und f s —
Spiralspitze, britisches Standard-Rohrgewinde, DIN 5156, \ |
TiN-beschichtet | !
Geeignet fur:

Baustdhle, glatte Stahle, Automatenstdhle, moglicher

Einsatz in kurzspanenden Kupferlegierungen, Spharo- und

Temperguss, Aluminiumlegierungen Si <10%

5. DNt N DN B
./562/\ sozs N BSSECTING 55 3,56 %]

A
\4

Artikel-Nr. ‘ Kernloch ‘ CHF

MC-610.1828 G1/8" 28 90 7.0 55 5156 8.80 32.90
MC-610.1419 G 1/4" 19 100 11.0 9.0 5156 11.80 44.80
MC-610.3819 G3/8" 19 100 12.0 9.0 5156 15.25 55.00
MC-610.1214 G1/2" 14 125 16.0 12.0 5156 19.00 74.10
MC-610.5814 G5/8" 14 125 18.0 14.5 5156 21.00 92.20
MC-610.3414 G 3/4" 14 140 20.0 16.0 5156 24.50 117.20
MC-610.7814 G7/8" 14 150 220 18.0 5156 28.25 149.80
MC-610.1011 G1" 11 160 25.0 20.0 5156 30.75 164.20
MC-610.1311 G11/8" 1 170 28.0 220 5156 35.50 226.10
MC-610.1111 G11/4" 11 170 32.0 24.0 5156 39.50 272.00
MC-610.1211 G11/2" 11 190 36.0 29.0 5156 45.25 376.80
MC-610.1411 G2" 11 220 45.0 35.0 5156 57.20 584.90

MB-GZD ¢ Ausfiihrung: MC-620

Maschinengewindebohrer, Sackloch
Maschinengewindebohrer mit Spiralnuten, britisches
Standard-Rohrgewinde, DIN 5156,

TiN-beschichtet

Geeignet fur:

Baustahle, Stahlguss, Automatenstdhle, Spharo- und
Temperguss, Aluminiumlegierungen und
langspanende Kupferlegierungen

©_
DN 1 DN Saon
-/\H/\ sz N [HSSE (TN g 3 ST

MC-620.1828 G1/8" 5156 8.80 42.10
MC-620.1419 G 1/4" 19 100 11.0 9.0 5156 11.80 59.20
MC-620.3819 G 3/8" 19 100 12.0 9.0 5156 15.25 70.40
MC-620.1214 G1/2" 14 125 16.0 12.0 5156 19.00 89.80
MC-620.5814 G 5/8" 14 125 18.0 14.5 5156 21.00 114.10
MC-620.3414 G 3/4" 14 140 20.0 16.0 5156 24.50 144.30
MC-620.7814 G7/8" 14 150 22.0 18.0 5156 28.25 192.30
MC-620.1011 G1" M 160 25.0 20.0 5156 30.75 221.80

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan S;lglehrﬁléeog. Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. FUNEM I <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC fliiitte ] ETEIEUHEN Y BT 15 <30 HRC | >30 HRC [B2:178-THER: AT NG TR TS

O Gut geeignet . . . .
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/// UNC - GEWINDE (CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

Mc'630 /a ¢ Ausfiihrung: MC-630 -
Maschinengewindebohrer, Durchgang M;“_qio

mit geraden Spannuten und Spiralspitze, Amerikanisches A —
Einheits-Grobgewinde, DIN 371, TiN-beschichtet \ |

Geeignet fur Baustdhle, Automatenstdhle, kurzspanende !

Kupfer-legierungen, Grauguss, Aluminiumlegierungen mit

Si>10 %

o =D
.5@\ HssE TN DN e gy T3]

MC-630.0540 No. 5 2.60 18.40
MC-630.0632 No. 6 32 56 4.0 3.0 371 2.85 17.20
MC-630.0832 No. 8 32 63 4.5 3.4 371 3.50 17.20
MC-630.1024 No. 10 24 70 6.0 4.9 371 3.90 18.40
MC-630.1224 No. 12 24 80 6.0 4.9 371 4.50 20.40
MC-630.1420 UNC 1/4" 20 80 7.0 5.5 371 5.20 19.80
MC-630.5111 UNC 5/16" il 90 8.0 6.2 371 6.60 21.90
MC-630.3816 UNC 3/8" 16 90 9.0 7.0 371 8.00 24.30
MC-630.7114 UNC 7/16" 14 100 8.0 6.2 376 9.40 31.50
MC-630.1213 UNC 1/2" 13 110 9.0 7.0 376 10.75 34.20
MC-630.5811 UNC 5/8" M 10 12.0 9.0 376 13.50 42.40
MC-630.9112 UNC 9/16" 12 110 1.0 9.0 376 12.25 50.60
MC-630.3410 UNC 3/4" 10 125 14.0 1.0 376 16.50 58.70
MC-630.7810 UNC 7/8" 9 140 18.0 14.5 376 19.50 70.90
MC-630.1008 UNC1" 8 160 18.0 14.5 376 22.25 95.60

