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Gewindewerkzeuge mit Anwendungsempfehlung im Uberblick
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Qua"tat STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL |STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD

DIN Norm 352 2181 351 5157 352 2181 3:,,7716/ 3’37716/ 371 376 371 376 371 376 371 376 371

Gewindeart M MF BSW BSP UNC UNF M M M M M M M M M M M

Produkt-Material | HSS HSS HSS HSS HSS HSS “\Slf\? “\Sli'? HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co  HSS

Werkzeugtyp HGB HGB HGB HGB HGB HGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB MGB

Anschnitt - - - - - - B C B C B C B B C [ B

2 M2-M24 M3-M40 1/8%1¢ 1/8°1" '1‘;212 ’1‘/’4212 M3-M20 M3-M20 M3-M10 M12-M30 M3-M10 M12-M30 M3-MI0 M3-M24 M3-MIO M12-W24 M2-M10

Serie 93000 93500 93700 93600 93300 93400 940006 960006 94000, 950002 960002 970002 940001 950001 960001 970001 94000

93800 93900 950006 970006

Artikel-Gruppe 03 30 30 30 3 3 79 79 79 79 79 79 13 13 13 13 13
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Gewindewerkzeuge mit Anwendungsempfehlung im Uberblick

STANDARD | STANDARD | STANDARD | PROFESSIONAL | PROFESSIONAL
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STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD

STANDARD | STANDARD | STANDARD | STANDARD PLUS
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PLUS

.

STANDARD STANDARD | STANDARD

376 371 376 374 374 352 - 377 357 -  EN 22568 EN 22568 EN 22568 EN 22568 EN 22568 EN 22568EN 22568 225 1814

M M M MF MF M M - M M M MF BSW BSP UNC UNF M - -

HSS  HSS = HSS “Si? "'3%50 HSS-G HSS-G -  HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G - =
Einschnitt Kombi " " " " » " »

MT MT MT MT MT SMT GEB MMGB GB Bits Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Sch.-HalterGew.Haltet
B c c B c = = = = - B B B B B B B - =
M3-M24  M3-M10 M12-M24 ME-M20 MG-M20 M3-M12 M3-M12 27-145 M4-M12 M3-M10 M2-M24 M3-M50 1/8“2¢ 1/8«1« Nr2-12 Nr.2-12 oy 16x5 Nr.0-8

1451 1/41% 90x36 1-2
95000 96000 97000 945002 965002 95000 91800 91300 99000 91900 98000 98500 98700 98600 98300 98400 gg4; g1ppp 91010
955002 975002 98300 98900 91301
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93000 | Hand Gewindebohrer M HSS DIN 352 - 3-tlg.

BETAL _- ALU - Art.-Gruppe 3
P oo, .
Az L :
» Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13 i .
> Leichtes, freies Schneiden b
» Hohe Schnittleistung g
» Das Gewinde wird in drei Arbeitsgangen geschnitten
» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle
E

T FTIT T

Norm DIN 352 Anschnitt Vor- 4, Mittel- 3, Fertigschneider 2 Gang
Toleranz 6H Gewinde Mit Flankenhinterschliff

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde

Dreiteilig in Kunststoffbox bis M12 ab M14

o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-NE. o Steigung Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 16 93 020 M7 1,00 6 93 070 M16 2,00 14 93 160
M3 0,50 25 93 030 M8 1,25 6.8 93 080 mM18 2,50 155 93 180
M4 0,70 33 93 040 M10 1,50 85 93 100 M20 2,50 175 93 200
M5 0,80 42 93 050 M12 1,75 10.2 93 120 M22 2,50 195 93 220
M6 1,00 5 93 060 mM1i4 2,00 12 93 140 M24 3,00 21 93 240
Einzelware

Art.-Gruppe 3

Vorschneider Mittelschneider Fertigschneider
o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-NE. o Steigung Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 16 930 201 M2 0,40 1,6 930 202 M2 0,40 16 930 203
M3 0,50 2,5 930 301 M3 0,50 2,5 930 302 M3 0,50 2,5 930 303
M4 0,70 33 930 401 M4 0,70 33 930 402 M4 0,70 33 930 403
M5 0,80 42 930 501 M5 0,80 4,2 930 502 M5 0,80 4,2 930 503
M6 1,00 5,0 930 601 M6 1,00 50 930 602 M6 1,00 5,0 930 603
M8 1,25 6,8 930 801 m8 1,25 6,8 930 802 M8 1,25 6,8 930 803
M10 1,50 85 931 001 M10 1,50 85 931 002 M10 1,50 85 931 003
M12 1,75 10,2 931 201 M12 1,75 10,2 931 202 M12 1,75 10,2 931 203
M14 2,00 12,0 931 401 M14 2,00 12,0 931 402 M14 2,00 12,0 931 403
M16 2,00 14,0 931 601 M16 2,00 14,0 931 602 M16 2,00 14,0 931 603
M18 2,50 15,5 931 801 M18 2,50 155 931 802 M18 2,50 15,5 931 803
M20 2,50 17,5 932 001 M20 2,50 17,5 932 002 M20 2,50 17,5 932 003
M22 2,50 19,5 932 201 M22 2,50 195 932 202 M22 2,50 19,5 932 203
M24 3,00 21,0 932 401 m24 3,00 21,0 932 402 M24 3,00 21,0 932 403
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93500 | Hand Gewindebohrer MF HSS DIN 2181 - 2-tlg.

WETAL -] ALU - Art.-Gruppe 30
o 0. w It
A oo

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Feingewinde nach DIN 13
» Leichtes, freies Schneiden

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in zwei Arbeitsgédngen geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

R as el

Norm DIN 2181 Anschnitt Vor- 4, Fertigschneider 2 Gang
Toleranz 6H Gewinde Mit Flankenhinterschliff

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde

Zweiteilig in Kunststoffbox

o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm
M3 0,35 2.65 93 503 035 mM10 1,25 8.8 93 510125 M20 1,50 185 9352015
M4 0,35 3.65 93 504 035 M12 1,00 11 935121 M22 1,50 20.5 9352 215
M4 0,50 35 9 350 405 M12 1,25 10.8 93512125
M12 1,50 105 9351 215 M24 1,50 225 9352 415
M5 0,75 4.2 93 505 075
Mi4 1,25 12.8 93 514 125 M25 1,50 235 9352 515
Mé 0,75 52 93 506 075 M14 1,50 125 9351415
M32 1,50 305 9353215
M8 0,75 7.2 93 508 075 M16 1,50 145 9351 615
] 1,00 7 935 081 M40 1,50 385 9354015
mM18 1,50 165 9351 815
M10 1,00 9 935 101
Einzelware
Art-Gruppe 30
Vorschneider Fertigschneider
o Steigung Kernloch ANt @ Steigung Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm
M3 0,35 2.65 935030351 M3 0,35 2.65 93 503 035 3
M4 0,35 3.65 935040351 M4 0,35 365 93 504 035 3
M4 0,50 35 93504051 M4 0,50 35 93 50 405 3
M5 0,75 4.2 935050751 M5 0,75 4.2 93 505 075 3
M6 0,75 52 935060751 M6 0,75 52 93 506 075 3
M8 0,75 7.2 935080751 M8 0,75 7.2 93 508 075 3
M8 1,00 7 9350811 M8 1,00 7 935081 3
M10 1,00 9 9351011 M10 1,00 9 935101 3
M10 1,25 88 935101251 M10 1,25 88 935101253
M12 1,00 11 9351211 M12 1,00 11 935121 3
M12 1,25 108 935121251 M12 1,25 108 935121253
M12 1,50 10.5 93512151 M12 1,50 10.5 93512153
M14 1,25 128 935141251 M14 1,25 12.8 935141253
M14 1,50 125 93514151 M14 1,50 125 93514153
M16 1,50 14.5 93516151 M16 1,50 14.5 93516153
M18 1,50 16.5 93518151 M18 1,50 16.5 93518153
M20 1,50 185 93520151 M20 1,50 185 9352 015 3
M22 1,50 20.5 93522151 M22 1,50 20.5 93522153
M24 1,50 225 93524151 M24 1,50 225 93524153
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93700 | Hand Gewindebohrer BSW HSS DIN 351 - 3-tlg.
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» Fir Withworth Grobgewinde BS 84 (BSW)
» Leichtes, freies Schneiden
» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in drei Arbeitsgangen geschnitten

» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle
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Art-Gruppe 30

Norm DIN 351 Anschnitt Vor- 4, Mittel- 3, Fertigschneider 2 Gang
Toleranz 6H Gewinde Mit Flankenhinterschliff
Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?
Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde
Dreiteilig in Kunststoffbox
o Steig;;% Kernl:]cmh Art-Nr. o Steig;;% Kernl:]cmh Art-Nr. o Steig;;% Kernlr(r)lcmh Art.-Nr.
1/8 40 2.55 937 018 5/16* 18 6.5 937 516 5/8 11 135 937 058
5/32“ 32 31 937 532 3/8¢ 16 79 937 038 3/4¢ 10 165 937 034
3/16“ 24 36 937 316 7/16“ 14 9.2 937 716 7/8¢ 9 19.25 937 078
7/32¢ 24 44 937 732 1/2% 12 10.5 937 012 14 8 22 937 100
1/4¢ 20 5.1 937 014 9/16“ 12 12 937916

93600 | Hand Gewindebohrer BSP HSS DIN 5157 - 2-tig.
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» Fir Gasgewinde (Withworth Rohrgewinde) BSP
» Leichtes, freies Schneiden
» Hohe Schnittleistung
» Das Gewinde wird in zwei Arbeitsgdngen geschnitten
» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und NE-Metalle

BSP

Art.-Gruppe 30

Norm DIN 5157 Anschnitt Vor- 4, Fertigschneider 2 Gang

Toleranz Klasse A Gewinde Mit Flankenhinterschliff

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde

Zweiteilig in Kunststoffbox

o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-Nr. o Steigung Kernloch Art-Nr.
ZpZ mm ZpZ mm ZpZ mm

G1/8“ 28 88 93 608 G3/8¢ 19 15.25 93 602 G3/4“ 14 24.5 93 604

G1/4“ 19 11.75 93 601 Gl/2¢ 14 19 93 603 G1“ 11 30.5 93 605
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STANDARD

93300/93800 | Hand Gewindebohrer UNC HSS DIN 352 - 3-tig.

WETAL -~

ALU

Fii

» Fir Amerikanisches Grobgewinde UNC

%

» Leichtes, freies Schneiden
» Hohe Schnittleistung
» Das Gewinde wird in drei Arbeitsgangen geschnitten

» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

UNC

Art-Gruppe 30

Norm DIN 352 Anschnitt Vor- 4, Mittel- 3, Fertigschneider 2 Gang

Toleranz 2B Gewinde Mit Flankenhinterschliff

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde
Dreiteilig in Kunststoffbox

o Steig;;g Kernl;cmh Art-Nr. o Steig;;g Kernl;cmh Art-Nr. o Steig;;g Kernl;cmh Art-Nr.
Nr. 2 56 1.8 93 302* 5/16% 18 6.6 93 802 5/8 11 135 93 807
Nr. 3 48 2 93 303* 3/8¢ 16 7.8 93803 3/4¢ 10 165 93 808
Nr. 6 32 2.8 93 306* 7/16% 14 9.4 93 804 1« 8 22.25 93810
Nr. 12 24 45 93 312* 1/2¢ 13 10.7 93 805

174 20 52 93 801 9/16“ 12 12.25 93 806

STANDARD

93400/93900 | Hand Gewindebohrer UNF HSS DIN 2181 - 2-tlg.

ALU
Ms.
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» Fir Amerikanisches Feingewinde UNF
» Leichtes, freies Schneiden
» Hohe Schnittleistung
» Das Gewinde wird in drei Arbeitsgangen geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und NE-Metalle

UNF

Norm DIN 2181 Anschnitt Vor- 4, Fertigschneider 2 Gang
Toleranz 2B Gewinde Mit Flankenhinterschliff
Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?
Nutenform Gerade Loch Durchgangs- und Sacklochgewinde
Zweiteilig in Kunststoffbox
o Steig;;% Kernl:]cmh Art-Nr. o Steig;:% Kernl:]cmh Art-Nr.
Nr. 8 36 35 93 408* 1/2¢ 20 115 93 905
Nr. 12 28 46 93 412% 9/16“ 18 129 93 906
1/4¢ 28 55 93901 5/8% 18 145 93 907
5/16“ 24 6.9 93 902 3/4¢ 16 175 93 908
3/8¢ 24 85 93 903 7/8% 14 20.5 93 909
7/16“ 20 9.9 93 904 1« 12 232 93910

* Lieferung nur solange der Vorrat reicht

Art.-Gruppe 30
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PROFESSIONAL

940006 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vaporisiert DIN 371 Durchgangsgewinde

= - T Art.-Gruppe 79
; % Fﬁ M
M o Ms.
e [T

» Deutlich hohere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die
Effektivitat des Kuhlimittels gesteigert wird

» Hdchste Prazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen
(Werkstilckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung

stark vermindert werden
Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kuhimittelfluss a
Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13

Leichtes Anschneiden

Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und saurebestandige
Stahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

VYVYVVYY

Norm DIN 371 Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?

Beschichtung | Vaporisiert Loch Durchgangsgewinde

Nutenform Gerade

Einzeln

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art.-Nr. o Steigung Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 56 9 25 940 306 M6 1,00 80 15 5 940 606

M4 0,70 63 12 33 940 406 M8 1,25 90 18 6.8 940 806

M5 0,80 70 13 4.2 940 506 mM10 1,50 100 20 85 941 006

PROFESSIONAL

950006 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vaporisiert DIN 376 Durchgangsgewinde

= [ i E Art.-Gruppe 79
o Ma.
we " (P

» Deutlich héhere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die Effektivitat
des Kiuhlmittels gesteigert wird
» Hdochste Préazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen

(Werkstlckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung
Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kuhimittelfluss

Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
Leichtes Anschneiden

Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Fur unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebesténdige
Stéahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

YVVVYYY

Norm DIN 376 Anschnitt Schalanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm? i

Beschichtung | Vaporisiert Loch Durchgangsgewinde | "3"'|

Nutenform Gerade

Einzeln bl

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art.-Nr. o Steigung Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,75 110 23 10.2 951 206 M20 2,50 140 30 17.5 952 006

M16 2,00 110 25 14 951 606
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PROFESSIONAL

960006 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vaporisiert DIN 371 Sacklochgewinde

- - T Art-Gruppe 79
; % Fﬁ M
4 i s
|

» Deutlich héhere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die Effektivitat
des Kihlmittels gesteigert wird

» Hdochste Prazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen

(Werkstlckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung

stark vermindert werden

Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kiihimittelfluss m

Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13

Leichtes Anschneiden

Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebesténdige

Stéhle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

YVVVYY

Norm DIN 371 Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?

Beschichtung | Vaporisiert Loch Sacklochgewinde

Nutenform Spiralnut

Einzeln

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 56 5 25 960 306 M6 1,00 80 10 5 960 606

M4 0,70 63 7 33 960 406 M8 1,25 90 13 6.8 960 806

M5 0,80 70 8 42 960 506 M10 1,50 100 15 85 961 006

PROFESSIONAL

970006 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vaporisiert DIN 376 Sacklochgewinde

» Deutlich héhere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die Effektivitat
des Kiuhlmittels gesteigert wird

» Hdochste Préazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen
(Werkstlckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung

stark vermindert werden
Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kuhimittelfluss
Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13

Leichtes Anschneiden

Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Flr unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und saurebesténdige
Stéahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

Art.-Gruppe 79

VYVVVYYY

Norm DIN 376 Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm? ot

Beschichtung | Vaporisiert Loch Sacklochgewinde | ""?'"l

Nutenform Spiralnut

Einzeln bl

s

o Steigung Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

mM12 1,75 110 18 10.2 971 206 M20 2,50 140 25 17.5 972 006

mM1é6 2,00 110 20 14 971 606
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PROFESSIONAL

940002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 371 Durchgangsgewinde

Art.-Gruppe 79

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Hohe Schnittleistung
» Optimale Spanabfuhr
» Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen
» Flr unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und saurebestandige
Stahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?
Norm DIN 371 Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang
Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff
Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?
Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde
Nutenform Gerade
Einzeln
o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 9 2.5 940 302 M6 1,00 80 15 5 940 602
M4 0,70 63 12 33 940 402 M8 1,25 90 18 6.8 940 802
M5 0,80 70 13 4.2 940 502 M10 1,50 100 20 85 941 002

PROFESSIONAL

950002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 376 Durchgangsgewinde

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische 1ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Hohe Schnittleistung
» Optimale Spanabfuhr

Art.-Gruppe 79

» Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen __‘..f

» Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebesténdige =
Stéahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

Norm DIN 376 Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde

Nutenform Gerade

Einzeln

o Steigung Léange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm mm

mM12 1,75 110 23 10.2 951 202 M24 3,00 160 36 21 952 402

M16 2,00 110 25 14 951 602 m27 3,00 160 36 24 952 702

M20 2,50 140 30 175 952 002 M30 3,50 160 40 26.5 953 002

M22 2,50 140 30 195 952 202
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PROFESSIONAL

960002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 371 Sacklochgewinde

Art.-Gruppe 79

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Hohe Schnittleistung
» Optimale Spanabfuhr
» Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen m
» Fur unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebestandige
Stahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?
Norm DIN 371 Anschnitt Form C 2 - 3 Gang
Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff
Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?
Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde
Nutenform Spiralnut
Einzeln

o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch

mm mm mm mm mm mm mm mm Art-Nr.
M3 0,50 56 5 25 960 302 M6 1,00 80 10 5 960 602
M4 0,70 63 7 33 960 402 m8 1,25 90 13 6.8 960 802
M5 0,80 70 8 4.2 960 502 M10 1,50 100 15 85 961 002

PROFESSIONAL

970002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 376 Sacklochgewinde

S M

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische 1ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Hohe Schnittleistung

» Optimale Spanabfuhr
» Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen m
» Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebesténdige

Stéahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

Art-Gruppe 79

| ¥}

Norm DIN 376 Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde

Nutenform Spiralnut

Einzeln

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung Léange Gewindelange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

m12 1,75 110 18 10.2 971 202 M24 3,00 160 30 21 972 402

M16 2,00 110 20 14 971 602 m27 3,00 160 30 24 972 702

M20 2,50 140 25 175 972 002 M30 3,50 180 35 26.5 973 002

M22 2,50 140 25 19.5 972 202
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STANDARD

940001 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 371 Durchgangsgewinde

A M

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden

» Ohne Spitzen
» Flr Stahle, Gusseisen, Buntmetalle und rostfreie Stahle

» Verstarkter Schaft

Art-Gruppe 13

| ¥

Norm DIN 371 Nutenform Gerade

Toleranz 6 H Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang
Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.100 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 56 11 2.5 940 301 M6 1,00 80 19 5 940 601

M4 0,70 63 13 33 940 401 M8 1,25 90 22 6.8 940 801

M5 0,80 70 16 4.2 940 501 m10 1,50 100 24 85 941 001

STANDARD

950001 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 376 Durchgangsgewinde

Lape M

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische 1ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden

» Ohne Spitzen
» Flr Stahle, Gusseisen, Buntmetalle und rostfreie Stéhle d

» