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Type of thread
For the types of threads listed in the catalogue
the following symbols are used:

M I.S.O, METRIC COARSÊ THREAD
D I N  1 3

MF I.S.O. METRIC FINE ÏHREAD
D I N  1 3

BSW WHITWORTH THREAD
( D l N  1 1 )

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

UNC UNIFIED COARSE THREAD
A N S I  -  B  1 . 1

UNF UNIFIED FINE ÏHREA
DANSI  .  B  1 .1

UNEF UNIFIED EXTRAFINE THREAD
A N S I  -  B  1 . 1

G BRITISH STANDARD PIPE THREAD
DrN rso 228 (DrN 259)

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

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

PG STEEL CONDUIT THREAD
DtN 40430

MF I.S.O. METRIC FINE THREAD
DtN-EN 60423

NPT AMERICAN STANDARD
PIPE THREAD, pipe tape 1:16,
for threads with sealing material,
ANS|  -  B  1 .20 .1

NPTF AMERICAN STANDARD
PIPE THREAD, pipe tape '1 :16,
for threads without sealing material,
ANS| - B 1.20.3

TR METRIC I.S.O. TRAPEZOIDAL
THREAD, DIN 103

Rd ROUND THREADS DIN 405

BSF BRITISH STANDARD
FINE THREAD

t t
Types de filetage

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

M Filetage métrique à pas gros lSO,
DIN 13

MF Filetage métrique à pas fin lSO,
DIN 13

BSW Filetage Whitworth
(DrN 11)

W Filetage Whitworth pour robinets
de bouteilles à gaz,
DIN 477, conique 3:25 et cylindrique

UNC Filetage à pas gros unifié
ANSI  -  B  1 .1

UNF Filetage à pas fin unifié
ANSI  -  B  1 .1

UNEF Filetage à pas extra Íin uniÍie
ANSI  -  B  1 .1

G Filetage Whitworth pour iubes gaz
DIN lso 228 (DrN 259)

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

R Filetage Whitworth-gaz conique
c o n e  1  : 1 6
suivant DIN 2999, ISO 7/1 et BSPT

PG Filetage pour tubes blindés
DrN 40430

MF Filetage métrique à pas Íin lSO,
D|N-EN 60423

NPT Filetage conique américain
pour tubes gaz, cóne 1 :1 6,
pour filets à bourrage
ANS| - B 1.20. ' t

NPTF Filetage conique américain
pourtubes gaz, cóne 1:16,
pour filets sans bourrage
ANSI  -  B  1 .20 .3

TR Filetage métrique trapézoidal
ISO pour tubes gaz DIN 103

Rd Filetage rond DIN 405

BSF Filetage Whitworth anglais
à pas fin
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Sistemi di filettatura

I va ri sistemi di filettatura conte molati nel
presente catalogo sono contraddistinti dalle
q o n r  r o n l i  c i n l a .

-
I

Draadsoorten
T I
I I

MM

MF

ww

UNF

BSW

UNC

MFMF

NPT

MF

UNF

UNEF

PG

NPTF

TR

Rd

BSF

Filettatura metrica ISO
D I N  1 3

Filettatura metrica Íine ISO
D I N  1 3

Filettatura Whitworth
( D r N  1 1 )

Filettatura Whitworth per valvole
di bombole a gas, DIN 477,
conicità 3:25 e ci l indrica

Filettatura unificaia, serie grossa
A N S I  -  B  1 . 1

Filettatura unificata, serie fine
ANSI  -  B  1 .1

Filettaiura unificata, serie extra Íine
A N S I  -  B  1 . 1

Filettatura per tubi gas
DrN rso 228 (DtN 25e)

Filettatura gas
ci l indrica secondo
ISO 7/1 , DIN 2999 e BSPP

Filettatura gas
contca seconoo
ISO 7/1 , DIN 2999 e BSPT

Fi lettatu ra |ubi cor azzati
DtN 40430

Filettatura metrica fine ISO
DIN-EN 60423

Filettatura americana,
con ic i tà  1 :16 ,
per filetti con mastice,
ANS|  -  B  1 .20 .1

Fi lettatura americana,
conicità 1 :16,
per filetti senza mastice,
ANS|  -  B  1 .20 .3

Filettatura trapezoidale metrica
rso  DtN 103

FÍlettatura tonda DIN 405

Filettatura Whitworth fine
British Standard

BSW

UNC

UNEF

PG

NPT

NPTF

TR

Rd

BSF

Grove ISO metriske gevind
D I N  1 3

Fine ISO metriske gevind
D I N  1 3

Whitworth gevind
( D r N  1 1 )

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

Amerikansk grovgevind
ANSI  -  B  1 .1

Amerikansk fingevind
A N S I  -  B  1 . 1

Amerikansk extra fingevind
ANSI  -  B  1 .1

Whitworth rorgevind
DrN rso 228 (DtN 259)

Cyl. Whitworth rorgevind
rso 7/1 (DrN 2999)
og BSPP

Konisk Whitworth rorgevind
rso 7/1 (DtN 2999)
og BSPT

Panserrar*gevind
DrN 40430

Fine ISO metriske gevind
DtN-EN 60423

Amerikanske, koniske rorgevind,
konus  1 :16 ,
t i l  tatningsgevind,
ANS|  -  B  1 .20 .1

Amerikanske, koniske rorgevind,
konus  1 :1  6 ,
t i l  sammenspandingsgevind,
ANS|  -  B  1 .20 .3

ISO metriske trapezgevind,
DtN 103

Rundgevind DIN 405

Britiske Whitworth
fingevind

Rp

G

Rp

Gevindtyper
De in de katalogus genoemde draadsoorten Folgende forkodelser anvendes ved beskrivel-
worden volgens onderstaande afkortingen sen af de gevindtyper, som er opfort i kataloget:
aangeduid:

M Metrische ISO groffe schroefdraad,
volgens DIN 13

MF Metrische ISO fijne schroefdraad,
volgens DIN 13

BSW Whitworth schroefdraadvolgens
D I N  1 1

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

UNC Amerikaansegroffeschroefdraad,
ANSI  -  B  1 .1

UNF AmerikaansefijneschroeÍdraad,
ANSI  -  B  1 .1

UNEF Amerikaanse extra fijne schroefdraad,
A N S I  -  B  1 . 1

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

Rp Cil indrischeafdichtendegasschroef-
draad volgens ISO 7/1 , DIN 2999 en
NEN 3258 - BSPP

R Conischeafdichtendegasschroef-
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 Amerikaansekonischegasschroef-
draad, konischl :1 6, voor draden
met afdichtingsmiddelen,
ANS|  -  B  1 .20 .1

NPTF Amerikaanse konische gasschroef-
draad, konischl :1 6, voor draden
zonder afdichtingsmiddelen,
ANS|  -  B  1 .20 .3

TR Metrische ISO trapeziumschroeÍ
draad, volgens DIN 103

Rd Rondedraad DIN 405

BSF Britse Whitworth fijne
schroefdraad
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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 sieel with good toughness, high
heat resistance and highly resistant to over-
strain formate rials upto approx.900 N/mm'�
(tempered steel, N E-metal).

- HSSGEPMX
flanks grinded and relief-grinded, additio-
nal thermic treatmeni increasing the tough-
ness-precision tool, pulverized metal super
speed steelfor 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, punched and pressed partsoutof
materials forming long chips as well as
materials with at least B% ductility-precision
tool, cobalt-alloyed super speed steel with
good toughness, high heat resistance and
highly resistant to overstrain. Core hole
necessary.

Dies
- HSS

- Precision tool
super speed steel with increasêd
toughness.

- Standard tool
Simolified execution with increased
toughness.

_ HSSE PMX
addiiional thêrmic treatment-prêcision tool,
cobalt-alloyed super speed steel for materials
difficult to machine and VA-steel, tempered
and heat-resistant steel.

I T
Exécutions de filetage et
désignations de matériau

Tarauds
- HSSG

Flancs meulés et dépouillés à la meule, à
traitement thermique suplémentaire pour
augmenter la ténacité- Exécution de préci-
sion en acier à coupe très rapide de téna-
cité élevée, pour matériaux d'une résistance
jusqu'à env. 900 N/mm2.

- HSSGE
Flancs meulés et dépouillés à la meule, à
traitement thermique supplémentaire pour
augmenter la ténacité. Exécution de préci-
sion en acier à coupe très rapide allié au
cobalt, d'une bonne ténacité et d'une haute
dureté à chaud, tout en possédant une
haute insensibilité aux efforts excessiÍs"
Pour matériaux d'une résistance jusqu'àenv.
900 Nlmm'�(aciers traités par trempe et re-
venu, métaux non-ferreux).

- HSSGEPMX
Flancs meulés et depouillés à la meule, à
traitement thermique supplémentaire pour
augmenter la ténacité. Exécution de préci-
sion en acier pulvérisé à coupe très rapide
pour matières et matériaux difficiles comme
les aciers VA, aciers traités par tÍempe
et revenu et réfractaires.

_HSS-G
Pour des cas de besoin oÈ la décision dé-
pend du prix, en acier à coupe très rapide
de ténacité élevée, pour matériaux d'une
résistance jusqu'à env. 900 N/mm'�.

- Exécution standard
Flancs meulés et dépouilles à la meule.

Mouleurs à fileter
- HSSGE

Pour le formage de taraudages sans
enlèvement de copeaux dans des maté-
riaux à bonnes caractéristiques de Íluaga,
tels que des tóles d'emboutissage, pièces
découoées ou mouléês en matériaux ca-
pables au Íluage à froid, et dans des aciers
d'une elasticité de 8% mini.
Exécution de précision en acier à coupe
très raoide allié au cobalt d'une bonne
ténacité et d'une haute dureté à chaud,
tout en possédant une haute insensibilité aux
effortê excessifs. ll est nécessaire de forer
des avant-trous padiculiers.

Filières
_ HSS

- Exécution de precision
en acier à coupe très rapide d'une
ténacite élevée.

- Exécution standard
Fabrication simplifés de ténacité
élevée.

- HSSEPMX
ïraitement thermique supplémentaire.
Exécution de précision en acier à coupe
très rapide allié au cobalt, pour matières at
matériaux difficiles à usiner d'une résistan ce
jusqu'à env. 1100 N/mm+ (aciers VA, aciers
traités par trempe et revenu et réfractaires).

l.
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Esecuzione dei Íiletti e denomi-
nazione dei materiali impiegati

Maschi
_ 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 orecisione in
acciaio super-rapido di alto rendimento
legato al cobalto, con ottime doti di resili
enza e di durezza al calore, nonchè con
spiccata resistenza all'usura anche in con-
dizioni l imite.
Per materiali con R Íino a ca. 900 N/mm2.
(acciai bonificati, metalli non ferrosi).

- HSSGE PMX
Íianchi rettificati e spogliati, con trattamento
termico supplementare per aumentare la
resilienza. Esecuzione di precisione in
acciaio super-rapido di alto rendimento da
sinterizzazione. oer maieriali di difficile
truciolabi l i tà con R f ino a ca. '1 100 N/mm2.
(acciai al vanadio, acciai bonificati ed acciai
ad alta resistenza termica.

- HSS-G

- Esecuzione Standard
Fianchi rettificati e spogliati.

Formatore di filetti
_ HSSGE

idonei al processo di filettatura interna senza
trucioli, in materiali facilmente deformabili
quali lamiere ad imbutitura profonda e par-
ticolari tranciati o oressati deformabili a
freddo ed a truciol i  lunghi, nonchè in acciai
con valori  di di latabi l i tà 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, nonchè con spiccata resistenza
all 'usura anche in condizioni l imite.
L'impiego del formatore di filetti richiede
una apposita preforazione.

Filiere
- HSS

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

- Esecuzione Standard
Esecuzione semplif icata con accresciuta
resi l ienza.

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

a prezzo vantaggioso, in acciaio super- * HSS-G
rapido di alto rendimento e di accresciuta Toepasbaar waar de prijs bepalend is in
resilienza, per materiali con R fino a ca. materialen met een trekvastheid van maxi-
900 N/mm'�. maal 900 N/mm2.

n
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Draadsoorten
en materiaalnummers

Draadtappen
- HSSG

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'�.

- 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/mm2. (Veredelde staal-
sooden, 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.

- Standaard uitvoering
Flanken geslepen en achtergeslepen.

Roltappen
- HSSGE

Voor het spaanloos vervaardigen van bin-
nenschroefdraad in materialen met goede
vloeieigenschappen, zoals diepgetrokken-
plaat, stans- en persdelen uit langspanig
materiaal alsmede in staalsooden met mini-
maal gYo rek.
Precisieuitvoering van kobaltgelegeerd snel-
staal mei een grote taaiheid en een grote
warmte weerstand bij een hoge weerstand
tegen overbelasting.
AÍwijkende voorboordiameters.

Snijplaten
- HSS

- Precisieuitvoeringvan
hoogwaardig snelstaal met een
termische nabehandeling voor het
verhogen van de taaiheid.

- Standaard uitvoering
Vereenvoudigde uitvoering met
verhoogde taaiheid.

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

! T
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Snittapversioner og
materiálebetegnelser

Snittappe
- HSSG

Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at oge sejheden.
Pracist udfsrt i HS-stal med hoj ydeevne og
med oget sejhed beregnet til material-
estyrke pá indtil ca. 900 N/mm2.

_ HSSGE
Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at oge sejheden.
Pracist udfort i koboltlegeret HS-stál med
hoj ydeevne, stor sejhed, hoj varmebestan-
dighed og god modstandskraft ved over-
belastning.
Beregnet til materialestyrker pà indtil ca.
900 mm'� (temperstà|, NE-metaller).

*  HSSGEPMX
Slebne og bagslebne flanker, som desuden
er varmebehandlet for at oge sejheden.
Pracist udfart i pulvermetallurgisk HS-stál
med hoj ydeevne beregnet til spántagning i
vanskeligt bearbejdelige emner og mate-
rialer som VA-stà|, temperstál og varmebe-
standige stá1.

- HSS-G
Med det formàl at kunne anvendes i til-
falde, hvor prisen har afgorende betydning.
Verktojsmaterialet er HS-stál med hoj
ydeevne og oget sejhed, og varktojerne er
beregnet til bearbejdning af emner med ma-
terialestyrke pá indtil 900 N/mm'�.

- Standard udfarelse
Slebne og bagslebne flanker.

GevindÍormer / Rulletappe
- HSSGE

Til spànlos fremstilling aÍ indvendige gevind
i emnematerialer med gode Ílydeegenska-
ber som f.eks. dybtraksplade, emner som
er stanset og presset ud af langspánet
materiale, materialer med koldflydeegen-
skabeG samt stàl med mindst 8% elasticitet.
Verktojerne er precist udfort i koboltlegeret
HS-stàl med hoj ydeevne, stor sejhed og god
modstandsdygtighed overfor varme . og
overbelastning. Nodvendigt med forboring.

Snitbakker
_ HSS

- Varktojerne er pracist udÍort
i HS-stál med hoj ydeevne og oget
sejhed.

- Standard udÍorelse
Forenklet udforelse med forhoiei
sejhed.

- HSSE PMX
Varmebehandlede precisionsverktojer ud-
fzrt ikobaltlegered HS-stàl med haj ydeevne.
Beregnet til vanskeligt bearbejdelige mate-
rialer som VA-stá|, temperstàl og varmebe-
standige stá1.
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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
onry.

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 Íorm.

Form G

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.

l l
Formes d'entrée

Forme A

Tarauds:
Entrée de 5 - 6 pas, sans angle d'entrée
hélicoidale.
Cette exécution n'est appropriée qu'aux filets
couds traversants

Filières:
Exécution fendue.

Forme B

Tarauds:
Entrée de 4 * 5 pas, avec angle d'entrée
hélicoidale pour fi I ets traversants dans des
matériaux à copeaux continus et à copeaux
moyennement continus.
L angle d'entrée hélicoidale provoque l'écoule-
ment des copeaux en direction de de coupe.

Filières:
Exécution fermée.

Forme G

Entrée de 2 - 3 pas, pour Íilets à trou
borgne et filets iraversants dans des matériaux
à 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 à trou
borgne dont le filet incomplet est très court.

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 45").

- LSP = left hand spiral flutes
for through holes (approx. 15").

Formes de rainure

Rainures droites

- rainures de graissage étroites
(types Karat et Perfekt)

* rainures de graissage larges

Rainures hélicoidales

- RSP = Rainures hélicoidales à droite, pour
trous borgnes
(env. 15',  35'ou 45').

- LSP = Rainures hélicordales à gauche,
pour trous traversants
(env .15 ' ) .

1 0
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Aansnijvormen
Vorm A

Bii tappen:
5 - 6 gangen aansnijding.
Zonder sch i laansn i jd i n g.
Deze uitvoering is alleen geschikt voor korte
doorgaande gaten

Bii  sni iplaten:
Open uitvoering.

Vorm B

Bii 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 aÍgevoerd.

Bij sniiplaten:
Gesloten uitvoering.

Vorm G

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)

: n
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Ansnitformer
Form A

Snittappe:
Ansnit over en langde af 5 - 6 tander, uden
skrellesnit. Denne type er kun beregnet til
kode, gennemgáende gevind

Snitbakker:
Opslidset form.

Form B

Snittaope:
Ansnit over en lengde af 4 - 5 tander, med
skrellesnit. Beregnet til gennemgàende gevind
i mellem- og langspànet materiale-
Skrêllesnitet forársager, at spánafgangen
folger skereretningen.

Snitbakker:
Lukket Íorm.

Form C

Ansnit over en langde aÍ 2 - 3 tander.
Beregnet til bundhuller og gennemgáende
huller i kortspánet materiale.

Form D

Ansnit over en lengde af 3,5 - 5 tender.
Beregnet til gennemgáende huller og bund-
huller med et tilstrakkeligt langt gevindudlob.

Form E

Ansnit over en lengde af 1,5 til 2 tender.
Beregnet til bundhuller med meget kort
gevindudlob.

Tipi di imboccatura
Forma A

Per maschi:
imbocco normale a 5 - 6 Íiletti; esecuzione
adatta solo per Íilettature 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
truciol i  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 cono 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 filettatuíe
di Íori passanti ed anche di fori ciechi se la cor-
sa del filetto è 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 forí ciechi
(ca. 15",35" oppure a 45').

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

Groeven

Rechte groeven

- Smalle smeergroeven
ffype KARAT en PERFEKT)

Brede smeergroeven

Spiraalgroeven

RSP = Rechtse spiraalgroeven
voor blinde gaten
(ca. 15',  35", of 45').

- LSP = Linkse spiraalgroeven
voor doorgaande gaten
(ca. 15').

Spànnotformer

Lige spánnoter

- smalle smoreriller
(type KARAT og PERFEKT)

brede smoreriller

Snoede spánnoter

RSP = hojresnoede spànnoter
t i l  bundhuller
(ca. 15", 35" el ler 45').

- LSP = venstresnoede spánnoter
t i l  gennemgáende hul le
(ca. 15').

1 1
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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 perceniage 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.9. 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.

TiGN-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 lisied above.

Other coatings, like T|AIN for example upon
requesr.

l l
Traitements de surface

Nit

Lors de la nitruration, la surface des outils est
enrichie d'azote, oe qui provoque une augmen-
tation de la dureté superficielle. Ce procédé est
recommandé pour des trous traversants dans
des aciers susceptibles aux recharges par-
soudre à froid, de la Íonte grise, desaciers à
haute teneur en perlite, de la bakélite, etc. . .

DA
Lors du revenu à la vapeur, les outils sont chauf-
fés à une température supérieure à 500'C.
La couche d'oxyde de fer cristalline ahhérents,
qui se Íorme Ia suite de ce procédé, améliore
l'adhérence de I'huile de coupe.

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

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

TiCN

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

GrN

La sudace en chrome-nitrite (gris-argent) d'une
dureté de 1 750 HV est une composé resistant à
la corrosion, Ce procédé est recommandé pour
cuivre.

Remarque

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

D'autres revêtements comme par exempte
TiAlN, sur demande.

1 2

Prices upon request. Prix sur demande



I I
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 oerlite. bakelite ecc.

-
-

Opperviaktebeha ndel i ngen
Nit - Nitreren

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

I I
I I

Overf ladebehandling

Nit

Ved nitrering bliver verktojets overflade beriget
med kvalstof. Derved opnàs, at overfladens
hárdhed oges.
Anbefales til gennemgáende huller i stà|, som
har tendens til rivning, grát stobejern, stál med
hojt perl i t indhold, bakel i t  m.m.

DA - Rinvenimento a vapore

Con questo procedimento sulla superficie de-
gli utensili podati a temperature oltre i 500"C
si deposita uno strato cristallino di ossido di
ferroche offre maggiore e piÈ efficace adesione
all 'ol io da tagl io. Utensi l i  di  questa specie r isul-
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

ll nitruro di Titanio costituisce una combinazi-
one con eccellenti doti di durezza, di proprietà
antiusura permettono agli utensili cosi trattati
- ricono-scibili dalla caratteristica colorazione
dorata - di mantenere elevatissime velocità di
tagl io pur con lunga durata ut i le.

TiCN * Rivestimento con carbonitruro die
titanio

ll carbonitruro di titanio (dal colore grigio-vio-
letto in superficie) e un rivestimento che grazie
alla componente al carbonio, con una durezza
di circa 3000 HV rende I'utensile piÈ resistente
all'usura contemooraneamente a dei coefficienti
di attrito chiaramente ridotti. I rrsultati sono una
maggiore durata dell'utensile e dei filetti piÈ
precisi a velocita di taglio piÈ 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 Íornibili, a richiesta,
nelle esecuzioni di trattamento antiusura soora
elencate.

Un'altro rivestimento come o. e. T|AIN a
richiesta.

DA - Stoomontladen

Bij het stoomontladen worden de tappen tot
boven 500'C verwarmd. Hierdoor ontstaat
een zeer vaste gekritaliseerde ijze roxide laag,
welke de snijolieën 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 siandtijd garandeert.

TiCN-bekleden

Titanium carbonitride (violeVblauw) is een
oppervlakte 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.

DA

Varktojerne har gennemgáet en varmebehand-
ling, hvor de ved hjelp af damp er blevet var-
met oo til over 500'C.

Verktojerne er derved blevet dakket af et hárdt
lag krystallinsk jernoxid, som giver skêreolien
en bedre vedheftningsevne.

Anbefales til bundhuller i stá|, som har tendens
til rivning (f.eks. rustfaste stál).

TiN

Titannitrid danner en meget hárd, slidfast for-
bindelse (overflader fár gyident skar), som pà
grund af dens meget gode friktionsegenskab
og slidstyrke gar, at skerehastigheden kan
oges.

TiCN

Titancarbonitrid....violet/grà er en overflade-
behandling, der gennem sit  hoje indhold af
kulstof opnàr en hárdhed pà ca. 3000 HV, med-
farer en reduktion af friktion og giver stoÍre
modstand mod slidtage. Disse egenskaber
oger standtiden vesentligi, giver bedre over-
flader og giver mulighed for vesentlig storre
skarchastigheder.

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 oppervlaktebehandelingen wor-
den voorzien.

Andere oppervlakte coatings, b.v. T|AIN op
aanfraag.

CrN

Kromnitrit overfladen (solvgrá) med en hàrdhed
pá 1750 HV er en korrosionsbestandig forbin-
delse. Anbefales til kobber.

Bemerkninger
Alle verktojer, som er oplistet i dette katalog,
kan overfladebehandles efter en af ovennevnte
metoder.

Overfladebehandling f.eks. T|ALN oplyses ved
foresporgsel.

Prezzi a richiesta. Prijzen hiervoor op aanvraag. Priser oplyses ved foresporgsel.
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Tolerance catagories of the tapes/
tolerance ranges oÍ the nul threads to be cut

1. Based on

DtN EN 22857,07.1990/
DIN 802,  par t  1 ,02 .1982

2. Tolerancecategories

a)  lSO2/6H,  lSO3/6G,  lSOl /4H,7G
b )  6 H X , 4 H X , 6 G X ,  7 G X

symbol X marks taps with modified
tolerances within the scope of the
permissible variation according
to DIN 802

3. Assignment of the tolerance categories
oÍ the taps and the tolerance ranges
of the nut threads to be cut

use of taps:

tolerance
category oÍ
the tap
rso/EN I DrN

tolerance range
of the
nut thread
to be cut

tso 1

tso 2

rso 3

4 H

6 H

6 G

/ ( t

4 H

4 \ l

4 E

5 H

6 H

o u

6 E

7 H

, u

B H

ó u

Abbreviations used
in the catalogue

Form A Íor through holes
For machining Aluminium
Interrupted lhread (type Allzweck)

Form B with spiral point
for through holes
Round solid form dies

C Form C for blind holes
CrN Chrom-nitr idcoatinE
D Form D for through holes and

blind holes
DA Steam oxided surface
DL Through holes
E Form E for blind holes
GG Grey cast iron
LH Left hand thread
LSP Left hand spiral grooves
M Assembly execution
MS For machining brass
Nit Nitrided surface
RSP Right hand spiral grooves
S Standard-execution
SL Blind holes
TiN Titan-nitrided-surface
TiCN Titanium carbonitride coatino

VA Stainless steel, INOX
VST Rough cutting stage
W Soft material

I I
Exposé des classes de tolérances/

gammes de tolérances pour tarauds

Base

DfN EN 22857.07.1990/
DIN 802, '1 ère partie, 02.1982

Classes de tolérances

a)  |SO2/6H,  ISO3/6G,  lSOl /4H,7G
b )  6 H X , 4 H X , 6 G X , 7 G X

Le symbole X caractérise des
tarauds à tolérances modifiées dans
le cadre des limites admissibles selon
DtN 802

Affectation des classes de tolérances
des tarauds aux gammes de tolérances
des filets femelle à couper

Utilisation des tarauds:

Autres abréviations utilisées
dans le catalogue

Forme d'entrés pour trous traversants
Pour I'usinage d'aluminium
Dents discontinus (type à tout usage)

Forme d'entrée à angle d'entrée
lélicoidale pour trous traversants
Exécution fermée pour filières

Forme d'entrée pour trous borgnes
Surface chrom-nitride
Forme d'entrée pour trous
traversants et trous borgnes
SurJace revenue à Ia vapeur
Trou traversant
Forme d'entrée pour filets à trou borgne
Fonte grise
Filet à gauche
Rainures hélicoidales à gauche
Exécution de montage
Pour l'usinage de laiion
Surface nitrurée
Rainures hélicoïdales à droite
Exécution standard
Trou borgne
Surface revêture de nitrite de titans
Revêtement carbonitrite de titane

Acier inoxydable, INOX
Seuil d'ébauchage
matériaux doux

1 .

2.

3.

A
Alu
M.

B

A
Alu
AZ

B

B

c
CrN
D

DA
DL
E
GG
LH
LSP
M
MS
Nit
RSP
S
SL
TiN
TiCN

VA
VST
w

Classe de
tolérance
du taraud
rso/EN I DrN

a uililser pour tes
gammes de tolérance
du filet femelle
à couper

tso 1

lso 2

tso 3

4 H

6 H

6 G

7G

4 H

4 G

4 E

5 H

5 G 6 H

6 G

6 E

7 H

7 G

B H

B G
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Glassi di tolleranza per maschi/
Campi di tolleranza per maschi

Base di riÍerimento
DrN EN 22857,07 .1990/
DIN 802, parte 1, 02.1982

Classi di tolleranza

a) ISO 2/6H, ISO 3/6G, ISO 1/4H, 7G
b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
La lettera X aggiuntiva contraddistingue
i maschi costruiti con tolleranze
modificate, situate tuttavia entro i limiti
consenti t i  dal la norma DIN 802.

Tabella delle accordanz
etra classe di tolleranza maschi ê
campo di tolleranza filettatura dadi

Utilizzo del maschio:

Sigle di
abbreviazioni

Forma A per fori passanti
Per la lavorazione del l 'al luminio
Denti alternati

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

Forma C per fori ciechi
sottoposta a nituro di cromato
Forma D, imbocco coretto
c a . 3 , 5 - 5 f i l e t t i

DA Rinvenuto a vaoore
DL Fori oassanti
E Forma E per Íori ciechi
GG Per la lavorazione della ghisa grigia
LH Filetto sinistrorso
LSP Scanalatureel icoidal i  sinistrorse
M Esecuzione per uso in carpenteria
MS Per la lavorazione dell'ottone
Nit Nitrurato
RSP Scanalature elicoidali destrorse
S Esecuzione Standard
SL Fori ciechi
TiN Rivestimento con nitruro di titanio
TiCN Rivestimento con carbonitruro

di t i tanio
VA Acciaio inossidabi le, INOX
VST Sbozzatore
W Materiali teneri

:
-

Overzicht van tolerantieklassen/
tolerantievelde voor draadtappen

1. Uitgang
DIN EN 22857,07.19901
DIN 802, deel 1, 02.1982

2. Tolerantieklassen

a) ISO 2/6H, ISO 3/6G, ISO 1/4H, 7c
b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
Het teken X duit draadtappen aan
met veranderde tolerantie binnen
de afwijkingen die de DIN 802
toestaat.

3. Toepassing van de tolerantieklassen
voor draadsnijtappen t.o.v. de tolerantie-
velden van de te snijden binnendraad

Toepassing van de draadsnijtap:

Andere in de katalogus
gebruikte afkortingen

A Aansnijvorm voor doorgaande gaten
Alu Voor de bewerking van aluminium
M. Onderbrokenvertandino

flype Allzweck)
B Aansnijvormmetschi laansni jding

voor doorgaande gaten
B Gesloten uitvoering voor snijplaten

C Aansnijvorm voor blinde gaten
CrN Chroomnitrideoppervlak
D Aansnijvorm voor doorgaande-

en blinde gaten
DA Dampontladenoppervlak
DL Doorgaande gaten
E Aansnijvorm vooÍ blinde gaten
GG Gietijzer
LH Linkse draad
LSP Linksespiraalgroeven
M Montage uitvoering
MS Voor de bewerking van messing
Nit Genitreerdoppervlak
RSP Rechtsespiraalgroeven
S Standard uitvoering
SL Blinde gaten
TiN Titaannitrid oppervlakte behandeld
T|CN Titanium carbonitride

oppervlakte behandeld
VA Roestvrijstaal, RVS
VST Voorsnijkegel
W Zachte materialen

T I
T :

Toleranceklasser/
tolerancecomráder

Grundlag
DIN EN 22857,07.1990/
DIN 802.  1 .  dee l .02 .19B2

Toleranceklasser

a) ISO 2/6H, ISO 3/6G, ISO 1/4H, 7G
b) 6HX, 4HX, 6GX, 7GX
Bogstavet X fortaller, at der er tale
om sniitappe med tolerancer,
som er êndret inden for de tilladelioe
rammer ifolge DIN 802.