M c - 6 40 /ﬁ $ Ausfiihrung: MC-640 o

Maschinengewindebohrer, Sackloch ] ———————— SN TR R iﬂ
mit Spiralnuten, Amerikanisches Einheits- -
Grobgewinde, DIN 371, TiN-beschichtet

Geeignet fur Baustdhle, Stahlguss, Automatenstdhle,
Sphdro- und Temperguss, Aluminiumlegierungen

C
. M HssE TN DN » mm

A
A4

—>

MC-640.0540 No. 5 2.60 20.40
MC-640.0632 No. 6 32 56 4.0 3.0 371 2.85 19.50
MC-640.0832 No. 8 32 63 4.5 34 371 3.50 19.60
MC-640.1024 No. 10 24 70 6.0 4.9 371 3.90 20.60
MC-640.1224 No. 12 24 80 6.0 4.9 371 4.50 24.10
MC-640.1420 UNC 1/4" 20 80 7.0 5.5 371 5.20 23.10
MC-640.5111 UNC 5/16" il 90 8.0 6.2 371 6.60 24.30
MC-640.3816 UNC 3/8" 16 90 9.0 7.0 371 8.00 27.70
MC-640.7114 UNC 7/16" 14 100 8.0 6.2 376 9.40 38.30
MC-640.1213 UNC1/2" 13 110 9.0 7.0 376 10.75 36.90
MC-640.5811 UNC5/8" 1 110 12.0 9.0 376 13.50 51.90
MC-640.9112 UNC 9/16" 12 110 1.0 9.0 376 12.25 51.90
MC-640.3410 UNC 3/4" 10 125 14.0 1.0 376 16.50 61.50
MC-640.7810 UNC 7/8" 9 140 18.0 14.5 376 19.50 82.00
MC-640.1008 UNC1" 8 160 18.0 14.5 376 22.25 103.80

Super Leg.

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan Aluminium  Kupfer Kunststoffe

' [IFENE I <700 N/mm? <1000 N/mm? <1400 N/mm? '<55 HRC <60 HRC '<65 HRC REiine ] ENECHTEEE N T <30 HRC |>30 HRC [E3: 7738 e /AT RN o T K1

O Gut geeignet
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CURCHOD/ [l UNF - GEWINDE

HIGH PRECISION TOOLS

M c- 650 /a ¢ Ausfiihrung: MC-650 -
Maschinengewindebohrer, Durchgang M;qio

mit geraden Spannuten und Spiralspitze, Amerikanisches —
Einheits-Feingewinde, DIN 371, TiN-beschichtet \ | |
Geeignet flr Baustdhle, Automatenstdhle, kurzspanende ! !
Kupfer-legierungen, Grauguss, Aluminiumlegierungen mit

Si>10 %

&;{A DN ‘st TN DN » M
n 356

MC-650.0544 No. 5 2.70 23.80
MC-650.0640 No. 6 40 56 2.5 2.1 374 3.00 21.70
MC-650.0836 No. 8 36 63 2.8 2.1 374 3.50 21.70
MC-650.1032 No. 10 32 70 3.5 2.7 374 4.10 22.40
MC-650.1228 No. 12 28 80 4.0 3.0 374 4.65 26.50
MC-650.1428 UNF 1/4" 28 80 4.5 3.4 374 5.50 25.00
MC-650.5124 UNF 5/16" 24 90 6.0 4.9 374 6.90 26.70
MC-650.3824 UNF 3/8" 24 90 7.0 5.5 374 8.50 28.20
MC-650.1220 UNF 172" 20 100 9.0 7.0 374 11.50 35.80
MC-650.7120 UNF 7/16" 20 100 8.0 6.2 374 9.90 36.40
MC-650.5818 UNF 5/8" 18 100 12.0 9.0 374 14.50 48.50
MC-650.9118 UNF 9/16" 18 100 11.0 9.0 374 12.90 53.90
MC-650.3416 UNF 3/4" 16 110 14.0 1.0 374 17.50 63.70
MC-650.7814 UNF 7/8" 14 125 18.0 14.5 374 20.50 77.70
MC-650.1012 UNF 1" 12 140 18.0 14.5 374 23.25 105.30

