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Werkzeughalter fiir die AuB3enbearbeitung
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MACHTT Ersatzteile
Wendeschneid- Markt- :
plattengrofRe Bestellcode bezeichnung Bl / & -~ H
IC RH H=H1=B F L1 L2 Spannschraube Ur?tC:rqg;E—%llcgtrte Torx Schltssel Unterlsﬁplatte
AL12-3DT  AL12-16DT 12 12 84.5 20.7
AL16-3DT  AL16-16DT 16 16 100 220
3/8" AL20-3DT  AL20-16DT 20 0 127 45 it SY3T K3T YE3
AL25-3DT  AL25-16DT 25 25 150 25.8
AL32-3DT  AL32-16DT 32 32 170 29.5

Werkzeughalter fiir die Aulenbearbeitung

Max. 70 bar

* Beim Zusammenbau

T der M6x5-Schraube
N muss LOCTITE 542 P
verwendet werden. "
¥
B
¢ -~
(H"

.LSchraube M6x5 ———

MACH TT mit Kiihlung fiir Swiss Type Maschinen

Ersatzteile

Wendeschneid- Markt-
plattengroRe Bl bezeichnung eI / w -~ v .
Schraube flr
i Spann- - Torx Unterleg-  Schraube
IC RH H=H1=B F L L2 L3 H2 schraube Un;artlteegs Schltssel  platte RH X4
3/8" ALCSI2-3DT ALCSI216DT 12 16 1265 254 525 4 | o030 SY3T K3T ve3  Schraube
. : : (2,0 Nm) Méx5

Das folgende HPC-Zubehor (nicht im Lieferumfang
enthalten) kann separat bestellt werden:

So montieren Sie das Zubehor fir alle
KihImittelzufuhren an den Schéaften 12x12

Bild Bestellcode Artikelnummer
e ——m | \lerbindungsstiick 25-6 013-00941
abgewinkeltes Verbindungsstuick
a Anschlussstiick Méx6 013-01011
. Verldnergung
gerades Anschlussstiick .
= s 013-01012
e Verlangerung M6x5 013-0109
Q Dichtung M6 013-01097

Montage

Bei der Arbeit mit den Schaften 12x12 ist die Verlangerung
erforderlich um die Armatur anzuschlie3en.
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'VARGUS
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Werkzeugauswahl und
CNC Programm Generator

=
MACQLI}//)W

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

Vc [m/min] fur MACHTT

= Ve [m/min]
Material 5\ Brinell Harte VK8
Gruppe < | Material HB
1 Geringer Kohlenstoffanteil (C=0.1-0.25%) 125 115-175
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) 150 100-165
3 Hoher Kohlenstoffanteil (G=0.55-0.85%) 170 90-155
4 Ungehartet 180 100-165
Niedriglegierter Stahl < o
2 (Legierungs-Elemente <5%) Gehartet - 77180
6 Gehdrtet 350 70-125
/ Hochlegierter Stahl Vergutet 200 80-110
g | (Legierungs-Elemente >5%) Gehirtet 325 50-95
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 70-120
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-110
11| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 70-120
12 | Feritisch Gehartet 330 60-105
13 | Rostfreier Stahl Austenitisch 180 90-130
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 40-100
Edelstahl 115 | ¢ ctfreier Stahl Ungehirtet 200 90-110
Stahl 16 | Edelstahlguss Ferritisch Gehartet 330 65-100
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 85-100
| 15 | Edelstahl-Guss Austenitisch Gehirtet 330 60-100
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70
Gusseisen Perlitisch (langspaniq) 230 60-135
Niedriglegiert 180 70-120
Grauguss
Hochlegiert 260 60-105
- hit Ferritisch 160 125-145
ugelgraphitguss
9elgraphita Perlitisch 260 90-110
Ungealtert 60 100-325
Aluminiumknetlegierungen
Gealtert 100 80-205
Guss 75 200-370
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 200-260
Aluminiumlegierungen Guss Si 13-22% 130 60-165
Messing 90 80-210
Kupfer und Kupferlegierungen
Bronze und bleifreies Kupfer 100 80-235
Vergltet (Eisen basiert) 200 45-60
20 ) Gealtert (Eisen basiert) 280 30-50
S —— Hochtemperaturlegierungen - - -
21 Vergutet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 20-30
hochhitze- |~ | el od balt basi
bestindige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-25
Materialien 23 Reines 99.5 Ti 400Rm 140-160
— Titanlegierungen
24 a+f Legierungen 1050 Rm 50-70
H 25 45-50HRc 4560
Gehartet — Gehaérteter Stahl Gehdrtet & angelassen
ENaretss 5 51-55HRc 40-50
Material
Beschichtung Anwendung Beispiel