Sammenheng mellem tolerance-
klasserne Íor snittappene og tolerance-
omráderne for de motrikgevind, som
skal skeres

Brug af snittappe:

Forkortelser
anvendt i kataloget

A Ansnitform til gennemgáende huller
Alu Ved bearbejdning af Aluminium
AZ Afbrudt gevind

(type universal)
B Ansnitform med skrellesnit til

gennemgàende hul ler
B Runde, lukkede snitbakker

C Ansnitform til bundhuller
CrN Chromnitr idoverf lader
D Ansniiform til gennemgáende huller

og bundhuller
DA Damovarmebehandletoverflade
DL Gennemgàende hul
E Ansnitform til bundhul
GG Gràt stobejern
LH VenstregevindL
SP Venstresnoedesoánnoter
M Montage udforelse
MS Ved bearbejdning af messing
Nit Nitreret overflade
RSP Hojresnoede spànnoter
S Standard udfzrelse
SL Bundhul
TiN Titannitrid-belagtoverflade
TiCN Titancarbonitrid-belaot overflade

VA Rustfast stá|, INOX
VST SelvfremforendeWBlodt materiale
W Blodt materiale

1 .

3.3.

A
Alu
AZ

B

c
CrN
D

Tolerantieklasse
van de
draadsnijtap
rso/EN I DrN

To te passen voor
tolerantievelden
van de te snijden
binnendraad

rso 1

rso 2

tso 3

4 H

6 H

6 G

7G

4 H

À ê

4 E

5 H

5 G t ) F l

6 G

6 E

7 H

/ L f

B H

ó ( '

classe di
tolleranza
del maschino
rso/EN I DrN

utlizzabile
campo di Iolleranzza
per la filettatura
del dado

tso'1

tso 2

rso 3

4 H

6 H

6 G

/ ( r

4 H

4 U

4 E

5 H

5 G 6 H

6 G

6 E

7 H

7 G

8 H

ó L f

Tólerance-
klasse for
snittlappen
tso/EN I DtN

Tolerance-
omràde for matrik-
gevindet, som
skal skares

tso 1

tso 2

tso 3

4 H

6 H

6 G

a u

4 H

Á c

4 E

5 H

5 G 6 H

o u

6 E

a u

/ u

8 H

ó ( '
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Thê Linig colour ring programmê to prevent
mistakes by the selektion oÍ tape

t t
Le programme Linig avec bague de couleur pour la

sélêction q'on ne peut conÍrondre de tarauds

moulés au-dessus 700 N/mm'� jusqu'à
'1000 N/mm'�.

Bague jaune, DA
à I'usage de aciers alliés bas et aciers
moulés jusqu'à 700 N/mm'�.

Bague bleu
à I'usage de aciers alliés bas, aciers de
outillage (>2% Ni), aciers réfractaires,
aciers mulés au dessus 1000 N/mm2
jusqu'à 1200 N/mm'�, aciers special se-
baser sur Ni et Co jusqu'à <900 N/mm'�.

Bague bleu, DA
á I'usage aciers inoxydables.

Bague rouge
à l'usage de aciers au dêssus
1200 N/mm2 jusqu'à 1400 N/mm'�,
aciers resistant à I'usure au dessus
360 HB jusqu'à 440 HB, fontes trem-
pées, titane et alliages de titane >700
N/mm2, alliages de bronzes specialaux
(bronzed'aluminium, bronze de berylli-
um jusqu'à 300 HB).

f|\ white ring 1$ Bague blanche
Y/ to machine cast iron hard. olastics with \:/ à I'usage de fonte grise à graphite

organic and inorganic fillers. lamellaire. Matières thermodurcissab-
les avec charge organique et charge
inorganique.

fi, Yellowring 1fi,, Bagueiaune
\Y/ to machine low alloyed steels and steel \Y/ à l'usage de aciers alliés bas et aciers

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/mm2.

Blue ring
to machine low alloyed steels, tool
steel (>2% Ni), heat-resisting steel,
steel castings from appr. 1000 N/mm'�
up to1200 N/mm2, 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 Írom appr.
1200 N/mm'�up to 1 400 N/mm2,
abrasion-resistant steel from appr. 360
HB up to 44O HB, hard castings, tita-
niumand titanium alloys >700 N/mm2,
special bronzes (aluminium-/beryllium-
bronze >300 HB).

t o



I K
ll 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'�.

COLLARINO GIALLO DA
per acciai scarsamente legati e ghisa
acciaiosa con R fino a ca. 700 N/mm2.

COLLARINO BLU
per acciai scarsamente legati, acciai
per utensili (>2% Ni) acciai resistenti
al calore, ghisa acciaiosa con R da ca.
1000 N/mm'� f ino a 1 200 N/mm2 ed
acciai legati al Nichel e cobalto con R
inferiori a 900 N/mm'�.

COLLARINO BLU DA
per acciai INOX e acciai resistenti agli
acidi MA/lNOK.

COLLARINO ROSSO
oer 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 al lumi-
nio-bronze e beri l l io-bronzo >300 HB.

M

I

Het Linig kleurringprogramma voor de Íoutloze
gereedschapskeuze voor elke materialsoort

1fi Geelring
\Y/ voor laag geleegerd staal en gietstaal,

ca. 700 N/mm2tot '1000 N/mm'�.

@ Geelring, DA
voor laag geleegerd staal en gietstaal,
tot ca. 700 N/mm2.

x m
trn

Linig Farvekoder for korrekt vlag
aÍ snittappe

Gul r ing
Lavt legeret stàl og stobegods
ti l  ca.700 N/mm'�-1000 N/mm2.

kunststofhars met organische en
anorganische vulmiddelen.

(>2% Ni), varmefast stà|, stobegods,
ca. 1000 N/mm'�-1200 N/mm'�,
specielle legeringer Ni/Co <900 N/mm'�

Blà ring, DA
VA/INOX
(RS+syreÍast stàl)

Rod ring
Stá|, ca. 1200 N/mm'�-1400 N/mm'�,
vaerktojsstàl 360 - 440 HB,
titan og titanlegeringer >700 N/mm'�,
speciel bronze (aluminium-/beryl l ium
>700 N/mm'�, alliages de bronzes
specialaux >300 HB).

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

fi cut ring, DA
\:/ Lavt legeret stál og stobegods

t i l  ca. 700 N/mm'�

O ii:ïi:!ss"r""s",o staar, seredschaps- O lilJi:8"ret stár, varktojsstál
slaal (>2Yo Ni), hittebestendig staal,
gietstaal,  ca. 1000 N/mm2tot 1200
N/mm2, 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/mm2tot
1400 N/mm'�, slijtvaststaal 360 to 440
HB, hard gietijzer, titaan en titaanlege-
ringen >700 N/mm2, bijzondere brons
soorten (aluminium-/berylliumbrons
>300 HB).

íÀ couuRrNo BtANco fi witrins 6
\Y per ghisa acciaiosa (GG) con contenuto V voor gietijzer (GG) met lamellengrafiet, Y/

di grafite, materiali sintetici duri con
col lanti  organici e inorganici.
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GEWINDEBOHRER Gewindearten M M M M M MT MF
BSlr
lu W u]'tcUNF G RP

PG
MF NPÏ ftnl TR RD tsF

Gewinde-
normen

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
'13

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

BS
84

DIN
477

AStvtE
B  1 . 1

ASI\,,IE
B  1 . 1

AStltt
B  1 . 1

DIN
rs0
228

rs0
7/1

U[\

40430
)N EN

ANSI
gn;

ANSI
t20:

DIN
103

DIN
40s

BS
84

ToleranÍelder s 0 2
6H

ts0
6HX

s0Í
6G

ts0
6GX

7G tsO2
6H

ts0
6HX

28 28 28
7H

rs0
7H

ts0
7H

Hand-
gewindebohrer Ausfuhrung Norm chnit

form Seite

@!s

Ilzls

DtN 352/2181

DIN 5157/2184-2 30 48
49

55 59 63 67 /2
73 76 79

linlc (LH)
DIN 352

DIN 2181/5157
Werksnorm

30 48
49 67 76

fiir VA DIN 352 30

Kurze Maschinen-
gewindebohrer

@!s

Ilzls

|=.%=.-.rrr3r!H

Mtfim#l '!=!"--=

ffif ^rE

kls

ElW AAE

@E

gerade Nuten
DtN 352
WerKnorm c 72 74 75

gerade Nuten DtN 352 B 31 73

Allileck
gerade Nuten
AZ,W

DtN 352 B 31

Spirotex
ca 1 5" RSP

DtN 352 D

SpiÍotex
ca 15' LSP

DtN 352 D

Ralio
ca 35' RSP

DtN 352 D

filr GasÍlaschen'
hals, Kegel 3i25

WerKnorm C 57

Íilr Gasflaschen-
venUl Ms

Werksnorm c 57

Íiir Gasflaschen-
ventil LH. Ms

Werksnorm c 57

Maschinen-
gewindebohrer

1lllil@T_rEuE

E@t__ a"a_H

gerade Nuten
DIN 3711376
DIN 37415156
DIN 22184,1

32
40

52
54 60 64 69

gerade Nuten

links (LH)
DtN 371/376
DtN 374

32
40 52

@{@@@@@@@� I Hs i-.7

@Zs

t@-F!a4L:

EWt _ z=q_H

Allzweck
gerade Nuten
AZ

DtN 371
DtN 376 B

38

gerade Nuten
DtN 37'11376
DtN 37415156
DtN 22184-1

B

32
33
40

33
41 33

52
56 60 69

@=::l ffi zal" E

Urymllf_ffi bls ij

gerade Nuten
GelbÍing

DtN 3/l
DtN 376

B
32
40

{M[m 4qH

W - ' 4 = =
gerade Nuten

Gelbring DA
DtN 371
DtN 376

B
32
40

ffiqf. z.l"E

ffi- rye
gerade Nuten
DA, VA

DtN 2184-1
DIN 374/5156
DIN 2184 1

B 52 60
60 69

{@Elflsa =

@fr"'.:
gerade Nuten
BlauÍing

DIN 371
DIN 376

B
33
41

ffil z=l',8
ffi--'t

gerade Nuten
Blauring DA, VA

DtN 371
DtN 376

B
33
41

1 8



GEWINDEBOHRER Gewindearten M M M M M MF MF
'sl/lt
(w) W uÍ{cUiIF ll'lËI G RP

PG
MF {PT TR RD BSF

Gewinde-
normen

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
t 3

DIN
1 3

BS
84

DIN
477

ASIVE
B  1 . 1

sl\4E
1 . 1

\SI\4E
DIN
rs0
228

ts0
7/1

DIN
1043(
]IN EI

ANSI
Rl20

ANSI
\.n.

DIN
103

DIN
405

BS
84

Toleranzfelder S O '
6H

rs0
6HX

SO3
6G

ts0
6GX

/G tso2
6H

ls0
6HX

28 28 28
7H

ts0
7H

ts0
7H

Maschinen
gewindebohrer AusÍuhrunpNorm

AN
lhnit
torm

Seite

- _ b b H

j  n " t =

gerade Nuten,
Til{,ïC1{

DtN 371
Dt'N 376

B 33

ffi-f ,!=!"E

W{ rb!"E

Karat
0lnuten DtN 371 B 33

Karat
UINU€N

DA, VA
DtN 371 B 34

@ffi> lI ,!4 8

@

gerade Nuten
DtN 371/376
DrN 37415156
DtN 2184-1

c 36
42

52
54

56 o l 65 66 69 71 78

gerade Nuten,
links (tll)

DtN 371
DtN 376

c 36
42

52

'forN@ f-L zslv =|

ll]l]]]r-

L*rmro-, u-!s =
Spirotex
ca. 15" LSP

DtN 371
DtN 376 D

34
41

{ffif z=!'F

W 4-E
Spirotex
ca.15 'LSP
Rofing

DtN 371
DtN 376

D 34
41

l*ï$mÈ--r zza =

M
Spirotex
ca. 1 5" BSP

DtN 371
DtN 376 c 36

42

m:rr r!=!" F
ttl.hmnJJJJJl ttots .�-l
!*;]#

SpiÍotex
ca.15"  RSP
TA

DtN 3/'1
DtN 376

D 36
43

ffiJ-f-'!z'a E

flTrc
Spirotex
ca. 20' RSP
Rotring

DtN 371
DtN 376

C 36
42

l:lh:\:St-l I!"!s 
.�r-1

nffinntm_
@!s =

Ratio
ca. 35" RSP

DtN 371/376
DtN 37415156
DtN 2184-1

c 36
31
42

37
43 37

53
54 56 65 69

ffiStffi- z=4 F

NF:Pe
Ratio
ca. 35' RSP
Gelbring

DtN 371
DtN 376

c 37

mKz"a =l

re_-'_E
Raiio
ca. 35" RSP
Gelbring DA

DtN 371
DIN 376

c 37
43

WN @!"8

ffi ^.'9
Ratio
ca. 35' BSP
DA, VA

DtN 2184-1
DtN 37415r56
DtN 2184 1

C 53 65 69 74

ffiSII_@a_F

ïffirr ,'.'8
Ratio
ca. 35" RSP
Blauring

DIN 371
D'tN 376

C 37
43

W t @ E
ÈJ _p'!" 8

Ratio
ca. 35' RSP
Blauring DA, vA

DtN 371
DtN 376

c 37
43

- J - t@E

Á_-sE

Batio
ca. 35" RSP
TiN,TiCl,l

DtN 371
DtN 376 c

38
43

ftilSLf ,af" F
N[lh"\'-\l tizig ,�-!
h \ t n +

Ratio
Stadcpirale
AtU

DtN 371 C 3B

-5l h!"8
gerade Nuten
Til{ GG
WeiEring

DtN 371 c 38

'19



GEWINDEBOHRER
SCHNEIDEISEN

Gewindearten M M M M M MF MF
BS\il
(uí) W U1'lCJNF INET G

RP
R

PG
MF 1{Pl TR RD BSF

Gewinde-
normen

)tN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
t 3

DIN
1 3

DIN
1 3

BS
84

DIN
477

ASIVE
B  1 . 1

,SME
L I

\SME
I  1 . 1

DIN
rs0
228

ts0
711

DIN
1043(
)N EI
i042i

,NSl
ln.

ANSI
í.20.1

DIN
1 0 3

DIN
405

BS
B4

loleranzfelder i 0 ,
6H

ts0
6H|

t sO:
6G

rs0
6GX

7G ts0i
6H

ts0
6HX

28 28 28
7H

rs0
7H

ts0
7H

Maschinen
gewindebohrer Ausfuhrung Norm

An-
chnitt-
form

Seite

- I  b ' ' = gerade Nuten
TIiI GG

DIN 376
DtN 374
DIN 5156

c 53 69

---_r!"!1 = gerade Nuten
Ms

DtN 371 C 38

r--kÈ_-E

lDlf t!44:a4

7  , s " =

Peíekt Former
ïN, TICN, Cril DtN 371 c 39

PerÍekt FormeÍ
TiN

DtN 371 c 39

PerÍekt Former
Til'l

DtN 376 c 44

iD[-r!'!'-

J  n " =

PerÍekt Former
mit 0lnuten
TiN, CrN

DtN 371 C 39

PerÍekt Former
mit 0lnuten
Íl'l

DtN 376 c 44

WE Kombi
DA

WeÍKnorm 44

Kurze Automatengewindebohrer

Einheitl. Lánge
70 mm frir Ms

Werksnorm E 70

Maschinen-Muttergewindebohrer

ff i '  r-a := Langschaft DtN 357
Werlcnorm

2/3

@@ r'-' F<
Kurzschaft DtN 355 1/2 46

Maschinengewindebohrer mit extra langem Schaft

gerade Nuten

Batio
ca. 35' RSP

Trapez- Einschnitt-Gewindebohrer

Werksnorm

links (tH) WeÍksnorm

ltcnneroetsen
Sechskant Schneidmuttern ïoleranzÍelder

Ausfuhrung N0rm Form Seite

DIN EN 22568
DIN EN 24231 B 50

5 l
55 59 63 66 68 t3 77 t8 79

linK (tH) DIN EN 22568
DIN EN 2423]

B 50
51 68 77

Schàlanschmitt, An-
schnitt veíángert VI

DIN EN 22568
DIN ÊN 24231 B 47 50 6B

Schálanschnitl DIN EN 22568
DIN EN 24231

B 47 50

Íiir Gasflaschen
hals, Kegel 3r25 B 58

frir Gasflaschen
ventil Ms B 58

f0r GasÍlaschen
ventil LH, Ms B 58

DtN 40434 B /2

fur Gewinde
mit Dichtnittel B 74

Íiir Gewinde
ohne Dichtmittel

B 75

DIN 382 47 50 55 59 63 68
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SENK- UND ENTGRATWERKZEUG Ausfiihrung Seite

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

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

80

Kegel- und Entgratsenker 90", HSS, DIN 335
Form D, Morsekegel,3 Schneiden

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

80

Kegel- und Entgratsenker 90", HSS, Querloch 90'

Slotted taper and deburning countersinkers, HSS, 90'
BO

Blechschàlbohrer zum stufenlosen Bohren und Aufbohren von
Lóchern innerhalb des Durchmesserbereiches von 3 bis 61 mm

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

B 1

Stufenbohrer ftir die Blechbearbeitung, Zentrieren, anbohren,
auÍbohren und entgraten in einem Arbeitsgang.

Step drills for sheet metal working. Centering, spot drilling,
boring and deburring in one working cycle.

82

SPIRALBOHRER

Spiralbohrer, DIN 338, Typ N, rechts, HSSG und HSS, in
gàngigen Kernlochabmessungen

Twist drills with parallel shank, DIN 338, HSSG and HSS, right
hand cutting, in most frequently used core hole sizes

83

ZENTRIERBOHRER

Zentrierbohrer, DIN 333, rechts, Form A

Cobined drills and countersinkers, DIN 333, HSSG, right hand
cuttino. form A

83

SCHRAUBENAUSDREHER

Schraubenausdreher zum Entfernen abgebrochener Schrauben,
Gewindebolzen und Rohrenden.

Screw extractor to remove broken screws, studs and pipes

óo

GEWINDEKRONEN

Gewindekronen zum Entfernen abgebrochener Gewindebohrer,

Tap crowns Íor removing broken taps 87

REDUZIERHULSEN

Reduzierhulsen, Dl N 2.1 85, fiir Morsekegel, geschliffen,
Austreiberlappen gehàrtet.

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

O I
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Gewinde-
Schneidwerkzeug-
Sortimente

Gewindearten M MF
BSW
(w) UNC U1'lF G

Gewinde-
normen

DIN
1 3

DIN
1 3

DIN
1 1

DIN
ts0
228

AusÍrihrung Seite

mitAuÍnahme
ftir Spiralbohrer

SaE Gewindebohrer 88

Hochleistungs-
Maschinengewinde-
hnhrêr

88

Kurze Maschinen-
gewindebohrer 88

Komplette Sortimente

89

90 91 9 1 91 91 91

Kegelsenker-, Querlochsenker-, Blechschàlbohrer- und StuÍenbohrer-Sortimente in Stahlblechkassetten

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

92

Kegel- und Entgratsenker-Sortimente, 90", DIN 335, mit Querloch, HSSGE, in Stahlblechkassetten.

92

Stufenbohrer-Sortimente f[ir die Blechbearbeitung, HSSG, HSSGE und HSSG-TiN.
Zentrieren, anbohren, aufbohren und entgraten in einem Arbeitsgang. In Stahlblechkassetten.

92

Blechschálbohrer-Sortimente. HSSG und HSSG-TiN, zum stufenlosen Bohrern und Anbohren.
ln Stahlblechkassetten.

92

Schraubenausdreher-Sortimente

Schraubenausdreher-Sortimente in Kunststoffkassetten.

92
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Verstellbare Windeisen,
Backen gehàrtet

Verlàngerungen,
Vierkante nach DIN 10, AuBen- und
Innenvierkant gehàrtet

Werkzeughalter mit gehàrteten,
parallel spannenden, auswechselbaren Backen

Werkzeughalter mit
Zwei-Backen-Futter und Knarre

Schneideisenhalter,
fur Schneideisen DIN EN 22568

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

Wir bevorraten ein umfangreiches Lager an Sonderwerkzeugen
und fertigen speziell fur die unterschiedlichsten Bedarfsfálle 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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TT|TI'' Typ/type N N Gelbring Golbring
DA

Bláuring BlauÍing N
TiN

N
TiCN

Kaíal fuÍat

a = sêhr gut g$ignoi / vê.y suitable O = gêêignet / suitable Anschnltt oÍm / champfer B B B B B B B

Werkstoffgruppe
Material group

WeÍkstofÍbeispiele
Material examples

Schnltgê. m,
<  1 Y 2 x d ry,ryry,ry,ry,mry,mru

Niedrig legierter Stahl un^d
Stahlguss bis 700 N/mm'

1.0037 Sr 37-2
1.0044 St44-2
1.0301 C 10 G
1.0501 C 35
1.0551 GS-52
1.0711 95  20
1.07'18 SMnPb2S
1.1121 Ck 10  G

8-1 5 u . t r o O o o

Niedrig legierter Stahl un-d
Stahlguss bis 790 N/mm'
bis 1000 N/mm'

1.0070 sr 70-2
1 .0503 C 45 V
'1.0554 GS-70
1.0728 60520
1.1187 36Mn5 V
1.5755 3í Nicr' l4 V
í .7033 34  Ct  4V

6-12 o O a o o o o

Niedrig legieÍer Stail
1000 bi 1200 N/mm'

1 .5736 36NiCrí 0 V
1.65'l '1 36CrNiMo4 V
1.7225 42CrMo4V
1.8'l59 50CrV4 V

4-6 ó o o o o \J

Werkzeugstahl (Ni< 2%,
geglUht), WálzlageÍstahl,
geglUht

1_ ' t654 C110W
1.23'16 X36CrMo17
1.2343 X38CrMoV51
1.2379 XlssCrVMo 121
í.3343 56-5-2
1.3505 100cro

2-A ó o

Stahl 12OO bis 1400 N/mm'�,
Fede6tahl federhart,
verschleiBfster Stahl
36H40 HB

'1.0908 60N4nSi5 V
1.27'13 5SNiCrMoV6 V
1.8161 58CrV4

Hardox 400
24

Rost, sáure- und hitze-
bestándiger Stahl und
Stahlguss

1-4002 XoCrAl13
1 .4008 G-XSCrN|'13
1.4034 X46Cí3G
1 .4059 G-X22CrNi17
1.4301 XsCrNi1810
1.43'12 G-X1ocrNi188
1.4541 XOCrNiTi1810
1.4571 XOCrNiMoTil7122
1.4722 X locrs i ' l 3

3-6 ó o o O o

Sonderlegierungen auf Ni-.
und Co-Basis < 900 N/mm'

2.4602 Hastelloy C
2.4665 Hastelloy X
1.4876 Incoloy 800
2.4816 Inconêl 600
2.4856 Inconel 625
2.4360 Monel 400
2.4630 Nimonic 75

24 \J o

Gusseisen mit Lamellen-
graphit

0 .6010 GG-10
0.6015 GG-15
0.6020 GG-20
0.6025 GG-25
0.6030 GG-30
0.6040 GG40

8-10

Gusseisen mit Kugel-
gÍaphit

0.7040 GGG40
0.7050 GGG-50
0.7060 GGG-60

8í0 o . E o a o O o o

Temperguss GTW4O
GTW45
GTW-55
GTS-35
g |  è -cc

8-í0 o a a o a O

Kupfer, unlegiert 2.0060 E-Cu
2.0070 SE-Cu
2.0080 F-Cu
2.0090 SF-Cu

r0-15

Messing, spróde 2.0380 CuZn39Pb2
(MS 58)

2.0401 CuZn3gPb3
2.0402 CuZn4OPbZ

I 5-25 U , E

Messing, zàh 2.0330 CuZnPb'l
2.0335 CuZn36 (MS63)
2.0360 Cuzn4o (MS60)

1 0 - 1 5 a a o o

Abki i rzungen/abbreviat ions:O=Ótoi t ;  E=Emulsion/emuls ion;  P=Petroleum/petro leum; T=trocken/dry;  L=LufVair
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Spirotex RotÍing N Spirotex Rotring Ratio Rátio K Gelbríng
Ratio

Gelbring
DA futb

BlauÍing
Ratio

BlauÍing
DA Ratio

Ratio Rat;o
ÏN

Ratio
TiCN

Rdio WeiBring

B D D c c c c c C c c c c c c c c

M M m Mo

< 1 % x  d

W"
<1Y2 x  d

-ru
)J'

>1/,  x d

m
,VZ

>1Y. x d

m,
/H//.

>1Y,  x  d

w
È/a

>1Y,  x  d

w
/E//

> l Y , x d

W,
/E/'

> 1 % x  d

w
>1Y2 x  d

ruw.
H//

>1Y, \  d

w
/E/1

>1Y2 x  d

m
/H,
> 1 % x  d

ry,
< 1 Y 2 t  d

W,
À,qaa
>1Y, x d

O o o o o o o o a

o o o o a o o o o o

o o o o o

o O o o o

o a

o o a o o

o o o o o

a

o a O o o o o a o

O o o o o a o o o

o

a o o o o a

Abki i rzungen/abbreviat ions:O-Oloi l ;  E=Emulsion/emuls ion;  P=Petroleum/petro leum; T=trocken/dry;  L=LufVair .
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,EE Typ/type Perfekt

T iN

PeíekÍ

T iCN

Perfekl

CrN

Kombi MMGB HIVI G B

= sehr gut geignet / very suitable O = geignêt, suftable Anschnifrfoím / chamPÍer c c c c 2t3 2t3

Werkstoffgruppê
Material group

Werkstoffbeispiele
Material examples

' vrury,ry,m m
< 1  x d

ffi

< 1  x d

Niedrig legierter Stahl und
Stahlguss bis 700 N/mm'

1.0037 St 37-2
1.OO44 St44-2
1 .0301 C 10 G
1.0501 C 35
1.0551 GS-52
1.O7 ' t1  95  20
1.0718 SMnPb2S
1.1121 Ck 10  G

8-1 5 o o o o o

Niedrig legierter Stahl un^d
Stahlguss bis 7P0 N/mm'
bis '1000 N/mm'

1.0070 st 70-2
1 .0503 C 45 V
1.0554 GS-70
1.072a 60520
1.1187 36Mn5 V
1.5755 31NiCr14 V
1.7033 34  Cr  4V

6-12 v , E (J

Niedrig legierter Stahl
1000 bis 1200 Nimm'

1 .5736 36NiCí0  V
1.6511 36CrNiMo4 V
1.7225 42CÍM}4V
1.8159 50CrV4 V

4-6 ó

Werkzêugstahl (Ni< 2%,
geglUht), Wàlzlagerstahl,
gegl0ht

1 . 1 6 5 4  C l 1 0 W
1.2316 X36CrMo17
1.2343 X38CrMoV51
1.2379 X155CrVMo'121
1.3343 56-5-2
1 .3505 100cro

2-A o

Stahl 1200 bis 1400 N/mm2,
Federetahl federhart,
veFchleiRfester Stahl
360-440 HB

'1.0908 60MnSi5 V
1.2713 ssNiCrMoVO V
1.8161 58CrV4

Hardox 400
24

Rost, sàUre- und hitze-
bestàndiger Stahl und
Stahlguss

1.4OO2 X6CrAl13
L4008 G-XSCrNI'I3
1.4034 X46Cí3G
1.4059 G-X22CrNi17
1.4301 XSCrNi '1810
1.43 '12  G-X1ocrN i188
1.4541 X6CrNiTi1810
1.4571 X6CrNiMoTi17122
1 .4722 X1ocrs i13

3-6 o o

Sonderlegierungen auf Ni-"
und Co-Basis < 900 N/mm'

2.4602 Hastelloy c
2.4665 Hastelloy X
1.4876 Incoloy 800
2.4816 Inconel 600
2.4856 lnconel 625
2.4360 l\lonel 400
2.4630 Nimonic 75

24

Gusseisen mit Lamellen-
graphit

0 .6010 GG-10
0.6015 GG-15
0.6020 GG-20
0.6025 GG-25
0.6030 GG-30
0.6040 GG40

8-1 0 P . E

Gusseisen mit Kugel-
graphit

0.7040 GGG40
0.7050 GGG-50
0.7060 GGG-60

8-10

Temperguss GTW-40
GTW45
GTW-s5
GTS-35
GTS-55

8-10

Kupfer, unlegiert 2.0060 E-Cu
2.0O7O SE-Cu
2.0080 F-Cu
2.0090 SF-Cu

10-15 o o o

Messing, spróde 2.0380 Cuzn39Pb2
(MS s8)

2.O4O1 CuZn3gPb3
2.O4O2 CuZn4OPb2

15-25 o

Messing, zàh 2.0330
2.0335
2.0360

CuZnPbl
Cuzn36 (MS63)
Cuzn4o (MS60)

1 0 - 1 5 o o o

AbkÍrzungen/abbreviat ions:Ó=ót o i t ;  E=Emulsion/emuls ion;  P=Petroleum/petro leum; T=trocken/dry;  L=LufVair .
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TT|TI-: Typ/type N N Gelbr ing Gelbr ing
DA

Blauring BlauÍing N
TiN

N
TiCN

Kaíal Karat

. = sehr gut geignet / very suitabte o = geêlgnet , suitable Anschnittform / champfer B B B B B B B

Werkstoffgruppe
Material group

Werkstoffbeispiele
Material examples

m,,
<1Yz x  d ry,mm ruM mmm M

BÍonze 2.1020 CuSn6 (SnBz6)
2.'1086 G-CuSn1ozn

(Rs 10)
2.1090 G-CuSnTZnPb

(Rs 7)