M c -660 /ﬁ ¢ Ausfiihrung: MC-660
Maschinengewindebohrer, Sackloch . io

mit Spiralnuten, Amerikanisches Einheits-Feingewinde, A —
DIN 374, TiN-beschichtet | \

Geeignet flr Baustdhle, Stahlguss, Automatenstdhle, |

Sphéro— und Temperguss, Aluminiumlegierungen

P W [HSSE TN 28 Mmﬁu 3

MC-660.0544 No. 5 2.70 22.20
MC-660.0640 No. 6 40 56 2.5 2.1 374 3.00 22.70
MC-660.0836 No. 8 36 63 2.8 2.1 374 3.50 22.70
MC-660.1032 No. 10 32 70 3.5 2.7 374 4.10 23.90
MC-660.1228 No. 12 28 80 4.0 3.0 374 4.65 27.40
MC-660.1428 UNF 1/4" 28 80 4.5 34 374 5.50 26.30
MC-660.5124 UNF 5/16" 24 90 6.0 4.9 374 6.90 27.50
MC-660.3824 UNF 3/8" 24 90 7.0 5.5 374 8.50 29.50
MC-660.1220 UNF 172" 20 100 9.0 7.0 374 11.50 38.40
MC-660.7120 UNF 7/16" 20 100 8.0 6.2 374 9.90 38.30
MC-660.5818 UNF 5/8" 18 100 12.0 9.0 374 14.50 51.40
MC-660.3416 UNF 3/4" 16 110 14.0 11.0 374 17.50 67.30
MC-660.9118 UNF 9/16" 18 100 11.0 9.0 374 12.90 60.70
MC-660.7814 UNF 7/8" 14 125 18.0 14.5 374 20.50 81.70
MC-660.1012 UNF 1" 12 140 18.0 14.5 374 23.25 113.10
Gehértete Stihle INOX Titan S:gleﬁilg)g. Aluminium  Kupfer Kunststoffe
. Sehr gut geeignet austenitisch | duplex GO LI BN <8% Si >8% Si - Cu-Leg.
O Gut geeignet . . ‘ . .
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J// GEWINDEFORMER 'CURCHOD

HIGH PRECISION TOOLS

MC-296 - UNIVERSAL a P

Maschinen-Gewindeformer, Durchgang/Sackloch | e b 1‘3
Gewindeformer mit Olnuten, metrisch, DIN 2174 A, —
TiN-beschichtet le ‘ \
Geeignet fur: B |
Baustahle, Gulistahle, Automatenstdhle, unlegiertes
Aluminium und Aluminiumlegierungen mit Si<10%,
unlegiertes Kupfer

I]IN typ . on 103 .S TFs .
. /5@\ N [BSSE CTING op gk o %ﬂ %g

Artikel-Nr. (Tol. HX | GX) D p L d a DIN Kernloch CHF
MC-296.0300 | MC-296GX.0300 M3 0.5 56 3.5 2.7 2174 2.8 32.70
MC-296.0400 | MC-296GX.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 2174 3.7 33.60
MC-296.0500 | MC-296GX.0500 M5 0.8 70 6.0 49 2174 4.7 35.00
MC-296.0600 | MC-296GX.0600 M6 1 80 6.0 49 2174 5.6 37.20
MC-296.0800 | MC-296GX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 2174 7.5 39.90
MC-296.1000 | MC-296GX.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 2174 9.3 50.70
MC-296.1200 | MC-296GX.1200 M12 175 10 9.0 7.0 2174 1.2 61.40
Gehartete Stahle INOX Titan S:gleNri'ag' Aluminium  Kupfer Kunststoffe

austenitisch | duplex <30 HRC | >30 HRC [B3: 373 MIES: 773 M T -T- 3

. Sehr gut geeignet

O Gut geeignet

MC-298NX - HPC L e

Maschinen-Gewindeformer, Durchgang/Sackloch
Hochleistungs-Gewindeformer mit Olnuten, metrisch, A, —
DIN 2174, TiCN-beschichtet

Geeignet fur:

Baustahlen, Gussstahlen, Automatenstéhlen,
Aluminiumlegierungen mit Si<10 % und legiertem Kupfer

DIN HSSE v w03 |.C 5 .
-m .m.mw%%m

A
\

MC-298NX.0100 0.25 2174 147.50
MC-298NX.0120 M1.2 0.25 40 2.5 2.1 2174 1.1 141.70
MC-298NX.0140 M1.4 0.3 40 25 2.1 2174 1.27 140.00
MC-298NX.0160 M1.6 0.35 40 2.5 2.1 2174 1.45 137.40
MC-298NX.0200 M2 0.4 45 2.8 2.1 2174 1.85 109.30
MC-298NX.0250 M2.5 0.45 50 2.8 2.7 2174 2.33 107.00
MC-298NX.0300 M3 0.5 56 35 2.7 2174 2.8 102.60
MC-298NX.0400 M4 0.7 63 4.5 3.4 2174 3.7 103.90
MC-298NX.0500 M5 0.8 70 6.0 4.9 2174 4.7 105.30
MC-298NX.0600 Mé6 1 80 6.0 4.9 2174 5.6 107.00
MC-298NX.0800 M8 1.25 90 8.0 6.2 2174 7.5 118.60
MC-298NX.1000 M10 1.5 100 10.0 8.0 2174 9.3 141.70
MC-298NX.1200 M12 1.75 110 9.0 7.0 2174 1.2 167.70
MC-298NX.1600 M16 2 10 11.0 9.0 2174 15.0 287.10
MC-298NX.2000 M20 2.5 140 12.0 12.0 2174 18.8 376.60
Stahl Gehdrtete Stahle INOX Titan s:zle';ichg. Aluminium  Kupfer  Kunststoffe
. Sehr gut geeignet [N VAT ENESTOYLAT RS R T2 T G TR TR ferritisch | austenitisch | duplex INLEENNTY <8%Si >8%Si | Cu-Leg.
O Gut geeignet . . . . . . . .
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CURCHOD/ /Il GEWINDEFORMER

HIGH PRECISION TOOLS

134194 - “PROBLEMLOSER”

Gewindeformer, Durchgang/Sackloch
Maschinen-Gewindeformer mit Olnuten, metrisch, DIN 371
TiCN-beschichtet

Geeignet fur:

Stahl, Vergltungsstdhle und chemisch bestandige Stahle,
unlegiertes Aluminium und Aluminiumlegierungen mit

Ausflihrung: 134194

A
\ 4

—>
o

Si<8 % ein Produkt von:

SARATOOLS com

o DIN s ON s L€

P, Ak g 3 ®
CESE 1G] BN TORN

Artikel-Nr.

134194 0305 M3 0.5 56 35 2.7 371 2.8 45.85
134194 0407 M4 0.7 63 45 3.4 371 3.7 45,95
134194 0508 M5 0.8 70 6.0 49 371 47 47.90
134194 0610 M6 1 80 6.0 49 371 5.6 49.30
134194 0812 VE] 1.25 90 8.0 6.2 371 7.5 61.90
134194 1015 M10 1.5 100 10.0 8.0 371 9.3 75.25
134194 1217 M12 1.75 110 9.0 7.0 376 11.2 100.45

Stahl Gehartete Stahle INOX Titan Sggﬁ:;&g' Aluminium  Kupfer  Kunststoffe
. NSO <700 N/mm? <1000 N/mm? | <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC R{gitiet i TR E il 5 LN BTN <8% Si >8% Si | Cu-Leg.

O Gut geeignet

MC-029 (3-TEILIG)

Handgewindebohrer

Gewindeformer, metrisch, DIN 352, vaporisiert
Geeignet fur:

rostfreie Stahle und hitzebestdndige Stdhle, Grauguss,
Sphdroguss und temperierbarer Guss

Artikel-Nr.
MC-029.0300 M3 0.5 40 3.5 2.7 13 2.5 30.00
MC-029.0400 M4 0.7 45 4.5 3.4 13 33 30.00
MC-029.0500 M5 0.8 50 6.0 4.9 13 4.2 30.90
MC-029.0600 M6 1 56 6.0 4.9 13 5.0 31.60
MC-029.0800 M8 1.25 63 6.0 4.9 13 7.2 35.90
MC-029.1000 M10 1.5 70 7.0 5.5 13 8.5 45.80
MC-029.1200 M12 175 75 9.0 7.0 13 10.2 58.90
MC-029.1400 M14 2 80 11.0 9.0 13 12.0 74.90
MC-029.1600 M16 2 80 12.0 9.0 13 14.0 89.80
MC-029.1800 M18 2.5 95 14.0 11.0 13 15.5 130.40
MC-029.2000 M20 2.5 95 16.0 12.0 13 17.5 135.70
Stahl Gehartete Stahle INOX Titan S:zle';ilag' Aluminium  Kupfer Kunststoffe
. [ETENE-CO LTS <700 N/mm? | <1000 N/mm? <1400 N/mm? <55 HRC <60 HRC <65 HRC REtlitte R W e 115 8 Sl EED TS <8% Si >8% Si Cu-Leg.

O Gut geeignet . . ‘
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[// SCHNEIDEISEN “M” CURCHOD/
MC-955

Schneideisen T ===
Schneideisen mit Spiralspitze, metrisch, DIN EN 22 568 o -1 o
Geeignet fur: =====
Baustdhle, Glattgussstdhle, Automatenstdhle, Sphdroguss
und temperierbaren Guss

‘“ N I ' DIN EN |so e
22568 G

HIGH PRECISION TOOLS

MC-955.0200 23.30
MC-955.0250 M 2.5 0.45 16 5.0 23.30
MC-955.0300 M3 0.5 20 5.0 20.50
MC-955.0400 M4 0.7 20 5.0 19.60
MC-955.0500 M5 0.8 20 7.0 19.30
MC-955.0600 M6 1 20 7.0 19.60
MC-955.0700 M7 1 25 9.0 22.00
MC-955.0800 M8 1.25 25 9.0 26.00
MC-955.0900 M9 1.25 25 9.0 23.30
MC-955.1000 M 10 1.5 30 1.0 23.30
MC-955.1100 M1 1.5 30 1.0 33.20
MC-955.1200 M 12 1.75 38 14.0 34.80
MC-955.1400 M 14 2 38 14.0 36.20
MC-955.1600 M 16 2 45 18.0 70.40
MC-955.1800 M 18 2.5 45 18.0 51.40
MC-955.2000 M 20 2.5 45 18.0 54.20
MC-955.2200 M 22 2.5 55 22.0 74.80
MC-955.2400 M 24 3 55 22.0 83.80
MC-955.2700 M 27 3 65 25.0 105.20
MC-955.3000 M 30 3.5 65 25.0 111.80

Super Leg.

INOX Titan Aluminium  Kupfer Kunststoffe

. Sehr gut geeignet austenitisch | duplex SO BTN <8% Si | >8% Si | Cu-Leg.

O Gut geeignet
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(CURCHOD SCHNEIDEISEN “MF” | “6”

HIGH PRECISION TOOLS

MC-956

Schneideisen T FF"==
Schneideisen mit Spiralspitze, metrisch fein, DIN EN 22 568 ol -1t o
Geeignet fur: m====
Baustdhle, Glattgussstahle, Automatenstdhle, Spharoguss
und temperierbaren Guss

t ONEN IS0 |
N I‘S| 2568 by 15

MC-956.0405 MF 4 0.5 20 5.0 26.00
MC-956.0505 MF 5 0.5 20 5.0 26.00
MC-956.0607 MF 6 0.75 20 7.0 26.00
MC-956.0707 MF 7 0.75 25 9.0 26.00
MC-956.0807 MF 8 0.75 25 9.0 26.00
MC-956.0810 MF 8 1 25 9.0 26.00
MC-956.0910 MF 9 1 25 9.0 26.00
MC-956.1010 MF 10 1 30 11.0 30.00
MC-956.1012 MF 10 1.25 30 11.0 30.00
MC-956.1210 MF 12 1 38 10.0 43.10
MC-956.1212 MF 12 1.25 38 10.0 43.10
MC-956.1215 MF 12 1.5 38 10.0 43.10
MC-956.1410 MF 14 1 38 10.0 45.80
MC-956.1412 MF 14 1.25 38 10.0 45.80
MC-956.1415 MF 14 15 38 10.0 45.80
MC-956.1610 MF 16 1 45 14.0 62.90
MC-956.1615 MF 16 15 45 14.0 62.90
MC-956.1815 MF 18 1.5 45 14.0 62.90
MC-956.1820 MF 18 2 45 14.0 63.50
MC-956.2010 MF 20 1 45 14.0 66.20
MC-956.2015 MF 20 1.5 45 14.0 66.20

MC-957

Schneideisen 2 ===

Schneideisen mit Spiralspitze, britisches Standardrohrgewinde, g0l e e

DIN EN 24 231 I

Geeignet fur:

Baustdhle, Glattgussstahle, Automatenstghe o

E

55°
= DNt DIN EN =
. NV I'Si unt A

Artikel-Nr. ‘ Gewinde d1
MC-957.1828 G1/8" 28 30 1.0 22.80
MC-957.1419 G 1/4" 19 38 10.0 31.10
MC-957.3819 G 3/8" 19 45 14.0 45.70
MC-957.1214 G1/2" 14 45 14.0 45.70
MC-957.5814 G 5/8" 14 55 16.0 65.20
MC-957.3414 G 3/4" 14 55 16.0 67.60
MC-957.1011 G1" i 65 18.0 89.60
Stahl INOX Titan S:gfnrilézg. Aluminium  Kupfer  Kunststoffe
. Sehr gut geeignet austenitisch | duplex LT BTN <8% Si 8% Si | Cu-Leg.
O Gut geeignet . . . . .
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I/ SCHNEIDEISEN “UNC” | “UNF” CURCHOD,
MC-958

Schneideisen T
Schneideisen merikanisches Zollgewinde UNC,
DIN EN 22 568 =====
Geeignet fir:

Baustahle, Glattgussstahle, Automatenstdhle

DINEN o
Isv‘a i EENS

HIGH PRECISION TOOLS

di
|
I
|
[
D

MC-958.0832 No. 8 22.30
MC-958.1032 No. 10 24 20 7.0 15.60
MC-958.1228 No. 12 24 20 7.0 16.30
MC-958.1428 UNC 1/4" 20 20 7.0 16.20
MC-958.5124 UNC 5/16" 18 25 9.0 17.90
MC-958.3824 UNC 3/8" 16 30 11.0 21.40
MC-958.7120 UNC 7/16" 14 30 11.0 21.10
MC-958.1220 UNC 1/2" 13 38 14.0 29.90
MC-958.9118 UNC 9/16" 12 38 14.0 33.20
MC-958.5818 UNC 5/8" M 45 18.0 33.00
MC-958.3416 UNC 3/4" 10 45 18.0 44.00
MC-958.7814 UNC 7/8" 9 55 22.0 64.20
MC-958.1012 UNC1" 8 55 22.0 64.40

MC-959

Schneideisen T fF====
Schneideisen merikanisches Zoll-Feingewinde UNF,
DIN EN 22 568 =====
Geeignet fur:

Baustdhle, Glattgussstahle, Automatenstdhle

DIN EN U
RN | B

Artikel-Nr. ‘ Gewinde d1

MC-959.0800

di
|
|
|

No. 8

MC-959.1024 No. 10 32 20
MC-959.1224 No. 12 28 20
MC-959.1420 UNF 1/4" 28 20
MC-959.5618 UNF 5/16" 24 25
MC-959.3816 UNF 3/8" 24 30 11.0 28.30
MC-959.7614 UNF 7/16" 20 30 1.0 28.30
MC-959.1213 UNF 1/2" 20 38 14.0 38.50
MC-959.9612 UNF 9/16" 18 38 14.0 41.30
MC-959.5811 UNF 5/8" 18 45 18.0 51.00
MC-959.3410 UNF 3/4" 16 45 18.0 53.00
MC-959.7809 UNF 7/8" 14 55 22.0 73.40
MC-959.1000 UNF 1" 12 55 22.0 77.60
INOX Titan Sggfhrﬁl(.;g. Aluminium  Kupfer Kunststoffe
. Sehr gut geeignet austenitisch | duplex SO BTN <8% Si >8% Si | Cu-Leg.
O Gut geeignet . . . ' .
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[// SCHNITTMETER

‘ HNITTMETER UNIVERSAL - METRIS

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
P1.2 Glattgussstahle <500 N/mm 2 6-10 P2.1 Automatenstéhle <800N/mm 2 8-12
P2.2 Baustahle <800 N/mm 2 10-12 P2.2 Baustahle <800 N/mm 2 8-12

. Einsatzgehartete und Nitrierstéhle

P23 Glattgussstahle <800 N/mm 2 12-15 P3.1 <1200N/mm 2 4-6

N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 14-20 P3.2 Vergiitungsstahle <1200 N/mm 2 4-6

N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 12-15 P3.3 Werkzeugstahle <1200 N/mm 2 4-6

N11.1 Zink und Zinklegierungen 10-12 M5.1 Edelstahle 450-800N/mm 2 6-10
M5.2 Rostfreie Stahle 600-1000 N/mm 2 4-7
K6.1 Graues Schmiedeeisen 8-12

Kugel. Graphit und

b Einkaufszentrum. Gusseisen AL
N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 12-20
N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 12-20
N10.2 Langspanende Kupferlegierungen 12-20

MC-172NX | MC-372NX | MC-222NX | MC-422NX MC-172NXIK | MC-372NXIK | MC-222NXIK | MC-422NXIK

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
P1.1 Baustahle <500 N/mm 2 22-26 S. 1.1 Baustahle <500N/mm2 22-26
P1.2 Glattgussstahle <500 N/mm 2 22-26 S.1.2 Glattgussstahle <500N/mm2 22-26
P2.1 Automatenstahle <80ON/mm 2 18-22 S. 21 Automatenstahle <800N/mm2 18-22
P2.2 Baustahle <800 N/mm 2 18-22 S.22 Baustahle <800N/mm:2 18-22
P23 Glattgussstahle <800 N/mm 2 18-22 S.2.3 Glattgussstahle <800N/mm2 18-22

Einsatzgehartete und Nitrierstahle Einsatzgehartete und nitrierende Stahle
P <1200N/mm 2 15-18 S <1200N/mm2 15-18
[PEL2 Vergutungsstahle <1200 N/mm 2 15-18 S.3.2 Warmebehandelte Stahle <1200N/mm2 15-18
P3.3 Werkzeugstéhle <1200 N/mm 2 15-18 S.33 Werkzeugstéhle <1200N/mm2 15-18
P4.1 Hochlegierte Stahle <1400N/mm 2 8-14 S. 4.1 Hochlegierte Stahle <1400N/mmz2 8-14
P4.2 Vergiitungsstahle <1400 N/mm 2 8-14 P4.2 Warmebehandelte Stahle <1400N/mm2 8-14
M5.1 Edelstahle 450-800N/mm 2 12-15 M5,1 Edelstahle 450-800N/mm2 12-15
M5.2 Rostfreie Stahle 600-1000 N/mm 2 12-15 M5,2 Edelstahle 600-1000N/mm2 12-15
K6.1 Graues Schmiedeeisen 15-22 K6.1 Grauguss 15-22
K6.2 Ll CRPIREE 1522 K6,2 Sphirisch. Graphit und Mall. GuReisen 15-22

Einkaufszentrum. Gu 1
N7.1 Unlegiertes Aluminium 32-40 NR. 7.1 Unlegiertes Aluminium 32-40
N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 15-22 NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 15-22
N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 15-22 NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 15-22
N9.1 Reines Kupfer 22-25 NR. N9.1 Reines Kupfer 22-25
N10.1 Kurzspanende Kupferlegierungen 10-12 NR. N10.1 Kurze hackende Kupferlegierungen 10-12
N10.2 Langspanende Kupferlegierungen 10-12 NR. N10.2 Lang abplatzende Kupferlegierungen 10-12
N11.1 Zink und Zinklegierungen 10-12 NR. N11.1 Zink und Zinklegierungen 10-12

‘ HNITTMETER ALUMINIUM

MC-150NX | MC-350NX | MC-205NX | MC-405NX MC-157 | MC-357 | MC-267 | MC-467

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
S. 1.1 Baustahle <500N/mmz 10-15 [ NR.N82 | AluminiumlegierungenSi<10% 15-30 |
S. 1.2 Glattgussstahle <500N/mm2 12-15
S. 21 Automatenstahle <800N/mm2 10-15
S.22 Baustahle <800N/mm2 10-15
S.2.3 Glattgussstahle <800N/mm2 10-15
NR. 7.1 Unlegiertes Aluminium 10-15
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 10-15
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 10-15

‘ SCHNITTMETER ROSTFREI / INOX

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
Einsatzgehartete und nitrierende Stahle
Eheh <1200N/mm: 8
S.33 Werkzeugstahle <1200N/mm2 4-6
M5,1 Edelstahle 450-800N/mm2 8-14
M5,2 Edelstahle 600-1000N/mm2 6-10
NR. N9.1 Reines Kupfer 8-15
NR. N10.2 Lang abplatzende Kupferlegierungen 12-20

Curchod AG, Rapperswilerstrasse 10, 8630 Ruti | 055 251 20 80 | www.curchod-tools.ch | info@curchod-tools.ch Seite | 23




[// SCHNITTMETER CURCHOD/

HIGH PRECISION TOOLS

EEE

MC-158 | MC-358 | MC-268 | MC-468

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
Einsatzgehartete und nitrierende Stahle
iy <1200N/mm2 s
S.3.2 Warmebehandelte Stahle <1200N/mm2 4-8
S.33 Werkzeugstahle <1200N/mm2 4-8
K6,2 Spharisch. Graphit und Mall. GuReisen 7-10
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 15-30

‘ SCHNITTMETER UNIVERSAL METRISCH FEIN

MC-554 | MC-555

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
S.1.2 Glattgussstéhle <500N/mm2 6-10
S.22 Baustahle <800N/mm:2 10-12
S.23 Glattgussstéhle <800N/mm2 12-15
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 14-20
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 12-15
NR. N11.1 Zink und Zinklegierungen 10-12

‘ SCHNITTMETER NC / UNF

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
S. 11 Baustahle <500N/mm:2 6-10
S.1.2 Glattgussstéhle <500N/mm2 8-12
S.21 Automatenstahle <800N/mm:2 8-14
S.22 Baustahle <800N/mm:2 12-15
S.23 Glattgussstéhle <800N/mm2 12-15
K6,2 Spharisch. Graphit und Mall. GuReisen 6-10
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 15-30
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 14-20
NR. N10.1 Kurze hackende Kupferlegierungen 15-25

‘ SCHNITTMETER GEWINDEFORMER

MC-296 MC-298NX

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
S. 11 Baustahle <500N/mm:2 15-25 S. 11 Baustahle <500N/mm:2 20-30
S.1.2 Glattgussstahle <500N/mm2 12-20 S.1.2 Glattgussstahle <500N/mm2 20-30
S.21 Automatenstahle <800N/mm2 20-25 S.21 Automatenstahle <800N/mm2 20-30
S.22 Baustahle <800N/mm:2 20-25 S.22 Baustahle <800N/mm:2 20-30
NR. 7.1 Unlegiertes Aluminium 15-35 S.23 Glattgussstahle <800N/mm2 20-30
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 15-30 S. 3.1 Einsatzgehartete und nitrierende Stahle 8-15
NR. N9.1 Reines Kupfer 15-30 S.3.2 Warmebehandelte Stahle <1200N/mm2 8-15

S.3.3 Werkzeugstahle <1200N/mm2 8-15
S. 4.1 Hochlegierte Stahle <1400N/mmz2 8-15
P4.2 Warmebehandelte Stahle <1400N/mm2 8-15
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 20-40
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 20-40
NR. N10.1 Kurze hackende Kupferlegierungen 15-22
NR. N10.2 Lang abplatzende Kupferlegierungen 15-22

SCHNITTMETER HANDGEWINDEBOHRER SCHNITTMETER SCHNEIDEISEN

MC-029 MC-955 bis MC-959

Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit Gruppe Bearbeitetes Material Schnittgeschwindigkeit
M5,1 Edelstahle 450-800N/mm:2 o S. 11 Baustahle <500N/mm:2 2-8
M5,2 Edelstahle 600-1000N/mm2 . S.1.2 Glattgussstéhle <500N/mm2 2-8
K6.1 Grauguss . S.21 Automatenstahle <800ON/mm2 3-6
K6,2 Spharisch. Graphit und Mall. GuReisen ) S.22 Baustahle <800N/mm2 3-6

S.23 Glattgussstéhle <800N/mm2 3-6
K6.1 Grauguss 3-4
K6,2 Spharisch. Graphit und Mall. GuReisen 3-4
NR. N8.1 AluminiumlegierungenSi<10% 4-8
NR. N8.2 AluminiumlegierungenSi<10% 4-8
NR. N9.1 Reines Kupfer 4-8
NR. N10.1 Kurze hackende Kupferlegierungen 2-4
NR. N10.2 Lang abplatzende Kupferlegierungen 2-4
NR. N11.1 Zink und Zinklegierungen 2-4
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LEGENDE

EIGENSCHAFTEN
DIN . A i
1 VA T
DIN- Flanken- Gewinde- Gewinde-
Normen winkel steigung tiefe
150 2 yp
5 ; . %
Toleranz fir Stahl bis fir Stahl bis fir INOX
800 N/mm2 1'100 N/mm2
"

flr universalen

fir Aluminium

Einsatz
GEWINDE-NORMEN
Metrisch Metrisch- Amerikanisches Amerikanisches
fein UNC-Gewinde UNF-Gewinde
Gas-Gewinde
(Whitworth)
MATERIALIEN
K e %

BESCHICHTUNGEN
o ox -
vaporisiert TIN- TICN- Hardlube-
Beschichtung Beschichtung Beschichtung
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LAGEPLAN

WERKSTRASSE

Ladendffnungszeiten: Montag - Freitag
7.30 bis 12.00 Uhr
13.00 bis 17.00 Uhr

Ab unserem ausgebauten Lager in Ruti ZH bieten wir
Ihnen ein komplettes Programm an
Zerspanungs-Werkzeugen von namhaften
Werkzeugherstellern aus aller Welt an.

www.curchod-tools.ch
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Rapperswilerstrasse 10
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Schweiz
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Tel: +41 (0)55 251 20 80
Fax.. +41 (0)55 251 20 88

(® WHATSAPP
+41 (079260 11 41
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info@curchod-tools.ch
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