VK8

Hohe Verschleilfestigkeit fur allgemeine
Anwendungen. AITIN + TiN PVD-
Beschichtung

v
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MACH ki
Anzahl der Durchginge fiir MACHTT &
Teilung mm 070 075 100 125 150 175 200 250 3.00 350
TPI 36 32 24 20 16 14 12 10 8 7

Anzahl der

8 24 24 24 35 36 47 47 58 69 7-1
Durchgédnge MACH iid

Im Vergleich (zu Ihrer Referenz):
Anzahl der Durchgénge fiir Standard Werkzeuge

47) (47) (-8 (59 (6-10) (7-12) (712) (8-14) (9-16) (10-18)

Zufuhrmethode und Art der Durchgange

Fir MACH TT-Werkzeuge wird empfohlen:

1. Verwenden Sie die Flankenzustellmethode
(modifiziert) mit 10 - 39,

2. Verwenden Sie die Durchgange mit konstanter Tiefe.
X1 =X2

Gewindedreh-Methoden fiir symmetrische Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten & Steigungswinkel-

Gewinde Werkzeughalter Drehrichtung Vorschubsrichtung Methode Zeichnung
Aufen Rechtsgewinde EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Futter Reguldr A
Auflen Linksgewinde EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spitze Umkehren B

MACH TT-Werkzeuge sind fur Rechtsgewindeanwendungen konzipiert, kbnnen aber auch fur
Linksgewinde verwendet werden.

AuBen Rechtsgewinde (A) Auf3en Linksgewinde (B)

<=

Unterlegplatten

Resultierender Steigungswinkel 2.5° 1.5° 0.5°

Wendeschneidplattengrofe Werkzeughalter Bestellcode
IC L mm

3/8" 16 ER YE3-1P YE3-IN

Kombinationen von Wendeschneidplatten und Werkzeughaltern:

| MACH-Werkzeughalter sind nur mit MACH-Wendeschneidplatten geeignet
| Standard Werkzeughalter konnen mit den MACH Wendeschneidplatten genutzt werden aber es werden
Alternativen empfohlen

MACH Standard
Wendeschneidplatten | Wendeplatten

MACH iEF Werkzeughalter -ﬁ“v’p’ vVvvV/ @ X @
Standard Werkzeughalter ’ VV @ v @i

wvarqus| 1s |
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MACIy/)m] Eigenschaften und Innovationen
4

Verbesserte Schneidkante und
verstarkte Geometrie

Fir hohe Belastungen

Kiihimittelzufuhr

Flr besseren Spanfluss
und Oberflachenglte

Grof3er
Durchmesser
Far mehr Stabilitat

Zusatzliche
Schneiden

Fur hoheren
Vorschub

| 16 | VARDEX




Vo’;OHER UNUBERTROFFENE
SCHUp PRODUKTIVITAT

Mm/Zanp

iy
o Vorschub Bearbeitungszeit Standzeit
[mm/fz]
+100% -60% +25%

Neue, innovative
Beschichtung

Vii4

Hohe Verschleil3festigkeit
fir allgemeine

Anwendungen - TiCN PVD
Beschichtung

STANDARD
STANDARD
STANDARD

VORTEILE

& Hoher Vorschub [mm/fZ]

@ verkirzt die Bearbeitungszeit drastisch
< Verlangerte Standzeit

@ Exzellente Oberflachengite

Fortschrittliche
Oberflachenbehandlung

Verstarkte Schneidkante und verbesserte
Oberflachengiite

Optimale Schneidenlange

Flr hohere Stabilitat und effiziente Spanabfuhr

wvvarqus| 17
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MACI-y/)ﬁ'm
ISO Metrisch S
Innen

1/4P Innen
60°

1/8p AuBen

Definiert durch: DIN 13
Toleranzklasse: 6H

Spiralgenutet mit innerer Kihlmittelzufuhr 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm é?ﬁgggddeer: Zdhne Bohr-@**

gﬂesveiggle- M fein mm Innen D D2 L Le VA 7t mm
M3x0,5 M3.5-M16x0.5 0.5 HCF03024L06-10.501SOTM4 3 24 28.0 6.2 4 12 25
M4x0.5 0.5 HCF03029L08-10.501SOTM4... 3 29 28.0 8.2 4 16 3.5
M4x0.7 0.7 HCF03029L08-10.70I1SOTMA4... 3 29 30.0 8.7 4 12 3.3
M6x0.75 0.75 HCF05049L12-10.75ISOTM4... 5 49 40.0 124 4 16 53
M5x0.8 0.8 HCF04039L10-10.80ISOTM4... 4 39 35.0 10.8 4 13 4.2
M6x1.0 M8-M40x1.0 1.0 HCF05048L12-11.00I1SOTM4... 5 4.8 41.0 12.5 4 12 5.0
M8x1.25 1.25 HCF06059L16-11.25ISOTM4... 6 59 61.0 16.9 4 13 6.8
M10x1.5 M12-M48x1,5 1.5 HCF08079L20-11.50ISOTMA4... 8 79 64.0 20.2 4 13 8.5
M12x1.75 1.75 HCF10099L25-11.75I1SOTMS... 10 9.9 73.0 254 5 14 10.2
M14x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HCF12116L.29-12.00I1SOTMS.. 12 11.6 80.0 29.0 5 14 12.0
M16x2.0 M17-M80x2.0 2.0 HCF12119L33-12.00ISOTMS... 12 11.9 92.0 33.0 5 16 14.0
M20x2.5 2.5 HCF16159L41-12.501SOTM5... 16 159 1020 412 5 16 17.5

I ** Der Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser.

| 18 | VARDEX
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American UN 4
Innen
L
1/4P  Innen T
° T
178 AuBen
Definiert durch: ANSI B1.1.74
Toleranzklasse: 2B
Spiralgenutet mit innerer Kiihimittelzufuhr 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
) ) Anzahl an = xx
Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm Sehmeilen Zadhne Bohr-@:
UNC UNF UNEF TPI Innen D D2 L Le VA Zt mm
1/4"x28 7/16"-1/2"x28 28 HCF05049L13-128UNTM4... * 5 490 40 13.1 4 14 55
5/16" 3/8'x24  9/16"-11/16"x24 24 HCF06059L16-124UNTM4... * 6 590 59 16.4 4 15 6.8
3/8"'x24 9/16"-11/16"x24 24 HCF08079L19-124UNTM4... * 8 790 62 19.6 4 18 8.5
1/4"-20  7/16"1/2"'x20  3/4"-1"x20 20 HCF05049L13-120UNTM4... * 5 490 41 133 4 10 52
7/16"1/2"x20 3/4"-1"x20 20 HCF10096L22-I20UNTM4... * 10 9.60 72 222 4 17 9.8
5/16"x18  9/16"; 5/8"x18 11/16"-1 11/16"x18 18 HCF06059L16-118UNTM4... * 6 590 59 16.2 4 11 6.5
3/8'x16  3/4"x16 16 HCF08076L19-116UNTM4... * 8 760 64 19.8 4 12 8.0
7/16"x14  7/8"x14 14 HCF08078L22-114UNTM4... * 8 7.80 67 227 4 12 93
1/2"x13 13 HCF10099L26-113UNTM5... * 10 990 75 264 5 13 10.8
9/16'x12  1"-1 1/2"x12 12 HCF12118L28-[T2UNTM5... * 12 1180 83 28.6 5 13 12.3
5/8"x11 N HCF14131L33-1TTUNTM5...  * 14 1310 90 335 5 14 13.5
3/4"x10 10 HCF16159L39-I1T0UNTMS5... * 16 1590 98 394 5 15 16.5
1x8" 8 HCF20199L52-I8UNTM5...  * 20 1990 107 524 5 16 220
BSP
Innen

R0O.137P

Aufen

Definiert durch: 150228/1:1982
Toleranzklasse: Medium Klasse

Spiralgenutet mit innerer Kithimittelzufuhr 2 x Do (Le < 2 x Gewindedurchmesser)
Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm ?CT]ZF?:WLI%?] Zéhne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/8"x28 28 HCF08079L19-EI28BSPTMA4... * 8 790 62 19.5 4 21 8.7
1/4"x19, 3/8"x19 19 HCF10099L27-EIN9BSPTMS... * 10 9.90 75 274 5 20 11.8,15.2
1/2"x14, 3/4"x14 14 HCF16159L42-E114BSPTMS... * 16 15.90 99 42.6 5 23 19.0,24.4

* Verflgbar im zweiten Quartal 2022
** Der Bohrungsdurchmesser gilt fur den kleinsten Gewindedurchmesser.
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MACH )ﬂm
NPT J
Innen
300 | 300 Innen

Definiert durch: ANSI B.120.1-1983
Toleranzklasse: Standard NPT

( VAR RN
\ L

Spiralgenutet mit innerer Kiihimittelzufuhr

Gewinde Teilung Bestellcode Malse mm SAc?wznaehildae?w Zdhne Bohr-@.
Standard TPI Innen D D2 L Le z 7t mm
1/16"x27 27 HCF06059L09-EI27NPT-TM4... * 6 590 53 99 4 10 6.3
1/8"x27 27 HCF08076L09-EI27NPT-TM4... * 765 53 99 4 10 8.5
1/4"x18, 3/8"x18 18 HCF10099L14-EIN8NPT-TM4... * 10 9.90 63 14.8 4 10 11.1,14.5
1/2"; 3/4"x14 14 HCF14139L19-EI14NPT-TM5...  * 14 13.90 75 19.0 5 10 17.7,23.0

" 11/411/2" 2", x11.5 115 HCF18179L23-El11.5NPT-TM5... * 18 1790 80 23.2 5 10 29.0,37.7,44.0,56.0

I * Verflgbar im zweiten Quartal 2022

20 | VARDEX



Empfohlene Sorten und Schnittgeschwindig-

keiten Vc [m/min] und Vorschiibe f [mm/fz]

HOHER

VORsg
mIH/Za#nUB

~)
MAE&/)EM

MACH 12y
fir MACHTM =
= : ve Vorschub f [mm/f
= Brinell | [m/min] orschub f [mm/fz]
Material > Harte
Gruppe | | Material HB VH4 | D2<4mm | D2<8 mm | D2>8 mm
1 Geringer Kohlenstoffanteil (G=0.1-0.25%) 125 80-250 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) 150 80-230 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 0.06-0.20
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 80-200 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
4 ha 1 -1 .04-0. .09-0.1 .06-0.2
T Ungehartet 80 60-180 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
5 | (Legierungs-Elemente Gehdrtet 275 60-170 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
0,
6 <5%) Gehartet 350 60-160 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
7 | Hochlegierter Stahl Vergitet 200 | 40-100 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
(Legierungs-Elemente -
8 | >5%) Gehdrtet 325 30-80 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
9 Stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 80-250 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
ahlguss
10 : Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-170 | 0.04-0.08 | 0.09-013 | 0.06-0.20
| 11| Rostfreier Stahl Ungehartet 200 | 60-150 | 0.03-0.06 | 0.05-010 | 0.06-0.12
12 | Ferritisch Gehartet 330 | 60-120 | 0015-0.03 | 0.03-005 | 0.02-0.06
| 13 | Rostfreier Stahl Austenitisch 180 | 60-140 | 0.04-0.08 | 0.09-013 | 0.06-0.20
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 60-130 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-012
EdSeIs;alhl 15| Rostfreier stahl | Ungehartet 200 | 60-160 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
ta 16 | Edelstahlguss Ferritisch | Geny et 330 | 60-110 | 0.03-0.06 | 0.05-010 | 006-0.2
17 | Rostfreier Stahl Austenitisch 200 60-150 | 0.03-0.05 | 0.05-010 | 0.05-0.11
—1 Edelstahl-Guss -
Austenitisch Gehartet 330 60-100 | 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Temperguss Ferritisch (kurzspanig) 130 60-70 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
Gusseisen Perlitisch (langspanig) 230 60-150 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
Niedriglegiert 180 70-160 | 0.04-0.08 | 0.09-013 | 0.06-0.20
Grauguss -
Hochlegiert 260 40-120 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
. Ferritisch 160 40-110 | 0.04-0.08 | 0.09-0.13 | 0.06-0.20
Kugelgraphitguss
Perlitisch 260 40-100 | 0.03-0.06 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12
Aluminiumlegierungen; | \Ungealtert 60 | 200-300| 0.06-011 | 0.10-017 | 0.09-0.20
Geschmiedet Gealtert 100 150-250| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 0.05-0.14
. . Guss 75 100-200| 0.06-0.11 0.10-0.17 0.09-0.20
Aluminiumlegierungen
Guss & gealtert 90 120-220| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 0.05-0.14
Aluminiumlegierungen | Guss Si 13-22% 130 200-300| 0.06-0.11 0.10-0.17 0.09-0.20
Kupfer und Messing 90 | 200-300| 0.06-0.11 | 0.10-017 | 0.09-0.20
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 | 150-250| 0.03-0.09 | 0.05-0.12 | 0.05-0.14
119 ] Vergltet (Eisen basiert) 200 30-60 0.03-0.06 | 0.05-0.10 0.06-0.12
S 20 :—Ioghtemperatur— Gealtert (Eisen basiert) 280 20-50 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
— legierungen
i 21 Leggierun%en Vergutet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-35 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
ochhitze- —— ) .
bestandige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 15-30 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Materialien |23 | _. . Reines 99.5 Ti 400Rm | 40-80 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
— Titanlegierungen -
24 0+f Legierungen 1050 Rm| 20-50 0.015-0.03 | 0.03-0.05 | 0.02-0.06
Teilung Anzahl der Durchgange Beschichtung Anwendung Beispiel
mm TP ‘ VARGUSw Hohe Verschleilfestigkeit
<175 >14 1 ?EN‘UEd VH4 fur allgemeine
>17520 | <1412 2 CNC Programm Generator i Anwendungen. TiICN
220 <12 Mehrfachdurchginge PVD-Beschichtung

Bei Nutzung des héheren Vorschubs [mm/Zahn] empfehlen wir das vorgebohrte Loch um 2-3 Steigungen zu vertiefen.
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FS LINE

Komplett gesinterte
Wendeschneidplatten

V-CAP

Innen & AuB3en
Werkzeughalter fiir 1C1/2" (22)

MITT M Offset

Schnelle Bearbeitung von
groBen Teilungen in tiefen
Bohrungen

L

TM Solid
Millipro Dental

Verstarkte Miniatur-
gewindefraser flir
Zahnimplantate

| Mehr Schneiden fiir eine

ALCN

AuBen Werkzeughalter mit
Hochdruckkihlmittelzufuhr

X PROy

@\\?;ﬁ

pressu®

\“‘!‘a“\,“\ @
OFITABY,

SMOOTH CUT
SYSTEM

Modulare Gewindeschneidkopfe
fir Antivibrationsbohrstangen

TM Solid
MultiFlute

Helicool Werkzeuge

V-TAPS
Fortschrittliche
Gewindeschneidlésungen

q U 5 Neue Linien und Innovationen

ALCS

AuBen Werkzeughalter fir
Swiss Type Maschinen mit
Hochdruckkiihlmittelzufuhr

TMSD

TM Solid
TMDR

Bohren, Gewindefrasen &
Anfasen

V-WHIRLING

Hochprazises Wirbelsystem
fir Medizin- und
Mikrobearbeitungsanwendungen

| VARDE X
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NEUMO Ehrenberg Group

qus WELTWEIT

Mit einem Netzwerk von 13 internationalen Unternehmen und Hunderten von Handlern, Lagern und zertifizierten
Produktionsstatten nach ISO 9001 bedient VARGUS Ltd. Kunden in mehr als 100 Landern auf der ganzen Welt.
VARGUS Ltd. ist eine kundenorientierte Organisation, die sich der Bereitstellung innovativer Produkte und Losungen
von hochster Qualitat und hervorragendem Wert verschrieben hat und fur ihr technisches Know-how und ihren
exzellenten Service bekannt ist.

@ GLOBALER HAUPSITZ
@ VARGUS-TOCHTERGESELLSCHAFTEN

VARGUS-VERTRAGSHANDLER

VARGUS Ltd. - Globaler Hauptsitz | ISRAEL +972 4 9855 101 | mrktg@vargus.com

EUROPA

DANEMARK
VARGUS Skandinavien

+45 8794 4100
vargus@vargus.dk

& spaNIEN
VARGUS Ibérica

+34 977 524900
sales@vargus.es

ASIEN
Bl cHina

VARGUS China

+86 21 516 88300
info@varguschina.net

I B FRANKREICH
VARGUS Frankreich

+33 14601 7060
commercial@vargus.fr

EX scHwEeiz
VARGUS Schweiz

+41 41784 2121
info@vargus.ch

INDIEN
VARGUS Indien

+91 2135 654748
info@vargusindia.com

E= HEUTSCHLAND
VARGUS Deutschland

+49 7043 36 161
info@vargus.de

Tiirkei
VARGUS Tiirkei

+90 21287501 41
info@vargusturkey.com

SUDKOREA

VARGUS Korea

+82 31 660 7092
info@varguskorea.co.kr

= ISRAEL
NEUMO-VARGUS

+972 3 537 3275
neumo@neumo-vargus.co.il

s POLEN

VARGUS Polen

+48 46 834 9904 / 46 831 5140
vargus@neumo.pl

GROSSBRITANNIEN
VARGUS Tooling UK

+44 1952 583 222
tooling.uk@vargustooling.co.uk

NORDAMERIKA

USA
VARGUS USA

+1 800 828 8765 / 608 756 4930
sales@vargususa.com

wvvargus| 23 |
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mach)

Supersonic
Threading
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221-01877
METRISCH GN
02/2022
AUSGABE 01

Sie haben Interesse? Fragen Sie jetzt bei lhrem Fachhandler fir Zerspanungswerkzeuge an!
WoWas-Zerspanungstechnik e.K. | Telefon: +49 9141 9237600 | E-Mail: info@wowas-tools.de



