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Fur die im Katalog aufgefiihrten Gewindearten

Gewindearten

werden folgende Kurzzeichen verwendet:

M

MF

Metrisches ISO-Regelgewinde,
DIN 13

Metrisches ISO-Feingewinde,
DIN 13

Whitworth-Gewinde
(DIN 11)

Whitworth-Gewinde flr
Gasflaschenventile,
DIN 477, kegelig 3:25 und zylindrisch

Unified-Grobgewinde,
ANSI-B 1.1

Unified-Feingewinde,
ANSI-B 1.1

Unified-Extra-Feingewinde,
ANSI-B 1.1

Whitworth-Rohrgewinde,
DIN ISO 228 (DIN 259)

Zylindrisches Whitworth-
Rohrgewinde nach
DIN 2999, ISO 7/1 und BSPP

Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde,
nach DIN 2999, ISO 7/1 und BSPT
Kegel 1:16

Stahlpanzerrohr-Gewinde,
DIN 40430

Metrisches ISO-Feingewinde,
DIN-EN 60423

Amerikanisches kegeliges
Rohrgewinde, Kegel 1:16,
fir Gewinde mit Dichtmittel,
ANSI - B 1.20.1

Amerikanisches kegeliges
Rohrgewinde, Kegel 1:16,

fur Gewinde, ohne Dichtmittel,
ANSI - B 1.20.3

Metrisches ISO-Trapezgewinde,
DIN 103

Rundgewinde DIN 405

Britisches Whitworth-
Feingewinde

For the types of threads listed in the catalogue

NZ
Zan

Type of thread

the following symbols are used:

M

MF

BSW

UNC

UNF

UNEF

PG

MF

NPT

NPTF

TR

Rd

BSF

1.S.0. METRIC COARSE THREAD
DIN 13

1.5.0. METRIC FINE THREAD
DIN 13

WHITWORTH THREAD
(DIN 11)

WHITWORTH THREAD for
gas cylinder valves, DIN 477
taper thread 3:25 and straight thread

UNIFIED COARSE THREAD
ANSI -B 1.1

UNIFIED FINE THREA
DANSI - B 1.1

UNIFIED EXTRAFINE THREAD
ANSI - B 1.1

BRITISH STANDARD PIPE THREAD
DIN ISO 228 (DIN 259)

WHITWORTH Rp
RIPE THREAD
ISO 7/1 and DIN 2999, BSPP

BRITISCH STANDARD PIPE
THREAD TAPER, pipe tap 1 : 16,
DIN 2999, ISO 7/1 and BSPT

STEEL CONDUIT THREAD
DIN 40430

1.S.0. METRIC FINE THREAD
DIN-EN 60423

AMERICAN STANDARD

PIPE THREAD, pipe tape 1:16,
for threads with sealing material,
ANSI - B 1.20.1

AMERICAN STANDARD

PIPE THREAD, pipe tape 1:16,

for threads without sealing material,
ANSI - B 1.20.3

METRIC |.S.0. TRAPEZOIDAL
THREAD, DIN 103

ROUND THREADS DIN 405

BRITISH STANDARD
FINE THREAD

Types de filetage

Les symboles suivantes sont utilisés pour les
types de filetage énumérés dans le catalogue:

M

MF

BSW

UNC

UNF

UNEF

Rp

PG

MF

NPT

NPTF

TR

Rd

BSF

Filetage métrique a pas gros I1SO,
DIN 13

Filetage métrique a pas fin ISO,
DIN 13

Filetage Whitworth
(DIN 11)

Filetage Whitworth pour robinets
de bouteilles a gaz,
DIN 477, conigque 3:25 et cylindrique

Filetage a pas gros unifié
ANSI -B 1.1

Filetage a pas fin unifié
ANSI -B 1.1

Filetage a pas extra fin unifié
ANSI-B 1.1

Filetage Whitworth pour tubes gaz
DIN 1SO 228 (DIN 259)

Filetage Whitworth-gaz Rp
suivant ISO 7/1 et DIN 2999,
BSEE

Filetage Whitworth-gaz conique
cone1:16
suivant DIN 2999, ISO 7/1 et BSPT

Filetage pour tubes blindés
DIN 40430

Filetage métrique a pas fin ISO,
DIN-EN 60423

Filetage conique américain
pour tubes gaz, céne 1:16,
pour filets a bourrage
ANSI - B 1.20.1

Filetage conique américain
pour tubes gaz, cone 1:16,
pour filets sans bourrage
ANSI - B 1.20.3

Filetage métrique trapézoidal
ISO pour tubes gaz DIN 103

Filetage rond DIN 405

Filetage Whitworth anglais
a pas fin



Sistemi di filettatura

| va ri sistemi di filettatura conte mplati nel
presente catalogo sono contraddistinti dalle
seguenti sigle:

M

MF

BSW

UNC

UNF

UNEF

Rp

PG

MF

NPT

NPTF

TR

Rd

BSF

Filettatura metrica ISO
DIN 13

Filettatura metrica fine ISO
DIN 13

Filettatura Whitworth
(DIN 11)

Filettatura Whitworth per valvole
di bombole a gas, DIN 477,
conicita 3:25 e cilindrica

Filettatura unificata, serie grossa
ANSI - B 1.1

Filettatura unificata, serie fine
ANSI - B 1.1

Filettatura unificata, serie extra fine
ANSI - B 1.1

Filettatura per tubi gas
DIN ISO 228 (DIN 259)

Filettatura gas
cilindrica secondo
ISO 7/1, DIN 2999 e BSPP

Filettatura gas
conica secondo
ISO 7/1, DIN 2999 e BSPT

Filettatura tubi corazzati
DIN 40430

Filettatura metrica fine ISO
DIN-EN 60423

Filettatura americana,
conicita 1:16,

per filetti con mastice,
ANSI - B 1.20.1

Filettatura americana,
conicita 1:16,

per filetti senza mastice,
ANSI - B 1.20.3

Filettatura trapezoidale metrica
ISO DIN 103

Filettatura tonda DIN 405

Filettatura Whitworth fine
British Standard

7rzs

Draadsoorten

De in de katalogus genoemde draadsoorten
worden volgens onderstaande afkortingen

aangeduid:

M Metrische ISO groffe schroefdraad,
volgens DIN 13

MF Metrische ISO fijne schroefdraad,
volgens DIN 13

BSW  Whitworth schroefdraadvolgens
DIN 11

w Whitworth schroefdraad voor
gasflesventilen, volgens DIN 477,
konisch 3:25 en cilindrisch

UNC  Amerikaanse groffe schroefdraad,
ANSI - B 1.1

UNF  Amerikaanse fijne schroefdraad,
ANS| - B 1.1

UNEF Amerikaanse extra fijne schroefdraad,
ANSI-B 1.1

G Whitworth-gas schroefdraad
volgens DIN ISO 228 (DIN 259)

Rp Cilindrische afdichtende gasschroef-
draad volgens ISO 7/1, DIN 2999 en
NEN 3258 - BSPP

R Conische afdichtende gasschroef-
draad volgens ISO 7/1, DIN 2999 en
NEN 3258 - BSPT

PG Panzerrohrschroefdraad,
volgens DIN 40430

MF Metrische ISO fijne schroefdraad,
volgens DIN-EN 60423

NPT  Amerikaanse konische gasschroef-
draad, konisch1:16, voor draden
met afdichtingsmiddelen,
ANSI - B 1.20.1

NPTF Amerikaanse konische gasschroef-
draad, konisch1:16, voor draden
zonder afdichtingsmiddelen,
ANSI - B 1.20.3

TR Metrische ISO trapeziumschroef
draad, volgens DIN 103

Rd Rondedraad DIN 405

BSF Britse Whitworth fijne

schroefdraad

B s
B [HE
Gevindtyper

Foelgende forkortelser anvendes ved beskrivel-
sen af de gevindtyper, som er opfert i kataloget:

M

MF

BSW

UNC

UNF

UNEF

PG

MF

NPT

NPTF

TR

Rd

BSF

Grove ISO metriske gevind
DIN 13

Fine ISO metriske gevind
DIN 13

Whitworth gevind
(DIN 11)

Whitworth gevind til ventilerpa
gasflasker, DIN 477,
koniske 3:25 og cylindriske

Amerikansk grovgevind
ANSI -B 1.1

Amerikansk fingevind
ANSI - B 1.1

Amerikansk extra fingevind
ANSI-B 1.1

Whitworth rergevind
DIN ISO 228 (DIN 259)

Cyl. Whitworth rergevind
ISO 7/1 (DIN 2999)
og BSPP

Konisk Whitworth rergevind
ISO 7/1 (DIN 2999)
og BSPT

Panserror-gevind
DIN 40430

Fine ISO metriske gevind
DIN-EN 60423

Amerikanske, koniske rergevind,
konus 1:16,

til teetningsgevind,

ANSI - B 1.20.1

Amerikanske, koniske rergevind,
konus 1:16,

til sammenspaendingsgevind,
ANSI - B 1.20.3

ISO metriske trapezgevind,
DIN 103

Rundgevind DIN 405

Britiske Whitworth
fingevind
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Gewindeausfithrungen
und Werkstoffbezeichnungen

Gewindebohrer
— HSSG

Flanken geschliffen und hinterschliffen,
mit zusétzlicher thermischer Behandlung
zur Erhéhung der Zahigkeit.
Prazisionsausfiihrung aus Hochleistungs-
schnellstahl mit erhdhter Zahigkeit fir
Materialien bis ca. 900 N/mm? Festigkeit.

HSSGE

Flanken geschliffen und hinterschliffen,
mit zusatzlicher thermischer Behandlung
zur Erhéhung der Zahigkeit.
Préazisionsausfiihrung aus kobaltlegiertem
Hochleistungsschnellstahl mit guter Z&-
higkeit und hoher Warmharte bei hoher
Unempfindlichkeit gegen Uberbeanspru-
chung.

Fur Materialien bis ca. 900 N/mm? Festig-
keit (vergutete Stahle, NE-Metalle).

HSSGE PMX

Flanken geschliffen und hinterschliffen,
mit zusatzlicher thermischer Behandlung
zur Erhéhung der Zahigkeit. -
Prazisionsausfihrung aus pulvermetal-
lurgischem Hochleistungsschnellstahl fiir
schwerzerspanbare Werkstoffe und Mate-
rialien wie VA-Stahle, vergltete und hitze-
bestandige Stahle.

HSS-G

Fur Bedarfsfalle, in denen der Preis ent-
scheidet, aus Hochleistungsschnellstahl
mit erhohter Zahigkeit fir Materialien bis
ca. 900 N/mm? Festigkeit.

Standard-Ausfiihrung
Flanken geschliffen und hinterschliffen.

Gewindeformer
— HSSGE

Zur spanlosen Herstellung von Innenge-
winden in Werkstoffen mit guten FlieB-
eigenschaften wie Tiefziehbleche, Stanz-
und PreBteile aus langspanenden, kalt-
flieBfahigen Werkstoffen sowie Stahlen mit
mindestens achtprozentiger Dehnbarkeit.
Prazisionsausfiihrung aus kobaltlegiertem
Hochleistungsschnellstahl mit guter Za-
higkeit und hoher Warmharte bei hoher
Unempfindlichkeit gegen Uberbeanspru-

Nz
N
Tap design and designation
of the material

Taps
— HSSG

flanks grinded and relief-grinded, additio-
nal thermic treatment increasing the tough-
ness-precision tool, super speed steel with
increased toughness for materials up to
approx. 900 N/mm?.

HSSGE

flanks grinded and relief-grinded, additio-
nal thermic treatment increasing the tough-
ness - precision tool, cobalt-alloyed super
speed steel with good toughness, high
heat resistance and highly resistant to over-
strain for mate rials up to approx. 900 N/mm?
(tempered steel, NE-metal).

HSSGE PMX

flanks grinded and relief-grinded, additio-
nal thermic treatment increasing the tough-
ness-precision tool, pulverized metal super
speed steel for materials difficult to machine
like VA-steel, tempered and heat-resistant
steel.

HSS-G

in cases where the price is decisive, super
speed steel with increased toughness for
materials up to approx. 900 N/mm?.
standard-execution

flanks grinded and relief grinded.

Forming taps
— HSSGE

for chipsless production of internal threads
in ductile materials like deep-drawing qua-
lity sheets, punchedand pressed partsout of
materials forming long chips as well as
materials with at least 8% ductility-precision
tool, cobalt-alloyed super speed steel with
good toughness, high heat resistance and
highly resistant to overstrain. Core hole
necessary.

(7477

Exécutions de filetage et
désignations de matériau

Tarauds
— HSSG

Flancs meulés et dépouillés a la meule, a
traitement thermique suplémentaire pour
augmenter la ténacité. Exécution de préci-
sion en acier a coupe trés rapide de téna-
cité élevée, pour matériaux d’une résistance
jusqu’a env. 900 N/mm?.

HSSGE

Flancs meulés et dépouillés a la meule, a
traitement thermique supplémentaire pour
augmenter la ténacité. Exécution de preéci-
sion en acier a coupe tres rapide allié au
cobalt, d’'une bonne ténacité et d’une haute
dureté a chaud, tout en possédant une
haute insensibilité aux efforts excessifs.
Pour matériaux d’une résistance jusqu’aenv.
900 N/mm? (aciers traités par trempe et re-
venu, métaux non-ferreux).

HSSGE PMX

Flancs meulés et depouillés a la meule, a
traitement thermique supplémentaire pour
augmenter la ténacité. Exécution de préci-
sion en acier pulvérisé a coupe trés rapide
pour matieres et matériaux difficiles comme
les aciers VA, aciers traités par trempe
et revenu et réfractaires.

—HSS-G

Pour des cas de besoin ou la décision dé-
pend du prix, en acier a coupe trés rapide
de ténacité élevée, pour matériaux d’une
résistance jusqu’a env. 900 N/mm?2.

— Exécution standard

Flancs meulés et dépouilles a la meule.

Mouleurs a fileter
— HSSGE

Pour le formage de taraudages sans
enlevement de copeaux dans des maté-
riaux a bonnes caractéristiques de fluaga,
tels que des toles d’emboutissage, pieces
découpées ou moulées en matériaux ca-
pables au fluage a froid, et dans des aciers
d’une élasticité de 8% mini.

Exécution de précision en acier a coupe
trés rapide allié au cobalt d’'une bonne
ténacité et d’une haute dureté a chaud,
tout en possédant une haute insensibilité aux

chung. Besondere Kernlochbohrungen efforte excessifs. Il est nécessaire de forer
erforderlich. des avant-trous particuliers.
Schneideisen Dies Filieres
. HSs — HSS

— HSS
— Prazisionsausfiihrung
aus Hochleistungsschnellstahl mit

— Exécution de precision
en acier a coupe tres rapide d’une

— Precision tool
super speed steel with increased

erhohter Zahigkeit. toughness. tén’aoite.é élevée.

— Standard-Ausfiihrung — Standard tool - Exequthn st.andgntd .
Vereinfachte Ausfiihrung mit erhchter Simplified execution with increased I’:abr’lcatlon simplifés de ténacité
Zahigkeit. toughness. élevee.

HSSE PMX — HSSE PMX — HSSE PMX

Traitement thermique supplémentaire.

Exécution de précision en acier a coupe
trés rapide allié au cobalt, pour matieres at
matériaux difficiles a usiner d’une résistan ce
jusqu’a env. 1100 N/mm+ (aciers VA, aciers
traités par trempe et revenu et réfractaires).

Zusatzliche thermische Behandlung.
ST VA o g U010 (0 s e =TI o) o= L1 (e[ [=1i=aal  cobalt-alloyed super speed steel for materials
IR ple el gl =l S = o IR V@Sl a\17=To4=Yell  difficult to machine and VA-steel, tempered
spanbare Werkstoffe und Materialien (VA- Eelalelal=imicti e lggsy (==l

additional thermic treatment-precision tool,

Stahle, vergltete und hitzebesténdige
Stéahle).
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B emiaiis —
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Esecuzione dei filetti e denomi- Draadsoorten Snittapversioner og

nazione dei materiali impiegati en materiaalnummers

Maschi
— HSSG

materidlebetegnelser

Draadtappen
— HSSG

Snittappe
— HSSG

fianchi rettificati e spogliati, con trattamento
termico supplementare per aumentare la
resilienza. Esecuzione di precisione in
acciaio super-rapido di alto rendimento e di
accresciuta resilienza, per materiali con R
fino a ca. 900 N/mm?.

HSSGE

fianchi rettificati e spogliati, con trattamento
termico supplementare per aumentare la
resilienza. Esecuzione di precisione in
acciaio super-rapido di alto rendimento
legato al cobalto, con ottime doti di resili
enza e di durezza al calore, nonche con
spiccata resistenza all’'usura anche in con-
dizioni limite.

Per materiali con R fino a ca. 900 N/mm?.
(acciai bonificati, metalli non ferrosi).

HSSGE PMX

fianchi rettificati e spogliati, con trattamento
termico supplementare per aumentare la
resilienza. Esecuzione di precisione in
acciaio super-rapido di alto rendimento da
sinterizzazione, per materiali di difficile
truciolabilita con R fino a ca. 1100 N/mm?.
(acciai al vanadio, acciai bonificati ed acciai
ad alta resistenza termica.

HSS-G

a prezzo vantaggioso, in acciaio super-
rapido di alto rendimento e di accresciuta
resilienza, per materiali con R fino a ca.
900 N/mm?.

Esecuzione Standard
Fianchi rettificati e spogliati.

Geslepen-en achtergeslepen uitvoering met
een termische nabehandeling voor het
verhogen van de taaiheid.
Precisieuitvoering van hoogwaardig snel-
staal met verhoogde taaiheid voor materia-
len met een trekvastheid van maximaal
900 N/mm?2.

HSSGE

Geslepen-en achtergeslepen uitvoering
met een termische nabehandeling voor het
verhogen van de taaiheid.
Precisieuitvoering van hoogwaardig kobalt
gelegeerd snelstaal met een grote taaiheid
en een grote warmte weerstand bij een
hoge weerstand tegen overbelasting.

Voor materialen met een trekvastheid van
maximaal 900 N/mm?. (Veredelde staal-
soorten, roestvrijstaal en nonferro.)

HSSGE PMX

Geslepen-en achtergeslepen uitvoering
met een termische nabehandeling voor het
verhogen van de taaiheid.
Precisieuitvoering van poedermetalurgisch
hoogwaardig kobalt gelegeerd snelstaal,
voor moeilijk te verspanen material, roest-
vrijstaal, veredelde- en hittebestendige
staalsoorten.

HSS-G

Toepasbaar waar de prijs bepalend is in
materialen met een trekvastheid van maxi-
maal 900 N/mm?.

Standaard uitvoering

Flanken geslepen en achtergeslepen.

Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at age sejheden.
Praecist udfert i HS-steel med hgj ydeevne og
med o@get sejhed beregnet til material-
estyrke pa indtil ca. 900 N/mm?.

HSSGE

Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at ege sejheden.
Preecist udfert i koboltlegeret HS-stal med
hoj ydeevne, stor sejhed, hgj varmebestan-
dighed og god modstandskraft ved over-
belastning.

Beregnet til materialestyrker pa indtil ca.
900 mm? (temperstal, NE-metaller).

HSSGE PMX

Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at ege sejheden.
Preecist udfert i pulvermetallurgisk HS-stal
med hgj ydeevne beregnet til spantagning i
vanskeligt bearbejdelige emner og mate-
rialer som VA-stél, temperstal og varmebe-
standige stal.

HSS-G

Med det formal at kunne anvendes i til-
feelde, hvor prisen har afgerende betydning.
Veerktojsmaterialet er HS-stdl med hgj
ydeevne og @get sejhed, og vaerktgjerne er
beregnet til bearbejdning af emner med ma-
terialestyrke pa indtil 900 N/mm?.

— Standard udforelse

Slebne og bagslebne flanker.

Roltappen
— HSSGE

Formatore di filetti
— HSSGE

Gevindformer / Rulletappe
— HSSGE

idonei al processo di filettatura interna senza
trucioli, in materiali facilmente deformabili
quali lamiere ad imbutitura profonda e par-
ticolari tranciati o pressati deformabili a
freddo ed a trucioli lunghi, nonche in acciai
con valori di dilatabilita di minimo 8%.
Esecuzione di precisione in acciaio super-
rapido di alto rendimento legato al cobalto,
con ottime doti di resilienza edi durezza
al calore, nonché con spiccata resistenza
all’usura anche in condizioni limite.
L'impiego del formatore di filetti richiede
una apposita preforazione.

Voor het spaanloos vervaardigen van bin-
nenschroefdraad in materialen met goede
vloeieigenschappen, zoals diepgetrokken-
plaat, stans- en persdelen uit langspanig
materiaal alsmede in staalsoorten met mini-
maal 8% rek.

Precisieuitvoering van kobaltgelegeerd snel-
staal met een grote taaiheid en een grote
warmte weerstand bij een hoge weerstand
tegen overbelasting.

Afwijkende voorboordiameters.

Til spanles fremstilling af indvendige gevind
i emnematerialer med gode flydeegenska-
ber som f.eks. dybtreeksplade, emner som
er stanset og presset ud af langspanet
materiale, materialer med koldflydeegen-
skaber, samt stal med mindst 8% elasticitet.
Veerktojerne er preecist udfert i koboltlegeret
HS-stal med hej ydeevne, stor sejhed og god
modstandsdygtighed overfor varme . og
overbelastning. Nedvendigt med forboring.

Snijplaten Shnitbakker
Filiere — HSS — HSS
— HSS — Precisieuitvoeringvan — Veerktojerne er przecist udfert

hoogwaardig snelstaal met een i HS-stal med hej ydeevne og eget
termische nabehandeling voor het sejhed.
verhogen van de taaiheid. — Standard udferelse

— Esecuzione di precisione
in acciaio superrapido die alto redimento
e di accresciuta resilienza.

— Esecuzione Standard — Standaard uitvoering Forenklet udferelse med forhgjet
Esecuzione semplificataconaccresciuta Vereenvoudigde uitvoering met sejhed.
resilienza. verhoogde taaiheid.
— HSSE PMX — HSSE PMX — HSSE PMX

con trattamento termico supplementare.
Esecuzione di precisione, in acciaio super-
rapido di alto rendimento, legato al cobalto,
per materiali di difficile truciolabilita (acciai
al vanadio, acciai bonificati ed acciai ad alta
resistenza termica).

Precisieuitvoering van hoogwaardig kobalt-
gelegeerd snelstaal, voor moeilijk te ver-
spanende materialen. (Roestvrijstaal, ver-
delde- en hittebestendige staalsoorten.)

Varmebehandlede preecisionsvaerktejer ud-
fort i kobaltlegered HS-stél med hgj ydeevne.
Beregnet til vanskeligt bearbejdelige mate-
rialer som VA-stal, temperstal og varmebe-
standige stal.



Anschnittformen

Form A
Bei Gewindebohrern:
5 — 6 Gang Anschnitt, ohne Schalanschnitt

Diese Ausfiuhrung ist nur fiir kurze Durch-
gangsgewinde geeignet.

Bei Schneideisen:

Geschlitzte Ausfiihrung.

Form B

Bei Gewindebohrern:

4 — 5 Gang Anschnitt, mit Schéalanschnitt
fur Durchgangsgewinde in mittel- und lang-

spanenden Werkstoffen.

Der Schalanschnitt bewirkt das AbflieBen der
Spéne in Schneidrichtung.

Bei Schneideisen:

Geschlossene Ausfiihrung.

Form C

2 — 3 Gang Anschnitt fur Sackloch- und
Durchgangsgewinde in kurzspanenden Werk-
stoffen.

Form D

3,56 — 5 Gang Anschnitt fur Durchgangs- und
Sacklécher mit gentigend langem Gewinde-
auslauf.

Form E

1,5 — 2 Gang Anschnitt fur Sacklochgewinde
mit sehr kurzem Gewindeauslauf.

Nutenformen
Gerade Nuten

— schmale Schmiernuten
(Typen Karat und Perfekt)

— breite Schmiernuten

Spiralnuten

— RSP = Rechtsspiralnuten,
fur Sacklocher
(ca. 15°, 35° oder 45°).

— LSP = Linksspiralnuten,
fur Durchgangslocher (ca. 15°).
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Lead forms
Form A
Taps:

5 — 6 teeth in lead, without spiral point
this type is designed for short through holes
only.

Dies:
split form.

Form B

Taps:

4 — 5 teeth in lead, with spiral point for
through holes in materials forming medium
and long chips. The spiral point removes the
chips in the cutting direction.

Dies:
round solid form.

Form C

2 — 3 teeth in lead for blind and through holes
in materials forming short chips.

Form D

3,5 — 5 teeth in lead for through holes and
blind holes with long thread runout.

Form E

1,5 — 2 teeth in lead for blind holes with a very
short thread runout.

Flute design
Straight flutes

— narrow oil grooves,
type KARAT and PERFEKT

— wide oil grooves

Spiral flutes

— RSP =right hand spiral flutes
for blind holes
(approx. 15°, 35° or 457).

— LSP = left hand spiral flutes
for through holes (approx. 15°).

Formes d‘entrée
Forme A

Tarauds:

Entrée de 5 — 6 pas, sans angle d’entrée
hélicoidale.

Cette exécution n’est appropriée qu’aux filets
courts traversants

Filieres:
Exécution fendue.

Forme B

Tarauds:

Entrée de 4 — 5 pas, avec angle d’entrée
hélicoidale pour fi | ets traversants dans des
matériaux a copeaux continus et a copeaux
moyennement continus.

L’angle d’entrée hélicoidale provoque I’écoule-
ment des copeaux en direction de de coupe.

Filieres:

Exécution fermée.

Forme C

Entrée de 2 — 3 pas, pour filets a trou
borgne et filets traversants dans des matériaux
a copeaux fragmentés.

Forme D

Entrée de 3,5 — 5 pas, pour trous traversants
et trous borgnes dont le filet incomplet a une
longueur suffisante.

Forme E

Entrée de 1,5 — 2 pas, pour filets a trou
borgne dont le filet incomplet est tres court.

Formes de rainure
Rainures droites

— rainures de graissage étroites
(types Karat et Perfekt)

— rainures de graissage larges

Rainures hélicoidales

— RSP = Rainures hélicoidales a droite, pour
trous borgnes
(env. 16°, 35° ou 45°).

— LSP = Rainures hélicoidales a gauche,
pour trous traversants
(env. 15°).



Tipi di imboccatura
Forma A

Per maschi:
imbocco normale a 5 — 6 filetti; esecuzione
adatta solo per filettature di fori passanti corte

Per filiere:
esecuzione aperta (regolabile).

Forma B

Per maschi:

imbocco corretto a 4 — 5 filetti; adatta per
filettature di fori passanti in materiali formanti
trucioli di media lunghezza e lunghi. L'imbocco
corretto consente I'asportazione dei trucioli in
direzione dell’avanzamento.

Per filiere:
esecuzione chiusa (prescanalata):

Forma C

imbocco corto a 2 — 3 filetti; adatta per filetta-
ture di forci ciechi e passanti in materiali produ-
centi trucioli corti.

Forma D

imbocco a 3,5 — 5 filetti; adatta per filettature
di fori passanti ed anche di fori ciechi se la cor-
sa del filetto & sufficientemente ampia.

Forma E

imbocco a 1,5 — 2 filetti; adatta per filettatu-
re di forci ciechi con corsa del filetto estrema

mente corta.
Questa forma d’imbocco viene poco utilizzata.

Tipi di scanalatura
Scanalature diritte

— scanalature strette con cave di
lubrificazione, forma B, tipo Karat

— scanalature larghe con cave di
lubrificazione

Scanalature elicoidali

— RSP = scanalature a spirale destrorsa
per fori ciechi
(ca. 15°, 35° oppure a 45°).

— LSP = scanalature a spirale sinistrorsa per
fori passanti
(ca. 15°, 35° oppure a 45°).

T
—
Aansnijvormen
Vorm A
Bij tappen:

5 — 6 gangen aansnijding.

Zonder schilaansnijding.

Deze uitvoering is alleen geschikt voor korte
doorgaande gaten

Bij snijplaten:
Open uitvoering.

Vorm B

Bij tappen:

4 — 5 gangen aansnijding.

Met schilaansnijding.

Voor doorgaande gaten in middel- en langspa-
nende materialen.

De schilaansnijding zorgt ervoor dat de spaan
in de snijrichting wordt afgevoerd.

Bij snijplaten:

Gesloten uitvoering.

Vorm C

2 — 3 gangen aansnijding.

Voor blinde- en doorlopende gaten in kortspa-
nende materialen.

Vorm D

3,5 — 5 gangen aansnijding.

Voor blinde- en doorlopende gaten, waarbij
geen uitloop aanwezig is.

Vorm E

1,5 — 2 gangen aansnijding.

Voor blinde gaten, waarbij geen uitloop aan-

wezig is.
(Deze uitvoering zo weinig mogelijk toepassen)

Groeven
Rechte groeven

— Smalle smeergroeven
(Type KARAT en PERFEKT)

— Brede smeergroeven

Spiraalgroeven

— RSP = Rechtse spiraalgroeven
voor blinde gaten
(ca. 157, 385°, of 457},

— LSP = Linkse spiraalgroeven
voor doorgaande gaten
(ca. 15°).

rzs

0 =
i =
Ansnitformer
Form A
Snittappe:

Ansnit over en laengde af 5 — 6 teender, uden
skraellesnit. Denne type er kun beregnet til
korte, gennemgaende gevind

Snitbakker:
Opslidset form.

Form B

Snittappe:

Ansnit over en leengde af 4 — 5 taender, med
skreellesnit. Beregnet til gennemgaende gevind
i mellem- og langspanet materiale.
Skreellesnitet forarsager, at spanafgangen
folger skaereretningen.

Snitbakker:

Lukket form.

Form C

Ansnit over en laengde af 2 — 3 teender.
Beregnet til bundhuller og gennemgaende
huller i kortspanet materiale.

Form D

Ansnit over en laengde af 3,5 — 5 teender.
Beregnet til gennemgaende huller og bund-
huller med et tilstraekkeligt langt gevindudiab.
Form E

Ansnit over en laengde af 1,5 til 2 teender.

Beregnet til bundhuller med meget kort
gevindudlgb.

Spannotformer
Lige spannoter

— smalle smereriller
(type KARAT og PERFEKT)

— brede smereriller

Snoede spannoter

— RSP = hgjresnoede spannoter
til bundhuller
(ca. 15°, 35° eller 45°).

— LSP = venstresnoede spannoter

til gennemgéende hulle
(ca. 15°).
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Oberflachenbehandlungen
Nit
Beim Nitrieren wird die Oberflache der Werk-
zeuge mit Stickstoff angereichert. Dadurch
wird eine erhohte Oberflachenharte erreicht.
Empfehlenswert fir Durchgangslécher in
Stahlen, die zu KaltaufschweiBungen neigen

fir GrauguB, Stdhle mit hohem Perlitgehalt,
Bakelit etc.

DA

Beim Dampfanlassen werden die Werkzeuge
mit tber 500°C erwarmt.

Die dadurch entstehende fest haftende, kristal-
line Eisenoxidschicht gibt dem Schneidél eine
bessere Haftung.

Empfehlenswert fir Sacklécher in Stahlen, die
zu KaltaufschweiBungen neigen (z.B. VA-Ma-
terial).

TiN

Titannitrid ist eine sehr harte, verschleiBfeste
Verbindung (Oberflache goldfarbene Ténung),
die héhere Schnittgeschwindigkeiten aufgrund
sehr guter Gleiteigenschaften und eine hohe
VerschleiBfestigkeit gewahrleistet.

TiCN

Titancarbonitrid (Oberflache violett-graue To6-
nung) ist eine Beschichtung, die — durch ihre
zusétzlichen Kohlenstoffbestandteile — mit ei-
ner Harte von ca. 3000 HV eine noch héhere
VerschleiBbestandigkeit bei gleichzeitig deut-
lich reduziertem Reibungskoefizienten erreicht.
Das Ergebnis sind nochmals erheblich héhere
Standzeiten und sehr saubere Gewinde bei h6-
heren méglichen Schnittgeschwindigkeiten.

CrN

Die Chromnitrid Oberflache (silber-grau) mit
einer Harte von 1750 HV ist eine korrosions-
bestandige Verbindung. Empfehlenswert fir
Kupfer.

Hinweis

Grundsétzlich kénnen alle im Katalog aufge-
fuhrten Werkzeuge mit den vorstehend be-
schriebenen Oberflachenbehandlungen verse-
hen werden.

Andere Beschichtungen, wie z. B. TiAIN auf
Anfrage.

Preise auf Anfrage
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Surface treatment

NIT-nitriding
While nitriding the tool, the surface is enriched

with nitrogen. By this means an increased sur-
face hardness is achieved.

Recommended for grey cast iron, steel contai-
ning a high percentage of Perlit, Bakelite etc.
Recommended for through holes in material
tending to cold welding, grey cast iron, steel
with a high percentage of Perlit, Bakelite.

DA-steam oxiding

During steam oxiding the tools are heated up
to over 500°C , thereby the tools are covered
with a firm crystalline iron-oxide coat, which
provides a better adhesion for the cutting oil.
Recommended for blind holes in material ten-
ding to cold welding (e.g. stainless steel).

TiN-coating

Titan-nitrid is a very firm, abrasion-resistant
combination (surface is gold-coloured) which
allows a higher speed rate dueto a very good
slideability and a high abrasionresistance.

TiCN-coating

Titan-carbo-nitrid is a coating with a hardness
of appr. 3000 HV on account of additional
carbon-components (surface is violet-grey
coloured). The result is a much higher abrasion
resistance, a reduction of the cutting forces,
higher durability and very clean threads by
ahigher speed rate.

CrN

The chrome nitrid surface (silver-grey) - with a
hardness of 1750 HV is a non-corrodible com-
bination. Recommended for copper.

Remark

All tools listed in the catalogue can be provi-
ded with a surface treatment listed above.

Other coatings, like TiAIN for example upon
request.

Prices upon request.

(1471
N

Traitements de surface
Nit
Lors de la nitruration, la surface des outils est
enrichie d’azote, oe qui provogue une augmen-
tation de la dureté superficielle. Ce procédé est
recommandé pour des trous traversants dans
des aciers susceptibles aux recharges par-

soudre a froid, de la fonte grise, desaciers a
haute teneur en perlite, de la bakélite, etc. . .

DA

Lors du revenu a la vapeur, les outils sont chauf-
fés a une température supérieure a 500°C.

La couche d’oxyde de fer cristalline ahhérents,
qui se forme la suite de ce procédé, améliore
I’adhérence de I'huile de coupe.

Ce procédé est recommandé pour des trous-
borgnes dans aciers suceptibles aux recharges
par soudure a froid (p.ex. matériaux VA).

TiN

Le nitrite de titane est un composé trés dur,
resistant a l'usure (surface deteinte dorée), as-
surant une vitesse élevée de coupe en raison
des tres bonnes caractéristiques de glissage,
et une haute résistance a l'usure.

TiCN

Le carboniture de bore (surface de teinte vio-
let-gris) est un revétement qui obtient — par
ses composants supplémentaires de carbone
— une résistance encore plus élévée a I'usure,
avec une dureté d’environ 3000 HV (dureté
Vickers), tout en présentant un coefficient de
friction nettement réduit. Il en résulte des temps
d’utilisation encore plus élevés et des filets tres
propres a des vitesses de coupe supérieures
possibles.

CrN

La surface en chrome-nitrite (gris-argent) d’'une
dureté de 1750 HV est une composé resistant a
la corrosion. Ce procédé est recommandé pour
cuivre.

Remarque

En principe, tous les outils énumérés dans le
catalogue peuvent étre pourvus des traite-
ments de surface décrits ci-dessus.

D‘autres revétements comme par exemple
TiAIN, sur demande.

Prix sur demande.



Trattamenti termici

Nit — Nitrurazione

E’un trattamento mediante il quale la superfi-
cie dell’'utensile viene arricchita di azoto che
accresce notevolmente la sua durezza. Utensili
siffatti risultano particolarmente indicati per
lavorare ghisa grigia, acciai ad alto contenuto
di perlite, bakelite ecc.

DA — Rinvenimento a vapore

Con questo procedimento sulla superficie de-
gli utensili portati a temperature oltre i 500°C
si deposita uno strato cristallino di ossido di
ferroche offre maggiore e piu efficace adesione
all’olio da taglio. Utensili di questa specie risul-
tano particolarmente vantaggiosi nella lavora-
zione di acciai che abbiano tendenza a saldarsi
a freddo, come p.e. gli acciai al Vanadio.

TiN — Rivestimento con nitruro di titanio

Il nitruro di Titanio costituisce una combinazi-
one con eccellenti doti di durezza, di proprieta
antiusura permettono agli utensili cosi trattati
— ricono-scibili dalla caratteristica colorazione
dorata — di mantenere elevatissime velocita di
taglio pur con lunga durata utile.

TiCN — Rivestimento con carbonitruro die
titanio

Il carbonitruro di titanio (dal colore grigio-vio-
letto in superficie) € un rivestimento che grazie
alla componente al carbonio, con una durezza
di circa 3000 HV, rende I'utensile piu resistente
all’'usura contemporaneamente a dei coefficienti
di attrito chiaramente ridotti. | risultati sono una
maggiore durata dell’'utensile e dei filetti piu
precisi a velocita di taglio piu elevate.

CrN

L ‘utensile sottoposto a nituro di cromato (gri-
gio-argento) presenta una superficie con du-
rezza di 1750 HV di resistenza alla corrosione.
Particolarmente per rame.

Riferimento

In linea di massima tutti gli utensili presentati
nel presente catalogo sono fornibili, a richiesta,
nelle esecuzioni di trattamento antiusura sopra
elencate.

Unaltro rivestimento come p. e. TiAIN a
richiesta.

Prezzi a richiesta.

Opperviakt;):handelingen

Nit — Nitreren

Door het nitreren wordt het opperviak met stik-
stof verrijkt. Hierdoor ontstaat een verhoogde
oppervlakte hardheid. Aan te bevelen voor
gietijzer, bakeliet en staalsoorten met een ver-
hoogd perliet gehalte.

DA — Stoomontladen

Bij het stoomontladen worden de tappen tot
boven 500°C verwarmd. Hierdoor ontstaat
een zeer vaste gekritaliseerde ijze roxide laag,
welke de snijolieén een bijzonder hoge wer-
king geeft. Aan te bevelen voor materialen die
koudverlassen (b.v. roestvrijstaalsoorten).

TiN bekleden

Titaannitride is een zeer harde, slijtvaste ver-
binding (goudkleurig), die op grond van zeer
goede glij-eigenschappen en grote slijtvastheid
een hoge standtijd garandeert.

TiCN-bekleden

Titanium carbonitride (violet/blauw) is een
opperviakte coating die, door de toevoeging
van koolstofdeeltjes met een hardheid van ca.
3000 HV, een lager wrijvings coefficient be-
werkstelligen, waardoor opmerkelijk betere re-
sultaten worden verkregen met betrekking tot
de standtijden en snijsnelheden.

CrN

Het Chroomnitride oppervlak (zilver-grijs), met
een hardheid van 1750 HV is en corrosiebes-
tendige verbinding. Aan te bevelen voor koper.

Verwijzing

In principe kunnen alle, in deze katalogus voor-
komende gereedschappen, van de hierboven
omschreven opperviaktebehandelingen wor-
den voorzien.

Andere oppervlakte coatings, b.v. TIAIN op
aanfraag.

Prijzen hiervoor op aanvraag.

rrzs

i
0
Overfladebehandling

Nit

Ved nitrering bliver veerktojets overflade beriget
med kveelstof. Derved opnas, at overfladens
hardhed oges.

Anbefales til gennemgaende huller i stal, som
har tendens til rivning, grat stebejern, stal med
heijt perlitindhold, bakelit m.m.

DA

Veerktejerne har gennemgaet en varmebehand-
ling, hvor de ved hjeelp af damp er blevet var-
met op til over 500°C.

Veerktojerne er derved blevet daekket af et hardt
lag krystallinsk jernoxid, som giver skeereolien
en bedre vedhaeftningsevne.

Anbefales til bundhuller i stal, som har tendens
til rivning (f.eks. rustfaste stal).

TiN

Titannitrid danner en meget héard, slidfast for-
bindelse (overflader far gyident skeer), som pa
grund af dens meget gode friktionsegenskab
og slidstyrke gor, at skeerehastigheden kan
oges.

TiCN

Titancarbonitrid....violet/grd er en overflade-
behandling, der gennem sit heje indhold af
kulstof opnar en hardhed pa ca. 3000 HV, med-
forer en reduktion af friktion og giver storre
modstand mod slidtage. Disse egenskaber
oger standtiden veesentligt, giver bedre over-
flader og giver mulighed for vaesentlig sterre
skaerchastigheder. |

|

CrN

Kromnitrit overfladen (selvgra) med en hardhed
pa 1750 HV er en korrosionsbestandig forbin-
delse. Anbefales til kobber.

Bemaerkninger

Alle veerktojer, som er oplistet i dette katalog,
kan overfladebehandles efter en af ovennasvnte
metoder.

Overfladebehandling f.eks. TIALN oplyses ved
forespeargsel.

Priser oplyses ved forespergsel.
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Toleranzklasse
des Gewinde
bohrers
ISO/EN
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Ubersicht der Toleranzklassen/
Toleranzfelder fiir Gewindebohrer

Grundlage

DIN EN 22857, 07.1990/
DIN 802, Teil 1, 02.1982

Toleranzklassen

a) I1SO 2/6H, I1SO 3/6G, ISO 1/4H, 7G
b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
Das Kurzzeichen X kennzeichnet
Gewindebohrer mit gednderten
Toleranzen im Rahmen der nach
DIN 802 zulassigen Abweichungen.

Zuordnung der Toleranzklassen fiir
Gewindebohrer zu den Toleranzfeldern
der zu schneidenden Muttergewinde

Anwendung der Gewindebohrer:

zu verwenden fur
Toleranzfelder des zu
schneidenden Mutter-
gewindes

4H | 5H = = -
4G [5G | 6H| - =
4E = 6'G (EHE8IH
- = 6E|7G| 8G

Sonstige im Katalog
verwendete Abkiirzungen

Anschnittform fir Durchgangslécher
Zur Bearbeitung von Aluminium
Ausgesetzte Zahne (Typ Allzweck)

Anschnittform mit Schalanschnitt flr
Durchgangslécher

Geschlossene Ausfiihrung

bei Schneideisen

Anschnittform fur Sacklécher
Chromnitrid beschichtete Oberflache
Anschnittform fiir Durchgangs-

und Sacklécher

Dampfangelassene Oberflache
Durchgangsloch

Anschnittform fiir Sacklochgewinde
GrauguB

Linksgewinde

Linksspiralnuten
Montage-Ausfiihrung

Zur Bearbeitung von Messing
Nitrierte Oberflache
Rechtsspiralnuten
Standard-Ausfuhrung

Sackloch

Titannitrid-beschichtete Oberflache
Titancarbonitrid beschichtete
Oberflache

Nichtrostender Stahl, INOX
Vorschneidstufe

Weiche Werkstoffe

tolerance ranges of the nut threads to be cut

N
Zalh

Tolerance catagories of the tapes/

([e 1l
iR

Exposé des classes de tolérances/
gammes de tolérances pour tarauds

1. Based on 1. Base
DIN EN 22857, 07.1990/ DIN EN 22857, 07.1990/
DIN 802, part 1, 02.1982 DIN 802, 1 ére partie, 02.1982
2. Tolerance categories 2. Classes de tolérances
a) IS0 2/6H, ISO 3/6G, I1SO 1/4H, 7G a) ISO 2/6H, ISO 3/6G, 1SO 1/4H, 7G
b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
symbol X marks taps with modified Le symbole X caractérise des
tolerances within the scope of the tarauds a tolérances modifiées dans
permissible variation according le cadre des limites admissibles selon
to DIN 802 DIN o
3. Assignment of the tolerance categories 3. Affectation des classes de tolérances
of the taps and the tolerance ranges des tarauds aux gammes de tolérances
of the nut threads to be cut des filets femelle a couper
use of taps: Utilisation des tarauds:
tolerance tolerance range Classe de a utiliser pour les
category of of the tolérance gammes de tolérance
the tap nut thread du taraud du filet femelle
ISO/EN | DIN | to be cut ISO/EN | DIN | a couper
ISO 1 40 [ 4H | 65H | - - - I1SO 1 4H |4l 5 | - - -
ISO 2 6H (4G i 56 |6H | - - 1SO 2 6H 114G 156 [ 6FH | - -
1ISO 3 6G |4E [ - 6G |7 HI 8H ISO 3 6@ |4k | - 6GI7H|8H
. 76 i s 6E |7G|8G - 7G - - BEITC)8G
Abbreviations used Autres abréviations utilisées
in the catalogue dans le catalogue
A Form A for through holes A Forme d’entrés pour trous traversants
Alu  For machining Aluminium Alu  Pour 'usinage d’aluminium
AZ Interrupted thread (type Allzweck) AZ Dents discontinus (type a tout usage)
B Form B with spiral point B Forme d’entrée a angle d’entrée
for through holes |élicoidale pour trous traversants
B Round solid form dies B Exécution fermée pour filieres
C Form C for blind holes (o] Forme d’entrée pour trous borgnes
CrN Chrom-nitrid coating CrN Surface chrom-nitride '
D Form D for through holes and D Forme d’entrée pour trous
blind holes traversants et trous borgnes
DA Steam oxided surface DA Surface revenue a la vapeur
DL  Through holes DL Trou traversant
E Form E for blind holes E Forme d’entrée pour filets a trou borgne
GG Grey cast iron GG Fonte grise
LH Left hand thread LH Filet a gauche
LSP Left hand spiral grooves LSP Rainures hélicoidales a gauche
M Assembly execution M Exécution de montage
MS For machining brass MS Pour l'usinage de laiton
Nit  Nitrided surface Nit  Surface nitrurée
RSP Right hand spiral grooves RSP Rainures hélicoidales a droite
S Standard-execution S Exécution standard
SL  Blind holes SL  Trou borgne
TiN  Titan-nitrided-surface TiN Surface revéture de nitrite de titans
TiCN Titanium carbonitride coating TiCN Revétement carbonitrite de titane
VA  Stainless steel, INOX VA  Acier inoxydable, INOX
VST Rough cutting stage VST Seuil d’ébauchage
w Soft material w matériaux doux




Classi di tolleranza per maschi/
Campi di tolleranza per maschi

R
i)

Overzicht van tolerantieklassen/

tolerantievelde voor draadtappen

7rzs

Toleranceklasser/
tolerancecomrader

Base di riferimento 1. Uitgang 1. Grundlag
DIN EN 22857, 07.1990/ DIN EN 22857, 07.1990/ DIN EN 22857, 07.1990/
DIN 802, parte 1, 02.1982 DIN 802, deel 1, 02.1982 DIN 802, 1. deel, 02.1982

2. Classi di tolleranza 2. Tolerantieklassen 2. Toleranceklasser
a) ISO 2/6H, ISO 3/6G, ISO 1/4H, 7G a) 180 2/6H, I1SO 3/6G, 150 1/4H. 7G a) I1SO 2/6H, ISO 3/6G, I1SO 1/4H, 7G
b) 6HX, 4HX, §GX, 7GX . b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
!_a Ietter_a X agglgntiva contraddistingue Het teken X duit draadtappen aan Bogstavet X fortzeller, at der er tale
i maschi costruiti con tolleranze met veranderde tolerantie binnen om snittappe med tolerancer,
modificate, situate tuttavia entro i limiti de afwijkingen die de DIN 802 som er zndret inden for de tilladelige
consentiti dalla norma DIN 802. toestaat. rammer ifelge DIN 802

3. Tabella delle accordanz 3. Toepassing van de tolerantieklassen 3. Sammenhzeng mellem tolerance-
etra classe di tolleranza maschi e voor draadsnijtappen t.o.v. de tolerantie- klasserne for snittappene og tolerance-
campo di tolleranza filettatura dadi velden van de te snijden binnendraad omraderne for de matrikgevind, som

skal skaeres

Utilizzo del maschio: Toepassing van de draadsnijtap: Brug af snittappe:

classe di utlizzabile Tolerantieklasse | To te passen voor Tolerance- Tolerance-

tolleranza campo di tolleranzza van de tolerantievelden klasse for omrade for matrik-

del maschino per la filettatura draadsnijtap van de te snijden snittlappen gevindet, som

ISO/EN | DIN | del dado

ISO/EN | DIN | binnendraad

ISO/EN | DIN | skal skeeres

ISO 1 4H |4H |5H - = -

ISO 2 6H 4G 195G |6H | - -

1SO 1 4H |4H |5H - - -

ISO 2 6H |AG 5@ [6FH I - -

S04 | 4H [aHIBH | - | - |«

ISO 2 6H [4G |5G [B6H [ - -

ISO 3 6G [4AE - 6G | 7THI|8H 1IS© 3 6G |4AE - 6@ 7 H | B 1IS@ 8 6G [[4E - 6 G| 7HI8H
- 7G - - 6E | 7G| 8G - e - - 6E | /1Gl8G - 7G - - 6E |/CIBG
Sigle di Andere in de katalogus

Alu
AZ

abbreviazioni

Forma A per fori passanti
Per la lavorazione dell’alluminio
Denti alternati

Forma B con imbocco coretto,
per fori passanti
Esecuzione chiusa per filiere

Forma C per fori ciechi

CrN sottoposta a nituro di cromato

DA
DL

GG
LH

Forma D, imbocco coretto

ca. 3,5 - 5 filetti

Rinvenuto a vapore

Fori passanti

Forma E per fori ciechi

Per la lavorazione della ghisa grigia
Filetto sinistrorso

LSP Scanalature elicoidali sinistrorse

MS
Nit

Esecuzione per uso in carpenteria
Per la lavorazione dell’ottone
Nitrurato

RSP Scanalature elicoidali destrorse

SL
TiN

Esecuzione Standard
Fori ciechi
Rivestimento con nitruro di titanio

TiCN Rivestimento con carbonitruro

VA

di titanio
Acciaio inossidabile, INOX

VST Sbozzatore

Materiali teneri

gebruikte afkortingen

A Aansnijvorm voor doorgaande gaten
Alu Voor de bewerking van aluminium
AZ  Onderbroken vertanding
(Type Allzweck)
B Aansnijvorm met schilaansnijding
voor doorgaande gaten
B Gesloten uitvoering voor snijplaten

(&7 Aansnijvorm voor blinde gaten

CrN Chroomnitride opperviak

D Aansnijvorm voor doorgaande-
en blinde gaten

DA Dampontladen opperviak

DL Doorgaande gaten

E Aansnijvorm voor blinde gaten

GG Gietijzer

LH Linkse draad

LSP Linkse spiraalgroeven

M Montage uitvoering

MS Voor de bewerking van messing

Nit  Genitreerd opperviak

RSP Rechtse spiraalgroeven

S Standard uitvoering

SL  Blinde gaten

TiN Titaannitrid oppervlakte behandeld

TiCN Titanium carbonitride
oppervlakte behandeld

VA  Roestvrijstaal, RVS

VST Voorsnijkegel

w Zachte materialen

Alu
AZ

Forkortelser
anvendt i kataloget

Ansnitform til gennemgéende huller
Ved bearbejdning af Aluminium
Afbrudt gevind

(type universal)

Ansnitform med skreellesnit til
gennemgaende huller

Runde, lukkede snitbakker

Ansnitform til bundhuller

CrN Chromnitrid overflader

DA
DL

GG
LH
SP

MS
Nit

Ansnitform til gennemgéende huller
og bundhuller
Dampvarmebehandlet overflade
Gennemgéaende hul

Ansnitform til bundhul

Grét stebejern

VenstregevindL

Venstresnoede spannoter
Montage udferelse

Ved bearbejdning af messing
Nitreret overflade

RSP Hagjresnoede spannoter

SL
TiN

Standard udferelse
Bundhul
Titannitrid-belagt overflade

TiCN Titancarbonitrid-belagt overflade

VA

Rustfast stéal, INOX

VST SelvfremferendeWBIlodt materiale

Bledt materiale

15
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Das Linig-Farbringprogramm fiir die

unverwechselbare Gewindebohrerauswahl

Gelbring
fir niedriglegierten Stahl und StahlguB
von ca. 700 N/mm?bis ca. 1000 N/mm?.

Gelbring, DA
fur niedriglegierten Stahl und StahlguB
bis ca. 700 N/mm?.

Blauring

fur niedriglegierten Stahl, Werkzeug-
stahl (>2% Ni), hitzebestandigen
Stahl, StahlguB, ca. 1000 N/mm? bis
1200 N/mm? bzw. Sonderlegierungen
auf Ni- und Co.-Basis <900 N/mm?2.

Blauring, DA
fur rost- und séurebestandige Stahle
(VA/INOX).

Rotring

fur Stahl, ca. 1200 N/mm? bis

1400 N/mm?, verschleiBfesten Stahl
360 bis 440 HB, HartguB, Titan und
Titanlegierungen >700 N/mm?2,
Sonderbronzen (Aluminium-/Beryllium-
bronze >300 HB).

WeiBring

fur GuBeisen (GG) mit Lamellengraphit,
Duroplaste mit organischen und anorga-
nischen Fllstoffen.

N
Zan

The Linig colour ring programme to prevent

mistakes by the selektion of tape

Yellow ring

to machine low alloyed steels and steel
castings from appr. 700 N/mm? up to
appr. 1000 N/mm?.

Yellow ring, DA
to machine low alloyed steels and steel
castings up to 700 N/mm?.

Blue ring

to machine low alloyed steels, tool
steel (>2% Ni), heat-resisting steel,
steel castings from appr. 1000 N/mm?
up to1200 N/mm?, special steel ma-
terials based on Ni and Co up to 900
N/mm2.

Blue ring, DA
to machine stainless steel.

Red ring

to machine alloy steels from appr.
1200 N/mm?up to 1400 N/mm?,
abrasion-resistant steel from appr. 360
HB up to 440 HB, hard castings, tita-
niumand titanium alloys >700 N/mm?2,
special bronzes (aluminium-/beryllium-
bronze >300 HB).

White ring
to machine cast iron hard, plastics with
organic and inorganic fillers.

Le programme Linig avec bague de couleur pour la
sélection g‘on ne peut confrondre de tarauds

©
©

O

Bague jaune
a l'usage de aciers alliés bas et aciers
moulés au-dessus 700 N/mm?2 jusqu’a
1000 N/mm?a.

Bague jaune, DA
a l'usage de aciers alliés bas et aciers
moulés jusqu’a 700 N/mm?.

Bague bleu

a 'usage de aciers alliés bas, aciers de
outillage (>2% Ni), aciers réfractaires,
aciers mulés au dessus 1000 N/mm?
jusqu’a 1200 N/mm?, aciers special se-
baser sur Ni et Co jusqu’a <900 N/mm?.

Bague bleu, DA
a l'usage aciers inoxydables.

Bague rouge

a l'usage de aciers au dessus

1200 N/mm? jusqu’a 1400 N/mm?,
aciers resistant a I'usure au dessus
360 HB jusqu’a 440 HB, fontes trem-
pées, titane et alliages de titane >700
N/mm?, alliages de bronzes specialaux
(bronzed’aluminium, bronze de berylli-
um jusqu’a 300 HB).

Bague blanche

a l'usage de fonte grise a graphite
lamellaire. Matieres thermodurcissab-
les avec charge organique et charge
inorganique.



Il programma di maschi a macchina
Linig con collarino colorato

COLLARINO GIALLO

per acciai scarsamente legati e ghisa
acciaiosa con R da ca. 700 N/mm?

a ca. 1000 N/mm?2.

COLLARINO GIALLO DA
per acciai scarsamente legati e ghisa
acciaiosa con R fino a ca. 700 N/mm?.

COLLARINO BLU

per acciai scarsamente legati, acciai
per utensili (>2% Ni) acciai resistenti
al calore, ghisa acciaiosa con R da ca.
1000 N/mm? fino a 1200 N/mm? ed
acciai legati al Nichel e cobalto con R
inferiori 2 900 N/mm?.

COLLARINO BLU DA
per acciai INOX e acciai resistenti agli
acidi (VA/INOX).

COLLARINO ROSSO

per acciai con R da ca. 1200 N/mm? a
1400 N/mm?, acciai ad alta resistenza
con durezza da 360 a 440 HB, ghisa
conchigiata, titanio e sue leghe con R
inferiore a 700 N/mm?, leghe di allumi-
nio-bronze e berillio-bronzo >300 HB.

COLLARINO BIANCO

per ghisa acciaiosa (GG) con contenuto
di grafite, materiali sintetici duri con
collanti organici e inorganici.

Het Linig kleurringprogramma voor de foutloze
gereedschapskeuze voor elke materialsoort

©

O

(©)

Geelring
voor laag geleegerd staal en gietstaal,
ca. 700 N/mm?tot 1000 N/mm?.

Geelring, DA
voor laag geleegerd staal en gietstaal,
tot ca. 700 N/mm?.

Blauwring

voor laag geleegerd staal, geredschaps-
staal (>2% Ni), hittebestendig staal,
gietstaal, ca. 1000 N/mm?tot 1200
N/mm?, b.v. bijzondere legeringen op
Ni- en Co-basis <900 N/mm?.

Blauwring, DA
voor RVS (roest- en zuurbestendig
staal).

Roodring

voor Staal, ca. 1200 N/mm?tot

1400 N/mm?, slijtvaststaal 360 to 440
HB, hard gietijzer, titaan en titaanlege-
ringen >700 N/mm?, bijzondere brons
soorten (aluminium-/berylliumbrons
>300 HB).

Witring

voor gietijzer (GG) met lamellengrafiet,
kunststofhars met organische en
anorganische vulmiddelen.

([l

Linig Farvekoder for korrekt viag
af snittappe

Gul ring
Lavt legeret stal og stebegods
til ca. 700 N/mm?-1000 N/mm?2.

Gul ring, DA
Lavt legeret stél og stebegods
til ca. 700 N/mm?.

Bla ring

Lavt legeret stél, veerktojsstal

(>2% Ni), varmefast stal, stebegods,
ca. 1000 N/mm?-1200 N/mm?,
specielle legeringer Ni/Co <900 N/mm?.

Bla ring, DA
VA/INOX
(RS+syrefast stal)

Red ring

Stal, ca. 1200 N/mm?-1400 N/mm?,
veerktojsstal 360 - 440 HB,

titan og titanlegeringer >700 N/mm?,
speciel bronze (aluminium-/beryllium
>700 N/mm?, alliages de bronzes
specialaux >300 HB).

Hvid ring
Stebegods med grafit,
diverse plast og PVC materialer.

1§74



PROGRAMMUBERSICHT

GEWINDEBOHRER Gewindearten MM | M|m| m|MF|ME gz)w W | UNC| UNF [UNEF| G | RP m: NPT|NPTE| TR | RD |BSF
DIN
Gewinde- DIN [DIN | DIN | DIN [ DIN| DIN | DIN | BS | DIN |ASME|AsME|AsmE| PN | 150 |40430{ansi| ansi| pin | DN | BS
normen 13 |13 [ 13 [13 [ 13| 13| 13| 84| 477|B1.1[B1.1[B1.1] 5O | 7/1 |[DINEN|B120A|BI203| 103 | 405 | 84
228 60423
IS0 2| 1SO |ISO 3] IS0 | 7G |IS02 | ISO ISO | ISO
Toleranzfelder 6t |6 | 66 |6ox &1 | 6 2B |28 |28 == il
Hand- 4 Al .
< Ausflihrung | Norm chnitt Seite
gewindebohrer form
r DIN 352/2181
@‘F DIN 5157/2184-2 30 o 55 59 | 63 67 2 76 79
= 49 73
Werksnorm
; DIN 352
i (Ch) DIN 2181/5157 30 4 67 76
49
Werksnorm
fiir VA DIN 352 30
Kurze Maschinen-
gewindebohrer
gerade Nuten \?\J’e\‘rlfsiirm /é 31 2 74 75
gerade Nuten DIN 352 B | 31 i3
Alizweck
gerade Nuten DIN 352 B 31
AZ,W
Spirotex
T DIN 352 D | 3t
Spirotex
2
e DIN 35: D | 31
Ratio
b DIN 352 D | 31
fir Gasflaschen-
& 7
hals, Kegel 3:25 | \Verksnom 2
flir Ga flaschen- Werksnorm c 57
ventil Ms
@xnm{hﬁi\i Y fo fir Gasflaschen- - yyecnorm o 15
| ——— —— 1 ventil LH. Ms
Maschinen-
gewindebohrer
i DIN 371/376 o -
" | gaeig ) | gerade Nuten DIN 374/5156 Al o 60 | 64 69
DIN 22184-1
gerade Nuten DIN 371/376 A 32 52
links  (LH) DIN 374 40
Allzweck DIN 371 8
gerade Nuten DIN 376 B | 41
AZ
DIN 371/376 gg - o
gerade Nuten DIN 374/5156 B |1 i 3 | 54 56 60 | 64 69
DIN 22184-1 4
o= [ ] sty = gerade Nuten DIN 371 o |2
I, Limiy | | Gelbring DIN 376 40
gerade Nuten DIN 371 5 32
Gelbring DA DIN 376 40
gerade Nuten DNl 60
DIN 374/5156 o
DA VA DIN 2184-1 ¢ 2 |
gerade Nuten DIN 371 5 33
Blauring DIN 376 4
gerade Nuten DIN 371 33
Blauring DA, VA | DIN 376 B 4
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» » . B A : »
»
GEWINDEBOHRER Gewindearten MM M [m | wm|wF|mE B(‘fv")" W [UNC |UNF |UNEF| & | RP | f [NPT |NPTF| TR | RD | BSF
: DIN DIN
Gewinde- DIN |DIN [DIN [DIN [ DIN | DIN | DIN| BS | DIN [ASME [ASME [ASME 10 ANSI | ANSI| DIN | DIN | BS
150 40430
normen 13 |13 |13 [13 [ 13 | 13 | 13| 84 | 477 |B1.1(B1.1 (B 1.1 | 228 | 7/1 [ONEN|BI20(B1209 103 | 405 | 84
60423
1S0 2( ISO [ISO 3| 1SO | 7G [1S02 | ISO ISO | ISO
skl 6H [ 6HX | 6G | 60X 6H | BHX s (| 7H H | T
Maschinen An-
5 (] schnitt-| i
gewindebohrer Ausflihrung| Norm L Seite
e zetv ) | gerace Nuten DIN 371 i
TiN, TiCN DIN 376 41
iy
, Karat
| #mmig | | Ginuten DIN 371 B |33
Karat
Olnuten DIN 371 B 2
DA, VA
o , DIN 371/376
; i | 36 52 78
I J irmig (| erade Nuten DIN 374/5156 c T : 56 61 | 65 | 66 |69 7
DIN 2184-1
gerade Nuten, DIN 371 c 36 52
ks (LH) DIN 376 42
Spirotex DIN 371 o %
ca. 15° LSP DIN 376 o
Spiix DIN 371 D 34
ca. 15° LSP DIN 376 4
Rotring
Spirotex DIN 371 3
ca. 15° RSP DIN 376 Cla
‘z’:':‘;‘f’ésp DIN 371 o |36
2 DIN 376 43
Spirotex
ca. 20° RSP DIN 371 c 36
Rotring DIN 376 42
; DIN 371/376 36
Ratio © ST 53
5 DIN 374/5156 37 37
ca. 35° RSP 56 61 | 65 69
DIN 2184-1 2 i 54
Ratio
ca. 35° RSP DIN 371 o |
Gelbring DIN 376 43
Rati
L DIN 371 cla7
Gelbring DA DIN 376 43
“3“3"5 B DIN 2184-1
¢a..35°
: DIN 374/5156 ® 53 o | 65 69 -
DA, VA DIN 2184-1
Ratio
5 DIN 371 ¢ |87
ca. 35' RSP DN 376 3
Blauring
Ratio
ca. 35° RSP DIN 371 e e
Blauring DA,VA |  DIN376 43
Ratio
ca. 35° RSP DIN 371 38
TiN, TiCN DIN 376 C |4
Ratio
Starkspirale DIN 371 C | 38
ALU
erade Nuten
gm pees DIN 371 s
WeiBring =
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PROGRAMMUBERSICHT

GEWINDEBOHRER Gewindearten MM |m|m|m|w|wE m" W [UNC |UNF (UNEF| G (e FE| NpTNPTF( TR | RD | BSF
Gewinde- on {om |om [on | om | om | o | Bs | o [asueaswe [aswe| BN | iso | PN lansi | ansi| om | ow | Bs
150 40430
normen 13 |13 |13 |13 | 13 | 13 | 13 | 84 | 477 [B1.1|B1.1|B1.1| 228 | 7/1 [ONEnPl201(B1203] 103 | 405 | 84
60423
ISO 2| ISO [1SO 3| ISO | 7G [IS02| 1SO ISO | ISO
Toleranzfelder e lene | el sax oH | 6 8|28 |28 T | 7
Maschinen An- !
= uhr ischnitt-
gewindebohrer Ausflihrung | Norm o Seite
R DIN 376
] peie | [ Gerade Nuten DIN 374 c 03 53 69
ullee DIN 5156
ﬂ ‘ Lirtin 4 gerade Nuten DIN 371 & |83
Ms
= Perfekt Former
i, Ticn, cen | DN 87 ¢ =)
= Perfekt Former DIN 371 c 39
TiN
o Perfekt Former DIN 376 6 44
— V| Tin
Perfekt Former
T ﬂ mitOmUIen DIN 371 Y 39
B
— Perfekt Former
e = mit Olnuten DIN 376 G 44
TiN
Kombi
DA Werksnorm A 44
Kurze Automatengewindebohrer
Einheitl. Ldnge Werksnorm £ 70
e 70 mm fir Ms
Maschinen-Muttergewindebohrer
Langschaft DIN 357 213 |46
Werksnorm
Kurzschaft DIN 355 1/2 |46
Maschinengewindebohrer mit extra langem Schaft
gerade Nuten
Ratio
ca. 35° RSP
indebohrer
e AT Werksnorm
links (LH) Werksnorm
Schneideisen
Sechskant Schneidmuttern Toleranzfelder
Ausfiihrung Norm Form Seite
gm Emgiggf B |47 2? 55 59 | 63 | 66 | 68 73 77| 78| 79
: DIN EN 22568 50
[
) inks (LH) ST B |47 o 68 77
Schalanschmitt, An- | DIN EN 22568
schnitt verlingert VA| DIN EN 24231 B =0 &
’ . DIN EN 22568
Schalanschnitt DIN EN 24231 B |47 50
fiir Gasflaschen-
hals, Kegel 3:25 g <8
fir Gasflaschen-
ventil Ms 8 58
fiir Gasflaschen
ventl L, Ms e o
ZaN DIN 40434 B 72
( %’» fiir Gewinde
mit Dichtmittel B 74
fir Gewinde
\ ) ohne Dichtmittel : D
N7
L2 47 g? 55 59 | 63 68
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PROGRAMMUBERSICHT

SENK- UND ENTGRATWERKZEUG Ausfiihrung Seite

Kegel- und Entgratsenker 90°, HSS, DIN 335
Form C, Zylinderschaft, 3 Schneiden.

80

Taper and deburning countersinkers 90°, HSS, DIN 335
Type C straight shank triple cutting lip.

Kegel- und Entgratsenker 90°, HSS, DIN 335

Form D, Morsekegel, 3 Schneiden 80

Taper and deburning countersinkers 90°, HSS, DIN 335
Type D Morse taper triple cutting lip.

Kegel- und Entgratsenker 90°, HSS, Querloch 90° 80

Slotted taper and deburning countersinkers, HSS, 90°

Blechschélbohrer zum stufenlosen Bohren und Aufbohren von

Lochern innerhalb des Durchmesserbereiches von 3 bis 61 mm. 81

Tube and sheet drills for stepless drilling and boring of holes
within diametres of 3 to 61 mm.

Stufenbohrer fur die Blechbearbeitung, Zentrieren, anbohren,

m aufbohren und entgraten in einem Arbeitsgang.
: S linig“ ) . : L -
= = H]DI[D:I” Step drills for sheet metal working. Centering, spot drilling,

boring and deburring in one working cycle.

SPIRALBOHRER

Spiralbohrer, DIN 338, Typ N, rechts, HSSG und HSS, in
m géngigen Kernlochabmessungen 83
Twist drills with parallel shank, DIN 338, HSSG and HSS, right

hand cutting, in most frequently used core hole sizes

ZENTRIERBOHRER

Zentrierbohrer, DIN 333, rechts, Form A

@ Cobined drills and countersinkers, DIN 333, HSSG, right hand 83
cutting, form A

SCHRAUBENAUSDREHER
Schraubenausdreher zum Entfernen abgebrochener Schrauben,
firsi, Gewindebolzen und Rohrenden. 86
Screw extractor to remove broken screws, studs and pipes
GEWINDEKRONEN

Gewindekronen zum Entfernen abgebrochener Gewindebohrer,

—
Linig — Tap crowns for removing broken taps 87

REDUZIERHULSEN

Reduzierhulsen, DIN 2185, fir Morsekegel, geschliffen,

i o Austreiberlappen gehartet.
(C D) B 87

Reducing sleeves (conical sleeve type), DIN 2185, flat tangs
hardened.
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PROGRAMMUBERSICHT

Gewinde-
Schneidwerkzeug-
Sortimente

Gewindearten | M | MF B(%" UNC |UNF | G

Gewinde- OIN | DIN | DIN lDS'g

normen e W e i S

Ausfiihrung Seite

mit Aufnahme
fiir Spiralbohrer

Satz Gewindebohrer | 88

Hochleistungs-
Maschinengewinde- | 88
bohrer

Kurze Maschinen-

gewindebohrer e

Komplette Sortimente
in Stahlblechkassetten

89

90" 591 (o1 [ A T

Kegelsenker-, Querlochsenker-, Blechschalbohrer- und Stufenbohrer-Sortimente in Stahlblechkassetten

Kegel- und Entgratsenker-Sortimente, 90°, DIN 335, Form C, Zylinderschaft, 3 Schneiden,
HSSG, HSSGE und HSSGE-TIN. In Stahlblechkassetten.

[ 5] 92
| L I
— Ht;
4 Kegel- und Entgratsenker-Sortimente, 90°, DIN 335, mit Querloch, HSSGE, in Stahlblechkassetten.
o v |
== 92
[= |
f,‘, /
2l Stufenbohrer-Sortimente fiir die Blechbearbeitung, HSSG, HSSGE und HSSG-TiN.
Zentrieren, anbohren, aufbohren und entgraten in einem Arbeitsgang. In Stahlblechkassetten.
i 92
1
| - ‘Pg
Blechschéalbohrer-Sortimente, HSSG und HSSG-TiN, zum stufenlosen Bohrern und Anbohren.
In Stahlblechkassetten.
92
M‘ \ /
Schraubenausdreher-Sortimente
Schraubenausdreher-Sortimente in Kunststoffkassetten.
92
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PROGRAMMUBERSICHT

HALTEWERKZEUGE

Ausfiihrung

Verstellbare Windeisen,
Backen gehartet

84

Innenvierkant gehartet

© Kugelwindeisen,

C —1 *@4 | Lz ) Vierkante nach DIN 10 84
Verlangerungen,

Lirig Vierkante nach DIN 10, AuBen- und 84

Werkzeughalter mit geharteten,
parallel spannenden, auswechselbaren Backen

85

Werkzeughalter mit
Zwei-Backen-Futter und Knarre

85

Schneideisenhalter,
fur Schneideisen DIN EN 22568

85

Gewindeschneidwerkzeuge in anderen Gewindearten und
Abmessungen bieten wir lhnen gerne auf Anfrage an.

Wir bevorraten ein umfangreiches Lager an Sonderwerkzeugen
und fertigen speziell fir die unterschiedlichsten Bedarfsfalle aus
Industrie und Handwerk.

Do you need taps and dies in special sizes an executions ?
Don’t hasitate to contact us. We stock up an extensive range and

are able to manufacture tread-cutting tools for various requirements
of industry and craft.
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N . D AB Typltype N N Gelbring Gelbring Blauring Blauring N N Karat Karat
e of applicatio DA DA, VA TiN TiCN VA
® = sehr gut geeignet / very suitable O = geeignet / suitable Anschnittform / champfer A B B B B B B B B
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele sﬁ.‘;""';'lzi;.. sfr?:.'nz:ﬂg AV T ZA A A AT TV TV
Material group Material examples Cting spasdt (|| Conlar A 7 7% / / AV | Al
<1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd
Niedrig legierter Stahl und 1.0037 St 37-2
Stahlguss bis 700 N/mm? 1.0044  Std4-2
1.0301 c10G
1.0501 Cc35
1.0551 GS-52 8-15 O,E ® O O o e [ ] O
1.0711 9S8 20
1.0718  SMnPb28
11121 Ck10G
Niedrig legierter Stahl und 1.0070 St70-2
Stahiguss bis 700 N/mm* | 1.0503 C45V
bis 1000 N/mm? 1.0554  GS-70
1.0728 60520 6-12 O, E © () ® [ ] o
1.1187  36Mn5V e .4 .
1.5755 31NiCr14 V
1.7033 34Cr4V
Niedrig legierter Stahl 1.5736  36NiCr10 V
1000 bi 1200 N/mm? 1.6511 36CrNiMo4 V
1.7225  42CrMo4 V 46 o) @ ® ) @) @)
1.8159  50Crv4 vV
Werkzeugstahl (Ni< 2%, 1.1654 C110W
gegluht), Walzlagerstahl, 1.2316  X36CrMo17
gegliht 1.2343  X38CrMoV51
12379 X155CrVMo 121 28 o) @) O @ O
1.3343  S6-5-2
1.3505 100Cr6
Stahl 1200 bis 1400 N/mm?, | 1.0908 = 60MnSi5 V
Federstahl federhart, 1.2713  55NiCrMoV6 V
verschleiBfester Stahl 1.8161  58Crv4 2-4 (0]
360-440 HB Hardox 400
Rost, saure- und hitze- 1.4002  X6CrAl13
bestandiger Stahl und 1.4008  G-X8CrNi13
Stahlguss 1.4034  X46Cr13G
1.4059  G-X22CrNi17
1.4301  X5CrNi1810 3-6 (o]
1.4312  G-X10CrNi188 o o . o ®
1.4541  X6CrNiTi1810
1.4571  X6CrNiMoTi17122
14722  X10CrSi13
Sonderlegierungen auf Ni- 24602 Hastelloy C
und Co-Basis < 900 N/mm® | 2.4665 Hastelloy X
1.4876  Incoloy 800 o
2.4816  Inconel 600 24 o O
2.4856  Inconel 625 o o @
2.4360  Monel 400
2.4630  Nimonic 75
Gusseisen mit Lamellen- 0.6010 GG-10
graphit 0.6015 GG-15
0.6020 GG-20
0.6025 GG-25 8-10 PHE!
0.6030 GG-30
0.6040 GG-40
Gusseisen mit Kugel- 0.7040 GGG-40
graphit 0.7050  GGG-50 8-10 0,E [ ) ® @ [ ] o ®
0.7060 GGG-60
Temperguss GTW-40
GTW-45
GTW-55 8-10 0,E o [ [ ] [ J ® [ J
GTS-35
GTS-55
Kupfer, unlegiert 2.0060 E-Cu
2.0070 SE-Cu
2.0080 F-Cu 10-15 0, E © O @)
2.0090 SF-Cu
Messing, sprode 2.0380  CuZn39Pb2
(MS 58)
2.0401 CuZn39Pb3 15-25 O,E
2.0402  CuZn40Pb2
Messing, zéh 2.0330 CuZnPb1
2.0335 CuZn36 (MS63) 10-15 O, E @ [ ] [ ] o
2.0360  CuZn40 (MS60)
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Abkiirzungen/abbreviations: O = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.




Alizweck Spirotex Rotring N Spirotex Rotring Ratio Ratio K Gelbring Gelbring Blauring Blauring Ratio Ratio Ratio Ratio Alizweck | Weilring
Ratio DA Ratio Ratio DA Ratio VA TiN TiCN Alu GG
B D D (o} Cc c C c Cc C 3 C Cc Cc Cc Cc Cc C
1z 7 7 2 % 7 ; Al | 2 T 7 2 Z
Z Z 7 2 Z Z Z A Z
>1%x d >1%xd >1%xd <1%xd <1%xd >1%xd >1%xd >1%x d >1% x d >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd <1%xd >1% x d
o o O O O O ® ® ® [ ]
[ © [ ] [ ® @ o ® ® o
® ® ® o O
[ ) O ® O O @)
O ®
O o o [ ®
®
® ® ® O o [ J o [ ] ®
 J o © © o ® ® [ ®
® ® ® ® ® ®

Abkiirzungen/abbreviations: © = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.
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” A D AB Typ/type Ms Perfekt Perfekt Perfekt Kombi MMGB HMGB
able or appiicato TiN TiCN CrN
@ = sehr gut geeignet / very suitable O = geeignet / suitable Anschnittform / champfer c Cc (o} (6] A 2/3
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele e ¥ epiitel olsa % % % % %
Material group Material examples Cutting speed Coolard- A _Z A Z 7
Vem/min lubrication
>1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd <1xd <1xd

Niedrig legierter Stahl und 1.0037  St37-2
Stahlguss bis 700 N/mm? 1.0044  St44-2
1.0301 C10G

1.0501 G35 .
1.0551 GS-52 8-15 0,E
1.0711 9520 ° . ® o ®

1.0718  SMnPb28
11121 Ck10G

Niedrig legierter Stahl und 1.0070 St 70-2
Stahlguss bis 700 N/mm?® 1.0503 C45V
bis 1000 N/mm? 1.0554  GS-70 -
1.0728 60S20 6-12 B

1.1187  36Mn5V O O O O O
1.5755 31NiCr14 V
1.7033 34Cr4V

Niedrig legierter Stahl 1.5736  36NiCr10 V
1000 bis 1200 N/mm? 1.6511  36CrNiMo4 V X
1.7225  42CrMo4 V 4-6 (]

1.8159  50Crv4 Vv

Werkzeugstahl (Ni< 2%, 1.1654 C110W
gegliiht), Walzlagerstahl, 1.2316  X36CrMo17
gegliiht 1.2343  X38CrMoV51
1.2379  X155CrVMo 121 2-8 o]

1.3343  S6-5-2
1.3505  100Cr6

Stahl 1200 bis 1400 N/mm?, | 1.0908  60MnSi5 V

Federstahl federhart, 1.2713  55NiCrMoV6 V
verschleiffester Stahl 1.8161  58Crv4 2-4 [e]
360-440 HB Hardox 400
Rost, satre- und hitze- 14002  X6CrAl13
besténdiger Stahl und 1.4008  G-X8CrNi13
Stahlguss 1.4034  X46Cr13G
1.4059  G-X22CrNi17
1.4301  X5CrNi1810 3-6 o] ® @

14312  G-X10CrNi188
1.4541  X6CrNiTi1810
1.4571  X6CrNiMoTi17122
14722  X10CrSi13

Sonderlegierungen auf Ni- 24602 Hastelloy C
und Co-Basis < 900 N/mm® | 2.4665  Hastelloy X
1.4876  Incoloy 800
2.4816  Inconel 600 2-4 ()
2.4856  Inconel 625
2.4360 Monel 400

2.4630  Nimonic 75

Gusseisen mit Lamellen- 0.6010 GG-10
graphit 0.6015 GG-15
0.6020 GG-20
0.6025 GG-25 8-10 RE

0.6030 GG-30
0.6040 GG-40

Gusseisen mit Kugel- 0.7040 GGG-40 R
graphit 0.7050 GGG-50 8-10 O E
0.7060 GGG-60

Temperguss GTW-40
GTW-45
GTW-55 8-10 6.E
GTS-35
GTS-55
Kupfer, unlegiert 2.0060 E-Cu
2.0070 SE-Cu
2.0080 F-Cu 10-15 O E
2.0090 SF-Cu ® ® ®
Messing, sprode 2.0380 CuZn39Pb2
(MS 58)
2.0401  CuZn39Pb3 15-25 0. E ®

2.0402  CuZn40Pb2

Messing, zéh 2.0330 CuZnPb1 .
2.0335 CuZn36 (MS63) 10-15 O, E
2.0360  CuZn40 (MS60) L4 ® o

Abkiirzungen/abbreviations: O = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.
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7 als Typl/type N N Gelbring Gelbring Blauring Blauring N N Karat Karat
able of applicatio DA TiN TiCN VA
® = sehr gut geeignet / very suitable O = geeignet / suitable Anschnittform / champfer A B B B B B B B B B
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele s::shc\:r'i:i:igi-eit s:r?mn::.%g aL | 7 788 ’ | A Z Z
Material group Material examples Cutting speed Coolard- AV 7 Al 7 . Z 7
Vem/min lubrication
<1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd
Bronze 21020  CuSn6 (SnBz6)
21086  G-CuSn10Zn x
(Rg 10) 10-15 O, E
21090  G-CuSn7ZnPb ® O O
(Rg7)
Sonderbronze (Aluminium- | 2.1525  CuSi3Mn
Bronze, Beriliumbronze, Ampco 5-14
Siliziumbronze etc.) 2.0916  CuAl5 (AIBz5)
<200 HB 2.9066  CuAl10Ni5Fe3
(AIBz10Ni) 5-10 O, E
21247  CuBe2F39
2.1525  CuSi3Mn
Ampco 5-16
Sonderbronze (Aluminium- | 2.0978  CuAl11Ni6Fe5
Bronze, Beriliumbronze) (AlIBz11Ni)
> 200 HB 2.1245 CuBe1,7F55
2.1247  CuBe2F70 o
Ampco 20 2-4 [e]
2.1245 CuBe1,7F110
2.1247  CuBe2F125
Ampco 21-26
Reinaluminium, Aluminium- | 3.0255  AI99,5
Knetlegierung 3.0615  AlMgSiPb
3.2315  AlMgSi1 10-15 E
3.3535  AIMg3 O ® ® O o ®
3.4365  AlZnMgCu1,5
AlSi-Legierung < 10% Si 3.2341  G-AISi5Mg 5
3.2151  G-AISi6Cu4 10-15 AE
3.2162  GD-AISi8Cu3 ® O O O o
AlSi-Legierung 10 - 14% Si | 3.2381  G-AlSi10Mg Y
3.2581  G-AISi12 10-15 o @)
Titan und Titan- 3.7034  Ti99,7
Legierungen < 700 N/mm? 3.7124  TiCu2 4-8 e} O
37164  TiAIBV4
Titan und Titan- 3.7124  TiCu2 o
Legierungen > 700 N/mm® 3.7174  TiAI6V6Su2 2-4 (0]
Zink-Legierungen 2.2140  GD-ZnAl14 .
2.2143  GD-ZnAl4Cu3 10-15 (o} 1= ® Y
ZnCu4Pb1
Thermoplastische Kunst- PP Polypropylen
Stoffe ohne Fiillstoffe PS Polystyrol
POM Polyoxymethylen
(Delrin)
PC Polycarbonat
(Makrolon) 8-10 E
PA Polyamid ® ® L4
(Ultramid)
PMMA  Polymethylmeta-
crylat (Plexiglas)
Duroplastische Kunststoffe Pertinax
mit organischen Fillstoffen Resitex 6-10 15 O
Bakelit
Duroplastische Kunststoffe GFK
mit anorganischen Fiill- CFK 5-6 L
stoffen / Fasern Resopal

Abkiirzungen/abbreviations: O = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.
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. Typltype Allzweck | Spirotex Rotring N Spirotex Rotring Ratio Ratio K Gelbring | Gelbring
Ratio DA.Ratio

»
able of applicatio

®-= sehr qut qeeianet / very suitable O = aeeianet / suitable Anschnittform / champfer B D D C c C c c c C
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiel etinittge. s Kithiung/ 7 TV | T |: = | 2 7 Nz 7 AV E AT
Material group Material examples Cutting speed Coolard- &I; Al | A |22 | 2= | 4, | A | 2 7 | 41

Vem/min lubrication

>1%xd >1%xd >1%xd <1%xd <1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd >1%xd

Bronze 2.1020  CuSn6 (SnBz6)
21086  G-CuSn10Zn
(Rg 10) 10-15 0, E @® ® @ @
21090 G-CuSn7ZnPb
(Rg7)

Sonderbronze (Aluminium- | 2.1525  CuSi3Mn

Bronze, Beriliumbronze, Ampco 5-14
Siliziumbronze etc.) 2.0916  CuAl5 (AIBz5)
<200 HB 2.9066  CuAl10Ni5Fe3
(AIBz10Ni) 5-10 O E @ O O

2.1247  CuBe2F39
2.1525  CuSi3Mn
Ampco 5-16

Sonderbronze (Aluminium- | 2.0978  CuAl11Ni6Fe5

Bronze, Beriliumbronze) (AIBz11Ni)
> 200 HB 21245 CuBe1,7F55
21247  CuBe2F70
Ampco 20 2-4 (e} @& ®

2.1245 CuBe1,7F110
2.1247 CuBe2F125
Ampco 21-26

Reinaluminium, Aluminium- | 3.0255  AI99,5
Knetlegierung 3.0615  AIMgSiPb
3.2315  AIMgSi1 10-15 E (©)
3.3535 AlMg3

3.4365  AlZnMgCu1,5

AlSi-Legierung < 10% Si 3.2341  G-AISi5Mg _
3.2151  G-AISi6Cu4 10-15 (0} (= O
3.2162  GD-AISi8Cu3

AlSi-Legierung 10 - 14% Si | 3.2381  G-AlSi10Mg

32581 G-AISi12 10-15 o ®) @
Titan und Titan- 3.7034  Ti99,7
Legierungen < 700 N/mm’ | 3.7124  TiCu2 4-8 o

37164 TiAl6V4

Titan und Titan- 3.7124  TiCu2 )
Legierungen > 700 N/mm® 3.7174  TiAlI6V6Su2 2-4 O @) O
Zink-Legierungen 2.2140 GD-ZnAl14 )
2.2143  GD-ZnAl4Cu3 10-15 O, E [ ] © @ @)
ZnCu4Pb1
Thermoplastische Kunst- PP Polypropylen
Stoffe ohne Fullstoffe PS Polystyrol
POM Polyoxymethylen
(Delrin)
PC Polycarbonat
(Makrolon) 8-10 E o
PA Polyamid o O
(Ultramid)

PMMA  Polymethylmeta-
crylat (Plexiglas)

Duroplastische Kunststoffe Pertinax
mit organischen Fillstoffen Resitex 6-10 1 ® @
Bakelit
Duroplastische Kunststoffe GFK
mit anorganischen Fill- CFK 5-6 L. (®) O
stoffen / Fasern Resopal

Abkiirzungen/abbreviations: 0 = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.
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>1% x d >1%xd

Blauring Blaurng VA Ratio Ratio Ratio Ratio Alizweck Weilring Ms Perfekt Perfekt Perfekt Kombi MMGB HMGB
Ratio DA Ratio VA TiN TiCN Alu GG TiN TiCN CrN
C (o} Cc (03 [} C Cc C C C (o3 (03 A 2/3 2/3
X7 % 7 7 7 a Z AV Z ~
Z 7 Y Y, Z Z A Z
m Z 7 // m7 : 7

>1%x d >1% xd >1%x d >1% x d <1%xd >1%x d >1% x d >1% x d >1% x d >1% x d <1%xd <1%xd <1%xd

Bitte beachten:

Alle Angaben in den Anwendungstabellen sind unverbindliche Richtwerte.
Unterschiedliche Rahmenbedingungen in Bezug auf Material, Bohrungsart und Tiefe, Gewindeschneideinrichtung,
Schnittgeschwindigkeit, Kiihlung / Schmierung etc. kénnen zu abweichenden Empfehlungen und Richtwerten fiihren

Please note: All items which are shown in our table of application are reference values.
Different conditions as for material, quality and depth of thr drilled hole, threading attachment, cutting speed, coolant-lubrificant
Etc. can conduct to other recommendations and standard values.
Abkiirzungen/abbrevi

ations: O = Ol oil; E = Emulsion/emulsion; P = Petroleum/petroleum; T = trocken/dry; L = Luft/air.
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rrss
HANDGEWINDEBOHRER
DIN 352
metrisches ISO-Gewinde
nach DIN 13
I
l2
a
!
S I O o O T @
L ] |
Besondere Merkmale/Einsatzgebiet: Plabisibne. links (LH) Standard. VA/INOX
ausfithrung ausfiihrung
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge: ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO - 6 HX
Qualgeat: HSSG HSSG HSS-G E PMX
Katalog:Nr; 302 3029 301S 302E
Bestellnummer:
- Satz a 3 Stlick 3000 3050 3100 3200
— Vorschneider, Nr | 3001 3051 3101 3201
- MittelschneiderNr. 1l 3002 3052 3102 3202
— Fertigschneider, Nr. llI 3003 3053 3103 3203
M 1 025 32 5 25 2.1 0,75 22,80
M 1l 025 32 |5 265 @ O 0,85 23,50
M 12,0258 3D0 0 50D 5 2.1 0,95 20,70
M 14 030 82 6 25 @ 2Hd 110 18,90
M 16 035 32 7. 25 21 125 16,90
M 1d 038 82 7 25 0 1,85 18,50
Miali8 35 3D 725 2.1 1,45 17,80
M 2 040 386 8 28 21 1,60 13,10 19,70
M 22 045 86 8 28 2.1 115 14,40 X
M 28 040 86 8 28 21 1,90 14,70 X
M 25 045 40\ 8 98 D 2,05 10,90 X
M 26 045 40 8 28 0| 215 1250 X
M 3 050 400 100 35 2.0 2,50 8,70 15,60 7,60 11,20
M 858 060 45 12 4 3 2,90 10,00 - - -
M 4 070 45 12 45 3,4 3,30 8,70 16,00 7,60 1120
M 45 075 50 18 6 59 3,70 12,90 - - -
M 5 080 50 18 6 9.9 4,20 8,90 16,00 7,60 12,50
M 6 1,00 50 15 6 4,9 5,00 a0 16,40 7,70 12,90
M 7 100 56 16 6 4,9 6,00 12,70 - - =
M 8 125 56 18 6 4,9 6,80 10,40 19,30 8,70 13,70
M 9 125 63 22 7 5,0 7,80 16,80 - - -
M 10 180 70 24 1 5.0 8,50 18,20 24,20 11,30 18,10
M 11 1506 70 24 8 62 9,50 22,00 = = =
M 12 Wb 15 29 9 7. 1028 7,80 28,50 14,50 23,10
M 14 2,000 80 30 11 9 12,00 21,50 38,60 19,40 29,30
M 16 200 80 32 12 9 14,00 28,80 43,00 21,50 36,10
M 18 2500 95 134 14 11 15,50 35,80 61,10 29,90 51,80
M 20 250, 93 84 16 12 17,80 37,70 64,90 31,50 53,60
M 22 2,50 100 34 18 145 19,50 44,30 77,90 37,00 61,10
M 24 300110 388 18 14,5 21,00 50,30 82,90 42,10 68,00
M 27 300" 190" 38" 20 16 24,00 68,30 111,60
M 30 3,50 125 45 22 18 26,50 84,10 114,10
M 33 350 125 5O 25 20 29,50 103,50 140,30"
M 36 4,00 150,56 28 22 32,00 128,10 159,90"
M 39 400 150 60 32 24 35,00 159,90 207,00"
M 42 4,50 150, 60 32 24 37,50 184,00 238,10
M 45 450 160 65 36 29 40,50 226,60 325,50"
M 48 5,00,180, .70 86 29 43,00 261,10 366,90
M 52 500 180 70 40 32 47,00 312,80 441,60"
M 56 5,50 180,70 .40 32 50,50 510,60
M 60 550 200 75 45 35 54,50 535,90
M 64 6,00..220 80 50 39 58,00 688,90
M 68 6,00 - - - - X
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden x = Preise auf Anfrage unverbindliche Preisempfehlung
1) available, while stocks last X = prices upon request recommended prices without obligation

30




KURZE MASCHINEN-

GEWINDEBOHRER DIN 352

metrisches ISO-Gewinde

nach DIN 13

-

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Typ:

Toleranzfeld:

Anschnitt-Form/Génge:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

L
[

=

M | Zéees

I1SO 2/6 H
A/5-6

 HSSEE
312

Bestellnummer:

I
—
o
N

bm.  Steig. |,

M 1 0,25 32 5 2,5
MUl 028 82 b 2,5
M12 025 32 & 25
M 1.4 080 32 6 2.5
M 16 B85 82 7 2,5
M Lt 08d 82 71 2B
M 1.8 B35 32 7 2.9
M 2 040 56 8 2,8
M 22 045 36 8 2,8
M 23 040 386 8 2,8
M 25 045 40 8 2,8
M 26 045 40 8 28
M 3 0,50 40 10 3,5
M 35 060 45 12 4
M 4 Q08 45 512 4,9
M 46 075 50 13 6
M 5 0:80 50 138 6
M 6 1.00 56 18 6
M 7 1,00 56 6 6
M 8 125 68 18 6
M 9 1,26 63 22 7
M 10 150 10 24 T
M 11 1,500 70 24 8
M 12 o 15 8 )

M24 300 110 38 18

a Kernl.-g
2,1 0,75
2.1 0,85
2,1 0,95
2,1 1,40
21 1,25
2.1 1,30
2.1 1,45
2.1 1,60
2.1 175
2 1,90
2:1 2,05
21 2,10
2.7 2,50
3 2,90
3,4 3,80
4.9 3,70
4,9 4,20
4,9 5,00
4,9 6,00
4.9 6,80
55 7,80
5.5 8,50
6,2 9,50
7 10,20
9 12,00
9 14,00
11 15,50
2 1700
145 19,50
145 21,00

2) Solange vorhanden liefern wir die friihere Anschnittform A

2) As long as existing we supply the former lead form A

3250

10,50
10,50

10,90
11.20

12,40
15,90

20,50

L))

-3
i3
3
-3

LJirvigy

)

o

L=~
sesn ]

)ﬁ

1100
11,50

12,40
13,20

14,60
18,30

22,70
30,60
36,50
51,20
52,10
60,50
62,30

15,30
15,30

15,90
17,30

18,40
24,20

L2190
37,00
44,50
47,60
57,60
66,70
76,70

1 ik
T [ T]
| |
&  ZEm |
' _ fur weiche
- schmierende
Werkstoffe
W
mit ausgesetzten
Zahnen
AZ LSP ca. 15°
N Allzweck Spirotex
ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H
B/4-5 B/4-52 D/35-5
HSSGE HSSGE HeseE |
3128 313 315
3260 3280 3290

12,90
12,90

13,20
13,60

15,30
19,80

25,809
i8)
i)
i)
w9
iic))
3

) Diese Abmessungen der Best.-Nr. 3250 werden ersetzt durch Best.-Nr. 3260
) These dimensions of the order no 3250 are replaced with order no. 3260
) Diese Abmessungen der Best.-Nr. 3290 werden ersetzt durch Best.-Nr. 3720
) These dimensions of the order no 3290 are replaced with order no. 3720

RSP ca. 15°

Spirotex

ISO 2/6 H
C/2-8
HSSGE

314

3300

12,90
12,90

13,20
13,60

15,30
19,30

25,80
34,30
38,60
54,30
580
73,50
75,40

Ratio

ISO 2/6 H
C/2-3

HSSGE

318
3301

12,40

13,20
13,60

15,10
19,00

24,20

€/Stiick

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371

metrisches ISO-Gewinde
nach DIN 13

I

\\m

- | RS . b

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale: ; : NiAKS ; dampfange-
Prazisions- ' Prazisions- il
ausfiihrung ausfiihrung

LH , DA

Typ:

1SO 2/6 H 1ISO 2/6 H 1ISO '2/6 H 1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H
Toleranzfeld: A/5-6 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5

Anschnitt-Form/Génge:

Qualitat:
Katalog-Nr.: 322 . 30929 3228 3228 3228

Bestellnummer:

0,80 15

x = Preise auf Anfrage X = prices upon regueét unverbindliche Preisempfehlung
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 3310 wird ersetzt durch 3340 1) available, while stocks last 3310 will be replaced with 3340 recommended prices without obligation
2) Solange vorhanden, liefern wir die frithere Anschnittform A 2) As long as existing we supply the former lead form A
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|

!

e

]

___%_
= ﬂj
=

fiir Bleche und VA /INOX
dunnwandige rost und saure-
Teile besténdige Bleche

 diger Stahl, Stahl-

’ diinnwandige Teile
Standard- UbermaB UbermaB ﬂ)bg I\«Isﬂ’i1’(1;r::‘)‘i bis mit verschleiB- mit verschleiB- Olnuten Olnuten
ausfihrung  nacnDIN&02  nachDINgo2 1200 N/t 5;;"'" S Ll
(Mindest-Abnahme: ‘auf Ni- und’ beschichtung beschichtung
10 Stiick) Co-Basis
. e DA TiN TiCN DA
N N . N Phuhey BRgDa . R N Karat Karat
ISO 2/6 H ISO 3/6 G 7G ISO 2/6 H ISO - 6 HX ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H ISO - 6 HX
B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5
HSSGE HSSGE  HSSGE HSSGE ~ EPMX  EPMX HSSGE HSSGE E PMX
3228 3228 S 3228 3228 3228 E 3228 E 3228 3227 3227 E
3350 3370 87 33839 33959 3400 3401 3410 - 3440
€/Stick Abm.
M 1
M
M 1.2
M 14
M 1,6
M 7
M 1.8
18100 18,30 18,90 16,80 " M 2
1810 ) = 19,60 " 150" M 22
e - ' 20,40 18 i0 M 23
17,70 " = 18,90 16,80 " M 25
1770 - 20,407 ' 18,101 M 256
11,00 14,60 18,40 14,30 14,70 16,20 16,20 13,10 14,70 M -3
o - - o 17,00 - . - i M 85
11,30 14,80 18,70 14,60 15,00 19,00 19,00 13,30 15,10 M 4
- . - . 7 . - . . M 45
11,50 15,30 19,40 15,20 15,60 19,30 19,30 13,70 15,60 M 5
11,80 15,30 19,40 1520 15,60 19,30 19,30 18,10 15,60 M 6
- = - - - — - - — M 7
13,20 18,10 22,80 17,80 18,10 24,60 24,60 15,90 18,20 M 8
- ~ - - - - - - - M 9
16,80 22 30 21,00 20,90 21,80 30,90 30,90 19,10 21,50 M 10
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 1) available, while stocks last unverbindliche Preisempfehlung
5) Abmessung < M 3 ohne Farbring 5) dimensions < M 3 without colour ring recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde 3 3
nach DIN 13
I
l2 N a
N / | |
Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale!

LSPca.15° LSPca.15°

Typ

ISO 2/6 H ISO 6 HX

Toleranzfeld: D/35-5 D/35-5
Anschnitt-Form/Géange: ) ,

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

S R R R R
e ]

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371

metrisches ISO-Gewinde
nach DIN 13

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Typ:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

I1ISO 2/6 H
C/2-3

HSSGE
322

links

LH

ISO 2/6 H
C/2-38

HSSGE
3229

3481

- firzaheund

~ schmierende
. Werkstoffe
| 440 HB, Hartguss
Titan/Titanlegierun-
gen > 700 N/mm2 Prazisons-
~ Sonderbronzen ausfiihrung
>300HB
RSP ca. 15° RSP ca 20° RSP ca. 15°
Spirotex ~ Rotring  Allzweck Ratio
ISO 2/6 H ISO - 6 HX ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
HSSGE E PMX HSSGE HSSGE
324 324 E 326 328
%0 | 5510 3520 3530

Mot gos s e e
MO s
N2 S iighi s
MO
M I5 0S5 40 ¢ S5 o o
N0 35 o5 s
M 18 035 40 7 95 94 {4s
M2 a0 Es s DR D
M 22 G645 15 8 98 91 s
M 23 040 45 8 BRI e0
M 25 045 50 9 58 21 205
M 26 045 50 9 RS
M'S 058 56 t06) 55 27 250

ME5 G0 s BRI Y e
M4 070 63 12 () 45 234 330
MABD e 0 B ugsq0
M5 080 70 13 @8 B
MB 00 B0 B
M7 100 80 12 7
M8 25 g0 180 8 e2 680
M9 125 9p 18 9
M10 1,50 100 20(12) 10

x = Preise auf Anfrage
() =1, fir Starkspirale Typ ,,Ratio”
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19,00
20,20
32,40
15,90
16,70
17,10
15,00
16,40
11,30
12,20
11,50
17,50
11,50
12,20
17,10
13,70
24,00
16,10

18,10
18,40

19,20
19,20

21,70

21,10

X = prices upon reguest

() =1, for 35° spiral flutes type ,Ratio*

14,40 17,40 23,70 13,80

14,40 17,40 23,70 13,80
14,70 18,50 24,30 13,80
15,30 19,30 25,50 14,60
18,10 22,40 28,10 17,30
21,20 26,30 33,00 20,00

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



atife | VA/INOX

niedrig ,légiarfér hiedﬁg legierter

ter (15 |12 |

Stahl/Stahlguss Stahl/Stahlguss Sacklcher rost- und séure-
ca. 700 N/mm? bisca . o bestandige Stahle
bis 1000 N/mm? 700 N/mm? ‘

Standard- UbermaB UbermaB : IM" BIS . konisch abge-
ausfilhrung  nachDIN802  nachDINgo2 |200N/mmeébzw. setzes
(Mindest-Abnahme: s?”:ﬂ‘?f’m‘flf#é‘geﬂ Fuhrungsteil
10 Stiick) -
DA < 900 N/mm? DA
Gelbring  Gelbring DA Ratio Ratio Ratio Blauing  Ratio K Blauring DA
ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H ISO 3/6 G 7G 1ISO 2/6 H ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-38 C/2-3 Cc/2-3
HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE E PMX - HSSGE E PMX
328 328 328 S 328 328 328 E 328 328 E
4533 = as35 | 3540 3560 3561 gere | 358t 3585

m.

€/Stlick

Ab

M 1

M1

N2

M 14

M 1,6

M LT

M 1,8
M 2

N 22

M 23

M 2,5

M 2,6
14,30 14,60 11,20 15,40 20,50 15,80 = 16,20 M- 3

16,10 0 . - - o 0 17,70 M 35
14,30 14,60 1120 15,40 20,50 15,80 17,00 16,20 M 4

- - - - . - - - M 45
14,50 14,80 11,30 16,60 22,10 16,00 17,10 16,40 M 5
15,20 15,50 11,80 17,50 22,80 16,80 17.90 17,30 M 6
= — = — = = = = M7
17,80 18,10 14,00 19,70 26,90 19,60 21,40 20,20 M 8
= — = — - = - = W)
20,60 21,00 16,00 23,10 30,40 22,10 24,40 23,30 M 10

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-

GEWINDEBOHRER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde %]
nach DIN 13 S

I

h a y
e T o I S L é
[ ] =}

Einsatzgebiet:

fir sdhwarzer'— fur Alu, lang- far Gratxguﬁ, fur Messing fiir zahe und

spanbare, zdhe,  spanend, Kupfer,  Kunststoffe hart kurzspanend ~ schmierende
langspanende Kunststoff weich ‘ (MS 56, MS 58) Werkstoffe
Hok i Alu GG L NMe
Besondere Merkmale: verschleiB- 2-nutig verschleiB- ausgesetzte
mindernde Starkspirale mindernde Zahne
Oberflachen- Oberflachen-
beschichtung beschichtung
TiN TiCN RSP ca. 45° TiN AZ
Typ: Ratio ~ Ratio Ratio Weissring MS Allzweck
ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H 1ISO - 6 HX 1ISO 2/6 H ISO 2/6 H
Toleranzfeld: C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-8 B/4-52
Anschnitt-Form/Géange:
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 328 328 328 322 322 323
Bestellnummer: 8500 3591 i 3 600 sels 3620 3630
M 8 0,50 35 2.7 2,50 7,10 17,10 18,90 13,60 12,00 20,20
M 35 0,60 s 2,90 - - - - - -
M 4 0,70 45 34 3,30 1970 19,70 13,90 14,00 12,10 20,20
M 45 075 m e ey - & v - : @ &
M 5 0,80 8) 6 4,9 4,20 19.710 19,70 14,10 14,70 12,10 19,80
M 6 100 80 © 6 49 5,00 20,60 20,60 14,80 14,70 12,80 20,00
M 7 1,00 7 5,5 6,00 = - - = = =
M 8 125 18l &8 B2 6,80 26,50 2650 17,70 16,70 14,40 21,70
M 9 1,25 18 9 7 7,80 - - = = = -
M 10 1,60 100 20(12) 10 8 8,50 31,70 31,70 120,20 20,40 o 27,00
2) Solange vorhanden, liefern wir die frithere Anschnittform A 2) As long as existing we supply the former lead form A unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEFORMER DIN 371

metrisches ISO-Gewinde
nach DIN 13

l1

4*,7,

Andere Beschichtungen sind auf Wunsch méglich.
Other coatings are possible on request.
Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

ohne Nuten, ver-  ohne Nuten, ver- Olnuten, ver-

schleiBmindernde  schleiBmindernde nach DIN 802, schleiBmindernde  schleiBmindernde schleiBmindernde
Oberflachen- Oberflachen- ohne Nuten Oberflachen Oberflachen Oberflachen
beschichtung beschichtung beschichtung beschichtung beschichtung

Typ:

I1SO 6 HX ISO 6 HX ISO 6 GX ISO - 6 HX ISO 6 HX ISO 6 HX
Toleranzfeld: C/2-3 C/2-3 C/2-3 €/2-3 C/2-8 C/2-3
Anschnitt-Form/Génge:

Quali

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

o B

= =

- ‘W%?W 1
it
e

E

R

i
i

R

g

A JM%% i
unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN- T T W[
GEWINDEBOHRER DIN 376 i | i
metrisches ISO-Gewinde 3 3 3 3 3
nach DIN 13
I
l2 a — =t
[T _®m®ms7 mlL ] BN =N
,_ | | | 1
Einsatzgebiet: =z & — = =
; TAET w |7
I . 7 ‘ I
. niedrig legierter niedrig legierter
Stahl/Stahlguss Stahl/Stahlguss
ca. 700 N/mm? bis ca.
. . bis 1000 N/mm? 700 N/mm?
Besondere Merkmale: RS T
Prazisions- Standard Prazisions- lassene
ausfiihrung ausfilhrung  ausfithrung Gl
LH DA
Typ: NN N N Gelbring Gelbring DA
ISO -6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H
Toleranzfeld: A/5-6 B/4-5 A/5-6 B/4-5 B/4-5 B/4-5
Anschnitt-Form/Géange:
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 332 3329 332S 3328 3328 3328
bl 3650 36512 36557 3670 3675 3676
Abm. Steig. |, l, a Kernl.-g €/Stlick
M 8 0.50 56 " 10 1,8 2,50 18,90 15,40
M 85 0860 56 O 28 2 2,90 15.20 , ‘ , .
M 4 070 68 12 28 2.4 3,30 14,30 15,90
M 5 ojesiol ) rdell 8b 27 4,20 14,60 , 16,10
M 6 1,000 80 |15 45 34 5,00 14,60 16,10
M 8 125 98 18 6 4,9 6,80 16,00 17,80
M 10 1,50 100 20 7 55 8,50 18,20 20,90
M 12 15 110 22 9 1 10,20 22,40 35,50 20,60 24,20 25,50 26,30
M 14 2,00 110 25 11 o 12,00 29,30 52,30 26,80 32,20 33,50 34,50
M 16 2,00 110 28 12 9 14,00 32,40 58,60 28950 85,10 36,60 37,60
M 18 250 125 30 14 11 15,80 50,50 76,00 45,50 52,60 54,20 55710
M 20 290 140 80 16 12 17,50 49,20 77,30 44,30 53,70 56,00 57,80
M 22 2,50 140° 30 . 18 145 19,50 71,10 120,80 64,20 76,10 79,10 81,50
M 24 300 100 36 18 145 2100 64,90 113,40 58,70 70,60 73,00 75,40
M 27 300 1600 36 20 16 24,00 = 9910
M 30 390 180 40 22 18 26,50 105,30 116,20
M 33 3,00 180 40 25 20 29,50 136,90 149,50
M 36 4,00 200 45 28 22 32,00 169,10 182,90
M 39 400 200 45 32 24 35,00 = 285,20
M 42 450 200 50 @2 24 37,50 - 293,30
M 45 450 220" 50 36 29 40,50 324,30 348,50
M 48 500 200 956 96 29 43,00 - 408,30
M 52 500 250 65 40 32 47,00 = 516,40
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 3650 wird ersetzt durch 3670 1) available, while stocks last 3650 will be replaced with 3670 unverbindliche Preisempfehlung
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 3655 wird ersetzt durch 3673 1) available, while stocks last 3655 will be replaced with 3673 recommended prices without obligation
2) Solange vorhanden, liefern wir die friihere Anschnittform A 2) As long as existing we supply the former lead form A
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(1471
w w w w
& & & §
L L L i i 1 fi 1 1
1T T T |11 [ 11 [ T]
| | | | | |
| . | L Zm7 | 787 48
’ irig log VA/INOX  Stahica 1200 fiir zahe und
Stahl, Werkzeug- ~ rost- und séure- ~ schmierende
stahl, hitzebestan- bestandige Stahle v Werkstoffe
diger Stahl, Stahl- ‘ .
5 ~ gussca.
Standard- UbermaB verschleiB- /1000 N/mm? bis  mit besonderer Ausgesetzte
ausfiihrung nach DIN 802 mindernde 1200 N/mm? bzw. Schneiden- gen > 700 N/mm?, Zéhne
Oberflachen-  Sonderlegierungen geometrie Sonderbronzen
beschichtung ‘auf Ni- und > 300 HB
TiN el DA LSP ca. 15° LSP ca. 15° AZ
N N N Blauing  Blauring DA Rotring Spirotex Allzweck
ISO 2/6 H 1ISO 3/6 G ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO-6HX ISO 2/6 HX 18©2/6 H ISO 2/6 H
B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 B/4-5 D/385-5 D/35-5 B/4-5
HSSGE HSSGE HSSGE E PMX E PMX E PMX HSSGE HSSGE
3328 S 3328 3328 3328 E 3328 E 385 E 335 388
3673 3671 3672 36819 3691 9 . 3695 3720 37302
18,10 20,60 M3
= . M 3,5
18,10 20,60 M 4
18,10 21,20 M 5
18,10 21,20 M 6
18,70 23,10 M 8
24,60 26,80 M 10
22,40 27,40 39,90 26,80 27,00 27,10 27,70 33,00 M 12
29,90 34,80 51,20 36,60 37,10 36,60 37,00 48,00 M 14
32,40 39,20 56,70 39,60 40,80 39,00 39,20 47,40 M 16
48,00 56,70 80,40 59,00 60,30 62,10 59,60 64,90 M 18
49,20 56,70 86,60 59,70 61,50 59,80 58,90 68,50 M 20
69,80 80,40 85,20 87,60 85,10 82,90 84,80 M 22
64,90 76,00 79,70 82,10 ) 77,80 87,30 M 24
107,40 110,70 M 27
127,70 131,10 M 30
M 33
M 36
M 39
M 42
M 45
M 48
M 52

2) Solange vorhanden, liefern wir die friihere Anschnittform A
6) Abmessung > M24 ohne Farbring

2) As long as existing we supply the former lead form A
6) dimension > M 24 without colour ring

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN- TE ]T
GEWINDEBOHRER DIN 376
metrisches ISO-Gewinde ﬂ 3
nach DIN 13
I
l2 A — —
B F (NG oy NS 5 1N
e
Einsatzgebiet:
i AT S
. Stahica 1200
~ bis 1400 N/mm?
 verschleiBfester
BespndereMerkmgle; links llegierun-  Prézisons- Standard
gen>700N/mm*  ausfilhrung  ausfiihrung
~ Sonderbronzen
> 300 HB
LH RSP ca. 15° RSP ca 20°
Typ: N N Spoiolex | Holiing Raio FRatio
ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO - 6 HX ISO 2/6 H ISO 2/6 H
Toleranzfeld: C/2-8 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-8 C/2-8
Anschnitt-Form/Génge:
Qualitat: HSSGE | HSSGE HesGE | ERIK | | HEEGE | dsseE
Katalog-Nr.: 332 3329 334 334 E 338 338 S
Bestellnummer: 3740 3741 3760 3765 . 3770 1 3775 ‘
Abm.  Steig. | d, a Kernl.-g €/Stlck
3 050 22 18 250 13,90 18,10 17,40
30 D60 |} : 25 231 2920 | 1520 ' . ... :
0,70 28 21 3,30 14,30 18.10 17,70
080 70 14 85 27 120 14,60 e 1 P s
1,00 : 34 500 14,60 17,70 16,80
125 , 49 B8O . 8O0 0. 0 B0 18,10
1,90 55 850 1820, 24,60 23,00 ,
s 2 9 10,268 2240 | 35580 2n . 8060 26,20, 22,90
2,00 12,00 29,30 52,30 37,00 41,50 36,30 29,80
200 1 2 go | 2240 B30 || 3980  4r40 o840 8220
2,90 1 15,50 50,50 76,00 59,60 74,80 56,40 47,00
2,50 ‘ . 12 1150 4920 7,30 5890 71,30 56,10 46,70
280 5 1950 71,10 120,80 82,90 104,70 79,40 65,40
3,00 1 ' ) 18 2100 . 6490 11340 77,30 88,60 .. 1360 63,60
3,00 , 24,00 89,10 101,50
3,50 26,50 10530 : L L 125,40
M38 350 180 40(36) 25 20 29,50 136,90 194,40
M36 4,00 200 4545 28 22 32,00 169,10 222,00
M39 400 200 45 32 24 35,00 262,20 387,60
M42. 450 200 50 32 24 37,50 269,10 440,50
Md45 450 220 50 36 29 40,50 324,30 486,50
M48. 500 250 56 36 29 43,00 363,40 565,80
MiB2e 500 250 65 40 82 47,00 455,40 633,70
() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio* () =1, for 35° spiral flutes type ,Ratio“ unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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‘
@ ,

=

il

i

| L

T
niedrig legierter

Stahl/Stahlguss

ca. 700 N/mm?
bis 1000 N/mm?

Gelbring

I1ISO 2/6 H
C/2-3

HSSGE
338
3771

€/Stiick

26,60
37,70
38,50

6) Abmessung > M 24 ohne Farbring

"
fur tiefe

niedrig 1eg;erter ‘
Stahl/Stahiguss Sacklocher
bis ca.
700 N/mm?
konisch abge-
setzes
Fuhrungsteil
DA
Gelbring DA Ratio K
1ISO 2/6 H ISO 2/6 H
C/2-3 C/2-3
HSSGE HSSGE
338 338
3772 3781

27,40
38,90
39,70

28,10
38,60
40,30
60,10
59,80
84,80
78,50

verschleiB-

mindernde
Oberflachen-
beschichtung

TiN
Ratio

ISO 2/6 H
Cc/2-3

- HSSGE

338
3782

42,20
59,20
59,20

91 ,00

6) dimension > M 24 without colour ring

UbermaB
nach DIN 802

Ratio

ISO 3/6 G
C/2-3

HSSGE
338
3783

29,30
38,60
39,90
61,10
60,50
79,80
76,70

stahl, hitzebestan-
diger Stahl, Stahl-
guss ca.
1000 N/mm? bis
1200 N/mm? bzw.
Sonderlegierungen
auf Ni- und
Co-Basis
< 900 N/mm?

Blauring

ISO 2/6 H
C/2-3

E PMX
338 E

3784

27,40
38,30
42,00
62,70
62,10
84,60
7910
108,10 ©
131,102

VA / INOX
rost- und saure-
bestandige Stéhle

DA

Blauring DA

1ISO 2/6 H
C/2-3

E PMX

338 E
3786

29,20
40,10
42,60
63,90
63,30
88,90
82,10

111,60 ©
134,60

fur zahe
schmierende
Werkstoffe

Ausgesetzte
Zahne

AZ

RSP ca. 15°

Allzweck

ISO 2/6 H
C/2-3

HSSGE
336

3790

38,60
48,00
53,60
72,30
109,00
94,10
102,80

i medﬁg lsg rter
Stahl y

GrauguB
Kunststoffe
hart

GG

verschleiB-
mindernde
Oberflachen-
beschichtung
TiN

GG

ISO - 6 HX
C/2-8

HSSGE
332
3800

21,70
25,10
34,30
36,80
56,70
57,40
78,50
76,70

Abm.
M 3
M 3
M 4
M 5
M 6
M 8
M 9
M 10
M 12
M 14
M 16
M 18
M 20
M 22
M 24
M 27
M 30
M 33
M 36
M 39
M 42
M 45
M 48
M 52

)

unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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MASCHINEN- MASCHINEN-KOMBI

GEWINDEFORMER DIN 376 GEWINDEBOHRER (Werksnorm)

metrisches ISO-Gewinde metrisches ISO-Gewinde

nach DIN 13 nach DIN 13

I
o 3 I
I3 l2 N a
AL | wEN S BN 5
= = NEJFEH

Andere Beschichtungen sind auf Wunsch maoglich.

Other coatings are possible on request. % % ‘ a g : . . 1]

firalle flieB- furalle flieB-
fahigen Wa,rks’t‘qffe fahigen Werkstoffe
mit Dehnbarkeit mit Dehnbarkeit

8% >8 %
Besondere Merkmale: ohne Nuten, ver- Olnuten, ver- dampfange-
scggiﬁrrfrll;r;ﬂ:;nde chﬁfﬂégﬂiﬁnde lassene
el 4 . %
beschichtung beschichtung Sberacne
TIN TIN DA
Typ: Perfekt Perfekt . ‘ Kombi
ISO - 6 HX ISO - 6 HX 1ISO 2/6 H
Toleranzfeld: C/2-3 C/2-8 A/5-6
Anschnitt-Form/Gange:
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 3325 3325
Bestellnummer: 3802 3803 . 3806
Abm. Steig. |, 5 e} a Kernl.-o €/Stlick I Ll do bia €/Stuck
M 3 050 56 10 22 18 2,80 86 75 65 35 27 38,50
M 85 060 56 12 25 21 825 - - = - - -
M 4 070 63 12 28 21 3,70 63 10 10 45 34 39,
M 45 075 70 14 8b 27 4,15 T - - - -
M 5 0,80 70 14 3527 4,65 70 12 9 6 4,9 39,30
M 6 i 80 19 45 34 9,95 80 183 18 6 4,9 42,10
M 7 1 80 16 55 43 6,55 - = = - - -
M 8 125 90 18 6 4,9 7,45 a0 1B 16 8 6.2 45,30
M 9 125 90 18 T 5.5 8,40 - . - - -
M 10 1,50 100, 20 7 5,5 9,85 97 20 20 10 8,0 54,10
M 11 1,50 - - - - — -
M 12 170 110 22 9 1 11,20 55,10 78,60 120 20 18 9 7. 82,60
M 14 2 il 2e s ah 9 13,10 93,60 119,60 128 20 28 1120 9 85,90
M 16 2 110,28 12 9 16,10 79,00 115,40 140 20 28 125 10 112,80
M 18 25 1265 = 80 4 11 16,90 150, 25 32 4. 12 139,20
M 20 25 1400 30 16 2 18,90 = - - . = -

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-KOMBI-GEWINDEBOHRER

Vorbohren und Gewindeschneiden in einem
Arbeitsgang?

LINIG-Kombi
fur Durchgangsgewinde

bis 1,2 x Nenndurchmesser in
langspanenden Werkstoffen wie
Stéhlen bis ca. 600 N/mm? Festigkeit,
Blechen und diinnwandigen Teilen

bis 1,8 x Nenndurchmesser in
kurzspanenden Werkstoffen
wie z.B. GrauguB.

Die Lénge des Spiralbohrerteils |, muB3
groBer als die Dicke des Werkstlickes
sein.

GroBen und Preise siehe Seite 44.

Forature e filettatura in un’unica operazione
di lavoro?

LINIG-Kombi
per fori passanti

— fino a 1,2 volte il diametro nominale in
materiali a truciolo lungo come acciai fino
a ca. 600 N/mm?, di resistenza, lamiere e
pezzi di spessore sottile.

— fino a 1,8 volte il diametro nominale in
materiali a truciolo corto come per es.
ghisa grigia.

La lunghezza della parte di punta a forare
I, deve essere maggiore dello spessore del
pezzo da filettare.

Grandezze e prezzi ved. pag. 44

N Z
1N

Rough drilling and threading in one

operation?

LINIG-Kombi

for through holes

— upto 1,2 x nominal size in
materials forming long chips up to
approx. 600 N/mm? sheet metal
and thin-walled workpieces

— up to 1,8 x nominal size in

materials e.g. grey cast iron.

The length of the twist drill part |, has
to be longer than the thickness of the
workpiece.

Sizes and prices on page 44.

]
f
Boren en draadsnijden in eens?

LINIG-Kombi
voor doorlopende gaten.

— tot 1,2 x de diameter in langspanende
materialen als staal tot ca. 600 N/mm?
trekvastheid, plaat en dunwandige
materialen

— tot 1,8 x de diameter in kortspanende
materialen als gietijzer.

De lengte van het spiraalboor gedeelte L
dient meer te zijn dan de dikte van het
materiaal.

Afmetingen en prijzen: Zie pagina 44.

Pre- alésage et traudage dans unde seule
operation de travail?

LINIG-Kombi
pour filets traversants

— jusqgu’a 1,2 x diametre nominal dans des
materiaux a copeaux continus pour aciers
d’une resistance jusqu’a env. 600 N/mm?.
Ainsi que des toles et despieces avec des
épaisseures faibles.

— jusqgu’a 1,8 x diametre nominal dans des
materiaux a copeaux fragmentes comme
par example la fonte girise.

La longueur du foret elicoidal |, doit étre

plus grande que I'épaisseur de la piece a

usiner.

Les dimensions et les prix se trouventdans la
page 44.

Forboring og gevindskeering i een
arbejdsgang?

LINIG-Kombi

til gennemgéaende gevind,

— indtil 1,2 x D i langspanede materialer '
som stél op til ca. 600 N/mm?, blik og

tyndveeggede materialer.

— indtil 1,8 x D i kortspanede materialer
som f. eks. stebegods.

Leengden pa forboret |, skal vaere
leengere end tykkelsen pa materialet.

Starrelser og priser side 44.
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(/s /4
MASCHINEN-MUTTER/ ]T T[ MASCHINEN-GEWINDEBOHRER
EINSCHNITTGEWINDEBOHRER MIT EXTRA LANGEM SCHAFT
DIN 357 UND DIN 355 DIN 371< M 8 > DIN 376
metrisches ISO-Gewinde ﬁ 3 metrisches ISO-Gewinde nach DIN 13
nach DIN 13
l1 b >
l2 | ? | T ] /a
B EH e e =
o T - oagy - el | . a
= I m—
Einsatzgebiet: _i_ _]‘_‘ _’r _i_ ‘ @
| | | | .

Besondere Merkmale: Langschaft Langschaft Kurzs;:haﬁ Langschaft Langschaft
Typ: DIN 357 DIN 357 DIN 355 N Ratio
1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H

Toleranzfeld: o oy 7 B/4-5 C/2-3
Anschnitt-Form/Géange:
Qualitat: HSSGE HSS-G HSS HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 342 341 391 3328 328
Bastelinummer: 3810 3830 " 3850 3855 3856

Abm. Steig. |, IZ d, a Kernl.-g €/Stick

M 3 0:50° 70 " 220D 8 1250 22,70 18,10

M 4 o7/m0 9 25 28 924 330 22,70 18,10

M 5 0,80 100 28 35 27 420 24,40 19,60

M 6 7 110 32 45 34 500 25,80 20,60

M 8 .25 W25 40 6 49 680 31,40 25,20

M 10 1,50 140 = 45 7. 55 B850 37, 29,70

M 12 175 180" 50 9T 10,20 48,40 38,60

M 14 2 200 56 11 .0 12,00 59,50 44,90

M 16 2 2000 63 1209 14,00 67,30 50,50

M 18 2b 220 63 14 11 15,50 84,10

M 20 25 2500 w0 16 1D 17,50 92,90

M 22 25 280 80 18 145 1950 117,80

M 3 0,50 45 28 85 271 2580 19,30

M 4 0,70 55 30 45 34 3,30 19,30

M 5 0,80, .60 32 6 48 420 20,60

M 6 i 65 34 6 49 5,00 21,70

M 8 .28 72 40 6 49 6,80 26,80

M 10 1,500 80 45 7 55 850 31,20

M 3 0,50 100, 10 B) 85 27 250 47,40 47,40

M 4 0,70 125 12 (6) 45 34 330 47,70 47,70

M 5 080 140 18 .1(8). 6 49 4,20 48, 48,

M 6 1 60. 13 (9) 6 49 500 48,— 48,—

M 8 1,25 180 18.(10) .8 62, 6,80 50,10 50,10

M 10 150 200. = 20 (il4) "7 55 850 58,90 58,90

M12 15 224 22.(16) 9 74 10,20 | 65,60 65,60

M 14 2 224~ 25 (18) 11 9 12,00 7710 77.10

M 16 2 224, 28 (20)12 9 14,00 86,80 86,80
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 1) available, while stocks last unverbindliche Preisempfehlung
() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio” () =1, for 35° spiral flutes type ,Ratio” recommended prices without obligation
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RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 22 568 (friiher DIN 223)

metrisches ISO-Gewinde

nach DIN 13

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale: Prazisions-
ausfithrung
Typ: B
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange: 150 -89
Qualitat: HSS
Katalog-Nr.: 362
Bestellnummer: - 3860

Abm. Steig.
M 1 0,25
M.l 825
M12 025
M 14 0,30
Mi1.6 085
M 17 035
M 1,6 0385
M 2 0,40
M22 045
M23 040
M25 045
M 26 045
M 3 0,50
M35 060
M 4 0,70
M4b5 DB
M 5 0,80
M 6 1,00
M 7 1,00
M 8 125
M 9 1,25
M 10 150
M 11 1,50
M2 175
M 14 2,00
M6 200
M 8 250
M20 250
M 22 [ 2550
M 24 @ 300
M 27 3,00
M 30 350
M 835 350
M 36 4,00
M 39 4,00
M 42 4,50
M 45 450
M 48 5,00
M52 500
Mi56.. 5,50
M 60 550
M 64 6,00
M 68 6,00

x = Preise auf Anfrage

COoOoNNNOOUOOOOOaOa oo oo o

0,97
1,07

117

1,36

1,54

1,64

1,74

1,94

913

2,24

2,43

2,53

5 29

Baw

5 309

S

7 dop

7 5EE

9 698

g ey

g aBr

11 985
11 10,85
14 11,83
T4 13.82
18 15,82
18 1579
18 19,79
295 21,79
sy
25 26,77
950Gy
25 - 0.3
25 35,70
30 38,70
30 41,69
36 44,69
36 47,66
36 51,66

X = prices upon request

36,90
36,90
34,70
31,80
29,30
29,30
29,90
25,20
27,50
24,70
22,00
22,00
18,80

19,40

18,80
26,70
18,80
18,80
22,70
20,30
26,40
24,60
32,90
32,80
33,40
42,60
44,50
44,50
64,60
64,60
96,30
96,30

102,20

102,20

168,20

168,20

251,70

251,70

251,70

x

X X X

links

LH
B

ISO-6g

HSS
3629
3870

40,90
43,10
37,50
35,00
35,00
27,60

26,00

26,40
26,40

26,60
32,20

42,60
42,60
55,70
57,40
57,40
83,60
83,60
123,40
123,40

X X X X X

(74717

SECHSKANT-SCHNEIDMUTTER DIN 382

Standard-
ausfiihrung

B
ISO-6¢g

. HS5e
3618

DIN 22568 DIN 382  Bolzen
AT S o €/Stiick

16,80

16,80

16,80
16,80

18,50
22,40

29.90
30,10
38,70
40,10
40,10
58,30
58,30

VA/INOX

Schélanschnitt Schalanschnitt

Anschnitt
verlangert

B
ISO-6g
E PMX

362 E
3900

28,90
27,60

25,50
25,50

30,50
36,50

48,80
48,50
52,90
66,20
66,20
98,40
98,40

B
ISO-6g

HSS
3628

3920

& 210

21,30

21,30
21,30

23,40
28,10

37,50
38,10
48,50
51,20
51,20
74,10
74,10

ISO-6g

HSS
372
3890

23,40
36,50
22,60

X
22,10
22,10
31,10
23,70
43,90
29,60
53,80
39,30
40,40
50,90
53,00
53,00
77,30
77,30

121,00
121,00
123,40
123,40
182,70
182,70
278,30
278,30
300,10

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2181

metr. ISO-Feingewinde
nach DIN 13

<—l2——ﬁ a

Besondere Merkmale: 7 , ..
; .  links (LH)
=

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:

1SO 2/6 H 1SO 2/6 H
Qualitat:
Katalog-Nr.: _HSsG HSSG
Bestellnummer: 402 4029
- Satz a 2 Stuck 4000 4050
- Vorschneider, Nr. | 4001 4051
- Fertigschneider, Nr. Il 4002 4052

0.35 400 35 27 2,60 17,80

035 45 12 4 3 3,10 2810

0.35 450 12 45 34 3,60 23,60

0,50 45 12 45 34 350 14,80 25,50

0,50 50 13 5,9 4,50 15,90 -

0,50 50 15
075 S{0) ke
0,75 56 16
0,50 56. 18

o

6

6 49 5,50 gl -

6 49 5,20 15,80 39,90

6 48 6,20 18920 -

6049 7,50 20,70 -
0,75 g6 18 6 49 7,20 19,00 32,40
1,00 96 « 18 6. 49 7,00 15,80 26,80
1,00 68 22 @ B85 8,00 25,60 v

7

7

7

8

o

9

©

9

ez
©CODONDD O AA®®

M 10 0,75 63 18 5,5 9,20 24,80 =
M 10 1,00 65 18 5,5 9,00 17,70 29.90
M 10 1,25 70 24 55 8,70 21,40 =
M 11 1,00 63 18
M 12 0,75 70 20

10,00 25,50 -
11,20 33,00 -
M 12 1,00 9 20 11,00 20,40 34,80
M 12 1,25 w20 10,70 25,60
M 12 1,50 7w 20

M 13 1,00 0 20 i
M 14 0,75 0., 20 13,20 41,30 i

6,2
7
0
7 i
1 10,50 19,40 34,30
9 o
°l
M 14 1,00 700 20 i ) 13,00 29,00 =
2
o
9
9
9
<
9

12,00 40,10

M 14 1,25 o020 0 12,10 30,40 .
M 14 1,50 70 20 12,50 24,80 38,10
M 15 1,00 w20 12 14,00 33,40 T
M 15 1,50 70 20 {2 13,50 29,00 =
M 16 1,00 1020 12 15,00 31,60 .
M 16 1,25 0. 20 12 14,70 37,00 =
M 16 1,50 o 20 12 14,50 26,00 41,70
M 18 1,00 80 22 4 il 17,00 42,30 =
M 18 1.80 80, .22 14 1 16,50 34,80 57,40

M 18 2,00 80l o2 A il 16,00 42,20 78,50
M 20 1,00 80 22 16 2 1200 45,30 -

M 20 1,50 80 22 6. 12 18,50 36,20 54,90
M 20 2,00 80 22 Yo 12 18,00 45,30 80,40
M 22 1,00 80 22 18 145 21,00 54,10 =

M 22 1,50 80, .22 18 145 20,50 47,00 2,90
M 22 2,00 80 220 18 145 20,00 53,90 96,60
M 24 1,00 90 22 18 145 23,00 62,90 o

M 24 1,50 90 22 18 145 9250 54,90 84,10
M 24 2,00 90 22 18 145 22,00 56,80 101,00

M 25 1550 905 22 181 14,507 128;50 77 L2l0) —

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2181

metr. ISO-Feingewinde
nach DIN 13

Besondere Merkmale: 7 ) T P e
E .
| .1 ‘

Toleranzfeld: 1ISO 2/6 H 1ISO 2/6 H
Anschnitt-Form/Gange:

Qualitit: HSSG HSSG
Katalog-Nr.: 402 4029
Bestellnummer: I ‘ ‘
S 2 Stlick ot ’ 4050
- Satz 3 t0 0 '
atz a tc 0o 4051
- Vorschneider, Nr. | ,

4002 4052
- Fertigschneider, Nr. Il , ‘

M 26 1550 @90 22 18 145 W24 50 70,40 -
M 27 150 .90 22 20 16 25 50 73,90 L
M 27 200 =90 22 20 16 25,00 80,40 124,20
M 28 1,50 90 22 20 16 26,50 73,50 -
M 30 1.00 90~ 22 22 18 29,00 98,40 -
M 30 150 90 22 92D 18 28,50 85,30 142,60
M 30 200 90 22 22 18 28,00 94,60 159,90
M 32 150 .90 22 . 2D 18 30,50 100,40 -
M 33 1,500 1060 25 25 20 31,60 111,00 -
M 33 2.00 100 25 25 20, 31,00 141.50 209,30

M 34 1,508 100 25 28 22 32,50 123,10 =
M 35 150 100 25 28 22 33,50 128,10 202,40
M 36 1.50- 100 125 = 28« 20 34,50 130,00 ~
M 36 200 125 82 28 22 34,00 161,00 235,80
M 36 3,00 125 86 28 22 33,00 154,10 =
M 38 150 100 26 28 22 36,50 142,60 231,20

M 39 1,80 110 25 ¢ 30 24 37,50 192,10 —
M 39 200 125 82 82 24 37,00 196,70 -
M 39 300 425 86 32 24 36,00 195,50 29790
M 40 100 116 25 92 24 38,50 169,10 272,60
M 40 2000925 32 32 24 38,00 190,90 =
M 40 8,00 125 86 B2 24 37,00 217,40 -
M 42 1,500110. 25 32 24 40,50 188,60 310,50
M 42 2,00 126 382 32 24 40,00 218,50 -
M 42 3,00 125 36 32 24 39,00 220,80 =
M 45 1.50 116,25 86 29 43,50 211,60 347,30
M 45 2,000 1125 36 136 29 43,00 231,20 =
M 45 3,00 126 36 36 29 42,00 231,20 -~
M 48 1,50 1405 25 = 36 29 46,50 234,60 385,30
M 48 2,000 140, 32 36 29 46,00 261,10 -
M 48 3,00 140 36 36 29 45,00 265,70 —
M 50 1,90 140 25 36 29 48,50 262,20 418,60
M 50 2,00 140 32 36 29 48,00 305,90 =
M 50 38,00/ 140, 36, 36 .29 47,00 339,30 .
M 52 1,50 140 25 40 32 50,50 278,30 445,10
M 52 2,00 140 32 40 32 50,00 309,40 -
M 52 3,00 140 36 40 32 49,00 323,20 —

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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rrss
RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 22568 SECHSKANT-SCHNEIDMUTTER DIN 382
(frtiher DIN 223)
metrisches ISO-Feingewinde
nach DIN 13
h1
Einsatzgebiet: :
VA/INOX
links Schalanschnitt ~ Schalanschnitt
Besondere Merkmale: Anschnitt
LH verlangert
Typ: B B . B . B
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge: ISO-6g ISO-6g ISO-6g9 ISO-6g ISO-6g¢
Qualitat: Hes | | HES EPMX HSS e
Katalog-Nr.: 462 4629 462 E 462 472
Bestellnummer: 4055 || 4056 . 4060 . . 4070 4080 .
d h, SW h o €/Stick
M 3 085 20 5 2,94 26000
M35 08520 5 344 27,60
M 4 035 20 5 3,94 26,70
M 4 050, 20 8 4,93 2340 34,20
M 5 050 20 5 4,93 23,40 34,20
M 6 050 20 5 593 1 2840 .
M 6 075 20 7 5,91 23,70 32,10
M7 075 258 9 6,91 26040 . =
M 8 050 25 9 7,93 31,00 »
M 8 075 25 9 i 9 o550 8620 L .2 2
M 8 100,25 9 22 9 7,88 2550 32,20 36,50 29,90 28,40
M 9 100 25 9 . 888 27,60 = ' = - . -
M 10 075 3800 i 9,91 3350 - = - =
M 10 100 30 14 2 11 988 | 8050 . 3810 4380 3570 34,40
M 10 125 30 9,87 338,50 - - - =
M 11 1,00 230 11 ' 10,88 xR - = T
M 12 0,75 38 10 11,91 4210 - - - -
M 12 100 88 o e R e 50,50 - ' - =
M 12 125 3880 40 11.87 41,90 - - - -
M 12 .60 38 10 36 10 WHes 1 8oy 46,70 53,40 43,10 44,40
M 13 1,00 38 10 12,88 40,90 - - - -~
M 14 0 38 10 ‘ . 1598 4340 - - - -
M 14 1,00 38 10 13,88 40,10 - - - -
M 14 125 38 10 ' 13,87 41,90 , - - = -
M 14 150 38 10 36 19 1385 37,00 46,70 53,40 43,10 44,40
M 15 10g 38 10 14,88 41,90 - - - -
M 15 150 38 10 14,85 42,60 - - - -
M 16 100 45 14 15,88 Bh 80 - - - -
M 16 125 .45 14 15,87 61,00 - - - -
M 16 1560 45 4 A 14 1585 50,60 63,60 73,40 59,00 51,10
M 18 1,00 45 14 17,88 55,80 - - - -
M 18 150 45 14 41 4 1785 50,60 63,60 73,40 59,00 57,10
M 18 2,00 45 14 41 4 @ 17 82 5720 91,80 - - 65,30
M 20 100 45 14 19,88 55,80 . - - -
M 20 160 45 14 41 i4  19.85 50,50 63,60 73,40 71,50 57,10
M 20 200 45 14 . 41 14 19,82 51,10 86,60 - - 65,30
M 22 1.00 55 16 21,88 73,40 - - - -
M 22 1,50 55106 50 16.21,85 66,20 84,00 96,30 77,30 ..79,40
M 22 200 55 16 50 160 21 .82 72,80 - - - 86,60
M 24 1,000 6816 28,86 73,40 - : - = -
M 24 150 55 16 50 16 2385 66,20 84,00 96,30 77.30 79,40
M 24 2,00 6516 50 16 28,82 72,80 91,80 - = 86,60
M 25 150 55 16 60 18 2485 78,00 — L — 97,00

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 22568 SECHSKANT-SCHNEIDMUTTER DIN 382
(friher DIN 223)

metrisches ISO-Feingewinde

nach DIN 13

h d2 ht

N

Einsatzgebiet:

3
&

links

Besondere Merkmale:
LH
Typ: B ' B B '

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Géange:

ISO-6g I1SO-6g [SO-6g

Qualitit: HSS HSS HSS

Katalog-Nr.: 462 4629 472

Bestellnummer: 4055 4056 4080

. DIN22568 DIN 382 Bolzen
M 26 16508 55 46 - - 25,85 78,00 108,70 133100
M2y 1,50 65 18 60 18 26,85 97,00 139,20 127,10
M27 200 65 18 60 18 26,82 106,80 146,40 13920
Mi28 0 1,50 65 18 - - 21,85 97,00 139,20 13310 "
M 30 1.00 65 18 - < 29,88 108,20 = =
MB0. 150 65 18 60 18 29,65 97,00 122,20 127,10
M 30 200 65 18 60 18 | 29 82 110,80 135,50 139,20
Me2. 150 65 18 - - 31.85 97,00 189,20 180000
M 33 150 65 18 60 18 3285 99,00 - 131,90
MiB83. 200 65 18 60 18 8282 107,60 X 139,20
M 34 1.50 65 18 - = 33,85 102,20 — 130,70 "
M 35 50 .65 18 - - 34,85 99,00 142,80 180,70
M 36 1,50 65 8 60 18" 3585 99,00 142,80 127,10
M 36 200 65 18 60 18 3582 107,60 174,20 139,20
M6 200 65 25 = = 35,76 124,60 - X
M 38 150 18 20 70 20 31,89 153,70 221,40 198,40
M 39 150 75 20 70 20 38.85 153,70 = 198,40
Me9. 200 15 20 . - 38,82 d71.80 o 215,401
M 39 = 300 75 20 - - 38,76 186,30 X 257,70 "
M40 | 150 75 20 70 20 89,85 158,70 221,40 197 20
M40 200 75 20 - = 39,82 171,80 - 223,90 "
N i . . X - 257,70
M 42 1,50 75120 70 20 41,85 163,70 221,40 197,20
M42 200 75 20 70 20 4182 171,80 - 19720
M 42 = 3.00 ' 75 20 70 20 41,76 186,30 - 257,70
Md4s 150 90 22 85 22 4485 206,90 296,50 234,70
M 45 2,000 90 2D = - 44,82 228,70 = X
Md4s5 8,00 90 22 - - 44,76 249,30 . 363,00 "
M 48 150 90 22 85 22 47,85 206,90 296,50 240,80
Mids 200 99 22 - = 47,82 228,70 - X
M48 = 3,00 90 22 85 22 47,76 249,30 - 365,40
M 50 1,80 90 22 - . 49,85 206,90 245,60 "
M 50 2,00 90 22 - = 49,82 228,70 = 319,40 "
M50 800 90 22 . . 49,76 261,40 . 373,00
M 52 150 90 29 = = 51,85 206,90 X X
M2 2,000 H90 22 - = 51,82 228,70 = X
M 52 S008 00 =22 = - 51.76 249,30 — 363,00 "
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 1)available, while stocks last unverbindliche Preisempfehlung
x = Preise auf Anfrage X = prices upon request recommended prices without obligation
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MASCHINEN-GEWINDE- [T T T il T T

BOHRER DIN 374

metrisches ISO-Feinge-
winde nach DIN 13

I1

Einsatzgebiet:

|
|
T

VA/INOX
Besondere Merkmale: e mg;ej‘ggjﬁfer o
geometrie
LH DA LH

Typ: N N N VA N N
Toleranzfeld: 1ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 2/6 H ISO 6 HX ISO 2/6 H ISO 2/6 H
Anschnitt-Form/Géange: A/5-6 A/5-6 B/4-5 B/4-5 C/2-3 C/2-3
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 432 4329 4328 4328 432 4329
Bestellnummer: 4090 " . 40913 . 4092 4105 4120 41212

M 3 0,35 56 5 22 1,8 2,60 - - 24,80 - 21,70 -

M 385 035 56 9 25 2 210 27,00 - 28,40 = 27,00 =

M 4 035 63 7 2.8 2 3,60 38,90 — — - 38,90 —

M 4 0,650, B3 7 28 21 3,50 22 80 - 28,801 - 22,30 -

M 5 0,50 70 9 35 271 4,50 - - 23,80 - 21,00 -

M 6 050 80 15 a8 24 5,60 22,50 - 23,90 - 22 .50 -

M 6 075 80 15 45 34 5,20 21,70 - 23,10 - 21,70 —

M 7 0,75 80 14 5b A48 6,20 26,50 - 27,80 - 26,50 -

M 8 0,50 80 14 6 49 7,50 30,10 - 33,10 - 30,10 -

M 8 0,75 80 14 6 4,9 7,20 25,30 - 26,20 - 25,30 -

M 8 100 90 18 6 4,9 7,00 — — 23.80 25,50 21,60 -

M 9 1,00 90 16 7 5.5 8,00 31,10 - 33,90 - 31,10 =

M 10 075 90 16 i 55 9,20 31,40 - 33,40 - 31,40 -

M 10 100 90, 16 v 5.5 9,00 24,20 - 25,00 27,60 24,20 31,10

M 10 1,25 100 20 7 5.5 8,70 28,10 - 29,70 - 28,10 -

M 11 100 90 18 8 62 . 10,00 36,20 - 38,10 - 36,20 -

M 12 0,75 - - - - - - - - -

M 12 1,00 100 22 9 7 11,00 26,80 - 28,40 - 26,80 -

M 12 25 100 22 9 7 10,70 30,60 - 32,10 - 30,60 —

M 12 1,50 100 22 9 7 10,50 26,80 - 27,60 2990 26,80 -

M 13 1,00 10g 22 1 9 12,00 - - 57,60 — 54,90 ¥ -

M 14 9,75 - - - - -~ - - - - -

M 14 1000 00 20 9 13,00 - - 38,60 - 36,80 =

M 14 128 100 22 . 1] 9 12,70 - - 38,60 - 36,80 -

M 14 150 lop: 22 ] 9 12.50 35,40 - 37,10 40,50 35,40 -

M 15 100 10a 22 12 9 14,00 43,40 - 46,70 - 43,40 -

M 15 1,50 (00 22 12 9 13,50 39,70 - 47,30 - 39,70 -

M 16 1,00 100, 22 12 9 15,00 - - 41,70 - 39,70 -

M 16 1.25 - - - - - - — — - -

M 16 150100 22 12 9 14,50 37,00 - 39,00 43,00 37,00 =

M 18 100 110 25 & 4 11 17,00 - - 56,70 - 5230 —

M 18 160 18026 44 0 16,50 40,10 60,30 48,90 58,60 43,60 -

M 18 200 1250 28 ¢ 4 11 16,00 49,60 - - - 49,60 —

M 20 1500 25 25006 2 19,00 - 62,90 59,60

M 20 180 125 25 16 12 18,50 53,40 = 56,10 60,50 53,40 72,30

M 20 2,000 140080 006 112 18,00 73,50 = - o 73,50 =
M 22 100 125 25 & 8¢ 45 2100 83,50 = 87,90 = 83,50 =
M 22 1.800 125, 26 18145 20,50 57,00 75,40 60,50 65,40 57,00 75,40
M 22 200 140 28 M8 145 2000 79,80 = 84,80 = 79,80 =
M 24 R0 14025 8. 145 128,00 88,40 - 93,50 - 88,40 o
M 24 1,50 140 256 18 145 . 22 .50 61,80 = 66,00 72,90 61,80 =

() =12 fur Starkspirale Typ ,Ratio* () =12 for 35 ° spiral flutes type ,Ratio* unverbindliche Preisempfehlung
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden. Wird ersetzt durch 4092 1) available, while stocks last. 4090 will be replaced with 4092 recommended prices without obligation
3) Diese Abmessungen der Best.-Nr. 4091 + 4121 werden ersetzt durch Best.-Nr. 4052 3) These dimensions of the order no. 4091 + 4121 are replaced with order no. 4052 x = Preise auf Anfrage
4) Liefereinschrankungen vorbehalten. 4) subject to restrictiction of delivery X = prices upon request
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besondere Schnei-

mindernder dengeometrie
Oberflachen- dampfangelassene
beschichtung Oberflache
TIN ' ‘DA

ISO 2/6 H

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-GEWINDE-
BOHRER DIN 374

metrisches ISO-Fein-
gewinde nach DIN 13

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Typ: N N N  Ratio
Anschnitt-Form/Géange: A/5-6 B/4-5 C/2-3 C/2-3
Qualitat: HSSGE HSSGE HeBGE HSHGE
Katalog-Nr.: 432 4328 432 438
Bestellnummer: 4090 " 4092 4120 4130
M 24 SI00 40 28 18 145 @ 2200 - 75,40 72,90 111,10
M 25 1850040 " D5 48 | 145 28,50 - 81,00 74,20 -
M 26 150 140 28 18 145 2450 - 86,00 81,70 132,30
M 27 150 140 28 20 16 25,50 96,60 96,90 96,60 144,90
M 27 2:000 140 28 20 16 25,00 - 104,70 101,00 151,80
M 28 150 140 28 20 19 26,50 - 102,20 98,40 151,80
M 30 100 150 28°¢ 22 48 29,00 124,20 130,00 124,20 -
M 30 150 15028 22 18 28,50 - 107,90 102,80 150,70
M 30 200 150 28 208 18 28,00 113,40 118,50 118,40 161,00
M 32 150 150 28 22, 18 30,50 - 130,00 128,10 176,00
M 33 150 160 28 @ 25 20 31,50 143,80 149,50 143,80 217,40
M 33 200 160 28 285 20 31,00 - 17140 158,70 222,00
M 34 150 1700 28 28 29 32,50 176,00 182,90 176,00 X
M 35 150 170, 28 28 22 33,50 - 185,20 179,40 228,90
M 36 150 170 28 = 28 20 34,50 169,10 174,80 169,10 219,70
M 36 200 170 28 28 22 34,00 188,60 197,80 188,60 287,50
M 36 300 200 86 =28 & 22 33,00 213,90 224,30 213,90 264,50
M 38 150 170 380 28 22 36,50 - 100,10 169,10 281,20
M 39 1,50 - - - - - - - - -
M 39 200 170 28 82 24 37,00 232,30 243,80 232,30 X
M 39 300 2000 3 32 = 24 36,00 243,80 256,50 243,80 X
M 40 150 170, 28 32 24 38,50 - 194,40 188,60 281,80
M 40 2:00. 170 28 30 i\ 24 38,00 234,60 247,30 234,60 X
M 40 300 200 36 .82 24 37,00 255 .80 268,00 255 60 X
M 42 1,50 117G 30 " 824 24 40,50 - 216,20 209,30 297,90
M 42 200 1r0. 80 B2 24 40,00 263,40 276,00 263,40 355,40
M 42 3008 200 86 152\ 24 39,00 - 322,00 305,90 X
M 45 150 180, 80 861 29 43,50 - 238,10 231 .20 337,00
M 45 2000 180 80 #8629 43,00 314,00 330,10 314,00 X
M 45 300 200 86 86 .29 42,00 - 355,40 338,10 X
M 48 150 190 82 836 31 29 46,50 285,20 300,20 285,20 383,00
M 48 200 190 32 36 29 46,00 380,70 418,60 380,70 464,60
M 48 3000 225 86 6@ 29 45,00 394,50 434,70 394,50 X
M 50 150 190 82 36 29 48,50 296,70 326,60 296,70 441,60
M 50 200 190« 32 36 @ 29 48,00 414,00 476,10 414,00 5
M 50 300 225 86 86 29 47,00 445,10 511,80 445,10 X
M 52 150 190 32 40 32 50,50 335,80 376,10 335,80 503,70
M 52 200 190 32 40 32 50,00 426,70 491,10 426,70 557,80
M 52 300 225 40 40 32 49,00 450,80 518,70 450,80 X

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden. Wird ersetzt durch 4092
x = Preis auf Anfrage

54

1) available, while stocks last. 4090 will be replaced with 4092
X = prices upon request

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



BOHRER

HANDGEWINDE-

DIN 2184-2

Whitworth-Gewinde
BS 84 (friiher DIN 11)

l2
> /a
LIV S e I e =
[
Besondere Merkmale: 7 %
Toleranzfeld:

Anschnitt-Form/Gange:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

- Satz a 3 Stuck

firvigy

Runde Schneideisen DIN-EN 22 568
Sechskant-Schneidmuttern DIN 382

N

S
) D)

e - Hss HSS
602 662 672

16050 6060

- Vorschneider, Nr. |

- Mittelschneider, Nr. Il

- Fertigschneider, Nr. Il

6

6

6 ;
%" 16 70 24 1 5.5
e 14 70 24 8 6.2
T’ 12 75 28 9 7
%" 2 80 30 11 o
%" 11 80 32 12 9
o 10 95 B84 14 1
s 9 100 84 18 14,5
1 8 llo 88 18 14,5
10 r 125 45 22 18
| 1 125 48 22 20
19 6 b0 56 28 D2
b 6 1B0 B6 28 22
1 % 51 150 60 32 24
10 B le 6B 86 29
17" 4% 180 70 36 29
20 4% 180 70 40 82

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden.
x = Preis auf Anfrage

7,90
9,30
10,50
12,00
13,50
16,50
19,25
22,00
24,75
07,75
30,20
33,50
35,50
38,50
41,50
44,50

6003
DIN 22 568 DIN 382 Bolzen
€/Stuck SW h, o €/Stick

17,80
16,10

11,80 23,60
13,30 N e e N NSO
12,20 23,40
aaase e SN s RPN e
1270 ; 20,80 28,20
AR NS Nus s o e ER s RSO 0BT
17,40 27,70 82.90
w2990 e SEEEEI eSS YRR R 38,50
26,60 38 14 36 14 12,56 36,40 42,80
e Sema R e e L 39200 - 5410
34,80 45 18 41 18 15,72 47,10 56,00
_Bosg 45 18 bl ol sl 48,90 - 59,40
61,10 55 22 50 22 22,10 71,50 84,70
9,10 s o350 22 2B is0. 1 8470
107,90 65 25 60 25 28,44 107,60 131,90
2 e 25 B0 25 Bl 107,60 131,90
166,80 65 25 60 25 34,77 116,80 144,00
186,30 ‘ B 80 70080 8195 181,50 197,20
236,90 75 30 70 30 41,11 205,70 X
271,40 90 36 85 36 44728 277,10 31460
346,20 = — 280,70 " =
351,90 90 86 Bb 36 50,63 277,10 314,60
1) available, while stocks last. unverbindliche Preisempfehlung
X = prices upon request recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER
DIN 2184-1
Whitworth-Gewinde
BS 84 (friiher DIN 11)

o

/ i

DIN 2184-1 mit verstarktem Schaft < 3/g”

C/2-3
HSSGE
632

6100

31,60
30,90
48,40
41,40
57,20
71,60
98,40
134,60
158,70
229,10

Ratio Ratio
C/2-3 C/2-3
HSSGE HSSCGE

628 638

6110 - 6120

i

20,90

22070

24—

28,40
81,90
31,90
47,20
92 20
92,90

15

I , | | |
I2 : - I 7 J 7 ,‘
0 PN s, NSRRI R [
—
DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft > 7/1¢”
Typ: N N N
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Ginge: B/4-5 B/4-5 C/2-3
Qualitiit: HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 6228 6328 622
Bestellnummer: 160702 ’ 6080 2 6090
s 40 56 10 S5 20 D60 15,90 15,90
9" 32 ez 1o A5 s sn 18,30 18,30
6" 24 70 13 B 6 49 370 15,90 15,90
1" 24 80 13 6 49 440 27,10 30,60
7 20 80 18 (o) 7 55 5,10 17,90 17,90
o 18 90 ey 8 e 2 650 19,20 19,20
% 16 100 20 @2y 10" 8 790 22,70 22,70
g’ 14 oo 2oe) 860 030 31,60
% 12 110 2508) 9 7 10,50 30,90
96" 12 110 25 9 12,00 48,40
%% 11 110 28 (20) 12 9 13,50 41,40
o 100 125 80 (28] 14 i 16,50 57,20
g 9 140 32(28) 18 45 1925 71,60
1 8 160 1 361(32) 18 145 2200 98,40
1 T 180 40 22 18 24,75 134,60
1 7 1gn M0 22 18 21715 15870
1%” 6 200 45 28 22 30,20 227,70
1157 6 200 45 28 22 33,50 268,

() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio”
2) Solange Vorrat vorhanden, liefern wir die friihere Anschnittform A

56

() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio*
2) As long as existing. We supply the former lead form A

268,—

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



MASCHINEN-GEWINDE- T
BOHRER
Werksnorm 3
Whitworth-Gasflaschen- &£
Gewinde fur Gasflaschen-
ventile nach DIN 477
' zyliﬁdﬁs'ches
_ Gewinde
fiir Seitenstutzen
Ms
Besondere Merkmale: ok
LH
Typ: - . Ms , Ms
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange: C/2-3 C/2-3 C/2-3
Qualitat:  HSsEE. HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 610 612 6129
Bestellnummer: . 6200 ... . .. . 1  e210 . 6220 L
Abm. Steig.: 5 d, a Kernl.-o €/Stlick
W19,8 14 90 32 16 12 14,70 113,40 - -
weia 14 80 20 e e g s - . ' 92,20 107,20
W 24,32 14 a0 22 18 145 2280 - 105,90 -

W28,8 14 100 30 2218 22,70 169,80 g =
W31,3 14 100 37 22 18 25 50 179,40 = =

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-GEWINDE-
BOHRER

Werksnorm
Whitworth-Gasflaschen-
Gewinde flr Gasflaschen-
ventile nach DIN 477

lirais

Besondere Merkmale:

Typ: .
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange: C/2-3 C/2-3
Qualitat: HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 610 612
Bestellnummer: 6200 . 6210
Abm. Steigti =l I9 d?
w19,8 14 ag 32 16 12 14,70 113,40 -
w218 14 80 22 18 145 1975 = 9220
W 24,32 14 90 220 18 145 2230 = 105,90
w288 14 o 31 22 18 22,10 189,80 -
W31.3 14 100 87 22 18 25.50 179,40 -

Zylindrisches
 Gewinde ,
fur Seitenstutzen

LH
Ms

C/2-3
HSSGE
6129
6220

a Kernl.-g €/Stick

107,20

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

57



RUNDE SCHNEIDEISEN

Whitworth-Gasflaschen-Gewinde
fur Gasflaschenventile nach DIN 477

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale: gelappt gclabin Sadeet s

T
W%»”’”Zﬁ .
i

Typ:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge:

R
e
R

=
e

s

Qualitat:
Katalog-Nr.: 660 663 6639

Bestellnummer:

DIN 22568 2 Bolzen-@

R e R R

e ﬁ%@%%

M %‘%

55 R
}
) G

-

,ﬁ»&%,ﬁ ﬁ’”'w

i

o
i
L

iy

i
i i
W i

T
il

il
i

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2184-2 m

amerik. Grobgewinde | &
ASME-B 1.1

Besondere Merkmale: 7

Toleranzfeld: UNC-2B
Anschnitt-Form/Génge:

Qualitat: HE o
Katalog-Nr.: 702

Bestellnummer:

- Satz a 3 Stiick 7000
- Vorschneider, Nr. | 7001
- Mittelschneider, Nr.I . 7002
- Fertigschneider, Nr. Il . 7003

ol
Nr. 2 56 g6 8 28 21 1.88 . s
Nr. 3 48 40 8 28 21 2,10 14,40
Nr. 4 40 40 10 36 20 2,35 12,90
Nr. 5 40 40 10 35 27 2,65 12,90
Nr. 6 32 45 12 <4 3 2,85 1220
Nr. 8 32 45 12 45 34 3,50 12,90
Nr.10 24 50 18 6 59 3,90 13,80
Nr.12 24 50 15 6 4,9 4,50 14,80
e 20 56 16 6 4,9 520 13,60
1" 18 56 18 6 4,9 6,60 14,40
%" 16 70 24 7 59 800 | 17,50
s 14 70 24 8 6,2 9,40 20,40
" 13 75 28 9 7 10,80 24,40
“he” 12 8or 30 i 9 12,20 33,80
% 1l 80 282 12 9 13,50 | 31,10
" 10 95 34 14 11 16,50 46,70
s 9 100 34 18 145 1950 | 57,60
i 8 10 38 18 14,6 2225 75,40
1% T 125 45 22 8 26,00 | 99,70
1 6 125 458 22 20 28,25 119,60
1% B 150 B8 28 22 30,75 147,20
1'%’ 5 150 56 28 22 34,00 174,80
1w 5 160 65 36 29 39,50 240,40
2 4% 180 70 40 82 45,00 327,80

x = Preis auf Anfrage

DIN 22 568

h

1

O~N~N~NOoaOoooo g

X = prices upon request

DIN 382
SW h,

Runde Schneideisen DIN-EN 22 568
Sechskant-Schneidmuttern DIN 382

Bolzen

(%]

1,79
e
2,44
2,76
3,09
3,41
4,07
4,71
5,37
6,22
7,80
9,37
10,95
12,52
14,10

15,68

18,84
22,00
25,16
28,31
31,49
34,63
37,80

44,12

50,45

UNC -2 A

762

7050

28,80
27,30

2180

28,60
22,60
25,50
30,50
30,50
38,40
39,70
50,50
51,20
74,10
74,10

109,50

109,50

112,20

177,90

269,80

269,80

UNC-2A

HSS
2

7060

€/Stlick

unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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MASCHINEN-

GEWINDEBOHRER

DIN 2184-1
amerikanisches
Grobgewinde

2T

ras.

l2 a N
sE—— __,J,ii,iL_ﬁ { | {
r— L il
DIN 2184-1 mit verstarktem Schaft < %/s” %; —[_ ‘ T
h . ' : l |
I VA/INOX
2 a rost- und saure- rost- und saure-
bestandige Stahle bestandige Stahle
it b d it b d:
i 5 s 37 I L L
[ geometrie geometrie
DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft > 7/16” DA DA
Typ: N N N N N N
Toleranzrolds UNC-2B UNC-2B UNC-2BX UNG-2B  UNC-2B  UNC-2BX
Anschniﬂ-Form/Gﬁnge: A/5-6 B/4-5 B/4-5 A/5-6 B/4-5 B/ 4 -5
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
iCatloanc: 722 7228 7228 732 7328 7328
Bestellnummer: 70707 7071 7073 7080 " 7100 7103

Abm. Steig. |, l, ci = ai Kennl =0 €/Stlck

N2 56 45 8 218 2 185 19,90

Nr. 3 48 50 9 286 2 2,10 19,00

Nr. 4 40 56 10 35 2.7 2,35 17,70

Nr. 5 40 56 10 a5 27 2,65 1710

N 6 32 56 10 (10) 4 3,0 2,85 15,20 16,30 22,10

Nr. 8 32 68 1212 45 84 3,50 1520 16,30 22,10

Nr.10 24 70 13 (8) 6 4,9 3,90 17,00 17,90 23,70

Nr.12 24 80 18 6 49 4,50 18,50 20,40 26,10

Ui 20 80" 18(10) 7 5,5 5,20 18,50 19,00 24,70

A6 18 90, 18001 8 6.2 6,60 20,60 20,90 26,70,

I 16 100 20(12) 10 8,0 8,00 23,30 24,30 30,10

ng 14, 100 22(18) 8 6,2 9,40 28,10 29,60 —

s 3. 1100 25(18) |0 7 10,80 28,60 28,10 40,70
I 2 110 2508 0} o 1220 45,50 48,30 .

% 1l 110 28 (20) 12 2 13,50 36,80 40,50 53,10
S 10 125 8025 14 11 16,50 o 55,10 71,20
ign 9 140 32 (28) 18 {45 1950 61,80 66, =
b 6. 160 83682 18 48 2225 82,30 87,30 103,40
1 7 180 40(36) 22 18 25,00 130, 146,10 :
e 6 180  40(36) 22 18 28,25 141,50 148,40

13’ 6. 200 45 (45) 28 22 30,75 199 - 228,90

1l 6. 200 45 (45) 28 22 34,00 200, 217,40

1% o = 220 50 36 29 39,50 303,60 346,20

20 415250 6b 40 32 45,00 389,90 439,30

() =1, fur Starkspirale Typ ,,Ratio*
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 7070 wird ersetzt durch 7071
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 7080 wird ersetzt durch 7100

60

() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio*
1) available, while stocks last 7070 will be replaced with 7071
1) available, while stocks last 7080 will be replaced with 7100

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation




Lirsiey #q

N

UNC-2B
C/2-3

HSSGE
722
7110

=E

VAIINOX

 rost- und séure-
bestandige Stahle
mit besonderer
Schneiden-
geometrie
DA
N _ Ratio ‘Ratio
UNE P B "UNE 2B NG o8
C/2-3 C/2-38 C/2-8
HSSGE HSSGE HSSGE
732 728 728
- 7120 w1

H‘,Ra‘tio“
UNC-2B
C/2-3
- HSSGE

738

7140

VA/INOX
rost- und séure-
besténdige Stahle

mit besonderer

Schneiden-
geometrie

DA

Ratio

UNC-2B
C/2-3

HSSGE

738

7143

€/Stlck Abm.

19,90
19,
17,70
17,10
15,20

28,10
28,60
45,50
36,80
50,50
61,80
82,30

151,80

141,50

233,50

207~

332,40

419,80

20,50
22,30
25,30

22,80
22,80
24,20

26,20
28,10
31,10

3370

34,30

46,70
57,40
70,40
94,10
B3
174,80
246,10
255,30

46,30
46,90

59,30
73,50

Z
=
—

16"
3

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2184-2
amerik. Feingewinde
ASME-B 1.1

firviny

Runde Schneideisen DIN-EN 22 568
Sechskant-Schneidmuttern DIN 382

AN

a
=5
—
Besondere Merkmale: 7
I
|

Toleranzfeld: UNF-2B UNF -2 A UNF -2 A
Anschnitt-Form/Géange:

Qualitit: HSSG ' . L . 58 HSS
Katalog-Nr.: 802 862 872

Bestellnummer: . - L ‘ 8050 8060
- Satz a 2 Stick g . . .
- Vorschneider, Nr. |

- Fertigschneider, Nr. Il

DIN 22 568 DIN 382 Bolzen

a Kernl.-g €/Stick ; SW h, [} €/Stick
22,70
.l e e s
19,20 16 5 2,12
e e s 244 | B84,
15,80 16 5 207
14,80 20 5 3,42
PR e 408
6 15,- 20 T 4,73
28 80 15 6 49 400 560 20 e sRe e ‘ , ‘
28 56 o 6 4,9 5,50 14,80 20 0 19 7 6,24 22,60 28,80
24 56 18 6 49 690 Wi L2598 2.8 78 2550 18040
24 63 18 7 5ih 8,50 17,90 30 11 27 9,41 30,50 36,30
20 . 24 8 62 9901 2230 30 e ] i098 | 050 40,10
20 70 20 9 T 11,50 24,80 38 10 36 10 12,56 38,40 45,90
18 e o 9 12,90 3550 38 6. 8 B 1414 38,40 : 48,90
18 9 20 12 9 14,50 33,40 45 14 41 14 1573 50,50 61~
16 80 22 14 i 17,50 ‘ 45,70 45 14 41 14 18,89 50,50 . 8l
14 80 22 18 14,5 20,50 53,90 55 16 50 16 22,056 67,50 88,50
12 90 22 18 145 2325 74,20 85 16 50 116 25,21 69,50 91,10
12 90 22 . 22 18 26,50 96,60 65 18 28,38 101,—
12 90, 22 22 18 29,50 114,10 65 8 . 3156 101,
2 125 32 28 22 32 50 161,— 65 18 34,73 105,60
2 26 82 28 22, 36,00 181,70 5 20 37,90 156,10

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER ]T E jI
DIN 2184-1 a 3 :
amerik. Feingewinde ] s $
ASME-B 1.1

h “

l2

q,i,:ﬂi,jﬁiﬁ___ L

DIN 2184-1 mit verstarktem Schaft < 3/s” % 3 —E_ T
I i o | | |
l2
a ' ¢ i
~ VA/INOX VA/INOX
o ! rost- und saure- rost- und saure-
e I L R e besténdige Stahle besténdige Stéhle
DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft > 7/+” [l besnd oo e
Schneiden- Schneiden
geometrie geometrie
DA DA
Typ: N . N N N N N
Toleranzfeld: UNF-2B UNF -2 B UNF - 2 BX UNF -2 B UNF-2B UNF - 2 BX
Anschnitt-Form/Génge: A/5-6 B/4-5 B/4-5 A/5-6 B/4-5 B/4-5
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 822 8228 8228 832 8328 8328
Bestellnummer: 8070 " 8080 8083 8090 " 8100 8103

€/Stick

2
Nr.2 64 45 8 28 2 1,90 27,80
N8 86 50 9 2821 210 20,90
N4 48 56 10 35 24 2,40 19,00
N5 44 56 10 88 271 2.70 18,30 19570 25,40
Nk 6.0 40- 56 10 4 3 3,00 18,20 19,30 25,10
NG 86 8812 45 34 3,50 18,20 19,30 25,10
Nr 10 32 70 13 6 49 4,10 18,50 19,90 25,60
Nel2 28 80 13 6 49 4,70 22,40 24,00 . 2980
1/4” 28 2800 13 ([@H0) 7 55 5,50 21,30 22,80 28,50
e 24 90 18 ey 8 62 6.90 22,70 24,30 30,
% 24 90 16(12) 7 55 8,50 24,30 25,90 31,60
e 2p oo 18 (14) 8 62 9,90 7 32,80 38,50
2 20 1100 224 9 W 11,50 30,60 32,10 43,60
%e” 18 lood 2o de) il O 1290 49,20 50,10 i
%" 18 100 22 (18] 12 9 14,50 40,50 43,80
e 16 110 25(@0) 14 11 17.50 - 56,90
Ig” 14 125 25 (25) 18 145 20,50 - 72,90
b 12 140 28 (28) 18 145 2395 95,30 98,40
1Y” 12 1500 28 (28) D02 8 26,50 = 132,30
1 12 150 28 (28) 2P 18 29,50 141,50 156,40
1%, 12 y0 28 (28) 28 2D 32,50 188,60 208,20
s 2 110 28 (28] 28 22 36,00 218,50 240,40

() =1, fur Starkspirale Typ ,Ratio*

() =1, for 35° spiral flutes type ,Ratio*
1) available, while stocks last 8070 will be replaced with 8080
1) available, while stocks last 8080 will be replaced with 8100

unverbindliche Preisempfehlung

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 8070 wird ersetzt durch 8080 recommended prices without obligation

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 8080 wird ersetzt durch 8100
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CVAINOX  VAANOX

rost- und séure- . rost- und sdure-
bestandige Stahle : besandige Stahle
DA DA
N N ' Ratio _Ratio. ~ Ratio .\ hatie
UNF -2 B UNF-2B UNF -2 B UNF -2 B UNF -2 B UNF -2 B
C/2-3 Cc/2-3 C/2-3 C/2-8 C/2-8 C/2-3
HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
822 832 828 828 838 838
8110 8120 8130 B3| Bl | B , L
€/Stlick Abm.
Nr. O
,, N
27,80 Nre 2
20,90 Nr. /8
19, INE 4
18,30 Nr B
18,20 Nre 6
18,20 ' ' Nr. 8
18,50 Nr. 10
22,40 , Nr. 12
2180 24,70 30,50 i
22,70 26,60 32,30 ' i
24,30 28,90 34,60 S
31,20 36,20 42~ Tne
30,60 35,30 41,10 {8
49,20 ' 92,70 - %6
40,50 47,60 60,30 o
54,30 62,90 79~ B
71,10 77,30 93,40 g
95,30 108,40 130,50 i
118,50 X 177
141,50 X 1
188,60 X 1%”
21 8,50 X 1 1/21;
x = Preis auf Anfrage X = prices upon request unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER
DIN 2184-2
amerik. Extra Fein-

gewindeASME-B 1.1

DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft > 7/1s”

Typ: .
Toleranzfeld: UNEF -2 B
Anschnitt-Form/Génge: C/2-3
Qualitét: [ SSGE
Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

Kernl.-o €/Stick
28,90
S
32,70
5% 24 100 22 12 90 {1475
U R T R

66

,N‘
UNEE -2 B
C/2-3

. HBSEE

ey

50,10

2

56,
72,90

Runde Schneideisen DIN-EN 22 568
(frither DIN 223)

B
UNEF -2 A

HSS

DIN 22 568 Bolzen
d, €/Stick
.20 7 6,25 29,60
2.9 783 . 8l=
30 11 9,42 36,30
30 i 11,00 ' 38,50
38 10 12,59 46,30
38 0 14,16 46,30
45 14 1575 62,20
45 14 18,91 162,20

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



HANDGEWINDE-
BOHRER = DIN 5157

Whitworth-Rohr-
Gewinde DIN ISO 228

31/4”
7/8"

i
G1'%
Gl
G1%"
G1'%”
G1Yy
G 2
G2
G2'%"
G2,
Gi8r

ofo¥olo¥oloNoNo!
3

Besondere Merkmale:
Einsatzgebiet:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

- Satz a 2 Stiick

- Vorschneider, Nr. |

- Fertigschneider, Nr. IlI
Abm. Steig. |,

28
19
1)

x = Preis auf Anfrage

4) Liefereinschrankungen vorbehalten

63
70
70
80
80
90
90
100
125
126
125
140
140
160
160
160
160
160

2

18

d

5,6

9

)
12
14,5
16
18
20
22
24
29
29
32
35
39
39
39
39

X = prices upon request

8,80
11,80
15,25
19,00
21,00
24,50
28,25
30,75
35,50
39,50
41,70
45,20
51,10
57,00
63,10
72,60
78,90
85,30

HSSG

902

9000
- 9001

9002

15,60
20
23,70
35,50
43,60
53,60
70,40
87,30
132,30
141,50
179,40
179,40
239,20
265,70
429,
517,50
702,70
723,40

4) subject to restriction of delivery

eqERE e

HSSG

9029

90104

9011
%012

a Kernl.-o €/Stick

2

21,40
27,90
53
49,70
60,10
74,80
97,90

117,30

176,~

194,40

225,40

250,70

326,60

373,80

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

67




RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 24 231 (friiher DIN 5158) SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN DIN 382
Whitworth-Rohr-Gewinde
DIN ISO 228
hi d h T
ﬁ ‘ @“— 7 g%
-
Einsatzgebiet:
VA/INOX Ms
Besondere Merkmale: links Schalanschnitt Schalanschnitt
Anschnitt gelappt
LH verlangert
e B B B
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:
Qualitat HES e peaias E PMIX HSS HSS
Katalog-Nr.: 962 9629 962 E 962 972
Bestellnummer: ;
9060 ‘ 9065 ¥ 9080 9085 9100
DIN 22568 DIN 382
€/Stlck
G 28 30 1 86 10 9,62 49,60 47,90 36,30
G 19 38 10 36 10 18,08 49,60 47,90 40,30
G W 19 45 14 41 14 16,54 66,20 63,60 53,
G 14 45 14 41 14 20,81 46,10 60,40 66,20 63,60 88,
G 14 55 116 50 16 22,17 63,— 84,— 5 - 78,80
G 14 55 16 60 18 26,30 71,50 92,40 101,— 99 9570
G 14 65 18 60 18 30,06 98,40 X : - 116,80
Gl 11 65 18 60 18 ol 97,80 128,30 139,20 135,50 114,70
G1'%” 11 75 20 7 20 S 147,60 X 156,10
leq i 75 20 7w 20 41,73 147,60 X 148,80
G1%” 1 o0 22 85 122 4414 202,10 X 220,20
Gl 11 90 22 88 22 47,62 204,50 X 289,
Gon i 200 22 1o 22 53.57 204,50 X , 274,70
G 2 i1 105 22 100 22 59,43 260,20 X 256,50
G2/ i1 05 22 65,49 268,60
G2 i 120 22 74,97 400,50
G2%,” 20 20 81,32 435,60
G 3 i 180 25 87,67 516,70
4) Liefereinschrankungen vorbehalten 4) subject to restiction of delivery unverbindliche Preisempfehlung
x = Preis auf Anfrage X = prices upon request recommended prices without obligation
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MASCHINEN-GEWINDE-

BOHRER DIN 5156
Whitworth-Rohr-Gewinde
DIN ISO 228 (friiher BSP)

Ti=
M\g

|
NN

Q

) . T
Einsatzgebiet: [
‘ T
VA/INOX VA/INOX GG
besondere Schnei- besondere Schnei-  verschleiB-
Besondere Merkmale: dengeometrie dengeometrie mindernde
dampfangelassene dampfangelassene  Oberfiachen
Oberfidche Oberfiache beschichtung
DA DA TiN
Typ: N N VA N Ratio Ratio VA GG
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange: A/5-6 B/4 5  B/45 | G/2 8 6/0 3 €/03 " C/2 3
Qualitat: HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 932 9328 9328 932 938 938 932
Bestellzummer: 9110 " 9120 9125 9130 9140 9150 9160
Abm. Steig. | : €/Stlick
G Bl 78 90 " 16/(12) 7 55 8,80 25,60 27,60 31,20 25,50 30,60 32,70 25,80
G % 19 000 2208 1] 9 11.80 31,70 35,00 40,80 31,70 41,70 43,70 34,80
G 19 100 22 8) 12 9 1525 40,50 43,80 50,50 40,50 51,80 5520 43,70
G % 14 125 2b(Pp) 16 12 19,00 56,10 58,90 64,90 56,10 67,30 72,80 58,70
@ Y 14 25 95 (250 8 45 5 2 00 70,40 74,20 = 70,40 80,40 - —
G e 14 140 288 20 1B 24,50 86,60 95,50 106,60 86,60 106,60 111,60 92.20
G > 14 150 28(28) 22 18 2825 117,30 127,70 — 117,30 141,50 - -
G 1 180 28128, 25 20 30,75 181,10 138,00 151.80 18110 157,60 166,80 130,00
Gillkt 11 170 8080 28 22 3550 — 187,50 179,40 220,80
Gl 1 e B0eu 82 24 39.50 - 230,00 212,80 269,10
GG e 8a s 30 : 36 29 41,70 261,10 287,50 261,10 -
Gliar 11 190 3282 36 29 45,20 - 807,10 279,50 377,20
Gl 11 190 32(32) 400 52 51,10 386,40 424,40 386,40 531,30
@ 2 11 220 4000 45 35 57,00 - 488,80 443,90 609,50
() =1, fir Starkspirale Typ ,,Ratio* () =1, for 35° spiral flutes type ,Ratio* unverbindliche Preisempfehlung
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 9110 wird ersetzt durch 9120 1) available, while stocks last 9110 will be replaced with 9120 recommended prices without obligation
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KURZE AUTOMATEN-
GEWINDEBOHRER

Werksnorm
Whitworth-Rohr-Gewinde
DIN ISO 2|28

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Einheitliche
Gesamtlange
70 mm, verkurzter
Vierkant
Typ:  Ms
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange: E/15-2
Qualitat: HSSGE
Katalog-Nr.: 912
Bestellnummer: ‘ 9300
a Kernl.-g €/Stlck
G % 28 70, 18 8 62 880 24,30
G 19 70 20 1w, 8 1180 32,40
G % 19 70 22 12 9 1525 39,90
G % 14 7 22 . 1B 12 18,80 53,60
G 14 70 24 18 145 2450 85,30
e i 70, 24 48 145 205 123,10
Gl 11 70 24 18 14:51 39.50 207,00
G1'%” 11 7w 24 18 145 4520 286,40

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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rrzs
MASCHINEN-GEWINDEBOHRER I Runde Schneideisen
DIN 5156 DIN-EN 24 230 (friher DIN 5159)
Zylindrisches Whitworth-Rohr- N Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde nach

gewinde ISO 7/1 und DIN 2999
(friher BSPP)

DIN 2999 - ISO 7/1 und BSPT - Kegel 1: 16

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Typ: . N ' o . ' B
Toleranzfeld: C/2-3

Anschnitt-Form/Génge:

Qualitit: . HSSGE e ' ' ey

Katalog-Nr.: 932 962

Bestellnummer:

DIN 382 Bolzen-o
@ls [T DxL

1

25,50 RU: 28 ‘ . 9.48x 872 55,70

Kernl.-o

€/Stlck Abm. Steig.

€/Stiick

8610 IR 8 88 14 iiexizy ) B0
44,90 By 19 16,26x12,5 75,70
USRS R B s e
96,— R 14 25,85x17,7 124,60
R 1= s s cernen o e
Rolal 1« 100 891 36 99 45,00 316,30 BU 1 00 o7 dvglioso L 97830
Rp2i 11 220 40 45 35 5650 . 48880 | IR2 14 o5 28 B860x0r5 L 350,90

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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Das Stahlpanzerrohrgewinde nach DIN 40 430 wird durch ein Metrisches-Feingewinde nach DIN-EN 60423 ersetzt (siehe Seite 73).

gewinde

Stahl-Panzerrohr-

nach DIN 40 430

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:

Typ:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

- Satz a 2 Stlick

- Vorschneider, Nr. |

- Fertigschneider, Nr. 1l

Hand-Gewinde- Kurze Maschinen- Runde Schneideisen

bohrer
DIN 2184-2

36,10
44,30
54,30
56,70
70,40
99,10
162,20
235,80
307,10
384,10

Gewindebohrer DIN-EN 40 434
DIN 2184-2

A/5-6
N B
HSSG HSSG
1012 1062
10050 10060

DIN 40 434 Bolzen
€/Stuck o

38,60 38 10 12,40
46,10 38 10 15,10
57,40 45 14 18,50
59,80 45 14 20,30
73,50 55 16 22,40
104,10 65 18 28,14
170,20 65 18 36,85
248,40 90 22 46,85
323,20 90 22 53,85
408,70 105 22 59,15

Das Pg-Gewinde wird nur noch fiir Reparaturbedarf angewendet. Ein Beschluss der VDE (DKE)-Kommission.
Steel conduit threads (Pg) DIN 40 430 will be replaced by Metric Fine threads acc. DIN-EN 60 423 (see p. 204).
The steel conduit threads will be uses only for repair work. This was decided by the the VDE (DKE) commission.

72

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

€/Stlck

45,30
45,30
53,80
53,80
72,10
106,20
106,20
238,40
238,40
301,30



metrisches Hand-Gewinde- Kurze Maschinen- Runde Schneideisen

ISO-Feingewinde bohrer Gewindebohrer DIN 22 568
nach DIN-EN 60 423  DIN 218 DIN 2181

[T

HL Ll

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale

Toleranzfeld: S i o

Anschnitt-Form/Génge: B/4-5 -

Typ: N B

Qualitat: HSSG HSSG HSS

il 1002 1012 1062

Bestellnummer: i : 10080 10090

- Satz 4 2 Stiick 10070

- Vorschneider, Nr. | 10071

- Fertigschneider, Nr. II ' 10072

DIN 40 434 Bolzen
€/Stuck [2) €/Stuck
6 16,40 18,50 20 7 5,91 23,70

M 8 1 a6, 18 6 4,9 7,00 24,20 25,90 25 9 7,83 39,40
M 10 1 63 18 7 855 9,00 27,60 29,90 30 il 9,83 46,70
M2 150 70 20 9 7 10,50 32,20 35,10 38 10 11,78 58,10
M 16 1,60 70 20 12 9 14,50 39,10 43,70 45 14 15,78 7340
M2a 150 80 22 16 12 18,50 50,60 85,20 45 14 1978 73,70
M 250 1:50 9@ 22 18 145 2350 78,20 84,50 55 16 24,78 105,80
Ms2 1,60 90 22 22 18 30,50 88,60 , 95.50 65 18 31,78 139,20
M40 1,50 10 25 32 24 38,50 134,60 142,60 75 20 39,78 215,40
M50 1,50 140 25 36 29 48,50 257,60 278,30 0 22 49,78 283,10
M63 1,50 160 40 50 39 61,50 374,90 404,80 105 22 62,78 383,60
M75 1,50 160 40 50 39 73,50 X X ' 120 22 74,78 508,20

Dieses Gewinde ersetzt das bisherige Pg-Gewinde (DIN 40 430).
This thread replaces the old Pg thread (DIN 40 430).
* = Gewindebohrer Tol. 6H, Schneideisen Tol. 6g
Taps Tol. 6H, dies tol. 69

x = Preise auf Anfrage X = prices upon request unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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amerik. kegeliges
Rohrgewinde,
Kegel 1:16

flr Gewinde mit Dichtmittel,
nach ANSI B 1.20.1

Einsatzgebiet:

Typ:
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Géange:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

Kernl.-o
4
5
9
9
12
16 5
i 117/, 110 80" 25 20 29,25
1Wah aik 125 82 B2 24 38,00
160 140 32 36 29 44,25

27, Wl 160 834 48 85 56,25

st 27 90 18 8 6,2

6,25
Tt 2r 180 18 ) 0 8,50
Vi 18 100 H9 1] 9 1110
% 8 10 18 4 1 14,70
o 14 125 24 16 12 18,00
S 14 160 .26 20 16 28,25
1 11,

x = Preise auf Anfrage

74

11050

T Kurze

rost- und saure-
bestandige Stahle

N Ratio VA

DA

c/2 3 C/2 3
HSSGE

L2

HSSGE

e

€/Stick

32,40
36,10

43,~

e

69,80
90,40
136,90

203,10

282,90
420,90

X = prices upon request

Kurze Maschinen-

Einschnitt- Gewindebohrer
.ﬂ Gewindebohrer 3 ~ DIN 2184-1
¥ (Werksnorm) g

Runde
Schneideisen
(Werksnorm)

HSS
1162
11060
AuBen-o
des Rohres
Bbals
7,58x8,4 55,40
9938x8,5 52,40
18,18x12.7 53,80
16,60x12,9 70,80
20,63x16,8 70,80
25,95x1 7,1 116,80
B2.51x21 8 148,80
41,23x21,9 183,90
47,30x22.3 263,80
59,31x23,1 331,50

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



(171
amerik. kegeliges ]T Kurze Runde
Rohrgewinde, Einschnitt- Schneideisen
Kegel 1:16 J)| Gewindebohrer (Werksnorm)
fur Gewinde ohne Dichtmittel,| =
nach ANSI B 1.20.3 (Werksnorm)
I1 i
l2 a N
o O s 5 e g
] £ |
Einsatzgebiet: e —’F
N !
|
N
Typ:
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge: Cc/2-3
Qualitat: . HesGE . HeS
Katalog-Nr.: 1125 1165
Bestellnummer: 11055 . 11065
AuBen-2
€/Stiick des Rohres €/Stiick
BHEIE
s 27 63 13 6 4,9 6,15 35.50 25 9 7,57x8,4 60,90
s 21 63 13 7 5.5 8,40 39,90 30 i 9,92x8,5 59,90
i 18 63 18 11 9 11,00 40,50 38 14 18, 17x12,7 60,90
o 18 7w, 18 12 9 14,50 58,— 45 14 16,59%x12,9 80,70
Ve 14 80 23 16 12 17,75 73,50 45 18 20,66x16,8 80,70
o 14 100 24 20 16 23,00 96,60 55 22 25,98x17,1 138,10
1 117/, 110 30 25 20 29,00 143,80 65 25 32,52x21,3 177,90
i e 125 32 B2 24 37,50 235,50 B 26 41,24x21,9 227,50
10 s 140 320 36 29 44,00 297,90 X
27 il 160 34 45 85 56,00 447,40 X
x = Preise auf Anfrage X = prices upon request unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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HAND- ]'[ :I'[ ]'[ EINSCHNITT-
GEWINDEBOHRER [ ] GEWINDE-
(Werksnorm) : ’ K BOHRER
ISO-Trapez-Gewinde \S} ﬂ g (Werksnorm)
DIN 103
I1
L a L 1B | !
B | : | i
|
] ,f;uj,;-&ii,ilz
=
Einsatzgebiet: j‘— : —i—
| i i
l 7
Besondere Merkmale liftks links
Aufgeteilter Mantelschnitt.
Fir Mutterhohen bis ca.
1,6 x @ in Stahl, bzw. ca.
LH 2 x @ in Bronze LH
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge: ISO-7H ISO-7H ISO-7H ISO-7H
Qualitat: HSSGE HSSGE ‘ HSSGE HSSGE
Katalog-Nr.: 1202 12029 1212 12129
Bestell -
este ‘numrrner ’ - 12055 12056
- Satz a 3 Stiick 12000 12050 .
- Vorschneider, Nr. | 12001 12051
- Mittelschneider, NR. Il ___ . 12002 12052
- Fertigschneider, Nr. IlI _ Jg003 | 12053
Kernl.-o €/Stick
i 10 2 10 4y 7 55 8,20 138,00 Vel
12 3. 1200 55 9 0 9,30 146,10 186,30
e 14 3 180 w55 0 8 11,30 171,40 243,80
T 16 4. 160 b5 12 9 12,30 173,70 2140
it 18 47 160 b5 14 1 14,30 194,40 246,10
M 20 4 1l o 6 12 16,30 196,70 256,80
iy 22 5 190 80 16 12 17,40 248,40 309,40
o 24 5 195 80 8 14,5 19,40 257,60 337,00
I 26 5 210 90 20 16 21,40 307,10 418,60
r 28 5 220 90 20 18 28,40 341,60 415,20
Tr 30 6 = 240 F 1007 22 18 24,50 348,50 437,00
h 82 6 265 110 25 20 26,50 426,70 508,30
T 841 6
ir 36 6, 280 110 28 22 30,50 498,00 610,70
Ir 10 2 1il5 65 7 5.5 8,20 : 264,50 337,00
2 3160 100 9 7 9,30 287,50 337,00
i 4 3 160 100 10 8 11.30 322,00 373,80
In 16 4190 120 12 9 12,80 270,30 82500
Tr 18 4 190 120 14 11 14,30 293,30 425,50
Tr 20 4 200 120 @ 16 12 16,30 327,80 385,30
Il 22 5 235 5001 16 12 17,40 402,50 506,00
i 24 5 245 450 18 145 1940 454,30 575,00
Tr 26 5 280 {500 20 16 21,40 506,00 655,50
M 28 8 280 150 22 18 23,40 632,50 701,50
Tr 30 6. 280 v 22 18 24,50 701,50 874,00
i 82 6280 10 25 20 26,50 833,80 989,00
Ir 86 6 280 170 28 22 30,50 879,80 989,00

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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RUNDE SCHNEIDEISEN
DIN-EN 22 568 (friiher DIN 223)
ISO-Trapez-Gewinde
DIN 103
h1 de
i!H‘ /\
Einsatzgebiet:
links
Besondere Merkmale:
LH
Typ: B,' ‘ B
Toleranzfeld: 7 -
Anschnitt-Form/Géange: £ =
Qualitiit: HSS HSS
Katalog-Nr.: 1262 12629
Bestellnummer: 12060 ' '1,2055 L : ‘ .
. DIN 22568 Bolzen
Abm. teig. —————— .
g0 ey o €/Stiick
TR0 2 38 14 9,91 105,80 2700
B2 3 a8 14 11,88 10580 156,10
TR 14 3 45 18 13,88 137,90 x
1B 16 4 45 18 15,85 ' [ id7.00 188,80
TR 18 4 45 18 17.85 137,90 188,80
TR 20 4 55 22 19,85 180,30 228,70
TR 22 5 55 22 21,84 205,70 X
TR 24 5 65 25 2384 217,80 312,20
TR 26 5 65 25 25,84 240,80
TR 28 5 65 25 27,84 240,80
TR 30 6 65 25 29,82 239 .50
TR 82 6 65 25 3182 ' 296,50
TR 36 6 65 25 35,82 : 267,40
x = Preise auf Anfrage X = prices upon request unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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RUNDGEWINDE
DIN 405
l1
l2 A
/
L ,_,%,7,j,$;_|:_
[ ]

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Typ:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gange:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

Kernl.-@

Bdile 0 w0 24 7 55 e 00
RPN RE R i R
Rd10 100 75 28 ol 8,00
R s e s 9,00
Rd12 {0 " W5.28 " 9t 54000
Raidsssonse 9 11,50
Rdi6 B8 85 34 4 14 13,50
RSB es s A 15,50
Rd20 8 1l 32 s @ M5 1750
Bioos e g e e a0
Rdea 8 1o @6 20 16 2150
RA9E sl o5 4B po s oasD
Rd28 8 S L
Bdsol B S .
Rdis? " g e e -
Bdad s - -
Rd36 8 S 2
Rd38 8 o .

x = Preise auf Anfrage

78

Rund-Gewindebohrer Runde Schneideisen

~ DIN 2184-2 DIN-EN 22 568

Fiir MUtterhohen

bis ca. 1,5 x @
N
ISO-7H
C/2-3
. HSSGE
1200 @
DIN 22 568
€/Stlck e
77,90 Rd8 10 30 11
82,30 Rda 10 30 1
79,10 Rd 10 10 38 14
94,60 Bd i1 10 38 14
90,40 Rd 12 10 38 14
94,60 Rd14 8 45 18
121,90 Rd16: 8 45 18
135,70 Rd18 8 45 18
136,90 Rd 200 =8 55 22
201,30 Rd22 8 b5 22
202,40 Rd24 8 55 22
247,30 Rd26 8 65 25
X Rd28 8 - -
BRd30 @8 - .
X Rdig2 " 8 - -
X Rd34 8 - -
X Rd36 8 - e
X Rd38. 8 - .

x = prices upon request

Bolzen

(%]

7,83
8,83
9,83

10,83

11,83

13,82

15,82

17,82

19,82

21,82

23,82

25,82

h

HSS

12110

€/Stlick

X
160,90
160,90
160,90
182,70
182,70
182,70
237,20
237,20
237,20
306,10

X X X X X

unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation



9/16"

3 T

HANDGEWINDE-

BOHRER DIN 2184-2

Britisches

Standard-Feingewinde BS 84

Besondere Merkmale

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Génge:

Qualitat:

Katalog-Nr.:

Bestellnummer:

- Satz a 2 Stick

- Vorschneider, Nr. |

- Fertigschneider, Nr. Il

18

8300 e

e
12,70
14,00
16,80

19,80
22,80

[

iruii

JINTRRRTRR RO AR RRRRR

\
r

DIN 22 568

il SeE
32 10 iyl
34,40 Hon
49,70 10
47,40 45 14
65,— 45 14

790 85 18

107,20 55 16

Runde Schneideisen
DIN-EN 22 568 (friiher DIN 223)

562

Bolzen
fo} €/Stick

sy B
10,99 38,50
e B el
14,16 50,50
S e 59,70
18,89 59,70
2an 0 et

25,28 87,20

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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Kegel- und Entgratsenker 90°, DIN 335

mit 3 Schneiden mit
Querloch

lirziis

Form C Form D Form C Form C Form C Querloch 90°
Besondere Merkmale: Lo bl o ) ih ] 0 e
, i Schaftrichtung
Alu VA/INOX TiN
HSSG ESSG HSSG HSSGE HSSG HSSGE
CBN-geschliffen CBN-geschliffen CBN-geschliffen = CBN-geschliffen
Qualitat:
Bestellnummer: 15500 ’ 15510 ‘ 15512 15514 15516 15520
Senkbereich
€/Stluck
4 8,80
50 4 40 M25 8,70
5,3 4. 40 - 8,80
5,8 5 45 — M3 9,00
6,0 5 45 = M3 9,00
63 95 45 - M8 MB35 M3 9,00 10,30 12,60 16,90
7.0 0 16 50— M 3,5 9,40
2. 6 .50 M4 M35 9,80
8,0 6 50 - M 4 9,80
88 B 50 - M4 M5 10,20 1110 12,30 20,00
9,4 6 B0 = M5 11,00
mwe . 6 50 M5 11,50
104 60 b0 M5 M6 M5 12,20 13,30 15,50 23,70
1le 8 96 M 6 12,80
124" 8 56 — M 6 M 6 13,10 14,90 16,20 26,00
184 8 88 - M8 13,80
15,0 060 = - M 8 15,60
165 10 60 - M8 MI10 M8 16,30 16,90 19,20 81,20
19,0 10 63 - M 10 2:1.50
208 10 68 - M 10 M 10 25,00 25,20 26,00 43,00
230 10 67  — M 12 28,20
2500 10 60 - M12 M 12 30,30
28,0 12 ] = M 14 41,00
310 127 M 16 47,40
15,0 = 87 MKiI (M8 32,90
165 = 8¢ MKI M8 M10 M8 34,70
19,0 - 90 MK2 M 10 43,30
20,5 - 108 MK2 M 10 42,20
2300 = (10 MK2 M2 41,90
250 -~ 110 MK2 M 12 M 10 41,90
26,0 - 112 MK2 M 14 44,50
28,0 - 112 MK2 M 14 M 14 44,50
30,0 — 112 MK2 M 16 47,40
310 - 112 MK2 M 16 M 16 49,60
340 - 116 MK2 M18 M 18 M 18 54,00
370 = 18 NMK2 [N 20 M 20 M 20 58,40
40,0 - 138 MK3 72,60
50,0 - 145 MK3 91,20
63,0 - 176 MK4 148,80
80,0 - 182 MK4 250,50
2/5 6 45 @ — 2-5 10,80
S0 80 ag 510 13,30
10/15 10 ' 65 — 10-15 25,80
15/20 12 8 = 15-20 41,10
20/25 15 102 - — 20-25 69,30
25/80 15 115 = 25-30 99,50
30/85 515 270 — 30-35 144,00
39/40 15 136 35-40 192,40
40/50 18 166 — 40 - 50 225,10

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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BLECHSCHALBOHRER

Einsatzgebiet:
| o mit verschleiBmindernder
Besondere Merkmale: bt tbibeschi g
. TiN
Qualitat: ‘
Bestellnummer:

Bohrbereich

d, €/Stiick

, 1 3,0-14,0 58 6 12,60 26,00

7

.

i

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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STUFENBOHRER MIT 2 SCHNEIDEN i

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Qualitat:

Zum Bohren eh

Bestellnummer:

Blechen llel gang: enWerkstoffen Wte Stahlbleche.
Edelstahlbleche (VA). Nichteisenmetallbleche, thermo- und
duroplastische Kunststoffe etc. bis zu einer Matenalstarke
von 4 mm. . '

mit verschleiBmindernder

Oberflachenbeschichtung
TiN
HSSG HSSG HSSG
v | 5710 . 15720

1

10

1

12

82

45 6/ /8 /910411 [12
4/6/8/10/12/14/16/18/20

4/6 /8/10/12/14/16/18/20/22/
24/26/28/30

6,0/8/9,0/11,4/14,0/17,25/19,0/
Kernl.-@. Pg7 / Pg9 / Pg11 / Pg13,5 /
21,25/ 26,75 / Pg16 / Pg21

4/6/9/12/15/18/21/24/27/830/
33/36/39

6.0/9,0/11,2/145/18,2/223/
27,9/32,0

5,0/8,8/11,8/153/19,0/24,5/ 28,0

6,0/9,0/12,5/15,2/18,6 /20,4 /
DL-@ Pg7 / Pg9 / Pgi1/Pg13,5/22,5/26,0/28,3 /
30,5/34,0/37,0/Pg16/Pg21 / Pg29

Fur Kernlochdurchmesser nach DIN-EN 60423
M6,M8, M10,M 12, M 16, M 20, M25, M 32
582/70/90/105/145/185/236/30/5

Fur Kernlochdurchmesser nach DIN-EN 60423
M6, M8, M10,M 12, M 16, M 20, M 25, M 32, M 40
532 /170/90/105/145/ 185/ 935 /30 5/385

Fir DurchgangsmaBe nach DIN-EN 50262

M6,M8 M10,M 12, M 16, M 20, M 25, M 32
6,6/8.5/105/125/166/205/255/825

Fur DurchgangsmaBe nach DIN-EN 50262

M6, M8, M 10,M 12, M 16, M 20, M 25, M 32, M 40
65/85/105/125/16,5/205/255/3825 405

65

1

100

i

107

7

69

100

79

96

9

96

10

10

10

10

10

10

10

31,20 52,60 34,80

s9% 73,90 ' 45,10
62,80 118,60 76,50

184,60
85,50
85,50

48,90

104,70 202,10 107 90
95,20
114,30
96,70

115,40

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation



SPIRALBOHRER IN ZENTRIERBOHRER
KERNLOCHABMESSUNGEN rechts, DIN 333
DIN 338 Typ N
Einsatzgebiet: Zum Bohren exakt passender Kern-  fiir Zentrierbohrungen nach DIN 332 in Stahl, GuB,
I6cher in legierte und unlegierte Bunt- und Leichtmetallen
Stahle und StahlguB bis ca.
900 N/mm2 Festigkeit, GrauguB,
TemperguB, Sintereisen, DruckguB
Besondere Merkmale:
Prazisions- Standard- Form A
ausfithrung ausfiihrung ohne Schutz-
senkung,
geschliffen roligewalzt Senkwinkel 60°
Qualitat: HSSG HSSG
Bestellnummer: 15810 15900

Gesamt  Spiral
lange lange fur
mm Gewinde

Stlickpreis Bohrer Schaft Gesamt Stiickpreis Stiickpreis

[} [} lange
mm mm VE* € €

10 0,50 1,00 3,156 31,5 10 2,40
10 0,50 1,20 3,15 31,5 10 2,50
10 0,60 1,60 4,00 35,5 10 2,80
10 0,70 2,00 5,00 40,0 10 2,90

10 1,00 2,50 6,30 45,0 10 3.50
7,00 109 69 M8x1 10 1,00 3,15 8,00 50,0 10 4,50
8,50 i7 75 M 10 5 5,20 5 1,30 4,00 10,00 56,0 10 7,10
870 125 81 M 10 x 1,25 ) 5,90 9 1,80 5,00 12,50 63,0 5] 9,40
8.80 125 81 G s 5 6,10 ) 1,80 6,30 16,00 71,0 5 13,70
9.00 125 81 M10x 1 5 8,70 8 210
10,20 133 87 M 12 5 8,30 5 2.50
1080 133 87 Mil2x15 5 8,80 5 2,80
10,70 142 94 M12x 1,25 ) 12,10 5 2,90
11,00 142 94 M12x1 5 10,20 5 2,90
11,80 142 94 G 1/ 5 14,00 5 3,50
12,00 151 101 M 14 o 12,80 5 3,50
12:50: 151 101 M 14 x1,5 5 13,90 5 3,50
14,00 160 108 M 16 i 19,40 i 5,10
14,50 169 114 M16x 1,5 1 20,70 1 5,40
18.28 178 120 G s i 37,00 1
16590 1178 120 M 18 1 24,80 1 6,30
180 19 130 M 20 1 34,40 il 8,30
19,000 198 135 G 1/ 1 42,70 il 9,30
19,50 205 140 M 22 1 45,50 1 10,90
*VE = Verpackungseinheit *VE = unit of packing unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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HALTEWERKZEUGE i
’
00 i
&5 U
Bezeichnung: verstellbare Windeisen Kugelwindeisen Verldngerungen
Bestellnummer:__ 16000 16010 16020
Kat.-Nr.: ' 70 : 75 80
DIN: 1814 370
Backen gehartet Vierkant nach DIN 10 . Vierkant nach DIN 10
Ausfiihrung: . AuBen- und Innenvierkant gehartet
GroBe O GroBe Lange
ie Stuck Gewmde e Stuck Gewmde je Stuck Gewmde
10,50 t55 M1-M38 210-27 Mil-M4 5,20 M1-M2,6
3,0-34 2,4 5,20 70
q L o 2,1-6,0 M1-M10 9,20 30-48 M35-M8 20 520 M3 80
43-49 3.0 520 M 3.5 90
11/ 13,80 24-7,0 M3-M12 3.4 6,10 M4-M4,5 95
3.8 6,10 M 4,5 100
2 17,70 3,8-8,0 M5-M12 | 10,40 34-43 M4-M10 4,3 6,30 105
49-55 49 6,30 M5-M8 110
3 26,90 49-12,0 M5 -M 20 12,20 49-55 M5-M12 5,5 6,30 M9-M10 115
6,2-7,0 6,2 1,30 M 11 120
4 47,20 5,5-16,0 M9-M28 15,10 55-62 M9-MI16 7,0 7,30 M 12 125
70-90 8,0 7,60 130
5) 79,40 7,0-20,0 M12-M33 26,70 70-90 M12-M20 9,0 9,00 M14-M 16 135
11,0-12,0 10,0 9,70 140
6 103,60 11,0 - 24,0 M18-M42 5240 11,0-12,0 M18-M 27 11,0 11,10 M 18 150
14,5 - 16,0 12,0 12,00 M 20 155
7% 186,30 14,5 -32,0 M 22 - M 52 145 17,20 M 22 -M 26 71763
16,0 X M 27 - M 28 185
18,0 X M 30 - M 32 195
20,0 X M 33 210
X = Preise auf Anfrage X = prices upon request unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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HALTEWERKZEUGE ’_\:m

Bezeichnung: _

Werkzeughalter Werkzeughalter Schneideisenhalter
Bestelinummer:__ 16030" 16040 16050 16060
Kat.-Nr.: . 97 90
DIN:
Ausfilhrung:__ mit geharteten, parallel spannen- mit Zwei-Backen-Futter und Knarre fur Schneideisen DIN-EN 22 568
den, auswechselbaren Backen (G + H = langes Modell) .
‘ Gewinde Gewinde Gewinde mit @ x Hohe Gewinde
B2,0-55 10,00 M2-M8 16 x5 590 M1-M26
C4,6-8,0 1820 M5-M12 20 x5 590 M3-M4
20 7 590 M45-M6
E20 55 18340 M2-M8 25x9 650 M7-M9
F 4,6 -8,0 17,20 M5-M12 30 x 11 790 M10-M 11
38 x 10 11,10 ME 12 - ME 14
G2,0-55 20,80 M2-M8 38 x 14 11,10 M12-M 14
H4,6-8,0 2410 M5-Mi12 45 % 14 17,70  MF 16 - MF 20
45 x 18 17,70 M 16-M 20
55 x 16 27,60 MF 22 - MF 24
565 x 22 2760 M22-M24
65 x 18 ‘ 36,10 | MF 25 - MF 36
65 x 25 36,10 M27-M36
75 x 20 76,10 MF 38 - MF 42
75 x 30 76,10 M39-M42
90 x 22 89,20 MF 45 - MF 52
90 x 36 89,20 M45-M52
106 x 22 180,30
105 x 36 180,30 M56-M64
120 x 22 220,20
120 x 36 220,20
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 1) available, while stocks last unverbindliche Preisempfehlung

recommended prices without obligation
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SCHRAUBENAUSDREHER
zum Entfernen abgebrochener |
Schrauben, Gewindebolzen und ‘ a
Rohrenden i
\
!dz = 1
‘l Ny f M
| s :
— “ A
‘ H
|
|
|
Bestellnummer:__ 16075 16076 (Gr. 1 bis 5) 16077 (Gr. 1 bis 6)
Kat.-Nr.:
DIN: wr e .
Chrom Vanadsum Stahl gehartet . - Chmm Vanadium - Stahl gehartet '
Ausfilhrung: .
GroBe GroBe
Gewmde je Stuck Gewmde ie Satz
1 M 3 bis M 4 50 2.7 1,50 1 bis 5 M 3 bis M 18 11,70
2 MbbisM?r & 57 3,8 150 1 bis 6 M 3 bis M 24 16,60
3 M 8 bis M 10 64 4,9 11740)
4 M 11 bis M14 71 7.0 2,10
5 M 16 bis M 18 79 9,0 2,70
6 M 18 bis M 24 85 12,0 4,20
1 M 24 bis M 33 92 14,5 6,50
8 M 33 bis M 45 100 18,0 9,60

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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pirsi

GEWINDEKRONEN ﬂ REDUZIERHULSEN
nach DIN 2185

zum Entfernen abgebrochener
Gewindebohrer

Bestellnummer: 16072 16073 16074 \ .. 16080
Kat.-Nr.:
DIN:
2 Stege 3 Stege 4 Stege geschliffen, Austreiberlappen gehértet
Ausfiihrung:

GroBe €

je Stick

€
je Sttick

flr
Gewinde

Morsekegel

AuBen-Nr. Innen-Nr.

0 M 3 bzw. '/s* i 1 0
i M 4 bzw. %" 11,50 2 o i 92 9,30
2 M 5 bzw. %/16" 11,50 11,50 3 8 1 99 13,80
8 M 6 bzw. '/a* 11,50 11,50 11,50 a4 8 g 12 13,80
4 M 8 bzw. %/16" 11,50 11,50 11,50 5 4 1 124 22,10
5 M 10 bzw. ¥/s" |1 1840 13,40 13,40 6 4 2 124 21,40
6 M 12 bzw. 1/2* 13,40 13,40 13,40 7 4 3 140 21,10
7 M 14 bzw. 916" 13,40 13,40 13,40 8 5 i 156 60,00
8 M 16 bzw. /s 18,00 18,00 18,00 9 5 2 156 47,40
9 M 20 bzw. ¥4“ 18,00 18,00 18,00 B 5 3 156 47,40
10 M 22 bzw. 7/s" 18,00 18,00 18,00 11 5 4 171 47,20
i M 24 bzw. 1* 28,30 28,30 28,30 7 6 1 218 108,90
2 M 27 bzw. 1 /" 28,30 28,30 28,30 13 6 2 218 108,90
138 M 30 bzw. 1 '/a* 28,30 28,30 28,30 i 6 © 218 108,90
15 6 4 218 108,90
16 6 5 218 108,90

Gebrauchsanweisung

Zum Entfernen des abgebrochenen Gewindebohrers
werden die Stege der Gewindekrone in die Nuten des
Bruchsttickes eingefiihrt. Gegebenfalls mit leichten
Hammerschlagen nachhelfen.

Mit einem Windeisen wird durch gefihlvolles Hin- und
Herbewegen der Gewindekrone das Bruchstiick im
Werkstiick gelost.

Kleinere Bruchstlicke des Gewindebohrers im Werk-
stiick muissen mittels ReiBnadel, Pinzette oder ahnlichem
unbedingt vorher entfernt werden, da die Bruchstlicke
ein Herausdrehen des Gewindebohrers fast unmdglich
machen und die Gewindekrone beschéadigt wird. Durch
Drehen entgegen der Gewinderichtung wird das Bruch-
stiick aus dem Werkstlick entfernt. Bei kleineren GroBen
ist hierbei mit Gefuhl zu verfahren.

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENT

Satz Gewindebohrer
in Satzen zu 3 Stiick

Hochleistungs-Maschinen-Gewindebohrer
bzw. kurze Einschnitt-Gewindebohrer
je 1 Stiick

in Stahlblechkassetten

Gewinde

SchneidmaBe Schneid- verst.
eisen- Windeis.

Qualitat

Preis
per

halter Nr.
Anzahl

Kasten

Bestell-
Nr.

Prazisions-

ausfiihrung 17005 210,50

Satz Gewindebohrer

3.4.5.6.8.10. 12 17006 180,60

el | ' e Ciyose | 3H | 24040
M mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N 17021 3G 193,20

25 93 42 50 63 85 102 ,

Hochl.-Maschinengewindebohrer :;::js}:?::é 17035 64 H 131,10
M 3.4.5.6.8.10. 12 mit geraden Nuten '

mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N 17040 64 G 76,00

25 33 49 5068 85102

Hochl.-Maschinengewindebohrer e avoae 65 H 139,20
M 3.4.5.6.8.10. 12 mit Schalanschnitt

mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N 17046 65G 79,10

2583840 5068, 85102

Hochl.-Maschinengewindebohrer GG 66 H 138.00
M 3.4.5.6.8.10. 12 mit Spiralnuten ’

mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N 17051 66 G 84,10

253383425066 85102 .

Prazisions-

Kurze Maschinen-Gewindebohrer ALLZWECK ausfihrung 17058 o L

M mit geraden Nuten fiir Durchgangslécher

3456810 12

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewindeschneidwerkzeuge
in Stahlblechkassetten

Inhalt je 1 Satz Gewindebohrer pro SchneidmaB
je 1 Stiick Schneideisen pro SchneidmaB
sowie die erforderlichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

Gewinde j SchneidmaBe Schneideisenhalter verst. Qualitédt | Bestell- § Katalog-
flr Schneideisen Windeis. Nr. Nr. per
mit @ x Hohe Nr. Kasten
20x 5, 20x 7, austohrung 17065 22H 433,60
3.4.5.6.8.10.12 25x 9, 30x 11, 1+2 . s 22e | 28180
38 x 14 i ; : ;

| Prazisions-

| Sewe | 1080 | 23H 964,90

3.4.5.6.8.10.12.1 17090 23G 617,60

’ ; - ; P;azis=6ﬁ§; e - :
95 9, ausfiihrung 17095 24 H 868,30

5.6.8.10. 12. 14. 16. 18. 20 ,38x14, 1+3 [ EREE e | )

Prézisions- I R (s
. ausfiung 17110 27H  1458,20

= = = =

3.4.56810.12.14.16.18.00.95. 04 i te | wam

- , e i | R sma
. 34-681001¢L '
M' ~ (alle Schneideisen mit AuBen-@ 25 mm) , 17,1‘35 ,1;36 _2_64”‘50

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewindeschneidwerkzeuge
in Holzkésten

enthaltend: je 1 Satz Gewindebohrer pro SchneidmaRi
je 1 Stiick Schneideisen pro SchneidmaR
sowie die erforderlichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

Gewinde f SchneidmaBe Schneideisenhalter verst. Qualitédt § Bestell- | Katalog- Preis
fir Schneideisen Windeis. \[# Nr. per
mit @ x Hohe Nr. Kasten
aicfihrng | 17145 30H 829,20
16x 5 20x 5 ;
- i . 2. : L3 4.5 6 ; .
M h12l4 172 95806 335 56 20x 7 0
. - . SN imm Pan e
M L 112 i41ee0a063354568 1D Loy
Sihena | A7ass 32 H 305,90
M Sdeebld 25% 9 1 * 17165 32G 228,90
(alle Schneideisen mit AuBen-@ 25 mm)
: Prézisions-
L  ausfithrung 17170 88 H 432,40
‘ 20x 1, 25x 9
9.6 .8 1012 . / o 17180 83 G 280,60
M P B0x11 B8x1 | 140
S 17188 SR seavn
M 5.6. 8. 10. 12. 14. 16. 18. - o 17195 34G 506,00
Prazisions-
20x 7. , ausfiihrung 17200 35 H 915,40
M 845681012 14 16 18 90 ‘ .|| 2B5x 9 30x i1, 1+3 17210 35G 596,90
38 x 14, 45x 18
Préazisions-
20x 7 ausfiihrung 17215 36 F 826,90
M 5.6.8.10. 12. 14. 16. 18. 20. 25x 9, 30 x 11, 143 | 17225 36 G 529,00
38x 14, 45 x 18
Prazisions-
e ausfiihrung 17230 87 H 1074,10
M 56 7.8 9 10.‘11.12.14.16.18. 20, ‘ 25)'( 9, 30x 11, 143 17240 87 G 741,80
B8 x 14 45 x 18
Prazisions-
I0x 7, 25x 9, ausfiihrung 17245 38 H 1327.10
M 3.4.56 8 1012 14 1618 20,22 24 80 x1l, 8814 1+4 17255 38 G 862,50
45 x 18, 55 x 22
Prazisions-
asfibrung 17260 | 39H 125010
. 25x 9 28X 14
/5.6.8 10 12 14 16 18 20 22 54 I ! / 17270 39 G 924,60
M 456 8 10 12 44 16 18 20 29 24 55 x 99 4
b
20x 5, 20x 7, amfohung 17275 39HA 220920
25X 90 80
M 3.4.5.6.8.10.12.14.16.18.20.22.24.27.30. 38414, 45x18. 145 s | e | 188420

55X 22, 65 %25

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewindeschneidwerkzeuge
in Holzk&sten

enthaltend: je1Satz Gewindebohrer pro Schneidmali
je 1 Stuck Schneideisen pro Schneidmal
sowie die erforderlichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

Gewinde [ SchneidmaBe Schneideisenhalter
fur Schneideisen

mit @ x Héhe

M F 6x0,75 8x 0,75 8x1 10x1 12x1,5 14x1,25
14x1,5 16x1,5 18x1,5 20x1,5

6x0,75 8x 0,75 8x1 10x1 12x15

MF 14x1,25 14x1,5 16x1,5 18x1,5

20x1,5
20x 7. 25x 9,
BSW e 546t /ot el ot et /s e 30x 11 38x 14
45 x 18, 55 x 22
- 20x 7, 25x 9
UNc 1/% 5lie /s Tict o at Bt Tt g . 30 11, 38x 14,
|| 45x (8 55%95

20x 7, 25x 9,
UNF a5 51 3 Vs 1/ S Y /g 1% S0 1 it
45 x 14, 55 x 16
G 1/ 3 15 5/t 3/ 1 38x 10, 45x 14,
55x 16, 65 x 18
30x 11, 38 x 10,
G o 1/ Y5 Vot e /a1 4 Va1 Vo el
65 x 18, 75 x 20

90 x 22

verst.
Windeis.
Nr.

1+3

1+4
o +4

1+4

3+5

4+7

Qualitat

Prazisions-
ausfithrung

Préazisions-

‘ .  ausfiihrung

Prazisions-
ausfiihrung

Préazisions-
ausfiihrung

Prazisions-
ausfiihrung

Prazisions-
ausfithrung

Prazisions-
ausfiihrung

Bestell-
Nr.
17290

17295

17315

17325

17335

17340

17345

Katalog-

Nr.

40 H

40 HA

44H

48 H

49 H

50 H

50 HA

Preis
per

Kasten

932,1 0
1372,00
519,20
1482,40
1175,30
1121,30

2512,80
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Kegelsenker-, Blechschil- und Stufenbohrer-Sortimente

in Stahlblechkassetten

Kegel- und Entgratsenker 90°, DIN 335, Form C, Zylinderschaft
Inhalt: je 1 Stiick  6,3/8,3/10,4/12,4/16,5/20,5 mm

Bestell- | Qualitat Einsatzgebiet Preis/Kassette
Nr.

17500 HSSG Stahl, Guss, Buntmetalle 89,70
17502 HSSG Aluminium 93,40
17504 HSSGE VA / INOX 103,20
17506 HSSG, TiN Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle, 160,90

bei deutlich hoheren Leistungen

Bestell- Einsatzgebiet Preis/Kassette
Nr.

Blechschélbohrer
Inhalt: je 1 Sttick fur Bohrbereich 3-14, 5-20, 16-30,5 mm

Bestell- § Qualitat Einsatzgebiet Preis/Kassette
Nr.

17530 HSSG Zum stufenlosen und gratfreien Bohren 74,10
ohne Vorbohren in Werkstoffen mit einer Dicke
bis zu 4 mm, auch in diinnsten Blechen
ohne Deformierungen.

17532 HSSG, TiN Wie 17530, jedoch fiir deutlich héhere 135,50
Leistungen.

Stufenbohrer

Inhalt: je 1 Stiick . .
GroBe 1, Stufen-@ 4 /5 / 6/ 8‘/9/ 10 /11
GroBe 2, Stufen-04 /6 /8 v
GroBe a Stufen-® 4/6/8/

Bestell- § Qualitat Einsatzgebiet
Nr.

17540 HSSG sl ‘Gu‘fs's} Buntmetalle

17542 HSSG,TiN W1e17540 1edoch eutlich 6here Leis

17544  HSSGE VA/ INOX

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation
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- - 4 ;4

Fragebogen zum Gewindeschneiden (74 /17
Firma: Gespréachspartner:
Strasse: PLZ/Ort:
Telefon: Telefax:
Gewindeart: Werkzeugart:
Abmessung: BaumaBe:
Toleranz: Spanwinkel:

_i_

Sackloch [ | % Durchgangsloch L] l Gewindetiefe mm
Vorbohr-@: mm Bolzen-g bei Schneideisen: mm
Material
Werkstoff-Nr.: Bezeichnung:
Festigkeit: N/mm? Oberflachenbeschaffenheit:
Dehnung: Harte:

Ja[ ] Nein[]

Materialanalyse beigefligt

Kiihimittel

Schneidol |:| Emulsion |:| Paste D
Kihlart

Umlauf I:] Pinsel D

Arbeitsweise
von Hand |:|
Vertikal [ ]

Maschine D
Horizontal D

Gewindeschneidfutter

Ja [] Nein D
Ja [l Nein []
Ja[] Nein[]

Langenausgleich
Uberlastkupplung
Achsparalleler Ausgleich

Schnittgeschwindigkeit

m/min:

Kurzspanend D Langspanend D

Fabrikat:

Upm:

Welches Werkzeug wurde bisher mit Erfolg eingesetzt?

Fabrikat:
Best.-/Katalog-Nr.:

Typ:

Leistung in Stlck je Werkzeug
Leistung in m/geschn. Gewinde

Ja D Nein D
Ja [] Nein []
Ja D Nein [

Oberflachenbehandlung
Materialprobe erhalten

Musterwerkzeug erhalten

Art der Oberflachenbehandlung:

Bitte moglichst vollstéandig an LINIG einsenden. Sie erhalten schnellstens unser Angebot.
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Questionaire for Tapping

Company name:
street:

phone number:

type of thread:
size:

tolerance:
blind hole [

core hole-@:
material
material no.:

tensile strength:

elongation:

cutting-solution
cutting oil []

kind of cooling

material analyse enclosed

through hole [
s T

N/mm?

emulsion [ paste L]

circulation-cooling [] brush-cooling []

mode of operation

from hand D
vertical D

with maschine D

horizontal D

threading-attachement

safety clutch

cutting-speed
m/min:

balance of length

axially parallel balance

yes (1 no L
yes [1 no [
no []

yes []

manufacturer:

order no.:

output (quantity per piece)

surface treatment
work sample received

tool sample received

interlocentor:

post code/town:

fax number:

kind of tool:

construction dimensions:

chip-angle:

depth of thread mm

Yes|:| No D

what kind of tool has been successful until today?

bolt diameter at dies: mm

name:

surface condition:

hardness:
short-chipping o

long-chipping |:|

min':

type:

yes []
yes []
yes [ |

no[:l
no L]
HOD

kind of surface treatment:

Please send this questionaire fullfilled as possible to LINIG. You get our offer immediately.
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