1 0 - 1  5 a \J

Sonderbronze (Aluminium-
Bronze, Beril iumbronze,
Sil iziumbronze etc.)
< 200 HB

2.1525 CuSi3Mn
Ampco 5-14

2.0916 CuAls (AlBz5)
2.9066 CuAl10Ni5Fe3

(A lBz10Ni )
2.1247 CuBe2F39
2.1525 CuSi3Mn

Ampco 5-'16

5-1 0

SondeÍbíonze (Aluminium-
Bronze, Beril iumbÍonze)
> 200 HB

2.0978 CuAll 1Ni6Fe5
(AlBzl í Ni)

2.1245 CuBe1,7F55
2.1247 CuBe2F70

Ampco 20
2.1245 CuBel ,7F1 10
2 j247 CuBe2F125

Ampco 21-26

24 o

Reinaluminium, Aiuminium-
Knetlegierung

3.0255 4t99,5
3 .0615 A lMgSiPb
3.2315 A lMgSi l
3.3535 AlMg3
3.4365 AlZnMgCul,5

1 0 - t 5 E \J a o o

AlSi-Legierung < 10% Si 3.2341 G-AlSiSMg
3.2151 G-AlSi6Cu4
3.2162 GD-AlSi8Cu3

1 0 - 1 5 o o a) (J o

Alsi-Legierung 10 - 14% Si 3.2381 G-AISi1oMg
3.2581 G-AtSi12 '10- í5 ó o

Titan und Titan-
Legierungen < 700 N/mm'�

3.7034 Ti99,7
3.7124 TiCu2
37164 TiAt6V4

4-8 o

Titan und Titan-
Legierungen > 700 N/mm2

3.7124 Tiouz
3.7174 TiAl6V6Su2 24

Zink-Legierungen 2.2140 GD-znAl14
2.2143 GD-ZnAl4Cu3

ZnCu4Pbl
1 0 - 1 5 v , E o O

Thermoplastische Kunst-
Stoffe ohne FiillstofÍe

PP Polypropylen
PS Polystyrol
POM Polyoxymethylen

(Delrin)
PC Polycarbonat

(N4akrolon)
PA Polyamid

(Ulhamid)
PMMA Polymethylmeta-

crylat (Plexiglas)

8-10 E a a o

Duroplastische Kunststoffe
mit organischen Fiillstoffen

Pertinax
Resitex
Bakelit

6 -10 L

Duroplastische Kunststotfe
mit anorganischen Fil l l-
stoffen / Fasern

GFK
CFK

Resopal
5-6 L

Abkiirzungen/abbreviations: O=Ol oil; E=Emulsion/emulsion; P=Petroleum/petroleum; T=trocken/dry; L=LufVair.
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,EE Typ/type SpÍotex Roring N Spirotex Rofing Ratio Rd iO K Gelbring
Ratio

Gelbring
DA. Ratio

a= *hÍ od @eiqnet / very suihble O = qeiqnd, suíabb AnschnittÍm B D D c c c c c c c

WeÍkstoffgruppe
Material group

werk;toibeispiele
Material examDles

KÍhlung/ M ryry.^:FE
.v7

< 1 % x  d

'ffi
'.>a7-

<1Y2 x  d

w
E /

> 1 % \ d

W
/H//

> lYa x  d mw
/H//

> 1 % x d

w
&
>1Yz x  d

Bronze 2.1020 CUSnO (SnBz6)
2j086 G-cusn1ozn

(Rs í0)
2.1090 G-CuSnTZnPb

(Rs 7)

10- í5 ó . E o O o a

Sondeóronze (Aluminium-
Brcnze, Beriliumbronze,
Siliziumbronze etc.)
< 200 HB

2.1525 CuSi3Mn
Ampco 5-14

2.0916 CuAls (AlBz5)
2.9066 CuAl10Ni5Fe3

(AlBz1oNi)
2.1247 CuBe2F39
2.1525 CuSi3Mn

Ampco 516

5-10 ó . E o o

Sondeóronze (Aluminium-
Bronze, BeÍiliumbronze)
> 200 HB

2.0978 CuAll1Ni6Fe5
(AlBzl1Ni)

2.1245 CuBe1,7F55
2.'1247 CuBeZFTO

Ampco 20
2.1245 CuBe1,7F110
2.1247 CuBe2F125

Ampco 21-26

24 ó a o

Reinaluminium, Aluminium-
Knetlegierung

3.0255 4t99,5
3.06í5 AlMgSiPb
3.2315 AlMgSil
3.3535 AlMg3
3.4365 AlZnMgCul,5

10-15 E

Alsi-Legierung < 10% Si 3.2341 G-AlSi5Mg
3.215'l G-AlSi6Cu4
3.2162 GD-AlSi8Cu3

10-15 O , E o

AlSi-Legierung '10 - 14% Si 3.2381 G-AlSiloMg
3.25A1 G-AtSi12 10-'15 o o

Titan und Titan-
Legierungen < 700 N/mm2

3.7034 Ti99,7
3.7124 TiCu2
37164 TiAl6V4

4-8 ó

Titan und Titan-
Legierungen > 700 N/mm'�

3.7124 ricuz
3.7174 TiAl6V6Su2 24 o

Zink-LegieÍungen 2.2140 GD-ZnAl14
2.2143 GD-ZnAl4Cu3

ZnCu4Pbl
10-15 O o o

Themoplastische Kunst-
StoÍfe ohne Fiillstoffe

PP Polypropylen
PS Polystyrol
POM Polyoxymethylen

(Delrin)
PC Polycarbonat

(Makrolon)
PA Polyamid

(Ultramid)
PMMA Polymethylmeta-

crylat (Plexiglas)

8-10 E o o a

Duroplastische Kunststoffe
mit organischen Fiillstoffen

Pertinax
Resitex
Bakelit

6 -10 L o a

Duroplastische Kunstsloffe
mit anorganischen Fiill-
sloÍÍen / Fasm

GFK
CFK

Resopal
5-6 L (J

Abki i rzungen/abbreviat ions:Ó=ët o i t ;  E=Emulsion/emuls ion;  P=Petroleum/petro leum; T=trocken/dry;  L=LufVair
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Blauring AarirgVA
mRdb

Ratio Ratio
TiN

Ratio
TiCN

Ratio WeiBring Pedekt
T iN

Perfekt
T iCN

Perfekt
CrN

Kombi MMGB H M G B

c c c c c c c c c c c c z3 213

w
/H//

>1Y, x d

-ffi/A'+
"HZ

>1Y2 x d

w
/H//

>1Ya x  d

w
/F/

>1Y2 x  d

,ffi7
L!
/H/

>1Y2 x  d

w
/H//

>1Ya x  d

ry
<1Y2 x  d

M ruryryry^re
<1Y, x d

r'&-
<1Y2 x  d

4're-
<1Y2 x d

o

o

o a o o o o

o O o o a

o

o

o

o

Bitte beachten: Alle Angaben in den Anwendungstabellen sind unverbandliche RichtweÉe.

Please note:

Unterschiedliche Rahmenbedingungen in Bezug auf Material, Bohrungsart und Tiefe, Gêwindêschnoideinrichtung,
Schnittgeschwindigkeit, Ktihlung / Schmierung etc. kónnen zu abweichenden Empfehlungen und RichtweÉen fiihren

All items which are shown in our table of application aÍe 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.

Abki i rzungen/abbreviat ions:  Ó=Ót oi l ;  E=Emulsion/emuls ion;  P=Petroleum/pêtro leum; T=trocken/dry;  L=LufVair .
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HANDGEWINDEBOHRER
DIN 352
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

Besondere Merkmale/Einsatzgebiet:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr:

Bestel lnummer:

- S a t z à 3 S t u c k

- Vorschneider, Nr I
- Mittelschneider Nr. l l
-  Fert igschneider, Nr. l l l

m
lNi
t ' l

i ' l l  '

+=

--'-
L]|]

I r -

I-
i$r l
L t l
n
=
=
=
I

n
lNl
F]
, r l , '
I
E
E
=

l t -

links (LH) Standard- VA/INOX
ausfiihrung

tso 2/6 H tso 2/6 H tso - 6 HX

Pràzisions-
ausfiihrung

tso 2/6 H

HSSG

302

3000
3001
3002
3003

HSSG

3029

3050
3051
3052
3053

HSS-G

301 S

3100
3101
3102
3103

E PMX

302 E

3200
3201
3202
3203

M 1 0 ,25  32  5  2 ,5  2 ,1
M 1 ,1  0 ,25  32  5  2 ,5  2 ,1
M 1 ,2  0 ,25  32  5  2 ,5  2 ,1
M 1 ,4  0 ,30  32  6  2 ,5  2 ,1
M 1 ,6  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1
M 1 ,7  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1
M 1 ,8  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1
M 2 0,40 36 B 2,8 2,1
M 2 ,2  0 ,45  36  B 2 ,8  2 ,1
M 2,3 0,40 36 I 2,8 2,1
M 2,5 0,45 40 B 2,8 2,1
M 2,6 0,45 40 B 2,8 2,1
M 3  0 ,50  40  10  3 ,5  2 ,7
M 3,5 0,60 45 12 4 3
M 4  0 ,70  45  12  4 ,5  3 ,4
M 4,5 0,75 50 13 6 5,9
M 5  0 ,80  50  13  6  5 ,9
M 6  1 ,00  50  15  6  4 ,9
M 7  1 ,00  56  16  6  4 ,9
M 8  1 ,25  56  18  6  4 ,9
M 9  1 ,25  63  22  7  5 ,5
M 10 1 ,50  70  24  7  5 ,5
M 11 1 ,50  70  24  8  6 ,2
M 1 2  1 , 7 5  7 5  2 9  I  7
M 14 2 ,00  B0 30  11  I
M 16 2 ,00  80  32  12  I
M  1 8  2 , 5 0  9 5  3 4  1 4  1 1
M 20 2,50 95 34 16 12
M22 2 ,50  100 34  18  14 ,5
M 24 3 ,00  110 38  18  14 ,5
M 2 7  3 , 0 0  1 1 0  3 8  2 0  1 6
M 30 3,50 125 45 22 .18

M 33 3,50 125 50 25 20
M 36 4,00 150 56 28 22
M 39 4,00 150 60 32 24
M42 4,50 150 60 32 24
M 45 4,50 160 65 36 29
M48 5 ,00  180 70  36  29
M 52 5,00 180 70 40 32
M 56 5,50 180 70 40 32
M 60 5,50 200 75 45 35
M 64 6,00 220 80 50 39
M 68 6,00

0,75
0,85
0,95
1 , 1 0
t , z c

1,35
1,45
1 , 6 0
I , I J

1,90
2,O5

t ^ n
2,90
3,30
3,70
4 2 n
5,00
6,00
6,80
7,BO
8,50
9,50

10,20
12,00
14,00
1 5 , 5 0
17,sO
19,50
21 ,OO
24,00
26,50
,o  4n

32,00
35,00
37,50
40,50
43,00
47,O0
50,50
54,50
58,00

22,30
23,50
20,70
18,90
16,90
18,50
17,30
t ó ,  t u
14,40
14,70
10,90
12,50
8,70

10,00
8,70

12,90
8,90
9 , 1 0

12,70
10,40
16,80
13,20
22,00
17,30
21 ,50
25,50
35,80
37,70
44,30
50,30
68,30
8 4 , 1 0

103,50
123,10
'159,90

184,00
226,60
261 ,10
312,80
510,60
535,90
68B,9O

X

19,70
X

X

X

X

15,60

16,00

r á,oo
16,40

19,30

24,20

28,50
38,60
43,00
6 1  , 1 0
64,90
77,90
82,90

1 ' Í  1 , 6 0
1  1 4 , 1  0
140,301)
159,901)
207,001)
238,101)
325,5011
366,901)
441 ,601)

7,60

7,60

i,uo
7,70

8,70

1 1 , 3 0

14,50
1 9 , 4 0
21 ,50
29,90
3 1 , 5 0
37,00
42,10

11,20

1 1  D n

ti,so
12,90

13,70

18,1 0

23 ,10
29,30
36,10
51 ,80
53,60
6 1  , 1 0
68,00

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden x = Preise auf Anfrage
1) available, while stocks last x = prices upon request

30

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion



KURZE MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 352
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13 $

l , l
F'
a

IJL

-f.

,31
sl

I,L
u l
t'

i- I

1ï []

$
: I

)'í:,'r
'",:7",

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt- Form/Gànge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

2) Solange vorhanden l iefern wir  die frr ihere Anschnit t form A
2) As long as exist ing we supply the former lead form A

) V
/.4 Aal
lA V.
T

fíir weiche
schmierende
Werkstoffe

W
mit ausgesetzten

Zàhnen

N

tso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

312

3250

10,50

10,50

r ó,so
11,20

12,40

15,90

zo,so
_3)

_3)

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3128

3260

1 1  4 n

r i,so
1 '  A O

13,20

14,60

18,30

22 7n

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

M.

Allzweck

rso 2/6 H
B / 4 - 5 2 )

HSSGE

3 1 3

3280

15,30

15,30

15,90
17,30

18,40

zi,zo
27,90
37,00
44,50
47,60
57,60
66,70
76,70

lso 2/6 H
D / 3 , 5 - 5

HSSGE

3 1 5

3290

12,90

12_,90

13,20
13,60

15,30

19,30

25,803)

_ 3 )

_ 3 )

HSSGE

314

3300

12,90

12_,90

13,20
13,60

15,30

ró,so

25,80
34,30
38,60
54,30
58,70
73,50
75,40

HSSGE

3 1 8

3301

LSP ca. 15' RSP ca. 15'

Spirotex Spirotex

tso 2/6 H tso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

M 1 0,25 32 5 2,5 2,1 0,75
M 1 ,1  0 ,25  32  5  2 ,5  2 ,1  0 ,85
M 1 ,2  0 ,25  32  5  2 ,5  2 ,1  0 ,95
M 1 ,4  0 ,30  32  6  2 ,5  2 ,1  1 ,10
M 1 ,6  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1  1 ,25
M 1 ,7  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1  1 ,30
M 1 ,8  0 ,35  32  7  2 ,5  2 ,1  1 ,45
M 2  0 ,40  36  B 2 ,8  2 ,1  1 ,60
M 2 ,2  0 ,45  36  B 2 ,8  2 ,1  1 ,75
M 2 ,3  0 ,40  36  B 2 ,8  2 ,1  1 ,90
M 2 ,5  0 ,45  40  B 2 ,8  2 ,1  2 ,05
M 2 ,6  0 ,45  40  I  2 ,8  2 ,1  2 ,10
M 3  0 ,50  40  10  3 ,5  2 ,7  2 ,50
M 3,5 0,60 45 12 4 3 2,90
M 4  0 ,70  45  12  4 ,9  3 ,4  3 ,30
M 4,5 0,75 50 13 6 4,9 3.70
M 5  0 ,80  50  13  6  4 .9  4 .20
M 6  1 ,00  56  15  6  4 ,9  5 ,00
M 7 1 ,00 56 16 6 4,9 6,00
M B 1 ,25  63  18  6  4 ,9  6 ,80
M 9  1 ,25  63  22  7  5 ,5  7 .80
M 10 1 ,50  70  24  7  5 ,5  8 ,50
M 11 1 ,50  70  24  B 6 .2  9 ,50
M 12 1 ,75  75  28  I  7  10 ,20
M 14 2 ,O0 B0 30  11  9  12 ,00
M 16 2 ,O0 B0 32  12  I  14 ,00
M  1 8  2 , 5 0  9 5  3 4  1 4  1 1  1 5 , 5 0
M 20 2,50 95 34 16 12 17,50
M22 2 ,50  100 34  18  14 ,5  19 ,50
M 24 3 ,00  110 3B 18 14 .5  21  ,00

1 )  L n

tá,zo
13,60

1  5 ,10

19,00

24,20

3) Diese Abmessungen der Best.-N[ 3250 werden erselzt durch Best.-Nr 3260
3) These dimensions of the order no 3250 are repiaced with order no. 3260
3) Diese Abmessungen der Besl.-N[ 3290 werden ersetzt durch Best.-Nr 3220
3) These dimensions of the order no 3290 are replaced with order no. 3720

unverb ndl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

lz
a

o L
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

l j

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gán ge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

, ! ,tr
=

' r
!  = t '

ïsl

I
1 , .

X

X

X

X

1 8 , ' 1 0
20,20
32,40
15,90
16,70
1 7 , 1 0
.15,00

16,40
1 1 , 3 0
12,20
1 1 , 5 0
17,50
t t , c u

12,20
1 7 , 1 0
13,70
24,O0
t o ,  t u

li
' l

,$
E

f,. , l
I
Hr,
i  E , l
I l ! r

\sr

/n-V
./t vl
. / ) t V

niedrig legierter
Stah/Stahlguss

700 N/mm'�

:ffifl8;
DA

Gelbring DA

I
fl
L .

/rl
li,

M r u
niedrig legierter
Stahl/Stahlguss
ca. 700 N/mm'
bis 1000 N/mm'�

Prázisions-
ausfiihrung

Pràzisions-
ausÍiihrung

N

rso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

322

3310 1)

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3229

3iÍ|1 1 2)

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3228

3340

LH

NTvp: Gelbring

tso 2/6 H lso 2/6 H
B / 4 - 5  B / 4 - 5

40
40
40
45

45
50
50
q A

56
63
70
70
BO
BO
90
90

'í 00

M 1
M  1 , 1
M  1 , 2
M  1 , 4
M  1 , 6
M  1 , 7
M  1 , 8
M 2
M 2,2
M 2 ,3
M 2 ,5
M 2 ,6
M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M B
M 9
M 1 0

x = Preise auf AnÍrage
1 ) Lieferbar,  soJange Vorrat vorhanden 331 0 wird ersetzt  durch 3340

2) Solange vorhanden, l lefern wir  d e ÍrLlhere Anschnit t Íorm A

32

X = pr lces upon reguest
1)avai lable, wh le stocks last 3310 wi l l  be replaced with 3340

2) As long as exist ing we supply the former lead Íorm A

HSSGE

3228

3345

13,80

14,10

14,60
14,60

16,80

zó,oo

unverbindl iche Preisempf ehlung

recommended pr ices without obl gat ion

o,25
o,25
o,25
0,30
n e Á

0,35
0,35
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
o,75
0,80
1 ,00
1 ,00
1 ,25
1 ,25
1 ,50

1 , 2 5
I  a q

1 , 4 5
1,60
t , / c

1 , 9 0
2,O5
2 , 1 5
2,50
2,90
e a n

3,70
4,20
5,00
6,00
6,80
7,80
8,50

1 8 , 1 0

18,40

tg,zo
19_,20

2 1 , 7 0

2 7 . 1 0

16,80
1 7 , 5 0
1  8 , 1 0
16,80
1  8 , 1 0
12,50

13,20

r s,so
13,50

15,60

18,90

HSSGE

3228

3343

13,80
15,40
14,10

14,60
14,60

16,80

20,60

7 2 ,5  2 ,1
7  2 ,5  2 ,1
7  2 ,5  2 ,1
8  2 ,8  2 ,1
B  2 , 8  2 , 1
B 2 ,8  2 ,1
9  2 ,8  2 ,1
9  2 ,8  2 ,1

1 0  3 , 5  2 , 7
1 0  4  3
12 4 ,5  3 ,4
13 6  4 ,9
1 3  6  4 , 9
13 6  4 ,9
1 a  7  t r t r

18 I  6 ,2
.18  I  7
2 0  1 0  B

t2 a

l
I

-T
c

t-



rl
$
t l
W

ffi
ru

l,l
L - -
r11

[]

t$l
H
H
ffii
ru
vA / tNox

rost- und sáure-
besiàndige Stàhle

irl
,$
sl

M r u r u M

$
-'l
tlr=t
I r -
f

re

,sl
, ]

Standard- UbermaB
ausfiihrung nach DIN 802

(Mindest-Abnahme:
1 0 Strlck)

niedrig legierter
Stahl, Werkzeug-

stahl, hitzebestàn-
diger Stahl, Stahl-

guss ca.
1000 N/mm, bis'1200 N/mm'�bzw.

Sonderlegimngen
auf Ni- und
Co-Basis

< 900 N/mm'�

Blauring

mit verschleiB- mit verschleiB-
mindernder mindernder

Oberfláchen- Oberflàchen
beschichtung beschichtung

fur Bleche und VA / INOX
drinnwandige rost und sáure-

Teile besliindige Bl€he
dilnnwandige Teile

utnuren utnuren

Karat

DA

Karat

l s o 2 / 6 H  t s o - 6 H X
B / 4 - 5  B / 4 - 5

t \

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3228

3350

N

rso 3/6 G
B / 4 - 5

HSSGE

3228 S

3370

UfrermaB
nach DIN 802

N

7 G
B / 4 - 5

HSSGE

3228

3371

HSSGE

3228

3383 sl

E PMX

3228 E

3395 s)

tso 2/6 H
B / 4 - 5

E PMX

3228 E

3400

TiCN

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3228

3401

HSSGE

3227

3410

E PMX

3227 E

3440

DA TiN

Blauring DA N

t s o 2 / 6 H  t s o - 6 H X
B / 4 - 5  B / 4 - 5

1 1 , 0 0

í  I  a n

r i,so
í  I  Á n

tá_,zo

16,80

1 8 , 1 0  1 )

1 8 , 1 0  1 )

1 7 , 7 0 1 )
1 7 , 7 0  1 )

1 7 , 7 0 1 )
14 ,60

14 ,80

15 ,30
15,30

18 ,1  0

22,30

18,40

18,70

r ó,+o
19,40

22,8O

27,70

18,30

r +,so

14,60

15,20
15,20

17,50

20,90

18,90
19,60  1)

20,40 1r

18 ,90
20,40 1)

14,70
17,00
15,00

15,60
15,60

1  8 , 1 0

zt,so

16,20

19,00

r g,so
19,30

24,60

30,90

16_,20

19,00

19,30
19,30

24,60

s0,so

16,80 1)

17 ,50  1)

1 8 , 1 0  r )

16 ,80  r )

18 , "10  1)

1 3 , 1 0

13,30

tá,to
13,70

15,90

í o - i n

14,70

1 5 , . 1 0

15,60
15,60

18,20

zl ,so

M 1
M  1 , 1
M  1 , 2
M  1 , 4
M  1 , 6
M  1 , 7
M  1 , 8
M 2
M 2,2
M 2,3
M 2 ,5
M 2,6
M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M B
M 9
M 1 0

1 ) LieÍerbaf solange Vorrat vorhanden
5) Abmessung < l \ ,4 3 ohne Farbr ing

1) avai lable, whi le stocks last
5) dimensions < [ , , ]  3 wi lhout colour r ing

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl gat ion

J J



MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371

metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

- ]

,!l

t'
l , l
l i . i

fir
Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

tso 2/6 H lso 6 HX
D / 3 , 5 - 5  D  / 3 . 5 - 5ToleranzÍeld:

Anschnitt-Form/Gán ge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

HSSGE

325

3460

E PMX

325 E

3470

l o ,  r u

rá,ro

1 7 , 1 0
17,90

20,80

24 AO

Bestel lnummer:

M 1
M 1, .1
M  1 , 2
M  1 , 4
M  1 , 6
M  1 , 7
M  1 , 8
M 2
M 2,2
M 2 ,3
M 2 ,5
M 2 ,6
M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M 8
M 9
M 1 0

o.25
o,25
0,25
0,30
n a 4

0,35
0,35
0,40
o,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
o,75
0,80
1,00
1 ,00
| , z c
1 C F �

1 , 5 0

2,5
2,5
t q

2,5
t q
2 q

2 R

2,8
2,8
2,8
t 9

4

4,5
o

6
6
7
8
I

1 0

75
0,85
0,95
1  1 n
1 , 2 5
1 , 3 0
1 , 4 5
1,60
1 , 7 5
l o n

2,O5
2 , 1 0
2,50
2,90
a a n

3,70
4,20
5,00
6,00
6,80
7,80
8,50

14,40

14,40

ti,zo
15,30

1 8 , 1  0

21,20

4 0 5
4 0 5
4 0 5
4 0 6
4 0 7
4 0 7
4 0 7
4 5 8
4 5 8
4 5 8
5 0 8
5 0 8
5 6  1 0
c o  t u
63 12
7 0  1 3
7 0  1 3
B 0  1 3
B 0  1 3
9 0  1 B
9 0  1 8

100 20

2 , 1
2 1

z ,  I

t 1
? 1
2 1

2 1

2 , 1
2 1

2 ,7

3,4
4,9
A A

a q

t r A

o , z

7
I

unverbindl iche Preisempf ehlung

recommended pr ices withoui obl igat ion

w w
LSP ca .  15 '

Spirotex

Stahl ca. 1 200
bis 1400 N/mm'�
verschleiBfester

Stahl, ca. 360 bis
440 HB, Hartguss,
ïitan/Íitanlegieru n-

gen > 700,/mm2
Sonderbronzen

> 300 HB

LSP ca .  15  "

Rotring

34



35



MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde
nach DIN 13

II
i $
l ln
7À

,Á+a7
):{l
.//,rrv,/,t

TJ
,ll
sl
r l
f 1
4  é l

.tu
-27-?'z

lTr
l
.$
Èt

l

ts!
t l
l r ' r l

F r"l
f ,ql
Fir

A]_V
,/,H/
,//r#//
Stahl a 1200

bis 1400 I'Vmm'�
verschleiBÍester
Stahl ca.360 bis
440 HB, Hartguss

Titan/TitanlegieÍun
gen > 700 N/mm2

Sonderbronzen
> 300 HB

RSP ca 20'

Rotring

fl
$
I

rl
L€]

-m-
-47,2

Ë

H
W

r
lul
|H
s

13,80

13,80

13,80
14,60

17,30

zo,oo

17_,40

17,40

18,50
19,30

22,40

zá,so

14,40

14,40

14,70
15,30

1  8 , 1 0

zl ,zo

1 8 , 1 0

18,40

ls,zo
19,20

21,70

zi,to

X

X

X

X

19,00
20,20
32,40
15,90
16,70
17 ,10
15,00
16,40
t t , ó u

12,20
' í 1 q n

17,50
1 1 , 5 0
12,20
1 7 , 1 0
13,70
24,O0
1 6 , 1 0

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

íUr záhe und
schmierende
Werkstoffe

Pràzisons-
ausfUhrung

RSP ca. 15'

Allzweck Ratio

rso 2i6 H rso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

HSSGE

ózo

3520

HSSGE

328

3S0

23_,70

23,70

24,30
25,50

28,10

sá,oo

Tvp: N

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

322

3480

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

3229

3481

RSP ca. 15'

Spirotex

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

324

3500

ISO .6  HX
c / 2 - 3

E PMX

324 E

3510

LH

N

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

M 1 0,25
M 1 ,1  0 ,25
M 1 ,2  0 ,25
M 1 ,4  0 ,30
M 1 ,6  0 ,35  40
M 1 ,7  0 ,35  40
M 1 ,8  0 ,35  40
M 2 0,40 45
M 2,2 0,45 45
M 2,3 0,40 45
M 2,5 0,45 50
M 2,6 0,45 50
M 3 0,50 56
M 3,5 0,60 56
M 4 0,70 63
M 4,5 0,75 70
M 5 0,80 70
M 6  1 ,00  80
M 7  1 ,00  80
M B 1 ,25  90
M  9  1 , 2 5  9 0
M  1 0  1 , 5 0  1 0 0

; à,u
7 2 ,5

I  2 ,8
B 2 ,8
8  2 ,8
I  2 ,8
I 2,8

10 (6 )  3 ,5
10 (6) 4
12 (6) 4,5
I J  O

13 (8) 6
13 (e) 6
I J  T

1 8 ( 1 0 )  8
1 8 9
20(12)  10

2 1
2 1

2 ,1
2 1

z , l
2 1

, 1

z , l

2,7
J

3,4
4,9
4 q

4,9

6 ,2
7
B

1 , 2 5
1,35
1 , 4 5
1 , 6 0
1 , 7 5
1 , 9 0
2,O5
2 , 1 5
2,50
2,90
3,30
3,70
4,20
5,00
6,00
6,80
7,80
8,50

x = Preise auf Anfrage
( ) = l, Í i lr Starkspirale Typ ,,Fatio"

36

x = pr ices Upon reguesl
(  )  = l ,  for 35'spiral  Í lutes type , ,Rat io"

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

+- a

N ^  l t

L_l



T.

N
t ,
l,
l,)
f.!

.Ill:'t
,ffi'a
,/,/,-l>7.,

st
I

ffi
h , , 1w'il.
Ya' € r

,.ntw
,H/
//>€//

niedrig legierter'"nr:J::'n'"'
700 N/mm'�

TI
l,s|
È,1

r_l

tr)
L),'rA

W,//r-r///-
niedrig legierter

Stahl/Stahlguss
ca. 700 N/mm'�
bis 1000 N/mm'�

lTt
T ]
,5
sl
F!nrÀ
%\

__L_

.FU.
.4 112.

./'2rl//.T

tso 2/6 H tso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

Gelbring

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

328

3533

HSSGE

328

3535

HSSGE

328 S

3540

rso 3/6 G
c / 2 - 3

HSSGE

328

3560

UbermaB
nach DIN 802

Ratio

7 G
c / 2 - 3

HSSGE

328

3561

niedrig legierter
Stahl, WeÍkzeug-
stahl, hitzebestán-
diger Stahl, Stahl-

guss ca.
1000 N/mm'� bis

1200 N/mm'� bzw.
Sonderlegierungen

auÍ Ni^ und
Co-Basis

< 900 N/mm'

tso 2/6 H
c / 2 - 3

E PMX

328 E

3573

konisch abge

Fr.ihrungsteil

HSSGE

328

3581

VA / INOX
rost- und sáure-

bestàndige Stáhle

DA

Blauring DA

E PMX

328 E

3585

Standard- Ubermao
ausf[ihrung nach DIN Bo2

(Mind6t-Abnahme:
1 0 Strlck)

DA

Gelbring DA Ratio Ratio Blaurino Raiio K

rso 2/6 H ilso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

14,30
1 6 , 1  0
14,30

14,50
15,20

17,80

20,60

14,60

14,60

1 4 , 8 0
15,50

1 8 , 1 0

zi,oo

1 1  t n

ti-,zo
I  J  a n

1 1 , 8 0

14,00

16,00

15,40

15,40

16,60
17,50

19,70

zs,r o

20,50

20,50

22 ,10
22,80

25,90

30,40

15,80

15,80

r á,oo
16,80

19,60

22,70

r i,oo

1 7 , 1 0
17,90

21,40

24,40

16,20
17,70
16,20

16,40
17,30

20,20

zá,so

M 1
M 1, ' l
M  1 , 2
M  1 , 4
M  1 , 6
M  1 , 7
M .1 ,8

M 2
M 2,2
M 2 ,3
M 2 ,5
M 2 ,6
M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M 8
M 9
M 1 0

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl lgat ion



MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

T

$
t"l
hÍ
ffi
W

W
./rr, ,

frir GrauguR,
Kunslstoife had

ir
$

[t
U
il
m

K
w

w,
.tM///-

13,60

14,00

14,70
14,70

16,70

20,40

17_,10

19,70

19,70
20,60

26,50

31 ,70

T-

'il
E

l i i':,1',::
il::,

.l
lr=:l

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

.atrr-vl
À W
,:Á t Vl

filr záhe und
schmierende
Werkstoffe

Tvp:

ftir schwezer-
r P a r  r e d r E l  z 4 '  r s '

langspanenoe
Werkstofie

verschleiB-
mindernde

Oberflàchen-
teschichtung

TiN T|CN

Ratio Ratio

lso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

328

3590

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

328

3591

Í i ir Alu, lang-
spanend, KupÍer,
Kunststoff weich

Alu
2-nutig

Starkspirale

RSP ca.45"

Ratio

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

328

3600

GG
verschleiB-
mindernde

Oberflàchen-
beschichtung

TiN

Weissring

I S O _ 6 H X
c / 2 - 3

HSSGE

322

3615

HSSGE

322

3620

HSSGE

323

3630

aus9esezre
Zàhne

AZ

Allzweck

tso 2/6 H tso 2/6 H
c / 2 - 3  B / 4 - 5 2 )

MS

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M B
M 9
M 1 0

Bestel lnummer:

0,50
0,60
0,70
o,75
0,80
1 ,00
1 ,00
| , z c
1 , 2 5
1,50

10 (6) 3,5 2,7
1 0  4  3
12 (6) 4,5 3,4
1 3  6  4 , 9
13 (B) 6 4,e
13 (e) 6 4,e
1 3  7  5 , 5
18 (10)  B  6 ,2
1 8  I  7
20 (12) 10 I

56
56
63
70
70
80
80
90
90

100

2,50
2,90
3,30
3,70
4,20
5,00
6,00
6,80
7,BO
8,50

17_,10

1 9 , 7 0

'19,70

20,60

26,50

3 1 , 7 0

13,90

13,90

14,10
14,80

17,70

zó,zo

ti,to

1 2 , 1 0
12,80

14,40

17,10

zo,zo

19,80
20,00

21,70

27,O0

1

lz a

o_l

2) Solange vorhanden, l ieÍern wir  die Ír i ihere Anschnit t form A

38

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligalion

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



MASCHINEN-
GEWINDEFORMER DIN 371
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

Andere Beschichtungen sind auf Wunsch móglich.
Other coatings are possible on request.

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

Qualitát:

Katalog-Nr. :

Bestel lnummer:

M M M
fur alle ÍlieR- fr.]Í alle flieB- Írir alle flieB-

fáhigenWerkstoffe fàhigenWerkstoffe fáhigenWerkstoffe
mit Dehnbarkeit mit Dehnbarkeit mit Dehnbarkeit

il

.$
Èl

YA[:'
,.:l

L
)11:-Va/) "+
/U 7/./

f0r alle flieB-
Íàhigen Werkstoffe

mit DehnbaÍkeit
> 8 o / o

UbermaB

I
$
t_l
'íá

::l

qts3

I
N

H

f i lr alle Íl ieB- fi lr alle fl ieB-
ÍàhigenWerkstoffe fàhigenWerkstoÍfe

mit Dehnbarkeit mit Dehnbarkeit
> \ Y o  > 9 Y D

ohne Nuten. ver- Olnuten, ver-
schleiBmindernde schleiBmindernde nachDlN802,

Obedláchen- Oberf láchen- ohne Nuten

beschichtung beschichtung

I
N

f . l
llirl
l . ' i,íÈÈ\
E H

I
N
il
Ii

!:

Tl

$
M
ffi

ffi
M
ffi

W

2,7  2 ,80
3 3,25
3,4 3,70
4,9  4 ,15
4,9 4,65
4,9 5,55
R A  A A 6

6,2 7,45
7 8,40
B 9,35

TiN

PerÍekt

ISO 6 HX
c / 2 - 3

HSSGE

3225

3644

20,70

22,30

zi,eo
22,80

30,30

sB,zo

TiN

Perfekt

ISO 6 HX
c / 2 - 3

HSSGE

3225

3649

23,40

23,40

25,00
25,00

27,60

ga,so

TiN

Perfekt

rso 6 Gx
c / 2 - 3

HSSGE

3225

3641

í o  o n

. lo on

zi,so
21 ,30

25,40

e2,eo

> 8 Y o

TiCN

Perfekt

I S O - 6 H X
c  / 2 - 3

HSSGE

3225

36€

20,70

22,30

zi,eo
22,8O

30,30

38,20

> 8 Y o

GrN

Pedekt

ISO 6 HX
c / 2 - 3

HSSGE

3225

3638

20,10

20 ,10

21 ,60
21,60

26,70

33,10

CrN

Pedekt

ISO 6 HX
c / 2 - 3

HSSGE

3225

3639

22_,90

22_,90

24,70
24,70

29,20

sÀ.so

> 8 o / o

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

Oberflàchen Oberfláchen Oberflàchen
beschichtung beschichtung beschichtung

M 3 0 ,50  56  10
M 3 ,5  0 ,60  56  10
M 4  0 ,70  63  12
M 4,5 0,75 70 '13

M 5  0 ,80  70  13
M 6  r ,00  B0 13
M  7  1 , 0 0  B 0  1 3
M  8  1 , 2 5  9 0  1 8
M  9  1 , 2 5  9 0  1 8
M 10 1 ,50  100 20

E R

4
4 5

o

o

6
7
8
I

1 0

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igal ion

39



MASCHINEN.
GEWINDEBOHRER DIN 376
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

rïllTt
t,i]
sl

l
lÍ"1
t =

I tr=
E

1 = 1

Àw

13,90
15,20
14,30
14,60
14,60
16,00
18,20
22,40
29,30
32,40
50,50
49 26

7 1  , 1 0
64,90

105,30
136,90
1 69 ,1  0

324,30

rt
,i|
E

t_.1

Hr
I ' H ' l
!-.H.-rl
\ . H l

TW
./4 | Yl

niedrig legierter
Stahl/Stahlguss

Dts ca.
700 N/mm'

f f i r u M
rér
ru

Standard Pràzisions-
ausfiihrung ausfiihrung

TI
,!|
$]

t i i
t l

t-r
!l

lTt
] ] ]

i $

I tt.l
F

I L -
i =

E
,!l
ÈJ

lLr'i
É r

trl

L r - l

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

niedrig legierter
Stahl/Stahlgus
ca.700 N/mm'�
bis 1000 N,/mm'

Gelbring

dampÍange-

Oberf láche

DA

Gelbring DA

lso 2/6 H tso 2/6 H
B / 4 - 5  B / 4 - 5

HSSGE HSSGE

Tvp:

Pràzisions-
ausftihrung

N

t s o - 6 H
A / 5 - 6

HSSGE

332

3650 1)

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3329

3651 2)

N

tso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

332 S

3655 1)

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3328

3670

LH

N

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.: 3328

3675

3328

3676Bestel lnummer:

M
M 3,5
M 4
M 5
M 6
M B
M 1 0
M 1 2
M 1 4
M 1 6
M 1 B
M 2 0
M22
M24
M27
M 3 0
M 3 3
M 3 6
M 3 9
M 4 2
M 4 5
M 4 8
M 5 2

2,8

4,5
6
7
I

1 1
1 2
1 4
t o

1 8
1 8
20
z z

25
28
32
32
36
36
40

2 7

o ,+
4 ,9
6 6

I
9

1 1
1 2
14,5
14,5
1 6
1 B
20
zz

24
24
29
29
ëz

2,90
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50

10,20
12,OO
14,00
15,50
17,50
19,50
21 ,00
24,OO
26,50
29,50
32,00
35,00
37,50
40,50
43,00
47,O0

35,50
52,30
53,60
76,00
77,30

120,80
1 13,40

20,60
26,80
29,30
45,50
44,30
64,20
58,70

15,40

15,90
1 6 , 1  0
1 6 , 1 0
17,80
20,90
24 20
32,20
3 5 , 1 0
52,60
53,70
76,10
70,60
o o  1 n

116,20
149,50
182,90
285,20
293,30
348,50
408,30
516,40

25,50
33,50
óo,ou
54,20
56,00
79 ,10
73,00

26,30
34,50
37,60

57,80
B 1 , 5 0
75,40

1
0,60 56 I
0,70 63 12
0,80 70 14
1 ,00  B0  15
1,25 90 18
1,50 100 20
1 ,75  110  22
2 ,00  110  25
2 , 0 0 ' r 1 0  2 8
2,50 125 30
2,50 140 30
2,50 140 30
3,00 160 36
3,00 160 36
3,50 180 40
3,50 180 40
4,00 200 45
4,00 200 45
4,50 200 50
4,s0 220 50
5,00 250 56
5,00 250 65

1) Lieferbar,  solange Vorrat vorhanden 3650 wird ersetzt  durch 3670
1) Lieferbaí solange Vorrat vorhanden 3655 wird ersetzt  durch 3673
2) Solange vorhanden, l ieÍern wir  die frLlhere Anschnit t form A

40

'1)  
avai lable, whi le stocks lasl  3650 wi l l  be replaced with 3670

1) avai lable, whi le stocks lasl  3655 wi l l  be replaced with 3673
2) As long as exist ing we supply the Íormer lead Íorm A

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion
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lT
,31
Èt

ffi
/ H \ '
I H r
t€]

.[JW..
) , , V

i

N

I

T

$

h ir !
E:-=

\ E

Standard- UbermaB

ausfiihrung nach DIN 802
veÍschleiB-
mindernde

Oberfláchen-
beschichtung

T iN

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3328

3672

niedrig legierter
Stahl, Werkzeug-

stahl, hitzebestán-
diger Stahl, Stahl-

guss ca.
'1000 N/mm'� bis

1200 N/mm'�bzw
Sonderiegiêrungen

auf Ni- und
Co-Basis

< 900 N/mm'

Blauring

tso 2/6 H
B / 4 - 5

E PMX

3328 E

3681 6)

vA / tNox
rost- und sáure-

bestàndige Siàhle

mit besonderer
Schneiden-
geometrie

DA

Blauring DA

E PMX

3328 E

3691 6)

ISO - 6 HX ISO 2/6 HX
B / 4 - 5  D / 3 , 5 - 5

L S P c a . 1 5 "  L S P c a . 1 5 "  A Z

Rotring Spirotex Allzweck

fór zàhe und
schmierende
Werkstoffe

Ausgesetzte
Zàhne

tso 2/6 H tso 2/6 H
D / 3 , 5 - 5  B / 4 - 5

T

l
i$l

,l-1,
E

t i  \ \

N

tso 2/6 H
B / 4 - 5

HSSGE

3328 S

3673

N

rso 3/6 G
B / 4 - 5

HSSGE

3328

3671

Stahl ca. 1200
bis 1400 N/mm'�
verschleiRÍester
Stahl bis ca. 360

440 HB, Hartguss,
Trtar/Trtmlegiflng
gen > 700 N/mm',

Sonderbronzen
> 300 HB

E PMX

335 E

3695

HSSGE

3720

HSSGE

3730 2)

)2 40
29,90
32,40
48,00
49,20
69,80
64,90

27,40
34,80
39,20
56,70
56,70
80,40
76,00

39,90
51 ,20
56,70
80,40
86,60

26,80
36,60
39,60
59,00
59,70
85,20
79,70

107,40
127,70

27,70
37,70
40,80
60,30
o  t , c u
87,60
82,10

1 1 0 , 7 0
1 3 1 . 1 0

27,70
36,60
39,00
62,10
59,80
85,10
77,10

1 8 , 1 0

1 8 , 1 0
1  8 , 1 0
1  8 , 1 0
18,70
24,60
27,70
37,00
39,20
s9,60
58,90
82,90
77,30

zo,oo
21,20
21 ,20
23,10
26,80
33,00
48,00
47,40
64,90
68,50
84,BO
87,30

@
M 3
M 3,5
M 4
M 5
M 6
M 8
M 1 0
M 1 2
M 1 4
M 1 6
M .18

M 2 0
M 2 2
M 2 4
M 2 7
M 3 0
M 3 3
M 3 6
M 3 9
M 4 2
M 4 5
M 4 8
M 5 2

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

2) Solange vorhanden, l iefern wir  die fnlhere Anschnit t form A
6) Abmessung > M24 ohne Farbr ing

2)As long as exist ing we supply the former lead form A
6 )  d i m e n s i o n  . M  2 4  w i l h o u t  c o r o u r  r i n g
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MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER DIN 376

metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

a

N  ^  l t
E I

:1. r-

Êinsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

T
,$
$l

Ll
J,,11
|ËrI
"t- ,

II
$
l
f,,i1
E

iEl

lrt
$

Standard
ausfiihrung

Ratio

LH

N

ry A-T A-T
,l-l ,l-

v . v

Stahl ca. 1 200
bis 1400 N/mm'�
verschleiRÍester
Stahl ca. 360 bis

440 HB. Hartouss
ritan/TitanlegËrun- Prázisons-
gen > 700 N/mm'� auSÍiihrung
Sonderbronzen

> 300 HB

RSP ca 20'

Rotring Ratio

!r),
Ut

w:
/)>v//,

tso 2/6 H tso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

N

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

332

3740

rso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

3329

3741

I S O - 6 H X
c / 2 - 3

E PMX

334 E

3765

HSSGE

338

3770

HSSGE

338 S

3775

It an

29,80
32,20
47,00
46,70
65,40
63,60

RSP ca. 15'

Spirotex

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

334

3760

M 3 0,50
M 3,5 0,60
M 4  0 ,70
M 5 O,BO
M  6  1 , 0 0
M  B  1 , 2 5
M  1 0  1 , 5 0
M  1 2  1 , 7 5
M 14 2 ,00
M 16 2 ,00
M  1 8  2 , 5 0
M 20 2,50
M 22 2,50
M 24 3,00
M 27 3,00
M 30 3,50
M 33 3,50
M 36 4,00
M 39 4,00
M 42 4,50
M 45 4,50
M 48 5,00
M 52 s,00

( ) = l, ft lr Starkspirale Typ ,,Ratio"

+z

10 (5 )  2 ,2  1 ,8
9  2 ,5  2 ,1

12 (7 )  2 ,8  2 ,1
14 (9) 3,5 2,7
15 (10)  4 ,5  s ,4
1B (12)  6  4 ,e
20 (14) 7 5,5
22 (16) S 7
25 (18)  11  e
28 (20) 12 e
30 (22) 14 11
30 (2s)  16  12
30 (25) 18 14,5
36(28)  1B 14 ,5
36 (32) 20 16
40(36) 22 18
40 (36) 25 20
45(45) 28 22
45 32 24
50 32 24
50 36 29
56 36 29
65 40 32

56

63
70
BO
90

1 0 0
1 1 0
1 1 0
1 1 0
125
140
140
t b u

1 6 0
1 8 0
1 8 0
200
200
200
220
250
250

2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,80
R 4 n

10,20
12,OO
14,00
15,50
17,50
19,50
21,O0
24,00
26,50
29,50
32,00
35,00
37,50
40,50
43,00
47,OO

13,90
15,24
14,30
14,60
14,60
16,00
18,20
, ,  lo

29,30
32,40

49,20
7 1 , 1 0
64,90
8 9 , 1 0

105,30
136,90
1 69 ,10
262,20
269,10
324,30
363,40
455,40

35,50
52,30
53,60
76,00
77,30

120,80
113 .40

1 8 , '10

1  8 , 1 0
17,70
17,70
18,70
24,60
27,70
37,00
39,60
59,60
58,90
82,90
77,30

30,60
41,50
47,40
74,80
71,30

104,70
BB,6O

17*,40

1 7 , 7 0
16,80
1 6 , 8 0
1 q  í n

23,00
26,20
36,30
38,40
56,40
56,10
79,40
73,60

1 0 1 , 5 0
125,40
194,40
222,0O
387,60
440,50
486,50
565,80
633,70

unverbindl iche Preisempf ehlung
recommended pr ices without obl igat ion

aa

=l
1

í  I  f o r  3 5  s p i r a  Í l u l e s  l v p e  . . R a t i o '



lTt
T I
,31
sl

I
fl,1l

dËÍr

Fffii
t;Ë1
\;Ëhí

.mv
A- Y//

.//br 71T
GrauguB

Kunststoffê
hart

GG

;"''"ïff5;
Oberflàchen-
beschichtung

T iN

GG

r
$1

m
ffi
ffi
.t É//
T

VA/ INOX
rost- und sàuÍe-

bestándige Stàhle

lTl
I

,5
sl

|l
t /  )
Yi;

------)-
alna
,H1
//H//._

niedrig lêgierter
Stahl, WeÍkzeug-

stahl, hitzebestán-
diger Stahl, Stahl-

guss ca.
1000 N/mm'�bis

1200 N/mm'�bzw.
Sonderlegiêrungen

auf NÈ und
Co-Basis

< 900 N/mm'�

Blauring

n.|lt
st

,à

w
.a)>+//l-

t s o 2 / 6 H  l s o - 6 H X
c / 2 - 3  C / 2 - 3

fiir zàhe
schmierende
Werkstoffe

AIY: AIW
,'H/' ,/,Ha
/}g// ,H//T _

fr.iÍ tiêfe
Sacklócher

lTr
,$
sl

w
flHw,À

w
,l>d/1.T

niêdÍig legierter
Stah/Stahlguss

700 N/mm'�

lT.tr l
.$1
Èl

I

in
!,/ I

t ,E)
= á

-------J-

ÁtT
/À-a--Y//rv//._

niedrig legierter
Stahl/Stahlguss
ca. 700 N/mm'�
bis 1000 lvmm'�

konisch abge-
setzes

Fiihrungsteil

DA

Gelbring DA Ratio K

Ausgesetzte
Zàhne

AZ

DA RSP ca. 15"

Blauring DA Allzweck

verschleiB- UbermaB
mindernde nach DIN 802

Oberflàchen-
beschichtung

TiN

Ratio RatioGelbring

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

338

3771

rso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

338

3772

rso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

338

3781

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

338

3742

rso 3/6 G
c / 2 - 3

HSSGE

338

3783

tso 2/6 H
c / 2 - 3

E PMX

338 E

3784

rso 2/6 H
c / 2 - 3

E PMX

338 E

3786

HSSGE

336

3790

HSSGE

332

3800

26,60
37,70
38,50

27,40
38,90
39,70

28,10
38,60
40,30
60,10
59,80
B4,BO
78.50

42,20
60 tn

59,20

91 ,00

29,30
38,60
39,90
6 1  , 1 0
60,50
79,80
76.70

27,40
38,30
42,O0
62,70
62,10
84,60
79,10

108,10 6)
1 3 1 , 1 0  6 )

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

111 ,60  6 )
134,60 6)

38,60
48,00
53,60
72,30

109,00
94,10

102,80

21 ,70
2 5 , 1 0
34,30
36,80
56,70
57,40
78,50
76,70

unverbindliche PreisempÍehlung
recommended prices wjthout obligation

M 3
M 3,5
M 4
M 5
M 6
M 8
M 9
M 1 0
M 1 2
M 1 4
M 1 6
M 1 8
M 2 0
M 2 2
M 2 4
M 2 7
M 3 0
M 3 3
M 3 6
M 3 9
M 4 2
M 4 5
M 4 8
M 5 2

6) Abmessung > [.4 24 ohne Farbring 6) dimension > l \y '  24 wi lhout colour r ing

4 J



MASCHINEN-
GEWINDEFORMER DIN 376
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

lz
a

T E I

Andere Beschichtungen sind auÍ Wunsch móglich.
Other coatings are possible on request.

Besondere Merkmale:

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

Ti
,Sl
sl

#ru
krffi

ffi

ffi"ffi
BL-F?M

w,
.//rr',a

IT
t l.il
sli

l

Ëfrxl
w
[.;iffi
ffi
W;À

wE&ffi

ffiT
./A- yl
./,r, './

Íiir alle flieB-
fáhigen WeÍkstofÍe

mit Dehnbarkeit

MASCHINEN-KOMBI
GEWINDEBOHRER (Werksnorm)
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

Tvp:

ohne Nuten, ver-
schleiBmindernde

Oberfláchen-
beschichtung

TIN

Perfekt

I S O - 6 H X
c / 2 - 3

HSSGE

3325

3802

frir alle flieB-
fáhigen Werkstoffe

mit Dehnbarkeit
> 8 o / o

Ólnuten, ver-
schleiRmindernde

Oberfláchen-
beschichtung

T I N

Perfekt

I S O - 6 H X
c / 2 - 3

HSSGE

3325

3803

dampfange-
lassene

Oberfláche

DA

Kombi

tso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

3806

M 3
M 3,5
M 4
M 4,5
M 5
M 6
M 7
M 8
M 9
M 1 0
M 1 1
M 1 2
M 1 4
M 1 6
M 1 8
M 2 0

0,50 56  10
0,60 56 12
0,70  63  12
0,75  70  14
0,80  70  14
1  B 0  1 5
1  B 0  1 6
1 , 2 5  9 0  1 8
1 , 2 5  9 0  1 8
1 ,50  100 20
1 , 5 0
1 , 7 5  1  1 0  2 2
2 110 25
2 110 28
2,5 125 30
2,5 140 30

1,8  2 ,BO
2,1  3 ,25
2,1  3 ,70
2 , 7  4 J 5
2,7  4 ,65
3,4 5,55
4,3 6,55
4,9 7,45
5,5 8,40
q , A ,  o a Á

7 11 ,20
I  1 3 , 1  0
I  1 5 , 1 0

1 1  16 ,90
1 2  1 8 , 9 0

u: ',? u'?
63 ' t0  10

7 0 1 2 9
B 0  1 3  1 3

9 0  1 8  1 6

s; 2; 2;

3,5

4,5 3,4

6  4 ,9
6 4,9

I 6,2

1;  u ,o

I  7 ,1
11,2  I
12,5 10
1 4  1 1 , 2

2 2

2 ,5
2,8
a Ê

4,5
Á q

6
7
7

55,10
93,60
79,00

78,60
1 1 9 , 6 0
1 15 ,40

120
128
140
1 5 0

38,50

2 0 -

"o aat

42,10

45,30

s+,r o

82,60
8s,90

112,8O
139_,20

9
1 1
t z
1 4
t o

2 0 ' t B
20 28
20 28
25 32

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices wi lhout obl igat ion



MASGH INEN-KOMBI-GEWI NDEBOHRER

Forature e filettatura in un'unica operazione
di lavoro?

LINIG-Kombi

per fori passanti

- f ino a 1,2 volte i l  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 .l ,8 volte il diametro nominale in
materiali a truciolo corto come per es.
ghisa grigia.

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

Grandezze e prezzi ved. pag. 44

r_\llZ
ZIL-:ss

Rough drilling and threading in one
operation?

LINIG-Kombi

Íor through holes

- up to 1,2 x nominal size in
materials forming long chips up to
approx. 600 N/mm2sheet 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 l. has
to be longer than the thickness of the
workpiece.

Sizes and prices on page 44.

I

I

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/mm2
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.

l l

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

LINIG-Kombi

pour filets traversants

- jusqu'à 1,2 x diametre nominal dans des
materiaux à copeaux continus pour aciers
d'une resistance jusqu'à env. 600 N/mm2.
Ainsi que des tóles et despieces avec des
épaisseures faibles.

- jusqu'à 1,8 x diametre nominal dans des
materiaux à copeaux fragmentes comme
par example la fonte girise.

La longueur du foret elicoidal l. doit être
plus grande que l'épaisseur de la piece à
ustner.

Les dimensions et les prix se trouventdans la
page 44,

I I
I I

Forboring og gevindskering i een
arbejdsgang?

LINIG-Kombi

til gennemgáende gevind,

- indtil 1,2 x D i langspánede materialer
som stál op til ca. 600 N/mm'�, blik og
tyndvaggede maierialer.

- indtil 1,8 x D i kortspánede materialer
som f. eks. stabegods.

Langden pá forboret l. skal vere
langere end tykkelsen pà materialet.

Storrelser og priser side 44.
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MASCHINEN-MUTTER/
EINSCHNITTGEWINDEBOHRER
DIN 357 UND DIN 355
metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

+ - a
I

o I

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

H
H
ru

nu
[Ët
tEi

M

n
l{l

H
ru
Langschaft Langschaft Kuzschaft

MASCHINEN-GEWINDEBOHRER
MIT EXTRA LANGEM SCHAFT
D t N 3 7 1 < M 8 > D l N 3 7 6
metr isches ISO-Gewinde nach DIN 13

i
- E

f.

r u r u
LangschaÍt Lángschaft

Ratio

rso 2/6 H rso 2/6 H
B / 4 - 5  C / 2 - 3

M 3
M 4
M 5
M 6
M 8
M 1 0
M 1 2
M 1 4
M ' 1 6
M 1 8
M 2 0
M22

0,50 70
o,70 90
0,80 100
'1  110
1,25 125
1,50 140
1,75 '180

2 200
2 200
2,5 220
2,5 250
2,5 280

22
25
28
32
40
45
50
56
O J

63
70
80

10 (6) 3,5
12 (6) 4,5
13 (B) 6
13 (e) 6
1B (10)  B
20 (14) 7
22 (16) e
25 (18)  1  1
28 (20) 12

1 , 8  2 , 5 0
2,1 3,30
2,7 4,20
3,4 5,00
4,9 6,80
5,5 8,50
7 10,20
I  12 ,00
I  14 ,00

1 1  1 5 , 5 0
1 2  1 7 , 5 0
14,5 19,50

2,8
3,5
4 ,5

6
7
I

1 1
1 2
1 4
t o

1 8

DtN 357

rso 2i6 H
,/,

HSSGE

342

3810

22,70
22,70
,L  AA

25,80
J t , 4 U

a 7 _

48,40
59,50
67,30
84,10
92,90

117,30

DtN 357

tso 2/6 H
,/"

HSS-G

341

38Í|0 r)

1 8 , 1  0
' t  8 ,10
19,60
20,60
25,20
29,70
38,60
44,90
50,50

DtN 355

tso 2/6 H
,/"

HSS

391

3850 1)

HSSGE

3328

3855

47,40
47,70
48,-
48,-
50 ,10
58,90
65,60
7 7 , 1 0
86,80

HSSGE

328

3856

47,40
47,70
48,-
48,-
50 ,10
58,90
65,60
7 7 , 1 0
86,80

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

M 3
M 4
M 5
M 6
M 8
M 1 0

45 23 3,5 2,7
55 30 4,5 3,4
60 32 6 4,9
65 34 6 4,9
72 40 6 4,9
B0 45 7 5,5

100
125
140
160
180
200
224
224
224

M 3
M 4
M 5
M 6
M 8
M 1 0
M 1 2
M 1 4
M 1 6

0,50
o,70
0,80
1
1,25
1 ( n

0,50
0,70
0,80
1
1 , 2 5
1 , 5 0
1  a R

2

2,50
3,30
4,20
5,00
6,80
8,50

19,30
19,30
20,60
21 ,70
26,80
31 ,20

2,7 2,50
3,4 3,30
4,9 4,20
4,9 5,00
6,2 6,80
5,5 8,50
7 10,20
9 12 ,00
I 14,00

1 ) avai lable, whi le stocks last
(  )  = l ,  for 35'  spi Íal  f lutes type,,Flat io"

1) Lieferbar, solange Vorrai vorhanden
( ) = l,Írjr Starkspirale Typ ,,Ratio"
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RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 22568 (frtiher DIN 223)

metrisches ISO-Gewinde
nach  D IN  13

SECHSKANT-SCHNEIDMUTTER DIN 382

l inks

LH

BTvp:

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale: Pràzisions-
ausÍlihrung

a

I Q í \ - A N

HSS

óoz

3860

36,90
36,90
34,70
31 ,80
29,30
29,30
29,90
25,20
27,50
24,70
22,OO
22,OO
l B,BO
19,40
18,80
26,70
18,80
1B,BO
22,70
20,30
26,40
24,60
32,90
32,80
33,40
42,60
AA qN

44,50
64,60
64,60
96,30
96,30

102,20
102,20
16B,20
168,20
251 ,70
251 ,70
251 ,70

X

X

X

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.: 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
E q  7 n

57,40
57,40
83,60
83,60

123,40
123,40

X

X

X

X

X

x

361 S

3880

18,50

22,40

29,90
30 ,10
38,70
40 ,10
40,"10
58,30
58,30

362 E

3900

zg_p0

27,60

25,50
25,50

30,50

36,50

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

3628

3920

21 ,30

21 .30

372

3890

23,40
36,50
22,60

Bestel lnummer:

M 1  0 , 2 5  1 6  5
M  1 , 1  0 , 2 5  1 6  5
M  1 , 2  0 , 2 5  1 6  5
M 1 ,4  0 ,30  16  5
M 1 , 6  0 , 3 5  1 6  5
M  1 , 7  0 , 3 5  1 6  5
M 1 ,8  0 ,35  .16  5
M 2  0 , 4 0  1 6  5
M 2 ,2  0 ,45  16  5
M 2 ,3  0 ,40  16  5
M 2 ,5  0 ,45  16  5
M 2,6 0,45 16 5
M 3  0 , 5 0  2 0  5
M 3,5 0,60 20 5
M 4  0 , 7 0  2 0  5
M 4,5 0,75 20 7
M 5  0 , 8 0  2 0  7
M 6  1 , 0 0  2 0  7
M 7  1 , 0 0  2 5  I
M B  1 , 2 5  2 5  I
M 9  1 , 2 5  2 5  I
M  1 0  1 , 5 0  3 0  1 1
M  1 1  1 , 5 0  3 0  1 1
M  1 2  1 , 7 5  3 8  1 4
M 14 2 ,00  38  14
M 16 2 ,00  45  18
M  1 8  2 , 5 0  4 5  1 8
M 20 2 ,50  45  18
M 22 2,50 55 22
M 24 3,00 55 22
M 27 3,00 65 25
M 30 3,50 65 25
M 33 3,50 65 25
M 36 4,00 65 25
M 39 4,00 75 30
M 42 4,50 75 30
M 45 4,50 90 36
M 48 5,00 90 36
M 52 5,00 90 36
M 56 5,50
M 60 5,50
M 64 6,00
M 68 6,00

x = Preise auÍ Anfrage

- 0,97
-  1 , O 7
_  1 , 1 7
_ r ,óo
,  1 , 5 4
-  1 , 6 4
,  1 , 7 4
-  1 , 9 4
-  2 , 1 3
-  2 2 4
-  2 ,43
_ 2,53

1 9  5  2 , 9 2
1 9  5  3 , 4 1
19 5  3 ,91

4,41
19 7  4 ,90
19 7  5 ,BB
22 I 6,88
22 I 7,87
22 9 8,87
27 11  I ,B5
2 7  1 1  1 0 , 8 5
3 6  1 4  1 1 , 8 3
36 14 13,82
41 18  15 ,82
41 18  17 ,79
41 18  19 ,79
50 22 21 ,79
50 22 23,77
60 25 26,77
60 25 29,73
60 25 32,73
60 25 35,70
70 30 38,70
70 30 41 ,69
85 36 44,69
85 36 47,66

- X

21 ,30 22,10
21 ,30  22 ,10
-  31  ,10

23,40 23,70
- 43,90

28,10 29,60
- 53,80

37,50 39,30
38,10 40,40
48,50 50,90
51 ,20 53,00
51,20 53,00
74,10 77,30
74,10 77,30

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

16,80

16,80

r á,eo
16,80

H i,^l
E] Ésp\u \$]/

nr  sw

r @  @ @ @ @ @ @
VA/INOX

Standard- Schálanschnitt Schálanschnitt
ausÍl ihrung Anschnitt

I S O - 6 9  I S O - 6 9

HSS HSS

veflangen

ó

I S O - 6 9  I S O - 6 9  I S O - 6 9

E PMX HSS HSS

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

X = pr lces Upon reqUeSl
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MF flt
l l i

t l
t , $
lsl
t l
L , l
I  r l  \

F l=
F]=
E

r
t$i
rHH
IF:

r
l$i
[il

Besondere Merkmale:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

HANDGEWINDE.
BOHRER DIN 2181 1ï

t l
1$l
L
,l'it1
i E
I F
ll E

E r i
! t i
F I

metr. ISO-Feingewinde
nach  D IN  13

rinks (LH)

rso 2/6 H rso 2/6 H

Katalog-Nr.: HSSG

402

4000
4001

4002

HSSG

4029

4050
4051

4052

Bestel lnummer:

- S a t z à 2 S t i ] c k

- Vorschneider, Nr. I
- Fertigschneider, Nr. ll

M 3
M 3 ,5
M 4
M 4
M 5
M 6
M 6
M 7
M 8
M B
M 8
M 9
M 1 0
M 1 0
M 1 0
M 1 1
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 3
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 5
M 1 5
M 1 6
M 1 6
M 1 6
M 1 B
M 1 8
M 1 8
M 2 0
M 2 0
M 2 0
M22
M22
M22
M24
M24
M24
M 2 5

n 2 Á

0,35
0,50
0,50
0,50

o,75
0,50
o,75
1 ,00
1,00
o,75
1 ,00
1 ,25
1,00
o,75
1 ,00
1 ,25
1,50
1 ,00
o,75
1 ,00
1,25
1 ,50
1 ,00
1 ,50
1,00
1 ,25
1 4 n

1 ,00
1 ,50
2,00
1 n n
1 , 5 0
2,OO
1,00
.í qn

2,OO
1,00
1 , 5 0
2,OO
1 , 5 0

23,10
23,60
14,80
.15,90

1 7 , 1 0
15,80
19,20
20,70
19,00
15,80
25,60
24,8O
17,70
21,40
25,50
33,00
20,40
25,60
19,40
40,10
41 ,30
29,00
30,40
24,80
33,40
29,00
31,60
37,00
26,00
42,30
34,80
42,20
45,30
36,20
45,30
54,10
47,OO
53,90
62,90
54,90
56,80
77,90

32,40
26,80

29,90

sa,so

34,30

sá,r o

qi,zo

57,40
78,50

54,90
80,40

72,90
96,60

84,10
10't ,00

40 10  3 ,5  2 ,7  2 1 7 ,
4 5  1 2  4  3  3 , 1 0
45 12  4 ,5  3 ,4  3 ,60
45 12 4,5 3,4 3,50
50 13  6  5 ,9  4 ,50
50 15 6 4,9 5,50
50 15  6  4 ,9  5 ,20
56 16 6 4,9 6,20
56 18  6  4 ,9  7 ,50
56 18  6  4 ,9  7 ,20
56 18  6  4 ,9  7 ,00
63 22 7 5,5 8,00
63 18  7  5 ,5  9 ,20
63 18 7 5,5 9,00
70 24 7 5,5 8,70
63 18  I  6 ,2  10 ,00
70 20 I 7 11,20
70 20  I  7  11 ,00
7 0 2 0 9 7 1 0 , 7 0
70 20 I 7 10,50
7 0  2 0  1 1  I  1 2 , 0 0
70 20  11  I  13 ,20
70 20  11  I  13 ,00
70 20  11  I  12 ,70
7 0  2 0  1 1  I  1 2 , 5 0
70 20  12  I  14 ,00
70 20  12  I  13 ,50
70 20  12  9  15 ,00
70 20 12 I 14,70
70 20  12  I  14 ,50
B0 22 14  1  1  17 ,OO
B0 22 14  11  16 ,50
80 22  14  1  1  16 ,00
B0 22 16  12  19 ,00
B0 22 16  12  18 ,50
80 22  16  12  18 ,00
B0 22 18  14 ,5  21  ,OO
80 22 18 14,5 20,50
B0 22 18  14 ,5  20 ,00
90 22 1B 14,5 23,00
90 22  18  14 .5  22 ,50
90 22 18 14,5 22,00
90 22 18 14,5 23,50

25,50

39,90

unverbindl iche PreisempÍehlung

Íecommended pr ices without obl igat ion

4B



HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2181

tï
lsi
l l
I '
E
I
E
F

il12

T N ^  |  l

J -

Besondere Merkmale:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

Qualitát:

1

tso 2/6 H

HSSG

402

4000
4001

4002

70,40
73,50
80,40
73,50
98,40
85,30
94,60

100,40
1 1 . 1  , 0 0
141 ,50
123,10
123,10
130,00
16'1 ,00
1 5 4 , 1 0
142,60
192,10
196,70
195,50
1 69 ,10
190,90
217,40
1BB,60
218,50
220,80
211,60
231,20
23't,20
234,60
261 ,10
265,70
262,20
305,90
339,30
278,30
309,40
323,20

lint<s (LH)

tso 2/6 H

HSSG

4029

4050

4051

4052

124,20

142,60
159,90

209,30

zoz,qo

235,80

231,20

zgt,so
272_,60

310,50

sqi-,so

385,30

418,60

445,10

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

- S a t z à 2 S t i i c k

- Vorschneider, Nr. I
-  Fert igschneider, Nr. l l

M 27  1 ,50  90  22
M 27 2,OO 90 22
M 28 1 ,50  90  22
M 30 1 ,00  90  22
M 30 1,50 90 22
M 30 2,00 90 22
M 32 1,50 90 22
M 33 1 ,50 100 2s
M 33 2,00 100 25
M 34 1 ,50 100 25
M 35 1 ,50  100 25
M 36 1 ,50 100 25
M 36 2,OO 125 32
M 36 3,00 125 36
M 38 1 ,50  100 25
M  3 9  1 , 5 0  1 1 0  2 5
M 39 2,O0 125 32
M 39 3,00 125 36
M  4 0  1 , 5 0  1 1 0  2 5
M 40 2,OO 125 32
M 40 3,00 125 36
M  4 2  1 , 5 0  1 1 0  2 5
M 42 2,00 125 32
M 42 3,00 125 36
M  4 5  1 , 5 0  1 1 0  2 5
M 45 2,00 125 36
M 45 3,00 125 36
M 48 1,50 140 25
M 48 2,00 140 32
M 48 3,00 140 36
M 50 1 ,50  140 25
M 50 2,00 140 32
M 50 3,00 140 36
M 52 1 ,50  140 25
M 52 2,00 140 32
M 52 3,00 140 36

20
20
20
22
zz

zz

22
t q

25
28
28
28
28
28
28
32
32
32
32
oz

32
óz

32
32
óo

J O

36
36
36
36

36
36
40
40
40

t o

t o

t o

1 B
t ó

1 8
1 8
20
20
22

22
24
24
z+

24
24

24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
óz

32
óz

25,50
25,00
26,50
29,00
28,50
28,00
30,50
31 ,50
31 ,00
32,50
33,50
34,50
34,00
33,00
36,50
37,50
37,00
36,00
38,50
38,00
37,00
40,50
40,00
39,00
43,50
43,00
42,OO
46,50
46,00
45,00
48,50
48,00
47,OO
50,50
50,00
49,00

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion
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M F_*;_:,"_ï*yBinï

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

@ @ @ @ @ @

SECHSKANT-SCHNEIDMUTTER DIN 382

28!o

34:4O

qí,qo

+í,no

sz lo

57,70
uujo

57,70
65,30

79,40
86,60

79,40
86,60
97,00

unverbindl jche Preisempf ehlung

recommended pr ices without obl igal ion

= k l
FI k,Eq)
t ll \<;/

n
t lu
t , l
tl

VA/INOX

Schàlanschnit t  Schálanschni l t
Anschnit t
verlàngert

Tvp:

LH

b

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gánge:

Qualitát:

D

I S O - 6 9

HSS

462

4055

472

4080

4629

4056

34,20
34lo

32:10

36,20
32!0

38,70

:
uoluo

46!o

+í10

urfo
63,60
91 ,80

63,60
86,60

rojo

84,00
91 ,80

462 E

4060

ruluo

43,80

u*o

ua_oo

73,40

73,40

zilo

96,30

n*o

462

4070

29,90

sslo

oïo

+sJ o

sg,oo

59,00

t t  so

77,30

zí,zo

I S O - 6 9  I S O - 6 9

HSS E PMX

ó

I S O - 6 9  I S O - 6 9

HSS HSS

M 3
M 3,5
M 4
M 4
M 5
M 6
M 6
M 7
M B
M B
M B
M 9
M 1 0
M 1 0
M 1 0
M 1 1
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 3
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 5
M 1 5
M 1 6
M 1 6
M 1 6
M 1 8
M 1 8
M l B
M 2 0
M 2 0
M 2 0
M 2 2
M 2 2
M 2 2
M 2 4
M 2 4
M 2 4
M 2 5

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

0,35 20 5
0,35 20 5
0,35 20 5
0,50 20 5
0,50 20 5
0,50 20 5
0,75 20 7
0,75 25 I
0,50 25 I
o,75 25 I
1 ,00  25  I  22
1,00  25  I
o , 7 5  3 0  1 1
1,00  30  11  27
1 , 2 5  3 0  1 1
1 , 0 0  3 0  1 1
0,75  38  10
1 ,00 38 10
1 , 2 5  3 8  1 0
1,50  38  10  36
1 , 0 0  3 8  1 0
o,75  38  10
1 ,00 38 '10

1,25  38  10
1 ,50  38  10  36
1 , 0 0  3 8  1 0
1 , 5 0  3 8  1 0
.1 

,00 45 14
1 , 2 5  4 5  1 4
1,50  45  14  41
1 , 0 0  4 5  1 4
1 , 5 0  4 5  1 4  4 1
2,00  45  14  41
1 , 0 0  4 5  1 4
1 , 5 0  4 5  1 4  4 1
2,OO 45 14 41
1 ,00  55  16
1,50  55  16  50
2,00  55  16  50
1 ,00  55  16
1 ,50 55 16 50
2,00 55 16 50
1 ,50  55  16  60

2,94
3,44
3,94
3,93
4,93
4 0 e

5,91
6,91
7 o � 4

7 o � 1

9 7,BB
8,88
q o 1

11 I ,BB
I ,B7

10,88
1 1 , 9 1
1 1 , 8 8
11,87

1 0  1  1 , 8 5
1 2 , 8 8
13,98
13,88
13,87

1 0  1 3 , 8 5
14,88
1 4 , 8 5
't 5,BB
15,87

14 15 ,85
17,88

1 4  1 7 , 8 5
1 4  1 7 , 8 2

19,88
1 4  1 9 , 8 5
14 19,82

2 1 , 8 8
1 6  2 1 , 8 5
1 6  2 1  , 8 2

23,88
' tA  ,?  R6
'f 6 23,82
18 24 ,85

26,70
27,60
26,70
23,40
23,40
23,40
23,70
26,40
31 ,50
25,50
25,50
27,60
33,50
30,50
33,50
32,30
42 ,10
40,10
41,90
36,90
40,90
43,40
40 ,1  0
41 ,90
37,00
41 ,90
42,60
55,30
61 ,00
50,60
55,30
50,60
57,20
55,30
50,50
57,10
73,40
66,20
72,80
73,40
66,20
72,80
78,00

50



M F -"*Ë:--:ïï;:l'1i''i"''

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

d!

H
i l l l
t-tl

r -
@ @ @ @@

u
Itr

H
f l

SECHSKANT-SGHNEIDMUTTER DIN 382

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

Tvp:

LH

B

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

B

I S O - 6 9

HSS

462

4055

78,00
97,00

106,80
97,00

108,20
97,00

1 10 ,80
97,00
99,00

107,60
102,20
99,00
99,00

107,60
124,60
153,70
153,70
1 7 1 , 8 0
186,30
153,70
171,80

X

153,70
171 ,80
186,30
206,90
228,70
249,30
206,90
228,70
249,30
206,90
228,70
261 ,40
206,90
228,70
249.30

4629

4056

472

4080

I S O - 6 9  I S O - 6 9

HSS HSSQualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

M 2 6
M 2 7
M 2 7
M 2 8
M 3 0
M 3 0
M 3 0
M 3 2
M 3 3
M 3 3
M 3 4
M 3 5
M 3 6
M 3 6
M 3 6
M 3 8
M 3 9
M 3 9
M 3 9
M 4 0
M 4 0
M 4 0
M 4 2
M 4 2
M 4 2
M 4 5
M 4 5
M 4 5
M 4 8
M 4 8
M 4 8
M 5 0
M 5 0
M 5 0
M 5 2
M 5 2
M 5 2

1 ,50  55  16
1 , 5 0  6 5  1 8
2,00  65  18
1 ,50 65 1B
1 ,00 65 1B
1 ,50 65 1B
2,OO 65 18
1,50 65 ' l  I
1  ,50  65  18
2,O0 65 18
1 , 5 0  6 5  1 8
1 ,50 65 18
1 , 5 0  6 5  1 8
2,OO 65 18
3,00 65 25
1,50  75  20
1,50  75  20
2,00 75 20
3,00 75 20
1,50  75  20
2,O0 75 20
3,00
1,50  75  20
2,OO 75 20
3,00 75 20
1,50  90  22
2,O0 90 22
3,00 90 22
1,50  90  22
2,OO 90 22
3,00 90 22
1,50 90 22
2,00 90 22
3,00 90 22
1,50  90  22
2,OO 90 22
3,00 90 22

- 25,85
1B 26,85
18 26,82
- 27,85
-  , q R R

18 29,85
18 29,82
- 31 ,85

18 32 ,85
18 32,82
- 33,85
- 34,85

1 R  ? Á  R 6
't I 35,82
- 35,76

20 37,85
20 38,85
- 38,82
- 38,76

20 39,85
- 39,82

20 41,85
20 41,82
20 41,76
22 44,85
-  A A R 2

- 44,76
22 47,85
- 47,82

22 47,76
- 49,85
- 49,82
- 49,76
-  5 1 , 8 5
- 51 ,82
- 51 ,76

108 ,70  133 ,10 , )
139,20 127 ,10
146,40 139,20
139,20 133,101)

122,20 127j0
135,50 139,20
139,20 130,70 1)

-  131 ,90
x 139,20
-  130,70 ' )

142,80 130,70 1)
142,80 127,10
174,20 139,20

- X

221 ,40 198,40
-  198,40
- 215,401)
x 257 ,7O 1)

221,40 197,20
- 223,90 1)
- 257,70 1\

221.40 197,20
- 197,20
- 257,70

296,50 234,70
- X

- 363,00 r)
296,50 240,80

- X

- 365,40
x 245,60 l t
-  319,40  1)
- 373,90 1)

X X
- ^
- 363,00 1)

;
OU

60

60
60

60
60

6;
60

70
,:

70

70
70
70
85

8;

85

1) LieÍerbar,  solange Vorrat vorhanden
x = Preise auf Anïrage

1 )avai lable, whi le stocks last
x = pr ices upon request

51



MASCHINEN-GEWINDË-
BOHRER DIN 374

metrisches ISO-Feinge-
winde nach DIN 13

fl
$

lÉ
iF,l'l
m

mt
t
$

"i't r'1-
=

I F

[.

i $
L]
Hr
ffi]

ru
VA/INOX

T

N

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

" l l i=
F
=
=

I E

LH

N

LH

NTvp: N

tso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

+oz

4090 1)

rso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

4329

4091 3)

N

tso 2/6 H
B l 4 - 5

HSSGE

4328

4@2

24,80
28,40

23,80 4)
23,30
23,90
23 ,10
27,80
33 ,10
26,20
23,30
33,90
33,40
25,00
29,70
38 ,10

28,40
32,10
27,60
57,60

38,60
38,60
37 ,10
46,70
47,30
41 ,70

39,00
56,70
48,90

62,90
56 ,10

87,90
60,50
84,BO
93,50
66,00

mlt tlesondereÍ
Schneiden-
geometfle

DA

VA

ISO 6 HX
B /  4 - 5

HSSGE

4328

4105

zi,so

27,50

zó,go

+ó,so

+á,oo

53,60

oó,so

65,40

ti,go

HSSGE

432

4120

21,70
27,00
38,90
22,30 4)
21 ,00
22,50
21 ,70
26,50
30 ,10
25,30
21 ,60
31  ,10
31 ,40
24,20
28,10
36,20

26,80
30,60
26,80
54,90 4)

36,80
36,80
35,40
43,40
39,70
39,70

37,00
52,30
43,60
49,60
59,60
53,40
73,50
83,s0
57,00
79,80
88,40
61 ,80

HSSGE

4329

4'|-21 s)

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

rso 2/6 H rso 2/6 H
c / 2 - 3  C / 2 - 3

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

M 3,5 0,35 56
M 4 0,35 63
M 4 0,50 63
M 5 0,50 70
M 6 0,50 B0
M 6 0,75 B0
M 7 0,75 80
M B 0,50 B0
M B 0,75 BO
M B 1 ,00  90
M I  1 ,00  90
M 10 0 ,75  90
M 10 1 ,00  90
M  1 0  1 , 2 5  1 0 0
M  1 1  1 , 0 0  9 0
M 12 0 ,75
M  1 2  1 , 0 0  1 0 0
M  1 2  1 , 2 5  1 0 0
M  1 2  1 , 5 0  1 0 0
M  1 3  1 , 0 0  1 0 0
M 14 0 ,75
M . 1 4  . 1  

, 0 0  1 0 0
M  1 4  1 , 2 5  1 0 0
M . 1 4  1 , 5 0  1 0 0
M 1 5  1 , 0 0  1 0 0
M  1 5  1  , 5 0  1 0 0
M  1 6  1 , 0 0  1 0 0
M  1 6  1 , 2 5
M  1 6  1 , 5 0  1 0 0
M  1 8  1 , 0 0  1 1 0
M  1 8  1 , 5 0  1 1 0
M 18 2,O0 125
M 20 1,00 125
M 20 1 ,50  125
M 20 2,OO 140
M 22 1 ,00  125
M 22 1,50 125
M22 2,00 140
M24 1 ,00  140
M 2 4  1 , 5 0  1 4 0

2,60
3 , 1 0
3,60
'l ^n

4,50
5,50
E, t i

6,20
7,50
7,20
7,00
8,00
9,20
9,00
8,70

10,00

11 ,00
10,70
10,50
12 ,00

13,00
12,70
12,50
14,00
13,50
15,00

1 2  I  1 4 , 5 0
1 4  1 1  1 7 , 0 0
1 4  1 1  1 6 , 5 0
1 4  1 1  1 6 , 0 0
1 6  1 2  1 9 , 0 0
1 6  1 2  1  8 , 5 0
' t6  12  18 ,00
18 14 ,5  21 ,OO
18 14,5 20,50
18 14 ,5  20 ,00
18 14,5 23,00
18 14 ,5  22 ,50

27,00
38,90
zz,óv

zi,so :
21 ,70
26,50
30 ,10
25,30

3 1  , 1 0
31 ,40
24,20
28,10
36,20

26,80
30,60
26,80

35,40
43,40
39,70

37,00

+o,r o
49,60

53,40
73,50
83,50
57,00
79,80
BB,40
61 ,80

A

I
7

o
t c

t c
a À

1 A

1 Á

t ó

t o

t o

t b

20
1 8

zz

22

^;
zz

22

zz

22

22
25
25
28
t q

30
25
25
28
25
25

2 2

2,5
2 9
2 A

4,5
4,5

6
6
o

7
7
7
7
I

I
Y

I
1 1

1 1

1 1
1 |
1 2
1 2
1 2

1 , 8
, 1
2 1

2,7
3,4
3,4
Á a

4,9
4,9
4 q

q q

q q

6,2

7
7
I

I
I
o
9
q

I

( ) = t2 for 35 'spiral f lutes type,,Ratio"

J t , t u

72,30

75,40

60,30

75,40

( ) = 12 fr: ir Starkspirale Typ ,,Fatio" unverbindl iche Preisempfehlung
1) LieÍerbaf solange Vorrat vorhanden. Wird ersetzt  durch 4092 1) avai lable, whi le stocks last.  4090 wi l l  be replaced with 4092 recommended pr ices without obl igat ion
3 ) D i e S e A b m e s S U n g e n d e r B e S t ' N r 4 0 9 1 + 4 1 2 1 W e r d e n e r S e t z t d u r c h B e S t . - N r 4 0 5 2 3 ) T h e S e d i m e n S i o n S o f t h e o r d e r n o ' 4 0 9 1 � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �
4) LieÍereinschránkungen vorbehalten.

52

a

I!

4) subject to restrictiction oÍ delivery X = pr lces Upon requesl



i
W1
V/g A
r f f i
liryi
Í 7 á

.ru.
/41-T/l/,.-Y,/,'

l r i
/ )

)/À
rt /-J1/-7 t)
a/ Êi

1.rv..À-Í-r//....>Y,/

T]
,31s]

'E]]
r .Ë l  r l
l = t l
l ,  Ë '
\ t r í

.-.----+-

\ k\\\I N

GG
mit verschleiB-

mindêrnalêr
Oberflàchen-
beschichtung

(fLr

I
$

[j
$

ISO 6 HX
c / 2 - 3

HSSGE

432

4122

Ratio

lso 2/6 H
c / 2 - s
HSSGE

438

4130

vA/tNox
besondere Schnei-

dengeometrie
dampÍangelassene

Obedláche
DA

Ratio VA

tso 2/6 H
c / 2 - 3

HSSGE

438 E

4145

M 3
M 3,5
M 4
M 4
M 5
M 6
M 6
M 7
M B
M B
M B
M 9
M 1 0
M 1 0
M 1 0
M 1 1
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 2
M 1 3
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 4
M 1 5
M 1 5
M 1 6
M 1 6
M 1 6
M 1 8
M l B
M l B
M 2 0
M 2 0
M 2 0
M 2 2
M 2 2
M 2 2
M 2 4
M 2 4

28,10
23,70

24,8O

zi,so

si,oo

39,30

49,60

29,-
27,40
29,30
28,30

31 ,60
26,20

27,50
35 ,10

33,50
45,90
31,20

55,20
46,10
42-,30

59,60

49,80

64,20

os,so

72,90

zg,r o

27,50

zg,go

sÁ,r o

as,so

sg,oo

66,70

z),go

ai,so

90,40

0,35
0,35
0,35
0,50
0,50
0,50
o,75
o,75
0,50
o,75
1
1
0,75
1
1 , 2 5
1
0,75
1
1 , 2 5
1 , 5 0
1
o,75
1
1 , 2 5
1 , 5 0
1
1 , 5 0
1
1 , 2 5
1 , 5 0
1
1,50
z

1

a

1
1 , 5 0

1
1 , 5 0

unverbindl iche PreisempÍehlung

recommended pr ices without obl igal ion



MASCHINEN.GEWINDE.
BOHRER DIN 374

i$i
f ' l
I L l |

r = i:

' 'w

mt
l
t$ i
I

,[Í
l =

t i 1

==
t -

\  \ l l

TM
,4 | v..

75,40
81 ,00
86,00
96,90

104,70
102,20
130,00
107,90
1 18 ,50
130,00
149,50
171,40
182,90
185,20
174,80
197,80
224,30
1 7 7 , 1 0

243,80
256,50
194,40
247,30
268,00
216,20
276,OO
322,00
238,10
330,'10
355,40
300,20
418,60
434,70
326,60
476,10
5 1 1 , 8 0
376,10
491 ,10
518,70

metrisches ISO-Fein-
gewinde nach DIN 13

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeldr
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

$
i t'l
I i i |

F
E

N

tso 2/6 H
A / 5 - 6

HSSGE

432

4090 1)

96,60

124,20

1 13 ,40

r +à,eo

176,00

r oó,r o
188,60
213,90

N

tso 2/6 H
B l 4 - 5

HSSGE

4328

40]92

+óz

4120

Ratio

tso 2/6 H lso 2/6 H
c / 2 - 3  c l 2 - 3

HSSGE HSSGE

438

4130

M24 2,OO 140 28 18
M25 1 ,50  140 25  18
M  2 6  1 , 5 0  1 4 0  2 8  1 8
M27 1 ,50  140 28  20
M 27 2,O0 140 28 20
M 28 1,50 140 28 20
M 30 1 ,00  150 28  22
M 30 1 ,50  150 28  22
M 30 2,00 150 28 22
M 32 1 ,50  150 28  22
M 33 1 ,50  160 28  25
M 33 2,00 160 28 25
M 34 1 ,50  170 28  28
M 35 1,50 ' l70 28 28
M 36 1 ,50  170 28  28
M 36 2,OO 170 28 28
M 36 3,00 200 36 28
M 38 1 ,50  170 30  28
M  3 9  1 , 5 0
M 39 2,OO 170 28 32 24
M 39 3,00 200 36 32 24
M40 1 ,50  170 28  32  24
M 40 2,oo 170 28 32 24
M 40 3,00 200 36 32 24
M42 1,50 170 30 32 24
M 42 2,O0 170 30 32 24
M42 3,00 200 36 32 24
M45 1 ,50  180 30  36  29
M 45 2,O0 180 30 36 29
M 45 3.00 200 36 36 23
M 48 1 ,50  190 32  36  29
M 48 2,00 190 32 36 29
M 48 3.OO 225 36 36 29
M 50 1,50 190 32 36 29
M 50 2,O0 190 32 36 29
M 50 3,oo 225 36 36 29
M 52 1 ,50  190 32  40  32
M 52 2,00 190 32 40 32
M 52 3,O0 225 40 40 32

14,5
14,5
1 Á  E

.16

l o

t o

1 8
1 8
1 8
1 8
20
20
22
22
22
22

22

22,OO
23,50
24,50
25,50
25,00
26,50
29,00
28,50
28,00
30,50
31 ,50
31,00
32,50
33,50
34,50
34,00
33,00
36,50

72,90
74,20
81 ,70
96,60

101 ,00
98,40

124,20
102,80
1 1 3 , 4 0
123,10
143,80
158,70
176,00
179,40
1 69 ,10
188,60
213,90
169,1  0

232,30
243,80
188,60
234,60
zcc,*tu
209,30
263,40
305,90
231,20
314,00
338,10
285,20
380,70
394,50
296,70
414,OO
445,10
335,80
426,70
450,80

1 1 1 , 1 0

132,30
144,90
151 ,80
151 ,80

.150,70

161 ,00
176,00
217,40
222,OO

X

228,90
219,70
287,50
264,50
231_,20

X

X

281 ,80
X

X

297,90
355,40

X

337,00
X

x
383,00
464,60

X

441,60
X

X

503,70
557,80

X

37,00 232,30
36,00 243,80
38,50
38,00 234,60
37,00 255,30
40,50
40,00 263,40
39,00
43,50
43,00 314,00
42,O0
46,50 285,20
46,00 380,70
45,00 394,50
48,50 296,70
48,00 414,OO
47,OO 445,10
50,50 335,80
50,00 426,70
49,00 450,80

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

r.Á

1) avai lable, whi le stocks last.  4090 wi l l  be replaced with 4092

x = pr ices upon request

unverbindl iche PreisemPfehlung

recommended pr ices without obl igat ion

t2

o

T

Einsatzgebiet:



HANDGEWINDE-
BOHRER
DtN 2184-2
Whitworth-Gewinde
BS 84 (Íruher DIN 11)

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

,Z\ /R\( d $  r q p r
\y \y

I
l$
,lrl
]F

:lr =

iT
NI
l;f

tÊl
Besondere Merkmale:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

Katalog-Nr.:

Qualitát:

60
48
40
32
24
24
20
t ó

t o
1 À

1 2
1 2
1 1
1 0
I
B
7
7
6
6
5

HSSG

602

6000
6001

6002
6003

HSS

662

6050

HSS

672

6060Bestel lnummer:

- S a t z à 3 S t i i c k

- Vorschneider, Nr. I
-  Mittelschneider, Nr. l l
-  Ferl igschneider, Nr. l l

t16
3'^ "

1,^"

5 ,  r
tp

3 ,  ,
4 6

lp

-/16

3,^"

t / 8

t t 4

I  3 ,  '
1 1 8

t / 2

r  5 ,  t
r / 8

I  3 , ,

t t a

2"

2,5
2,8

A E

6
o

6
6
7
I
Y

1 1t l

1 2
1 A

1 B
1 B
22
22
28
28
32
36
36
40

2 1

2 ,7
.t '+

4,9
4 ,9
4 ,9
Á Á
o,z
7
9
I

t l

14,5
14,5
1 B
20
22
zz

24
29
29
32

1  , 1 5
1 , 8 0
2,60
3 , 1 0
3,70
4,40
5 , 1 0
6,50
7,90
9,30

.10,50

12,00
1 a  R n

16,50
19,25
22,00
24,75
27,75
30,20
33,50
aR (n

38,50
41 ,50
44,50

32
EryE

1 7,80 '16 5 1 ,51 34,40
.16 ,10  16  5  2 ,30  31  ,60
11,30  20  5  3 ,09  23 ,60
13.30 20 5 3,88 23,60
12,20 20 7 4,66 23,40
14,80 20 7 5,46 24,00
12,70 20 7 19 7 6,24 20,80 28,20
14,80 25 I 22 I 7,82 23,10 28,70
17,40  30  11  27  11  9 ,40  27 ,70  32 ,90
22,70 30 11 27 11 '10,98 29,80 38,50
26,60 38 14 36 14 12,56 36,40 42,80
37, -  38  14  36  14  14 ,14  39 ,20  54 ,10
34,80 45 18 41 '18 15,72 47,10 56,00
50,50 45 18 41 18 18,89 48,90 59,40
61 ,10 55 22 50 22 22,10 71 ,50 84,70
79,10 55 22 50 22 25,27 71,50 84,70

107,90 65 25 60 25 28,44 107,60 131 ,90
127,70 65 25 60 25 3"1 ,61 107,60 131 ,90
166,80 65 25 60 25 34,77 116,80 144,00
186,30 75 30 70 30 37,95 181,50 197,20
236,90 75 30 70 30 41 ,11 205,70 x
271,40 90 36 85 36 44,28 277,10 314,60
346,20 28o,7o r)

351 ,90 90 36 85 36 50,63 277 ,10 314,60

,,r"
- /16
'tr"
",0"

,,r"

4 0 8
4 0  1 0
4 5  1 2
5 0  1 3

5 6  1 6
5 6  1 8
70 24
70 24
75 2A
B0 30
B0 32
95 34

100 34
1 '10  38
125 45
125 45
150 56
150 56
150 60
160 65
180 70
180 70

4 t r ,

4 ' t z

-)  |  ieÍerbar.  solange Vorrat vorhanden

x = Preis auÍ Anfrage

1 ) avai lable, whi le stocks last

X = pr lces upon requesï

unverbindl iche Preisempfehlung

recommended pr ices without obl igat lon

l z
a

Ië

55



MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER
DtN 2184-1
Whitworth-Gewinde
BS 84 ( f r0her  DIN 11)

E
i $,rl
ïÉ.'J
W,//.>Y././

ïN1
, )
/ )
ltt,[,4

------J-

ilv
,'I-r-Y/r,
/,/,>v/,4
T

lïl
fu]
s

T]
t
$l
I
i

luÍ1
F.t
= i

f--, 1Hru

18,30
'15,90

30,60
17,90
19,20
22,70

18,30
15,90
27,10
17,90
19,20
22,70

31 ,90
31 ,90

L7 tO

92,20
92,90

I  t c , -

Tvp: N

B / 4 - 5

HSSGE

6228

6070 2)

N

B / 4 - 5

HSSGE

6328

6080 2)

N

c l 2 - 3

HSSGE

622

6090

N

c /  2 - 3

HSSGE

632

6100

Ratio

c / 2 - 3

HSSGE

628

61 10

Ratio

c /  2 - 3

HSSGE

638

6120

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gànge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

32
z+

24
20
1 B
t o

a ^

1 2
1 2
1 1
1 0

q

B
7
7
6
o

63 12
70 13 (B)
8 0  1 3
80 13  00)
e0 18  (10)

100 20 (12)
100 22 (18)
1 1 0  2 5  ( 1 8 )
1 1 0  2 5
110 28 (2O)
125 30 (25)
140 32 (28)
160 36 (32)
180 40
180 40
200 45
200 45

4,5
6
6
7
8

1 0
I
9

1 1
1 2

1 B
1 8

28
28

3,4
L A

4,9

6 2
B
A '

7
o
q

1 1

14,5
1 B
't8

22
zz

3 , 1 0
3,70
4,40
5 , 1 0
6,50
7,90
o e n

10,50
12,OO
13,50
16,50
1 0  t 6

22,00
24,75
27,75
30,20
33,50

zó,so

22,70

28.40
31 ,60
30,90
48,40
41 ,40
57,20
71 ,60
98,40

134,60
158,70
227,70
268,-

31 ,60
en on
48,40
41 ,40
57,20
7 1 , 6 0
98,40

134,60
158,70
227,70
268,-

DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft>7/rc

Bestel lnummer:

(  )  = l ,  f i i r  Starkspirale Typ , ,Rat io"
2) Solange Vorrat vorhanden, l ieÍeÍn wir  die fr i lhere Anschnit t form A

56

( ) = l, ÍLir Slarkspirale Typ ,,Ratio"
2) As long as existing. We supply the former lead Íorm A

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion



MASCHINEN-GEWINDE-
BOHRER
Werksnorm
Whitworth-Gasf laschen-
Gewinde fur GasÍlaschen-
ventile nach DIN 477

=
a

+
Besondere Merkmale:

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

1 4 ,

lï
1 l
$
!l
l " l
/  L l  I

E
E
E
l:

$

Kêgeliges
Gewinde

(Kegel 3:25)
frir Gasflaschen-

háls

Zylindrisches Zylindrischês
Gewinde Gêwindê

fiirSeitenstutzen ÍilrSeitenstutzen

Ms
l inks

Ms

c / 2 - 3

HSSGE

612

6210

LH

Ms

c l 2 - 3

HSSGE

61 29

6220

Ms

N

c l 2 - 3

HSSGE

610

6200

w21,8 14
w 24,32 14
w28,8 14
w31  ,3  14

t o

1 8
t ó

22

80 22
90 22

100 37
100 37

14,5
1Á-  4

1 B
1 B

1 A  7 q

22,30
22,70
25,50

r e9,ao
179,40

92,20
105,90

107,20

' _ ] a

l
I]]

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

4 7



MASCHINEN-GEWINDE-
BOHRER
Werksnorm
Whitworth-Gasf laschen-
Gewinde fur Gasflaschen-
ventile nach DIN 477

Lq
l$i
lul
iEt

tTt
l,:l

I sti
I

I
l i i

r = f

E

t Ê '

Kegeliges
Gewinde

(Kêgel 3:25)
fiir GasÍlaschen-

hals

Tvp: N

c / 2 - 3
HSSGE

6 1 0

6200

Zylindrischês Zylindrisches
Gewinde Gêwinde

fairSeitenstutzen frirSeitenstutzen

Ms Ms
l inks

Ms

c / 2 - 3

HSSGE

o t z

6210

LH

Ms

c /  2 - 3

HSSGE

6129

6220

si,zo
105,90

107,20

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

w  1 9 , 8  1 4
w21 ,8 14
w 24,32 14
W2B,B  14
w 3 1 , 3  1 4

t o

1 8
1 8

90 32
B0 22
90 22

100 37
100 37

12 14,70 113,40
14,5 19,75
14,5 22,30
18 22,70 189,80
18 25,50 179.40

a

I

l z
a

I .t. -

Besondere Merkmale:

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

57



RUNDE SCHNEIDEISEN

Whitworth-Gasf laschen-Gewinde
Íur Gasflaschenventile nach DIN 477

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gànge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer

Kegeliges ZylindÍisches Zylindrisches
Gewinde Gewinde Gewinde

(Kegel 3 : 25) frlr Seitênstutzen ÍUr Seitenstutzen
f0r Einschraub-

sIuEen
Ms Ms Ms

gelàppt gelàppt gelàppt, l inks

k > l

!
FI
i l i l

w 19 ,8  14
w 2 1 , 8  1 4
w 24,32 14
w28,8 14

45 25
55 '16

5 5 ' 1 6
65 30

17 ,4O x  21
21,58
24,10
25,80 x 26

HSS

660

6300

1 q n  _

307,30

HSS

663

6310

1 '15,30

HSS

6639

tr]20

128,30

unverbindliche PreisempÍehlung
recommended prices without obligation

5B



UNGil$'::Ï,ffiË
l2

o

T
,$
sl
l ! l
l
E
l
tr

i F :

r l l
t l
rx
I
=
E

I L l

' n ' '  r " '  Ë ' ^ f

E @  E @
Besondere Merkmale:

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gánge:

Qualitát:

Runde Schneideisen DIN-EN 22568
Sechskant-Schneidmuttern DIN 382

A Av w

U N C - 2 A  U N C - 2 4

Bestel lnummer:

- S a t z à 3 S t L i c k

- Vorschneider, Nr. I
-  Mi t te lschneider,  Nr. l l

- Ferl igschneider, Nr. l l l

Katalog-Nr.:

U N C - 2 8

HSSG

702

7000
7001

7002
7003

17 ,30
17,30
14,40
1 '  O n

12,90
12,90
1 2 , 9 0
13,80
14,80
.13,60

14,40
17,50
20,40
24,40
33,80
3 1 , 1 0
46,70
57,60
75,40
oo 7n

1 1 9 , 6 0
147,20
174,8O
240,40
327,80

HSS

762

7050

HSS

772

7060

28,8O
30,40
36,40
an 20
46,60
65,20
66,90
66,90
95,70

t / J , -

159,70
X

X

X

X

Nr. 1
Nr. 2
Nr. 3
Nr. 4
Nr. 5
Nr. 6
Nr. B
Nr .10
Nr .12

thu"

',u"

64
56
48
40
40
óz

óz

24
24
ZU

1 B
t o

1 À

1 3
1 2
t l

1 0
I
B
7
6

6
6
q

4.,,

36
3 6 8
4 0 8
4 0  1 0
4 0  1 0
45 12
4 5  1 2
50 .r3
5 0  1 5
56 16
5 6  1 8
70 24
70 24
75 2A
B0 30
B0 32
95 34

100 34
1 1 0  3 8
125 45
125 45
150 56
150 56
160 65
180 70

1 . 5 5 1 6  5
1 6  5
t o  c

2 0 5
2 0 5
z v c

2 0 5
2 0 7
2 0 7
2 0 7
2 5 9
3 0  1 1
3 0  1 1
3 8  1 4
3 8  1 4
4 5  1 8
4 5  1 8
55 22
55 22
65 25
65 25
65 25
75 30
90 36
90 36

1 9  7
2 1  I
2 7  1 1
2 7  1 1
ó o  t +

36  14
41  18
41  18
50 22
50 22
60 25
u: ,:

1 , 7 9
2 ' 1 2
2 4 4

2,76
a n o

3,41
4,O7
4 7 1

5,37
^ t t

7,80
9,37

10,95
12,52
14,10
15,68
18,84
22,OO
25,16
28,31
31 ,49
34,63
37,80
4 4  1 2

50,45

36,80
36,40
34,40
32,50
29,90
28,80
27,30
27,30
28,60
22,60
25,50
30,50
30,50
38,40
ao 7n

50,50
51 ,20
74,10
74,10

íno  qn

109,50
112,20
177,90
269,80
269,80

/16
t 
/2"
'4u"
u,""
t,o"

'h "

1 ' �
t / 8

1 
t,0"

1"h"
1t t  "

a 3 ,  t
t / 4

2,8  2 ,1  . t ,85

2 , 8  2 , 1  2 , 1 0
3,5 2,7 2,35
3,5  2 ,7  2 ,65
4 3 2,85
4,5  3 ,4  3 ,50
6 5,9 3,90
6 4,9 4,50
6 4,9 5,20
6 4,9 6,60
7 5,5 8,00
B 6,2 9,40
I  7  10 ,80

1'1 I 12,20
1 2  9  1 3 , 5 0
1 4  1  1  1 6 , 5 0
18 14,5 1 9,50
18 14 ,5  22 ,25
22 18 25,00
22 20 28,25
28 22 30,75
28 22 34,00
36 29 39,50
40 32 45,00

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

x = Preis auf AnÍrage X = pr loes UPOn request

59



UNG T
,3l
Èl

MASCHINEN-
GEWINDEBOHRER
DtN 2184-1
amerikanisches
Groboewinde

ry
N
L]
i i
r l

l ! l

lË'll , + r

E
N

a

I
i , 5s]

'tl

E

-
lil
N i

' 1 H l
l tH i
ILH-'1\s/

Àir
A , W
VA/INOX

rost- und sáure-
bestándige Stáhlê

'Ëif"ï:::t"'
geometrie

DA

N

U N C - 2 B X
B t 4 - 5

HSSGE

7228

7073

2 2 , 1 0
22 ,10
23,70
26,10
24,70
26,70
30 ,1  0

i a

f

_.. l
l#'.
l rË j l
[Ë-]
r Ë /

,T-T
4 V

,/4 | Yl

VA/INOX
rost- und sàurê-

bestàndiqe Sláhle
''iff;3[1ï*'

geometr ie

DA

N

U N C - 2 B X
B t 4 - 5

HSSGE

7328

7103

rH,
m

a

DIN 21 84-1 mit verstàrktem Schaft < 3/e"

, ,  h

a

t L-

DIN 21 84-1 mit  Uber laufschaf l  > 7 /  rc"

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

U N C - 2 8  U N C - 2 8
A / 5 - 6  B / 4 - 5

I t r
tr-
=

i È : - l

U N C - 2 8  U N C - 2 8
A / 5 - 6  B l 4 - 5

HSSGE

722

70701)

HSSGE

7228

7071

HSSGE

732

7080 1)

HSSGE

7328

7100

, 1
Nr. 3 48 50
Nr. 4 40 56
Nr. 5 40 56
Nr. 6 32 56
Nr. 8 32 63
Nr .10  24  70
Nr .12  24  80
t/0" 20 80
szre" 18 90
',r" 16 100
7 ha, 14 '1 00
t,r" 13 1 10
nhu" 12 1 10
u,u" 1'1 110
"/0" 10 12s
t,u. I 140

1tru" 7 180
1'ro' 6 180
1"tr '  6 200
1',r" 6 200
1',0" 5 220
2" 4Y2 250

I  2 ,8
1 0  3 , 5
1 0  3 , 5
1 0  ( 1 0 )  4
12 (12)  4 ,5
13 (8 )  6
t J  o

1 3  ( 1 0 )  7
1 B  ( 1 0 )  B
20 (12)  10
22 (18) I
25  (18)  e
25 (18)  11
28 (2O) 12
30 (25) 14
32 (28) 18
36 (32) 18
40 (36) 22
40 (36) 22
45 (45) 28
45 (45) 28
50 36
65 40

2 1
2 7

e n

3,4
4,9
4 A
R A

8 , 0
6 ,2
7
I
9

a a

14,5
14,5
1 B
1 8
22
22
29
32

2 , 1 0
t 28,

2,65
2,85
e t r n
e o n

4,50
5,20
6,60
8,00
9,40

10,80
12,20
13,50
to ,cu
'19 ,50

22,25
25,00
28,25

34,00
39,50
45,00

19 ,00
17,70
17 ,10
15,20
15,20
17 ,00
18,50
18 ,50
20,60
23,30

16 ,30
16,30
17,90
20,40
19 ,00
20,90
24,30

28,10
28,60
45,50
36,80

61 ,80
82,30

130, -
141 ,50
í q o _

207 -

303,60
389,90

29,60
28,10
48,30
40,50
55,10
66,-
87,30

1 4 6 , 1 0
148,40
228,90
) 1 7  A n
346,20
439,30

qó,to

53,10
71_,20

103,40

( ) - l: ft lr Slarkspirale Typ ,,Ratio"
1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden, 7070 wird ersetzt durch 7071
1) Lieferbar, soJange Vorrat vorhanden, 7080 wird ersetzt durch 7100

60

( ) = l, fr lr Starkspirale Typ ,,Ratio"
1) available, while stocks last 7070 wil l be replaced with 7071
1)available, while stocks last 7080 wil l be replaced with 7100

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion



lTt
r !

,!l
E L

1
wl(í1
flffi
W}
^w
,/,Ht
./'rrd//.--'-.-.r^

VA/INOX
rost- und sáure-

bestándige Stàhle

'Ë"'rffi!ff:'
geometrie

DA

Raiio

E
,3|
sj

t lm'/)
r#
w
./.td//

VA/INOX

,Ë

E's|
sl

rE
IE]
s

U N C - 2 8  U N C - 2 8  U N C . 2 B
c / 2 - 3  C / 2 - 3  C / 2 - 3

HSSGE HSSGE HSSGE

U N C - 2 8  U N C - 2 8
c / 2 - 3  C / 2 - 3

HSSGE HSSGE

rost- und sáuíe-
bestàndige Stáhle

mit bêsonderer
Schneiden-
geometrie

DA

Ratio

728

7133

N

U N C - 2 8
c / 2 - 3
HSSGE

722

7110

732

7124

728

7130

749

7140

738

7143

19,90
1 q  -

17,70
1 7 , 1 0
15,20
15,20
17,-
18 ,50
18,50
20,60
23,30

22,80
22,80
24,20

26,20
28,10
31  ,10

Nr. 1
Nr. 2
Nr. 3
Nr. 4
Nr. 5
Nr. 6
Nr. I
Nr. 10
Nr .  12
t t {

uhd

",{
'hd
t,r"

t4u'
utr"
u,o"
,,{
' 1 "

1'td
1t,t
1"b'
1'rr"
1"u'

46,30
46,90

73.50

20,50
22,30
25,30

28 ,10
28,60
A R  E A

36,80
(n Án
61 ,80
82,30

151 ,80
141 ,50
233,50
207,-
332,40
419,80

33,70
34,30
48,-
46,70
57,40
70,40
9 4 , 1 0

174,80
246,10
255,30

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

o l
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UNF
Besondere Merkmale:

HANDGEWINDE-
BOHRER DIN 2184-2

amerik. Feingewinde
ASME-B  1 .1

ï n
Ni
1,i'1

il
=
r l  t

Runde Schneideisen DIN-EN
Sechskant-Schneidmuttern

,Z\.fÁA (
\-tJ, / \-\ 7 \

22568
DIN 382

$l
I
F] E @ H

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Quali tát:

U N F - 2 4  U N F - 2 4

Katalog-Nr.:

HSS

862

8050

HSS

872

8060Bestel lnummer:

- S a t z à 2 S t u c k

- Vorschneider, Nr. I
-  Fert igschneider, Nr. l l

8 0 3 2 7
7 2 3 6 8
6 4 3 6 8
5 6 4 0 8
48 40  10
44 40  10
40 45  12
36 45  12
32 50  13
28 50  15
28 56  16
24 56 18
24 63  18
20 70 24
20 70 20
18 70  20
1 8  7 0  2 0
16 B0 22
14 80  22
12 90  22
12 90  22
12 90 22
12 125 32
12 125 32

2 , 5  2 , 1  1 , 3 0
2,8  2 ,1  1 ,60
2 , 8  2 , 1  1 , 9 0
2 , 8  2 , 1  2 , 1 0
3,5 2,7 2,40
3,5  2 ,7  2 ,70
4 3 3,00
4,5 3,4 3,50
6  5 , 9  4 , 1 0
6 4,9 4,70
6 4,9 5,50
6 4,9 6,90
7 5 ,5  8 ,50
I 6,2 9,90
I  7  1 1 , 5 0

1 1  I  1 2 , 9 0
1 2  I  1 4 , 5 0
14 ' t  1  17 ,50
18 14 ,5  20 ,50
18 14,5 23,25
22 18  26 ,50
22 18  29 ,50
28 22 32,50
28 22 36,00

1 6  5
t o  3

t o  3

t o  c

2 0 5
2 0 5
2 0 5
2 0 7
2 0 7
2 0 7
2 5 9
3 0  1 1
3 0  1 1
3 8  1 0
3 8  1 0
4 5  1 4
4 5  1 4
5 5  1 6
5 5  1 6
6 5  1 8
6 5  1 8
6 5  1 8
75 20

1 9  7
2 2 9
2 7  1 1
2 7  1 1
3 6  1 0
3 6  1 0
4 1  1 4
À 1  1 Á

5 0  1 6
5 0  1 6

1 , 7 9
2 1 2
2 4 4
2,77
3 , 1 0
? 4 2

4,08
4,73
R a a

6,24
7,82
9,41

10,98
12,56
14,14
t c , / ó

18,89
22,O5
25,21
28,38
31 ,56
34,73
37,90

37,30

34,40
33,20
30,30
29,30
28,10
26,70
28,90
22,60
25,50
30,50
30,50
38,40
38,40

50,50
67,50
69,50

101  , -
101 , -
105,60
156,"10

28,BO
30,40
36,30
40,10
45,90
48,90
61 ,-
61  ,70
BB,5O
9 1  , 1 0

unverbindliche Preisempf ehlung
recommended prices without obligation

l 2

ë T  I

U N F - 2 8

HSSG

802

8000
8001

8002

E
22,70
.19,40

19,20
17, -
15 ,80
1 Á  a n

14,80
14,40

15,60
14,80
17,10
1 7 , 9 0
22,30
24,80

33,40
45,70
q.e on

74,20
96,60

114,10
t o t , -

181 ,70



UNFru'pl*::
ASME-B  1 .1

a

! L

t

!l
N
H
H
M

E
f,
nd
m

25,40
25 ,10
25,10
25,60
29,80
28,50
e n _

31 ,60

19,70
19 ,30
19 ,30
19 ,90
24,00
22,80
24,30
25,90

E
$

rcll
MDIN 2184-1 mit verstàrktem Schaft < 3/e"

=
a

o I

I

DIN 2184-1 mit Uberlaufschaft > 7/ro

Tvp:

N r . 0
Nr. 1
N r . 2  6 4
N r . 3  5 6
N r . 4  4 8
N r . 5  4 4
Nr. 6 40
N r . 8  3 6
Nr .  10  32
Nr. 12 28
1/q" 28
uhu" 24
3/a" 24
'Au" 20
1/2" 20
nAu" 18
5/s" 18
3/;' 16
'k "  14

1 i / a "  1 2
11/ t "  12
1s /e"  12
11/2"  12

Katalog-Nr.:

N

U N F - 2 8
A / 5 - 6

HSSGE

822

8070 1)

N

U N F - 2 8
B /  4 - 5

HSSGE

8228

8080

VA/INOX
rost- und sàuÍe-

bestándige Stáhle

mit besonderer
Schneiden-

U N F - 2 B X
B l  4 - 5

HSSGE

8228

8083

N

U N F - 2 8
A / 5 - 6

HSSGE

432

8090 1)

B l 4 - 5

HSSGE

832B

8100

B l  4 - 5

HSSGE

832B

8103

vA/lNox
rost- und sàure-

bestándige Stàhle

mit besonderer
Schneiden
geometrie

U N F - 2 8  U N F - 2 B X

DA

N

DA

N

ToleranzÍeld:
Anschnitt- Form/Gánge:

Qualitàt:

Bestel lnummer:

4 5 8
Á n o
5 6  1 0
5 6  1 0
5 6  1 0
6 3  1 2
7 0  1 3
8 0  1 3
8 0  1 3  ( 1 0 )
e 0  1 8  ( 1 0 )
e 0  1 6  ( 1 2 )

1 0 0  1 8  ( 1 4 )
100 22  (14)
100 22 (18)
'100 22 (18)
110 25 (20)
125 25 (25)
140 28 (28)
150 28 (28)
150 28 (28)
17O 28 (28)
17O 28 (28)

2 , 1  1 , 9 0
2 , 1  2 , 1 0
2,7  2 ,40
2,7  2 ,70
3 3 ,00
3,4  3 ,50
4 , 9  4 , 1 0
4,9  4 ,70

6,2 6,90
5,5  8 ,50
6,2  9 ,90
7  1 1 , 5 0
I  12 ,90
I  14 ,50

1 1  1 7 , 5 0
14,5 20,50
14,5 23,25
18 26 ,50
18 29,50
22 32,50
22 36,00

2 ,8
2 ,8

Q E

4
4,5

o

6
7
8
7
I
q

1 1
1 2

1 B
1 8
22
22
28
28

27,80
20,90
19 ,00
18,30
18,20
18,20
18 ,50
22,40
21 ,30
22,70
24,30

30,60
49,20
40,50

95,30

r +i,so
188,60
218,50

32,80
32 ,10
50 ,10
43,80
56,90
72,90
98,40

132,30
156,40
208,20
240,40

38,50
43,60

(  )  = l :  Í t l r  Starkspirale Typ , ,Rat io"
1 )  Lieferbar,  solange Vorrat vorhanden, 8070 wird ersetzt  durch B0B0
'1 

) Lieferbar, solange Vorral vorhanden, 8080 wird ersetzt durch 81 00

64

( ) = l, for 3s' spiral Í lutes type,,Raiio"
1) available, while stocks last 8070 wil l be replaced with B0B0
1) available, while stocks last 8080 wil l be replaced with 8100

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

ri
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fl
$t
I
Vl,
ffi

./A-fW/.w.,

./,/2rí//z-

mrn
t$
ln
{A
t./ A

W
.aM//
T

I
,$
$t
t_l
IJrÀ
ffiw

./,r#/l.T

IT
l$ l
Iuu
w
.abd/l-

m

l-l
t'Ht
s

flNl

Hs

U N F - 2 8  U N F . 2 B
c / 2 - 3  C / 2 - 3

DA

Ratio

U N F - 2 8  U N F - 2 8
c / 2 - 3  C / 2 - 3

N

U N F - 2 8
c / 2 - 3

HSSGE

822

81 10

N

U N F - 2 8
c / 2 - 3

HSSGE

832

8120

HSSGE

828

8í30

vA/tNox
rost- und sáurê-

bestándige Stàhle

HSSGE

B2B

8í33

HSSGE

838

8140

vA/rNox
rost- und sáure-

besándige Stáhle

HSSGË

B3B

8143

DA

Ratio

27,80
20,90
í o  _

18,30
18,20
18,20
18,50
22,40
21 ,30
22,70
24,30

24,70
26,60
28,90

30,50
32,30
34,60

36,20
35,30
52,70
47,60
62,90
77,30

108,40
X

X

X

X

41  ,10

60,30
79,-
93,40

130,50

Nr. 0
Nr. 1
Nr. 2
Nr. 3
Nr. 4
Nr. 5
Nr. 6
Nr. I
Nr .  10
Nr. 12
'/n"

5 t , ,
t16

18'
'hu"
1 
/2"

9 t  "
t16
5 / ,
t 8

3 t  b

7 
/e"

1 "
11/a"

11/q"
a 3 t ,
I  t 8

11/2"

31,20
30,60
49,20
40,50
54,30
7 1 , 1 0
95,30

1 18 ,50
141 ,50
188,60
218,50

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

x = Preis auf Anfrage x = prlces upon request



UNEF

32
óz

32
28
28
24
24
20

I
t$
f l  i

i  = l
--
E
tf
Ef
t -

1 =

2 0 7
2 5 9
3 0  1 1
3 0  1 1
38  10
38  10
45  14
45  14

B0 13 7  5 ,5
90 18 B 6,2
90 16  7  5 ,5

1 0 0  1 8  I  6 , 2
100 22  I  7 ,O
1 0 0  2 2  1 1  9 , 0
1 0 0  2 2  1 2  9 , 0
1  1 0  2 5  1 4  1 1 , 0

Ill9ïlll: ̂ -^ lTrGEWINDEBOHRER
DIN 2184-2 ,$
amerik. Extra Fein- $
gewindeASME-B 1.1 I

t-

Runde Schneideisen DIN-EN 22568
(frtiher DIN 223)

B

U N E F - 2 4

HSS

8550

,il
l rE r
tE l

M
DIN 2184-1 mit verstàrktem Schaft < 3/a"

l ,

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

Tvp: N

U N E F - 2 8
c / 2 - 3

HSSGE

8500

N

U N E F - 2 8
c / 2 - 3

HSSGE

8510

5,60
7,20
8,80

10,25
1 1 , 8 0
13,30
14,75
17,75

42,30
50,10
62,10

72,5O

l z a

t_

=
a

p L

-

DIN 21 B4-1 mit UberlaufschaÍI > 7 /rc"

ry@
6,25
7,83
a.42

1 1 , 0 0
I t  E O

14,16

18,9' l

29,60

36,30
38,50
46,30
46,30
62,20
62,20

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

66



HANDGEWINDE-
B0HRER = DIN 5157
Whitworth-Rohr-
Gewinde DIN ISO 228

fl
i$l

illl
IE]

(LH}

llf
L t  I

I

1$
f, a'-

-,r I I \.
- l
F]=
l=
E

E]

Besondere Merkmale:
Einsatzgebiet:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

- S a t z à 2 S t u c k

- Vorschneider, Nr. I
- Fertigschneider, Nr. lll

G , / e "  2 8  6 3  1 8  7  5 , 5  8 , 8 0
G . / + "  1 9  7 0  2 0  1 1  I  1 1 , 8 0
G 3k" 19 70 20 12 I 15,25
G 1/2" 14 80 22 16 12 19,00
G %" 14 B0 22 18 14,5 21 ,0O
G 3/;'� 14 90 22 20 16 24,50
G ,/"" 14 90 22 22 18 28,25
G 1"  11  100 25  25  20  30 .75
G 1 1/s" 1 1 125 32 28 22 35,50
G11/t" 11 125 32 32 24 39,50
G1%" 11 125 36 36 29 41 ,7O
G11/2" 11 14O 32 36 29 45,20
G13/t" 11 14O 36 40 32 51 ,10
G 2" 11 160 36 45 35 57,00
G21/t" 11 160 40 50 39 63,10
G21/2" '11 160 40 50 39 72,60
c23/4" 11 160 40 50 39 78,90
G 3" 11 160 40 50 39 85.30

x = Preis auf AnÍrage
4) Liefereinschrànkungen vorbehalten

Prázisions-
ausÍtihrung

9000
9001
9002

HSSG

902

HSSG

9029

9010 4)

901 1
9012

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
42a, -
5"17,50
702,70
723,40

21 ,40
27,90
33,-
49,70
60 ,10
74,84
07 0n

117,30
176,-
194,40
225,40
250,70
326,60
373,80

x = prices upon request
4) subject 10 restriction of delivery

= i
I

unverbindliche Preisempfehlung
Íecommended prices without obligation

67



RUNDE SCHNEIDEISEN DIN-EN 24231 (friiher DIN 5158)

Whitworth-Rohr-Gewinde
DtN tso 228

SECHSKANT-SCHNEIDMUTTERN DIN 382

Tvp:
LH

B

Ms
Schàlanschnitt Schálanschnitt

Anschnitt gelàppt
verlángeft

ó
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gán ge:

Qualitàt:

Katalog-Nr.:
HSS

962

9060

HSS

9629

9065 4)

E PMX

962 E

9080

HSS

962

9085

HSS

972

9100
Bestel lnummer:

2 8  3 0  1 1
1 9  3 8  1 0
1 9  4 5  1 4
1 4  4 5  1 4
1 4  5 5  1 6
t 4  c c  t o

1 4  6 5  1 8
1 1  6 5  1 8
1 1  7 5  2 0
1 1  7 5  2 0
11 90  22
11 90  22
1 1  9 0  2 2
1 1  1 0 5  2 2
11 '105 22
11 120 22
11 120 22
1 1  1 3 0  2 5

10  9 ,62
10 13,03
14 16,54
14 20,81
16 22,77
18 26,30
18 30,06
18 33,07
20 37,72
20 41 ,73
22 44,14
22 47 62

22 53,57
22 59,43

65,49
74,97
81,32
87,67

34,60
34,60
4 6 , 1 0
46,1  0
63,-
7 1 , 5 0
98,40
97,80

147,60
147,60
202,10
204,50
204,50
260,20
268,60
400,50
435,60
516.70

36
36
41
41
50
60
60
60
70
70
85

100
100

46,20
46,20
60,40
60,40
84,-
92,40

X

128,30
X

x
X

X

X

X

49,60
49,60
66,20
66,20

I U t , -

r s9,zo

47,90
47,90
63,60
oJ,ou

^:

135,50

36,30
40,30

53,-
7B,BO
oÁ 7n

1 16 ,80
114,70
1 5 6 , 1 0
148,BO
220,20
239,-
274,70
256,50

r "
lÍ-ll
[-I

l.ll
U E @  @ @ @ @ @

vA/rNox

u / 8

G 
1/q"

c % "
v 1 2

c % "
G "U'
9 / 8

u I

G 1 '/e"

G1l/a"
c1%"
9 t  1 2

G13/4"

v z

U Z  1 4

G21/2"

c23/;'
ê a "

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

4) LieÍeÍeinschránkungen vorbehalten
x = Preis auf Anfrage

6B

4) subject to restiction of delivery
x = prlces upon request

unverbindliche PreisempÍehlung
recommended prices without obligalion



MASCHINEN-GEWINDE-
BOHRER DIN 5156
Whitworth- Rohr-Gewinde
DIN ISO 228 (frt iher BSP)

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

ËI
s

l
,31
sl

l , i
F-l
n
F]
n

! r i

T
,3|,st

t
,ltÍ
! : rÉ1
L.Fr
I . :H I
[ .H.d
, l É l l

1.Ë1 Í
+

l-r-N
\ - N.\\l N\

GG

T

l $
trmtffi
w
///>+7//

vA/lNox

T]
,$
sl

Iu
W:
./.5+V//z

[]

l $

Mru
VA/INOX

fr
.$
st

t , i L
F
F

r E f l
r ' Ë  l

bsondereSchnei- verchleiB-
dengeometr ie mindernde

dmpfilgelM Obqfl?ichm
Oberfliiche b€hichtung

DA TiN

Ratio Ratio VA GG

c / 2 - 3  C / 2 - 3  C / 2 - 3

25,80
34,80
43,70
58,70

92,20

r sá,oo

31,20
40,80
50,50
64,90

106,60

151 .80

besondere Schnei-
dengeometr ie

dilpÍangÊlM
Obsflàche

DA

N V A

B / 4 - 5  B / 4 - 5

G 1/8" 28
G 1/q" 19
G % "  1 e
G 1/2" 14
c % ' 1 4
G "/;' 14
G ' / e "  1 4
G  1 "  1 1
G11/e" 11
G11/t" 11
G 1 % "  1 1
G11/2" 11
c 1 3 / i  1 1
\ 3  z  t l

90 16 (1 2)
100 22(18)
100 22(18)
125 25 (25)
125 25 (25)
140 28(28)
150 28 (28)
160 28 (28)
17O 30 (30)
17O 30 (30)
180 30
1e0 32 (32)
190 32 (32)
22O 40(40)'

B,B0 25,50
11,80  31  ,70
15,25 40,50
19,00  56 ,1  0
21 ,O0 70,40
24,50 86,60
28,25 117,30
30,75  131 ,1  0
35,50
39,50
41 ,70 261 ,10
45,20
51 ,10  386,40
57,00

7
1 1
1 2
t o

1 8
20
22
25
28
32
36
JO

40
45

I
I

1 2
1 Á  F

1 A

t ó

20
22

29
29
32

N

A / 5 - 6

HSSGE

932

9110 t t

HSSGE

9328

9120

27,60
35,00
43,80
58,90
74,20

127,70
138,00
187,50
230,00
287,50
307,10
424,40
4BB,BO

HSSGE

9328

9125

N

c / 2 - 3

HSSGE

932

9130

25,50
31 ,70
40,50
56,10
70,40
86,60

117,30
1 3 1 , 1 0
179,40
212,80
261,10
279,50
386,40
443,90

HSSGE

938

9140

HSSGE

938

9í50

HSSGE

932

9160

30,60
41,70
51 ,80
67,30
80,40

106,60
141 ,50
157,60
220,8O
269,10

377,20
Áe-Í an

609,50

32,70
43,70
55,20
73,50

1 1 1 , 6 0

roÀ,eo

( ) = l,Íor35" spiral f lutestype,,Ratio"
1) available, while slocks last 91 10 wil l be replaced with 9120

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

( ) = l, filr Starkspirale Typ ,,Ratio"
1) Lieferbaí solange Vorrat vorhanden, 91 I0 wird ersetzl  durch 9120
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speziêll Ítir
Drehautomaten

Ms
Einheitliche

Gesamtlànge
70 mm, verkiiuter

Vierkant

Ms

E / 1 , 5 - 2

HSSGE

912

*|00

:--
a

L

f

Einsatzgebiet:

KURZE AUTOMATEN-
GEWINDEBOHRER
Werksnorm
Whitworth-Rohr-Gewinde
DtN tso 228

Besondere Merkmale:

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

u / 8

G '/t"

c % "
G 1/2"

c 3/i'

u I

U l / 4

G1'/2"

6,2 8,80
I  1 1 , 8 0
I  15 ,25

12 19 ,00
14,5 24,50
14,5 30,75
14,5 39,50
14,5 45,20

24,30
32,40
39,90
53,60
85,30

123 ,10
207,OO
286,40

2B
1 q

1 9
1 4
1 Á

1 1
1 1
1 1

70
70
70
70
70
70
70
70

I
1 0
1 2
1 5
1 8
1 8
1 8
1 8

1 8
20
22
22
24
24
24
24

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices withoul obl igat ion

70



Runde Schneideisen
Df N-EN 24230 (Íriiher DIN 5159)
Kegel iges Whitworth-Rohrgewinde nach
DIN 2999 - lS0 7/1 und BSPT - Kegel 1 : '16

MASCHINEN.GEWINDEBOHRER
DtN 5156

Zylindrisches Whitworth-Rohr-
gewinde ISO 7/1 und DIN 2999
(f ruher  BSPP)

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

dz

H
Fil
tL ll

HSS

962

9510

E
55,70
57,10
75.70
75,70

124,60
159,70
278,30
350.90

3 0  1 1
J Ó  I +

45 14
45 18
55 22
65 25
90 27
05 28

@ @

9,48x 8,2
12,78x12,1
16,26x12,5
20,44x16,4
25,85x17,7
32,60x2O,9
47,O1x23,2
58,62x27,5

R1/a" 28
R'/; ' �  19
R % "  1 e
R1/2" 14
R3/ i  14
R 1 "  1 1
R 11/2" 11
R 2 "  1 1  1

N

c / 2 - s

HSSGE

932

9500

@
25,50
36,10
44,90
59,80
96,-

136,90
316,30
485,30

90 16  7  5 ,5
100 22  11  I
100 22  12  I
125 25  16  12
140 28  20  16
160 28 25 20
190 32 36 29
220 40 45 35

8,60
1 1 , 5 0
15,00
18,75
24,25
30,25
45,00
56,50

RPt /u"  28
Rp'/a" 19
Rp %"  1e
Rp'/r" 14
Rp'/4" 14
R p  1 "  1 1
Rp 11/2"  11
R p  2 "  1 1

a

I L

I
Einsatzgebiet:

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

7 1



Il tt Staht-panzerrohr-
a-tl - gewinde

f l|,| 
nachDlN40430

Einsatzgebiet:

Hand-Gewinde- KurzeMaschinen-Runde Schneideisen
D|N-EN 40 434bohrer

DIN 2184-2
T

Gewindebohrer
DtN 2184-2

A / 5 - 6

N

HSSG

1012

10050

IT
h

s,l
I
! ,=

l
!

Ë

E
Besondere Merkmale

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gànge:

Tvp: N

HSSG

1002

10000
10001
10002

Qualitát:

P 9 7 2 0
P g  9  1 8
P g  1 1  1 8
P g  1 3 , 5  1 8
P g  1 6  1 8
Pg 21 16
Pg 29 16
Pg 36 16
Pg 42 16
Pg 48 16

Bestel lnummer:
- S a t z à 2 S t u c k
- Vorschneider, Nr. I
-  Fedigschneider, Nr. l l

Katalog-Nr.:

70 20
70 20
B0 22
B0 22
80 22
90 22

100 25
140 32
140 30
160 36

9 7  11  ,40
12 9  14 ,00
1 4  1 1  1 7 , 2 5
1 6  1 2  1 9 , 0 0
18 14,5 21,25
22 18 26,75
28 22 35,50
36 29 45,50
40 32 52,50
45 35 58,00

36,10
44,30
54,30
56,70
70,40
99 ,10

162,20
235,80
307,10
384,10

38,60
46,10
57,40
59,80
73,50

1 04,1 0
170,20
248,40
323,20
403,70

45,30
45,30
53,80
53,80
72 ,10

106,20
106,20
238,40
238,40
301,30

3B
3B
Á q

Á E

55
65
65
90
90

105

-
ê

T L Ë @ @

B

HSSG

1062

10060

1 0
1 0
1 4
1 4
1 6
1 8
l ó

22
22
22

12,40
' t  5 ,10
18,50
20,30
22,40
28,14
36,85
46,85
53,85
Á o  1 À

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

Das Stahlpanzerrohrgewinde nach DIN 40 430 wird durch ein Metrisches-Feingewinde nach DIN-EN 60423 ersetzt (siehe Seite 73).
Das Pg-Gewinde wird nur noch fiir Reparaturbedarf angewendet. Ein Beschluss der VDE (DKE)-Kommission.
Steel conduit threads (Pg) DIN 40 430 wiil be replaced by Metric Fine threads acc. DIN-EN 60 423 6ee p. 204).
The steel conduit threads will be uses only íor repair w1rk. This was decided by the the VDE (DKE) c1mmissi1n.

t z



Il|ItriËËlïl'#J;*,,0,
lYl l- 

nach Drtl-ErI60423

lz

,1, -

Hand-Gewinde- KurzeMaschinen-
bohrer Gewindebohrer

Runde Schneideisen
DIN 22 568

T
.$l
$l

r 1

t

20
25
30
3B
À t

45
55
65
75
90

'105

120

t 3

1 8
. lB

20
20
22

22
25
25
40
40

DIN 2181

T]
DIN 2181

tI

L$
$

ll
Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gàn ge:

@ @
8 g

B

HSS

1062

10090

Typ:

7 H

HSSG

1 002

10070
10071
10072

7 H
B / 4 - 5

N

HSSG

1012

10080

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:
- S a t z à 2 S t u c k
- Vorschneider, Nr. I
- Fertigschneider, Nr- ll

M 6
M 8
M 1 0
M 1 2
M 1 6
M 2 0
M 2 5
M 3 2
M 4 0
M 5 0
M 6 3
M 7 5

6
6
7
I

1 2
1 6
1 8
22
32
E A

50
50

4,9
4 q
6 6

7
I

1 2
14,5
1 8
24
29
ao

39

7
I

1 1
1 0
1 4
1 4
1 6
1 8
20
z z

22
22

t c o

1 6 3
1,50  70
1,50  70
1,50  80
1,50  90
1,50  90
1 , 5 0  1 1 0
1,50  140
1 , 5 0  1 6 0
1 ,50 160

5,20
7,O0
9,00

10,50
14,50
18,50
23,50
30,50
38,50
48,50
61 ,50
73,50

18,50
25,90
29,90
35,10
43,70
55,20
84,50
95,50

142,60
278,30
404,80

X

5,91
7,83
9,83

11,78
15,78
19,78
24 7A
31 ,78
39,78
49,78
62,78
74,78

23,70
39,40
46,70
58,10
73,70
73,70

105,80
139,20
215,40
283,10
383,60
508,20

Dieses Gewinde ersetzt das bisherige Pg-Gewinde (DlN 40 430).
fhis thread replaces the 1ld Pg thread (DlN 40 430).- = Gewindebohrer Tol. 6H, Schneideisen Tol. 69

Taps Tol. 6H, dies tol. 69

x = Preise auJ AnÍrage x = pnces upon requesl unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

ffiEt
16,40
24,20
27,60
óz,zv

3 9 , 1 0
50,60
78,20
88,60

134,60
257,60
374,90

X

73



lf-] Kurze ffi Kurze Maschinen- Runde
i' Einschnitt- 1'l Gewindebohrer Schneideisen
,$ Gewindebohrer ,!| : DIN 2184-1 (Werksnorm)
Sl (Werksnorm) E 

h dz
n 1 ,z\.

E  #  H @ @- fffi L--rr \

r u r u
VA/INOX

rost- und sáure-
bestándige Stàhle

N Ratio VA

amerik. kegeliges
Rohrgewinde,
Kegel 1:16
fur Gewinde mit Dichtmitte.,
nach ANSI  B  1 .20 .1

Einsatzgebiet:

c / 2 - 3

HSSGE

1112

11050

DA

c / 2 - 3

HSSGE

11052

Tvp:
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

Qualitát: HSS

1162

11060

Katalog-Nr,:

Bestel lnummer:

EI@E
7,58x8,4
9,93x8,5

13,18x12,7
16,60x12,9
20,63x16,8
25,95x17,1
32,51x21,3
41 ,23x21,9
47,3Ox22,3
59,31x23,1

55,40
52,40
Re an

70,80
70,80

1 16 ,80
148,BO
183,90
263,80
331 ,50

9
t l

1 À

a ^

t ó

22
25
26
27
28

32,40
36,10
43,-
52,30
69,80
90,40

136,90
223,10
282,90
420,90

25
30
38

65
7 R

90
105

^ tq,

8,50
' 1 1 , 1 0

14,70
18,00
23,25
29,25
38,00
44,25
56,25

6,25
8,50

1 1  , 1 0
1A 70
18,00
23,25

63 13  6  4 ,9
63 13  7  5 ,5
6 3  1 8  1 1  I
7 0 1 8 1 2 9
8 0  2 3  1 6  1 2

100 24  20  16
1 1 0  3 0  2 5  2 0
125 32 32 24
140 32 36 29
160 34 45 35

6,2
7
I

1 1
1 2

1/rc" 27
1/a" 27
1/q" '18

3k 18
1 / 2 "  1 4
3 /q "  14
1 "  111 / z
11/q" 111/z
1 ' / z  "  1  1 ' / z
2" 111/2

1/rc" 27
l A  é l

, /q"  1 B
Tu" 18
1 / z '  1 4
3  / t "  1 4

x = Preise auf Anfrage

74

90
1 0 0
1 0 0
1 1 0
125
160

66,70
75,90
89,70

107,-
148,40
195,50

X

8
I

1 3
í 2

I Y

1 9

26

1 1
a À

t o

20

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

l2 I
a

-l
o I

I

x = prices upon request



amerak. kegeliges
Rohrgewinde,
Kegel 1:16
fUr Gewinde ohne Dichtmittel
nach ANSI  B  1 .20 .3

ffi xurze
I Einschnitt-

,|| Gewindebohrer
' ll (Werksnorm)

l
l i  l L

r = l
i F l t i

] E

Runde
Schneideisen
(Werksnorm)

Einsatzgebiet: m
Tvp:
Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gànge: c / 2 - 3

HSSGE

1125

1 1055

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

2 5 9
30 1't
3 8  1 4
45 14
4 5  1 8
55 22
65 25
75 26

63 13  6  4 ,9
63 13  7  5 ,5
6 3  1 8  1 1  I
7 0  1 8  1 2  I
8 0  2 3  1 6  1 2

100 24  20  16
1 1 0  3 0  2 s  2 0
125 32 32 24
140 32 36 29
160 34 45 35

6 , 1 5
8,40

11 ,00
14,50
17,75
23,O0
29,00
37,50
44,00
56,00

35,50
39,90
40,50

73,50
96,60

143,80
233,50
297,90
447,40

12 a

l ê J Ë @ @

HSS

I  t o c

1 1065

7,57x8,4 60,90
9,92x8,5 59,90

13,17x12,7 60,90
16,59x12,9 80,70
20,66x16,8 80,70
25,98x17,1 133,10
32,52x21 ,3 177,90
41 ,24x21 ,9 227,50

X

X

unverbindl iche PÍeisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

EI@@
ths" 27
'/a" 27
1/q"  1  I
s/a" 1 B
1 / 2 "  1 4
3/q" 14
1 "  111 / z
11 /q"  111 /2
11 /2 "  111 /2
2" 111/z

x = Preise auf Anfrage X = Prlces upon request

7 q



HAND-
GEWINDEBOHRER
(Werksnorm)
ISO-Traoez-Gewinde
D r N  1 0 3

ruru
Fl l$l
MM
IEI IEJ
í Ê n  í F n
It-El-i tLEl-/

m
LH

t s o - 7 H

HSSGE

12029

12050
12051
12052
12053

EINSCHNITT-
GEWINDE-
BOHRER
(Werksnorm)

m
I._l
t . $ l

lstl
t l
ilH1
l tEi l
l E l
I E J
t[J

W
'/Á I t0

iïl
r.l
l l
l t l

l . l
t l
M
íË i
i EtÈ
t Ë l( E t

J t )

IE í
t t  l

l F l
rll J

.FI-V/
/Á aal
À V

0u
I
I

.!l I

l - t
H

íHt
< É a
] È | l

i E t
I E l l

i E l
r t r i

tBl
,TITZ
,/À vl
.:A I Vl

Aufgeteiller Manlelschnitt.
FliÍ Mutterhóhen bis ca.
1,5 x o in Stahl, bzw. ca.
2 x o in Brcnze 

LH

t s o - 7 H  t s o - 7 H

337,00
337,00
373,80
325,50
425,50
385,30
506,00
575,00
655,50
701 ,50
874,00
989,00
989,00

Besondere Merkmale

Toleranzfeld:
Anschnitt- Form/Gánge:

Qualitàt:

I S O - 7 H

HSSGE

1202

12000
12001
12002
12003

HSSGE

12055

264,50
287,50
322,00
270,30
293,30
327,80
402,50
454,30
506,00
632,50
701 ,50
833,80
879,80

HSSGE

12129

12056

Katalog-Nr.:
Bestel lnummer:
- S a t z à 3 S t u c k
- Vorschneider, Nr. I
-  Mittelschneider, NR. l l
-  Fert igschneider, Nr. l l l

2228

Tr 10 2 1O0 40
Tr 12 3 120 55
fr  14 3 130 55
Tr 16 4 150 65
Tr 18 4 160 65
Tr 2O 4 17O 70
rr 22 5 190 80
Tr 24 5 195 80
rr 26 5 21O 90
Tr 28 5 22O 90
Tr 30 6 240 100
rr  32 6 255 110
f r 3 4  6
Tr 36 6 280 110

9 7
1 0  8
1 2 9
1 4  1 1
1 6  1 2
1 6  1 2
18 14 ,5
2 0  1 6
2 2  1 8
2 2  1 8
25 20

8,20
9,30

1 1 , 3 0
12,30
'14,30
16,30
17,40
19,40
21 ,40
23,40
24,50
26,50

30,50

138,00  177 ,10
146,10 1 86,30
171 ,40 243,80
173,70 217,40
194,40 246,10
196,70 256,50
248,40 309,40
257,60 337,00
307,10  418,60
341 ,60 415,20
348,50 437,00
426,70 508,30

498,00 610,70

Tr 10
ïr  12
fr  14
Tr 16
Tr 18
ïr 20
fr 22
fr 24
fr 26
Ír 28
Tr 30
tr  óz
Tr 36

2 1 1 5 6 5 7
3  1 6 0  1 0 0  I
3  1 6 0  1 0 0  1 0
4 190 120 12
4 190 120 14
4 200 120 16
5 235 150 16
5 245 150 18
5 280 150 20
5 280 150 22
6 280 170 22
6 280 170 25
6 280 170 28

5,5  8 ,20
7 9,30
I  1 1 , 3 0
9 12 ,30

11 14 ,30
1 2  1 6 , 3 0
1 2  1 7 , 4 0
14,5 19,40
1 6  2 1 , 4 0
'lB 23,40
18 24 ,50
20 26,50
22 30,50

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion

Einsatzgebiet:

/ o



RUNDE SCHNEIDEISEN
DfN-EN 22568 (fruher DIN 223)

ISO-Trapez-Gewinde
DtN  103

LH

Tvp:

Toleranzfeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

7 e

HSS

1262

12060

7 e

HSS

12629

12065

1 2 7  1 0
1 5 6 , 1 0

X

188,80
188,80
228,70

X

312,20

Qualitàt:

Katalog-Nr.:

TR 10  2
TR 12  3
T R 1 4  3
TR 16  4
TR 18  4
TR20  4
ÍR22  5
rR24  5
T R 2 6  5
TR28  5
TR30  6
TR32  6
TR36  6

Bestel lnummer:

3 B  1 4
38 14
4 5  1 8
r+c  ló

45 .18

55 22
55 22
65 25
65 25
65 25
65 25
65 25
65 25

o o í

1 1 , 8 8
13,88
15,85
17,85
19,85
2 1 , 8 4
23,84
25,84
27,84
29,82
31 ,82
35,82

105,80
105,80
137,90
137,90
137,90
180,30
205,70
217,80
240,80
240,80
233,50
296,50
267,40

r l
tÍ-lt

FI
L I

AAww
Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

unverbindl iche PÍeisempf ehlung

recommended pr ices without obl igat ion
x = Preise auf Anfrage X = Prlces uPon Íequest

77



F I RUNDGEI,VINDEr  r  -  r ' - - ' - - -

l { f lDrN4o5r rtl

Besondere Merkmale:

Tvp:

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gánge:

Qualitát:

Katalog-Nr.:

Bestel lnummer:

Rund-Gewindebohrer
= DIN 2184-2

bis ca. 1,5 x a

N

t s o - 7 H
c / 2 - 3

HSSGE

12í00

77,90
82,30
79,10
94,60
90,40
94,60

1 2 1 , 9 0
135,70
136,90
201 ,30
202,40
247,30

X

X

X

x
X

X

Runde Schneideisen
D|N-EN 22568

fi
[]

H

B

7 h

HSS

R d 8
R d 9
Rd 10
Rd "t1

R d  1 2
Rd 14
R d  1 6
Rd 1B
Rd 20
R d 2 2
R d 2 4
Rd 26
Rd 28
Rd 30
Rd 32
Rd 34
Rd 36
Rd 38

9 7
9 7
9 7

1 1  I
1 4  1 1
1 4  1 1
18 14 ,5
2 0  1 6
2 0  1 6
2 2  1 8

6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11 ,50
13,50
15,50
17,50
19,50
21 ,50
23,50

11 7 ,83
11 8 ,83
14 I ,B3
1 4  1 0 , 8 3
1 4  1 1 , 8 3
18 13,82
18 15 ,82
18 17 ,82
22 19,82
22 21,82
22 23,82
25 25,82

10 70  24
10 70  24
10 75  28
10 75  28
1 0  7 5  2 A
I  8 0 3 0
B  9 5 3 4
B  9 5 3 4
8  1 1 0  3 2
B  1 1 0  3 2
8  1 1 0  3 6
8 125 45

B -
8 -
B -
8 -

R d B  1 0  3 0
R d g  1 0  3 0
R d  1 0  1 0  3 8
R d  1 1  1 0  3 8
R d  1 2  1 0  3 8
R d 1 4  I  4 5
R d 1 6  I  4 5
R d 1 8  8  4 5
R d 2 0  I  5 5
Rd22 B 55
Rd24 B 55
Rd26 8  65
R d 2 B  B  _
R d 3 0  B  -
R d 3 2  B  -
R d 3 4  B  -
R d 3 6  B  -

R d 3 8  I  -

12110

X
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

X

lz

:l]ll a

L

Einsatzgebiet:

x = Preise auÍ AnÍrage

7B

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

x = prices upon request



Fr.rrF HANDGEWTNDE-

|{\I- 
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Besondere Merkmale

ToleranzÍeld:
Anschnitt-Form/Gànge:

Qualitát:

m
lNi
t1d

[ É l t

!

E
L.

! l

Runde Schneideisen
DIN-EN 22568 (fruher DtN 223)

Katalog-Nr.:

HSSG

502

15000
15001
15002

H @ @
HSS

562

15050Bestel lnummer:

- S a t z à 2 S t u c k

- Vorschneider, Nr. I
-  Fert igschneider, Nr. l l

32
1/+"

5/ta"

3 t  "
t 8

'/rc"
1 
/2"

- /  
i6

5r  "I A
3/q"

'k
1 "

4,9
A q

6,2
7
I
I

1 1
14,5
t ( )

4,00
5,40
6,80
8,30
o R n

t t ! t u

1 2 , 7 0
14,00
1 6 , 8 0
19,80
22,80

26 56
22 56
20 63
1 8  7 0
16 70
1 6  7 0
14 70
1 2  B 0
1 1  B 0
1 0  1 1 0

6
6
7
8
I

1 1
1 2
1 4
1 8
1 B

1 3
t o

1 8
1 8

20
20
20
22
zz

3B

7

I
1 1
1 1
1 0
1 0
1 4
1 4
1 6
t o

lz

a ^

Eru@
1 8 , 1 0
21,20
2L 2n

22,30
3 2 , 1 0
34,40
49,70
47,40

79,10
107,20

20
20
25
30
30
3B
38
45

55

4,67
6,25
7,83
9,41

10,99
12,57
t 4 ,  t o

15,73
18,89
2 2 , 1 1
25.28

30,50
29,80
31 ,50
35,10
38,50
42,60
50,50
59,70
59,70
81 ,30
87,20

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

79



r
mit 3 Schneiden

Form C Form D Form C Form C
Zylinderschaft, Morsekegelschaft, Zylinderschaft, Zylinderschaft,
3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden

VA/INOX

mit
0uerloch

.$
sl

r -  l

Form C Querloch 90"
Zylinderechaft, Zylinderschaft
3 Schneiden Spanabfuhr ln

Schaftrichtung

TiN

HSSGE

16,90

20,00

23,70

26,00

31,20

43,00

10,80
13,30
25,80
4 1  , 1 0
69,30
99,50

144,OO
192,40
225,10

unverbindl iche Preisempfehlung

recommended pr ices without obl igat ion

f$i
ë)\V/

L$l
!,9

r
t l
j.t

HSSG HSSGE HSSG
CBN-geschlifÍen CBN-geschlifÍen CBN-geschlifÍen

15512 15514 í5516

Besondere Merkmale:

Alu

Qualitàt:

HSSG
CBN-geschliÍÍen

15500

HSSG

15510

32,90
34,70
43,30
42,20
41 ,90
41 ,90
44,50
44,50
47,40
49,60
54,00
58,40
72,60
91,20

148,80
250,50

Bestel lnummer:

5,0 4
5,3 4
5 ,8  5
6 ,0  5
6,3 5
7 ,0  6
7 ,3  6
8 ,0  6
8,3 6
9,4 6
1 0 , 0  6
10,4 6
1 1 , 5  I
1 2 , 4  I
13,4 8
1 5 , 0  1 0
1 6 , 5  1 0
1 9 , 0  1 0
20,5  10
2 3 , 0  1 0
25,0  10
28,O 12
31 ,O 12
1 5 , 0
1 6 , 5
1 9 , 0
20,5
23,0
25,O
26,O
28,O
30,0
31 ,0
34,0
37,0
40,0
50,0
63,0
80,0
2/5 6
5 /10  B
1 0 / 1 5  1 0
15/20 12
20/25 15
25/30 15
30/35 15
35/40 15
40/50 18

40
40
45
45
45
50
4n

50
50
50
50
50

56
56
60
60
63
OJ

67
67
7 1
t l

87 MK1
87 MK1
90 MK2

103 MK2
1 1 0  M K 2
1 1 0  M K 2
112 MKz
112 MKz
112 MKz
112 MK2
'1 16 MK2
1 1 8  M K 2
138 MK3
145 MK3
176 MK4
182 MK4
45
48
65
85

102
1 1 5
1 2 7
t J o

t o o

8,70
8,80
9,00
9,00
9,00
9,40
9,80
9,80

10,20
1 1 , 0 0
11 ,50
12,20
12,80
1 3 , 1 0
13,80
15,60
16,30
21 ,50
25,00
28,20
30,30
41 ,00
47,40

10,30

1 1 , 1 0

13,30

14,90

16,90

25.20

12,60

13,30

1 Á  6 n

16,20

.19,20

26,00

M2,5

M 3
M 3

M 3  M 3 , 5  M 3
M 3,5

M 4  M 3 , 5
M 4

M 4  M 5
M 5

M 5
M 5  M 6  M 5

M 6
M 6  M 6

M 8
M B

M 8  M 1 O  M 8
M 1 0

M 1 0  M 1 0
M 1 2

M 1 2  M 1 2
M 1 4
M 1 6

M B
M 8  M 1 O  M B

M 1 0
M 1 0

M 1 2

M 1 4

M 1 6

M 1 2  M  1 0

M 1 4  M 1 4

M ' 1 6  M  1 6
M 1 8  M 1 B  M 1 8
M 2 0  M 2 0  M 2 0

2 - 5
5 - 1 0

1 0  -  1 5
1 5 - 2 0
20-25
2 5 - 3 0
2 N - Q Á

3 5 - 4 0
4 0 - 5 0

BO



BLECHSCHALBOHRER

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Qualitát:

Zum stufenlosen und gratfreien Bohren ohne Vorbohren in
Werkstoffen mit einer Dicke bis zu 4 mm, auch in dtinnsten
Blechen ohne Deformierungen.

Durch TiN-Beschichtung erhebliche Erhóhung von Schnitt-
geschwindigkeit, Vorschub und Standzeit.

Bestel lnummer:

HSSG

15600

12,60

't 8,50

34,70

76,50

112,40

194,80

34,00

43,40

30,40

mit verschleiBmindeÍnder
Oberf làchenbeschichtung

TiN

HSSG

15610

26,00

37,80

69,30

91,20

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

3,0 -  14,0

5,0 - 20,0

16,0 -  30,5

24,0 - 40,0

36,0 - 50,0

40,0 -  61,0

5,O -25,4 "  Zol l  "

5,0 - 31 ,0 r Loog "

5,O - 22,5 " Antenne "

5B

76

1 2

1 3

1 0

s7

103

B7

103

70

81



STUFENBOHRER MIT 2 SCHNEIDEN

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Qualitàt:

,h1
1 ' 1 ' l ;
[ ' ]  i /
ï-l i.l
ï,,i i'l

Vi

i$ i
' , "  

' , .1 , ' ' ,

\"": l i : rJ
I  i  [ ]

il ii
H,?
U

Zum Bohren ohne Vorbohren mit gleichzeitigem Entgraten in
Blechen aus allen gángigen Werkstoffen wie Stahlbleche.
Edelstahlbleche (VA). Nichteisenmetallbleche, thermo- und
duroplastische Kunststoffe etc. bis zu einer Materialstárke
von 4 mm.

HSSG

15700

mit verschleiBmindeÍnder
Oberf làchenbeschichtung

TiN

HSSG

15710

HSSG

Bestel lnummer:

100

31,20

39,90

62,80

84,60

85,50

85,50

48,90

104,70

95,20

1 1 4 , 3 0

96,70

1 15 ,40

52,60

73,90

1 18 ,60

202,10

34,80

45,10

76,50

107,90

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

1 0107

1 0

1 0

1 0

100

79

96

79

1 0

1 1

1 2

15720

EilI@
4 / 5 / 6 / 7 / 8 / 9 / 1 0 / 1 1 / 1 2

4  /  6  |  8  /  1 0  /  1 2  /  1 4  /  1 6  /  1 8  /  2 0

4  /  6  /  B  /  1 0  /  1 2  /  1 4  /  1 6  /  1 8  /  2 0  /  2 2  /
2 4 / 2 6 / 2 8 / 3 0

6,0 / B / 9,0 / 11,4 / 14,0 / 17,25 / 19,O /
Kernl-@.P97 / Pg9 / Pgl1 / P913,5 /
21,25 / 26,75 / Pg16 / Pg21

4  /  6  /  9  /  1 2  /  1 5  /  1 8  /  2 1  /  2 4  /  2 7  /  3 0  /
3 3 / 3 6 / 3 9

6,0 / 9,0 / 11,2 / 14,5 / 18,2 / 22,3 /
27,9 / 32,0

5 ,0  /  B ,B /  11 ,8  /  15 ,3  /  19 ,0  /  24 ,5  /  28 ,0

6,0 / 9,0 / 12,5 / 15,2 / 18,6 / 20,4 /
DL-@ Pg7 / Pg9 / Pg11 / Pg'13,5 / 22,5 /26,0 / 28,3 /
30,5 / 34,0 / 37,O / Pg16 / Pg21 / Pg29

Fur Kernlochdurchmesser nach DIN-EN 60423
M  6 ,  M  B ,  M  1 0 ,  M  1 2 ,  M  1 6 ,  M 2 0 , M 2 5 , M 3 2
5,32 / 7,0 / 9,O / 10,5 / 14,5 / 18,5 / 23,5 / 30,5

Fur Kernlochdurchmesser nach DIN-EN 60423
M 6 ,  M 8 ,  M 10,  M 12,  M 16,  M 20,  M 25,  M 32,  M 40
5,32  /  7 ,0  /  9 ,O /  10 ,5  /  14 ,5  /  18 ,5  /  23 ,5 /30 ,5 /38 ,5

Fur DurchgangsmaBe nach DIN-EN 50262
M  6 ,  M  B ,  M  1 0 , M  1 2 ,  M  1 6 ,  M  2 0 ,  M  2 5 , M 3 2
6,5 /8 ,5  /  10 ,5  /  12 ,5  /  16 ,5  /  20 ,5  /  25 ,5  /  32 ,5

Fur DurchgangsmaBe nach DIN-EN 50262
M 6 ,  M B,  M 10,M 12,  M 16,  M 20,  M 25,  M 32,  M 40
6,5 /8,5 / 10,5 / 12,5 / 16,5 / 20,5 / 25,5 / 32,5, 40,5

82

96 1 0



SPIRALBOHRER IN
KERNLOGHABMESSUNGEN
DIN 338 Typ N

Einsatzgebiet:

Besondere Merkmale:

Qualitàt:

Bestel lnummer:

Zum Bohren exakt oassender Kern-
lócher in legierte und unlegierte
Stàhle und StahlguB bis ca.
900 N/mm2 Festigkeit, GrauguB,
TemperguB, Sintereisen, DruckguB

Pràzisions- Standard-
ausfiihrung ausÍiihrung

ZENTRIERBOHRER
rechts. DIN 333

fur Zentrierbohrungen nach DIN 332 in Stahl, GuB,
Bunt- und Leichtmetallen

Form A
ohne Schutz-
senKung,
Senkwinkel 60'

HSSG

15900

geschliffen

HSSG

15800

rollgewalzt

HSSG

15810

57 30
65 36
75 43
86 52

109 69

M 3
M 4
M 5
M 6
M B
M 8 x 1
M 1 0
M  1 0  x  1 , 2 5
G 1 / e "

M ' 1 0 x 1
M 1 2
M 1 2 x 1 , 5
M  1 2  x  1 , 2 5
M 1 2 x 1

M 1 4
M  1 4 x 1  , 5
M 1 6
M  1 6 x 1 , 5
Gs/a"
M 1 8
M 2 0
G 1 / 2 "

M22

0,50
0,50
0,60
o,70
1 ,00
1 ,00
1 ,30
1 ,80
1 ,80
2 ,10
2,50
2,50
2,90
2,90
. t ,cu
3,50

5 , 1 0
5,40

6,30
8,30
9,30

10,90

10 2 ,40
10 2 ,50
10 2 ,BO
10 2 ,90
10 3 ,50
10 4,50
1 0  7 , 1 0
5 9,40
5 13 ,70

1 0
1 0
1 0
1 0
1 0
1 0

5
5

5
5

6

l ^ n

1,60
1 , 8 0
1,80
e o n

3,60
5,20
5,90
6 ,10
5,70
8,30
B,BO

12,10
10,20
14,00
12,30
13,90
19,40
20,70
37,00
24,8O
34,40
42,70
45,50

1 0
1 0
1 0
1 0
1 0
1 0
^

^

5

5

q

5

1 , 0 0
1 , 2 5
1 , 6 0
2,OO
2,50

ó ,  I C

3 ,15
4,00
5,00
6,30
8,00

10,00
12,50
16,00

31 ,5
31 ,5

40,0
45,0
50,0
56,0
63,0
71 ,0

AO

75
81
81
81
87
ó t

94
94
94

1 0 1
1 0 1
108
1 1 4
120
120
130

140

4,00
5,00
6,30

unverbindliche Preisempfehlung
recommended prices without obligation

HHffiMM
2,50
e e n

4,20
5,00
6,80
7,OO
8,50
8,70
8,80
9,00

10,20
10,50
10,70
11 ,00
1 1 , 8 0
12,O0
12,50
14,00
14,50
15,25
15,50
17,50
19,00
19,50

109
117
125
125
125
l a a

133
142
142
1 4 2
1 Ë 1

l J  I

160
169
178
178
1 9 1
198
205

"VE = Verpackungseinheit .VE = unit oÍ packing

83



HATTEWERKZEUGE

Bezeichnung:

Bestel lnummer:

Kat.-Nr.:

DIN:_

Ausfiihrung:_

16000

70

1814

Backen gehártet

Ê
t l
fl

ffit
\-/
t l

ïï
t lw

verstellbare Windeisen

Vierkant nach DIN 10

Verlàngerungen

16020

BO

377

Vierkant nach DIN 10
AuBen- und Innenvierkant gehártet

10 ,50  2 ,1  -  5 ,5

11,70  2 ,1  -  6 ,0

13,80  2 ,4  -  7 ,O

17,70  3 ,8  -  8 ,0

26,90  4 ,9  -  12 ,O

47,20 5,5 - 16,0

79,40 7,O - 20,O

103,60  11 ,O -  24 ,O

186,30  14 ,5  -32 ,O

M 1 - M B

M 1 - M 1 0

M 3 - M 1 2

M 5 - M 1 2

M 5 - M 2 0

M 9 - M 2 8

M 1 2 - M 3 3

M 1 8 - M 4 2

M 2 2 - M 5 2

9 , 2 0  2 , 1  - 2 , 7  M 1 - M 4
3,0 -  3,4

9 , 2 0  3 , 0 - 4 , 3  M 3 , 5 - M B
4,3 - 4,9

1 0 , 4 0  3 , 4 - 4 , 3  M 4 - M 1 0
4,9 - 5,5

1 2 , 2 0  4 , 9 - 5 , 5  M 5 - M 1 2
6,2  -  7 ,O

1 5 , 1 0  5 , 5 - 6 , 2  M 9 - M 1 6
7,0 - 9,0

2 6 , 7 0  7 , 0 - 9 , 0  M 1 2 - M 2 0
11,0 - 12,0

5 2 , 4 0  1 1 , 0 - 1 2 , 0  M 1 8 - M 2 7
1 4 , 5  -  1 6 , 0

5 , 2 0  M 1 - M 2 , 6
5,20

5,20 M 3
5,20 M 3,5

6 , 1 0  M 4 - M 4 , 5
6 , 1 0  M  4 , 5

6,30
6 , 3 0  M 5 - M 8

6,30 M I  -  M 10
7,30  M 11

7,30  M 12
7,60

9 , 0 0  M 1 4 - M 1 6
9,70

1 1 , 1 0  M  1 8
12,OO M 20

17,20  M 22 -M 26
x  M  2 7  - M z B

x  M 3 0 - M 3 2
x  M 3 3

2 ,1
, 4

2 7

3,0

? 4
e a

4,3
4 q

q q

6,2

7 ,0
B,O

9,0
1 0 , 0

1 1 , 0
1 2 , 0

14,5
1 6 , 0

1 8 , 0
20,o

60
70

BO
90

95
1 0 0

105
1 1 0

t t c

120

125
1 3 0

140

1 5 0
1 5 5

t / c

1 8 5

195
210

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion

E6H@@E@P6@n
1

1 1/z

?

4

6

6

7

X = Preise auf AnÍrage

B4

X = prices upon request



HALTEWERKZEUGE

Bezeichnung:

Bestel lnummer:

Kat.-Nr.r

DIN :

Werkzeughalter

16030')

a7

M

*=J;b"
I ' l l l
]ï

,-lrll
_- l Li ]L_*1ilf iË

wl'[-lrt
A
ffi

Werkzeughalter

1605016040

97

mit ZweÈBacken-Futter und Knarre
(G+H= langesMode l l )

ll
tl

'A\
t i (  ) )

Y

I
U

Schneideisenhalter

16060

90

fiir Schneideisen DIN-EN 22 568AusÍiihrunq: mitgehárteten.parallêlspannen-
- den, auswechselbaren Backen

5E@E@T@@E@
B 2 ,0  -  5 ,5

c 4,6 - 8,0

E 2 ,0  -  5 ,5

F 4 ,6  -  8 ,0

G 2 ,0  -  5 ,5

H 4,6 - 8,0

10 ,00

13,20

M 2 - M B

M 5 - M 1 2

13,40

17,20

M 2 - M 8

M 5 - M 1 2

2 0 , 8 0  M 2 - M 8

2 4 , 1 0  M 5 - M 1 2

1 6  x  5

2 0 x 5

2 0  x 7

2 5  x 9

3 0 x 1 1

3 8  x  1 0

3 8  x  1 4

4 5 x 1 4

4 5  x  1 B

55 x  16

55 x22

65 x "18

6 5 x 2 5

75 x2O

7 5 x 3 0

9O x22

9 0 x 3 6

1O5 x 22

105 x  36

120 x 22

120 x  36

5 , 9 0  M 1 - M 2 , 6

5 , 9 0  M 3 - M 4

5 , 9 0  M 4 , 5 - M 6

6 , 5 0  M 7 - M 9

7 , 9 0  M 1 0 - M 1 1

1 1 , 1 0  M F  1 2  -  M F  1 4

1 1 , 1 0  M 1 2 - M 1 4

17,70  MF 16 -  MF 20

17,70  M 16 -  M 20

27,60 MF 22 - MF 24

2 7 , 6 0  M 2 2 - M 2 4

36,10  MF 25 -  MF 36

3 6 , 1 0  M 2 7 - M 3 6

76,10 MF 38 - MF 42

7 6 , 1 0  M 3 9 - M 4 2

89,20 MF 45 - MF 52

8 9 , 2 0  M 4 5 - M 5 2

180,30

180,30 M 56 - M 64

220,20

220,20

unverbindliche PreisempÍehlung
recommended prices wjthout obligation

1) Lieferbar, solange Vorrat vorhanden 1 ) avai lable, whi le stocks lasl

B5



SCHRAUBENAUSDREHER
zum Entfernen abgebrochener
Schrauben. Gewindebolzen und
Rohrenden

Bestel lnummer:

Kat.-Nr.:

D IN:

16075

Chrom - Vanadium - Stahl, gehàrtet

16076 (Gr. I bis 5) 16077 (Gr. 1 bis 6)

Chrom - Vanadium - Stahl, gehártet
Ausfiihrung:_

5
1

@E565@ E
11,70M 3 b i s M 4

M 5 b i s M T

M B b i s M l 0

M  1 1  b i s  M 1 4

M 1 6 b i s M 1 8

M 18 bis M 24

M 2 4 b i s M 3 3

M 3 3 b i s M 4 5

2,7

3,8

4,9

7,O

50

71

1 , 5 0

1,50

1 , 7 0

2 , 1 0

2,70

4,20

6,50

9,60

l  b i s S

1 b i s 6

M 3 b is  M 18

M 3 b i s M 2 4

85

100

o n

12,0

14,5

'18,0

16,50

unverbindl iche PreisempÍehlung

recommended pr ices without obl igat ion

B6



GEWINDEKRONEN
zum EntÍernen abgebrochener
Gewindebohrer

REDUZIERHULSEN
nach DIN 2185

Bestel lnummer:

Kat.-Nr.:

16073 16074 16080

2 Stege 3 Stege 4 Stege geschliffen, Austreiberlappen gehàrtet
Ausfiihrung:_

E@@@@5@I@
0 M 3bzw.1 /e"  11 ,50  11 ,50  1  1  0  82  9 ,30
1 M 4bzw.s/ez" 11,50 11,50 2 2 1 92 S,3O
2  M 1 b z w . s k "  1 1 , 5 0  1 1 , 5 0  3  3  1  9 9  1 3 , 8 0
3 M 6 bzw. 1/a" 11,50 11,50 11,50 4 3 2 112 13,80
4 M B bzw.  s / re"  11 ,50  11 ,50  11 ,50  5  4  1  124 22 '10
5 M 10 bzw. s/s" 13,40 13,40 13,40 6 4 2 124 21,40
6 M 12bzw.1 /2"  13 ,40  13 ,40  13 ,40  7  4  3  140 21  ,10
7 M 14 bzw. slrc" 13,40 1 3,40 13,40 B 5 '1 156 60,00
B M 16 bzw.s/a" 18,00 18,00 18,00 I 5 2 156 47 '40
9 M Zobzw.3 /q"  18 ,00  18 ,00  18 ,00  10  5  3  156 47 '40

10 M 22 bzw.7/a" 18,00 '18,00 18,00 11 5 4 171 47,20
11 M 24 bzw. 1" 28,30 28,30 28,30 12 6 1 218 108,90
12 M27bzw.  11 /e"  28 ,30  28 ,30  28 ,30  13  6  2  218 108,90
13 M 30 bzw.1 1/q" 28,30 28,30 28,30 

]i 3 ; 712 133:33
16 6 5 218 108,90

Gebrauchsanweisung
Zum Entfernen des abgebrochenen Gewindebohrers
werden die Stege der Gewindekrone in die Nuten des
Bruchstuckes eingefuhrt. Gegebenfalls mit leichten
Hammerschlágen nachhelfen.
Mit einem Windeisen wird durch gefuhlvolles Hin- und
Herbewegen der Gewindekrone das Bruchstuck im
Werkstuck gelóst.

Kleinere Bruchstucke des Gewindebohrers im Werk-
stuck mussen mittels ReiBnadel, Pinzette oder áhnlichem
unbedingt vorher entfernt werden, da die BruchstLicke
ein Herausdrehen des Gewindebohrers fast unmóglich
machen und die Gewindekrone beschádigt wird. Durch
Drehen entgegen der Gewinderichtung wird das Bruch-
stUck aus dem Werkstrlck entfernt. Bei kleineren GróBen
ist hierbei mit Gefuhl zu verfahren.

unverbindl iche Preisempfehlung

recommended pr ices without obl igat ion
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n f f i @ EE@

GEWINDE.SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENT

Satz Gewindebohrer
in Sàtzen zu 3 Stiick

Hochleistun gs-Maschi nen-Gewi ndebohrer
bzw. kurze Einschnitt-Gewindebohrer
ie 1 Sttick

in Stah lblechkassetten

Satz Gewindebohrer
3 . 4 . 5 . 6 .  B .  1 0 . 1 2

Satz Gewindebohrer
3 .  4 .  5 .  6 .  8 .  10 .  '12

mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N
2,5. 3,3. 4,2. 5,O. 6,8. 8,5. 10,2

Hochl.-Maschinengewindebohrer
3. 4. 5. 6. 8. 10. 12 mit geraden Nuten
mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N
2,5 .  3 ,3 .  4 ,2 .  5 ,O.6 ,8 .  8 ,5 .10 ,2

Hochl.-Maschinengewindebohrer
3. 4. 5. 6. 8. 10. 12 mit Schàlanschnitt
mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N
2 , 5 . 3 , 3 .  4 , 2 .  5 , O . 6 , 8 .  8 , 5 . 1 0 , 2

Hochl,-Maschinengewindebohrer
3. 4. 5. 6. B. 10. 12 mit Spiralnuten
mit HSS-Kernlochspiralbohrern DIN 338 N
2,5. 3,3. 4,2. 5,O. 6,8. 8,5.1 0,2

Kurze Maschinen-Gewindebohrer ALLZWECK
mit geraden Nuten fOr Durchgangslócher
3 .  4 .  5 .  6 .  8 . 1 0 . 1 2 .

17005

17006

ï:íiïLï;; :rio2o
17021

ï:íiï:.1"ï 1703s
17040

Pràzisions-
ausÍiihrung 17045

17046

Prázisions-
ausÍÍihrung 17050

17051

:l"J,iï:,fr; lzoss

3 H
a / :

64 H 131 ,10

64 G 76,00

65 H 139,20

6s  G 79,10

66 H 138,00

66 G 84,10

61 H 148,40

unverbindl iche Preisempfehlung

recommended pr ices withoul obl igat ion

2 H

Z V

210,50

180,60

240,40

193,20
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GEWINDE-SGHNEI DWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewi ndeschneidwerkzeu ge
i n Stahl blechkassetten

Inhalt je 1 Satz Gewindebohrer pro SchneidmaB
je 1 Stuck Schneideisen pro SchneidmaB

sowie die erforderl ichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

r
M

M

M

M

EE@
3 . 4 . 5 . 6 .  B .  1 0 .  1 2

3 .  4 .  5 .  6 .  8 .  1 0 .  1 2 .  1 4 . 1 6 . 1 8 . 2 0

5.  6 .  B .  1  0 .  12 .  14 .  16 .  18 .20

3 .  4 .  5 .  6 .  8 .  1 0 .  1 2 .  1 4 .  1 6 .  1 8 -  2 0 . 2 2 . 2 4

3 .  4 ,  5 .  6 .  B . 1 0 . 1 2
(alle Schneideisen mit AuBen-@ 25 mm)

2 0 x  5 ,  2 0 x  7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x 1 1 ,
3 8 x 1 4

2 A x  5 , 2 0 x  7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x 1 1 ,
3 8 x 1 4 , 4 5 x 1 8

2 0 x  7 , 2 5 x  9 ,
3 0 x 1 1 , 3 8 x 1 4 ,
4 5 x 1 8

2 O x  5 , 2 0 x  7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x 1 1 ,
3 8 x 1 4 , 4 5 x 1 8 ,
5 5  x 2 2

2 5 x 9

1 + 2

Prázisions-
ausfÈhÍung

1 + 3

Pràzisions-
ausliihrung

t + o

Pràzisions-
ausÍËhÍung

O + 2 + 4

17065

17075

17080

17090

17095

17105

1 7 1  1 0

17120

ï3',iï:,ïfi 1r12s
17135

27 H 1458,20

27 G 933,80

1 1lz

22H

22G

23H

Z J U

2 4 H

z 4 w

1 3 H

I J  L ]

433,60

281 ,80

964,90

61 7,60

868,30

521 ,00

378,40

264,50

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without ob igat ion
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GEWINDE-SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewi ndeschneidwerkzeuge
in Holzkásten

enthaltend: je 1 Satz Gewindebohrer pro SchneidmaB
je 1 Stuck Schneideisen pro SchneidmaB

sowie die erforderlichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

ml
ï

I

M

M

M

M

M

M

M

M

M

M

M

EE@
1 .  1 , 2 .  1 , 4 .  1 , 7 . 2 . 2 , 3 . 2 , 6 .  3 .  3 , 5 .  4 .  5 .  6 .

1 . 1 ,2. 1 ,4. 1 ,7 .  2. 2,3.2,6. 3. 3,5. 4. 5. 6. B. . t  0.

3 . 4 . 5 . 6 . 8 .  1 0 .
(al le Schneideisen mit AuBen-O 25 mm)

3 . 4 . 5 . 6 .  B . 1 0 .  1 2 .

5 .  6 .  B .  1 0 .  1 2 . 1 4 . 1 6 . 1 8 .

3. 4. 5. 6. 8. 1 0. 1 2. 14. 16" 18. 20.

5 .  6 .  B .  1  0 .  12 .  14 .  16 .  18 .20 .

5. 6. 7. 8. 9. 1 0. 1 1 . 12. 14. 16. 18. 20.

3 .  4 .  s .  6 .  B"  10 .  12 .  14 .  16 .  18 .  20 .  22 .  24 .

4 .  5 .  6 .  8 .  10 .  12 .  14 .  16 .  18"  20 .22 .24 .

1 6 x  5 ,  2 0 x  5 ,
2Ox 7

1 6 x  5 ,  2 Q x  5 ,
2 O x  7 , 2 5 x  I

2 5 x  9

2 0 x  7 , 2 5 x  9 ,
3 0 x 1 1 , 3 8 x 1 4

2 5 x  9 , 3 8 x 1 4

2Ox 7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x ' l  1 ,
3 8 x 1 4 , 4 5 x 1 8

20x 7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x 1 1 ,
3 8 x 1 4 ,  4 5 x 1 8

Z O x  7 ,
2 5 x  9 , 3 0 x 1 1 ,
3 8 x 1 4 , 4 5 x 1 8

2 0 x  7 , 2 5 x  9 ,
3 0 x 1 1 , 3 8 x 1 4 ,
45  x  18 ,  55  x22

2 5 x  9 , 3 8 x 1 4 ,
55 x22

2 0 x  5 , Z O x  7 ,
2 5 x  9 ,  3 0  x  1 1 ,
38  x  14 ,  45  x  18 ,
55x22,  65  x  25

17145 3 0 H

32H

32G

3 3 H
3 3 G

34H

3 4 G

3 5 H
eA / :

3 6 H

3 6 G

829,20

3 1  H 956,80:#í1ï1ff; i71so

Pràzisions-
ausÍi ihrung 17155

17165

Prázisions-
ausfiihruns 17170

17180

Prázisions-
ausÍaihrung 17185

17í95

17200
'17210

17215

17225

17230

17240

17245

17255

17260

17270

17275

17285

0

0 + 1

1

1 + 2

t + J

305,90

228,90

432,40

280,60

683,1 0

506,00

915,40

596,90

826,90

529,00

Prázisions-
ausfiihrung

1 + 3

Prázisions-
ausíiihrung

1 + 3

Prázisions-
ausfiihrung

|  + J

Pràzisions-
ausÍiihrung

1 + 4

Prázisions-
ausÍÍihrung

1 + 4

Prázisions-
ausfiihrung

1 1/z + 5

37 H 1074,10

37 G 741 ,80

38 H 1327,10

38 G 862,50

39 H 1250,10

39 G 924,60

39 HA 2209,20

39 GA 1634,20

unverbindl iche PreisempÍehlung
recommended pr ices without obl igat ion
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GEWINDE.SCHNEIDWERKZEUG-SORTIMENTE

Kompl. Gewi ndeschneidwerkzeuge
in Holzkàsten

enthaltend: je 1 Satz Gewindebohrer pro SchneidmaB
je 1 Stuck Schneideisen pro SchneidmaB

sowie die erforderlichen Schneideisenhalter und
verstellbaren Windeisen

EE@
17290 40 H 982,10

MF

MF

6x0,75 Bx 0,75 Bx1 '1 0x1 '12x'l 
,5 14x1 ,25

14x1 ,5 16x1 ,5 1Bx1 ,5 20x1 ,5

6x0,75 8x 0,75 8x1 10x1 12x1 ,5
14x1 ,25 

.1 4x'l ,5 1 6x'l ,5 1 Bx1 ,5
20x1 .5

2 O x  7 , 2 5 x  9 ,
30  x  11 ,  38  x  . 10 ,

45x14

2 O x  7 , 2 5 x  I ,
3 0 x 1 ' ' |  , 3 8 x 1 0 ,
4 5 x 1 4 , 5 5 x 1 6

2 O x  7 , 2 5 x  9 ,
30  x  11 ,  38  x  14 ,
45 x 18,  55x22

2 O x  7 , 2 5 x  9 ,
30  x  11 ,  38  x  14 ,
4 5 x 1 8 , 5 5 x 2 2

2 O x  7 , 2 5 x  9 ,
30  x  11 ,  38  x  10 ,
4 5 x 1 4 , 5 5 x 1 6

38 x 10,  45x14,
5 5 x 1 6 , 6 5 x 1 8

3 0 x 1 . 1  , 3 8 x ' 1 0 ,
45x14 ,  55  x  16 ,
65  x  18 ,  75x2O,
9O x22

t + J

2 + 4

1 + 4

1 + A

:r""íiïffi; l;rms 40 HA

:ËAï:,ï;; 17s1s

1372,OO

49 H 1 175,30

5 0  H  1 1 2 1 , 3 0

BSW 
1/4" 5/16" '/e" t/$" '/2"'/e-' "/+" '/a" 1-

44H 1519,20

1732!t 48 H 1482.40Prázisions-
ausfÈhrung

1 + 4

ïï"àï:,1;; 173ss

ï:ëilifi 17s4o

3 + 5

Prázisions-
ausfiihruns 17345 50 HA 2512'80

4 + 7

UNC 
itt" slrc" 3/e" 7/$" 1/28 slsk 3/44 7lBK 1!

UNF1/t ' .  s/rc" 3/a,,7/rc, ,  1/24 5/84 3/44 7/a4 
14

1/44 3/84 1/24 5/e" 3/q" 1"G

G 1/84 1/44 3/84 1/2. '  5/8" 3/4" 1" 1 1/a" 1 
1/2"
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Kegel- und Entgratsenker 90", DIN 335, Form C, Zylinderschaft

l nha l t :  je  1  S t i i ck  a6 ,3 /8 ,3  /  1O,4 /  12 ,4  /16 ,5  /20 ,5mm

1 7500

17502

17504

1 7506

HSSG

HSSG

HSSGE

HSSG, TiN

89,70

93,40

103,20

160,90

f l 5 r y

Querlochsenker 90", mit Zylinderschaft

Inhalt: je 1 Strick Íur Senkbereich 2-5, 5-'1 0, 1 0-15, 15-20 mm

fl5 ry
95,80Ftir alle gut spanbaren Werkstoffe.

Spanabfuhr in Schaftrichtung

Blechschàlbohrer

lnhalt:  je 1 Stuck fur Bohrbereich 3-14, 5-20, 16-30,5 mm

Stahl, Guss, Buntmetalle

Aluminium

VA / INOX

Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle,
bei deutlich hóheren Leistungen

q5
17530 HSSG Zum stufenlosen und gratÍreien Bohren

ohne Vorbohren in Werkstoffen mit einer Dicke
bis zu 4 mm, auch in dunnsten Blechen
ohne Deformierungen.

Wie 17530, jedoch f i i r  deutl ich hóhere
Leistungen.

17532 HSSG, TiN

Stufenbohrer
Inhalt: ie 1 StUck

GróBe 1, Stufen-@ 4 / 5 /  6/ B / 9 /  1O / 11 / 12 mm
GróBe 2, Stufen-@ 4 / 6 /  B / 10 / 12 / 14 I 16 / 18 / 2O mm
GróBe3,  S tu fen-@ 4 /  6  /  I  /  10  /12  /  14  /  16  /  18  /  20  /  22  /  24  /  26  /  28 l30  mm

Eq
HSSG Stahl, Guss, Buntmetalle

HSSG, TiN Wie 17540, jedoch deutlich hóhere Leistung

HSSGE VA / INOX

17ilo

17542

17544

@
136,70

238,40

1 5 6 , 1 0

unverbindl iche Preisempfehlung
recommended pr ices without obl igat ion
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Firma:

Strasse:

Telefon:

Gewindeart:

Abmessung:

Toleranz:

Gespráchspartner:

PLZOTt:

Telefax:

Werkzeugart:

BaumaBe:

Spanwinkel:
m m 7

Sackloch I 
M 

Durchgangsloch Ll /)aM Gewindetiefe

Bezeichnung:

N/mm2 Oberfláchenbeschaffenheit:

Vorbohr-A:

Material

Werkstoff-Nr.:

Festigkeit:

Dehnung:

Bolzen-a bei Schneideisen:

Materialanalyse beigeftigt la I Nein E Kurzspanend E Langspanend I

Kiihlmittel

S c h n e i d ó l  I  E m u l s i o n l P a s t e t r  F a b r i k a t :

Kiihlart

Umlauf I Pinsel I

Arbeitsweise

von Hand I Maschine I

Vertikal I Horizontal I

GewindeschneidÍutter

Làngenausgleich la I Nein I

Uberlastkupplung la I Nein I

Achsparalleler Ausgleich Ja I Nein I

Schnittgeschwindi g keit

m/min: Upm:

Welches Werkzeug wurde bisher mit Erfolg eingesetzt?

Fabrikat:

Best.-/Katalog-Nr.:

Tvp:

Leistung in StUck je Werkzeug

Leistung in m/geschn. Gewinde

Oberfláchenbehandlung la E ruein I Art der Oberfláchenbehandlung:

Materialprobe erhalten la I Nein E

Musterwerkzeug erhalten Ja E Nein I

mm

Bitte móglichst vollstàndig an LINIG einsenden. Sie erhalten schnellstens unser Angebot.
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Company name:

street:

phone number:

type of thread:

sizel

tolerance:

interlocentor:

post code/town:

fax number:

kind of tool:

construction dimensions:

bolt diameter at dies:

name:

N/mm2 surface condition:

depth of thread mm
vm

blind hole L-l /W throuoh hole L-l'/v//

core hole-O:

material

material no.:

tensile strength:

elongation:

- chip-angle:

m

hardness:

materialanalyse enclosed yes I No I short-chipping I tong-chipping I

cutting-solution

cutting oil I emulsion I paste I

kind of cooling

circulation-coolingI brush-cooling I

mode of operation

from hand I with maschine I
veftical I horizontal I

threading-attachement

balance of length yes I no I

safety clutch yes I no I

axially parallel balance yes tr no n

cutting-speed

m/min: minr :

what kind oÍ tool has been successÍul untiltodav?

manufacturer:

order no.:

type:

output (quantity per piece)

surface treatment yes I no I kind of surface treatment:
work sample received yes I no E

toolsample received yes I no I

Please send this questionaire fullÍilled as possible to LlNlG. You get ouÍ offêr immediately.
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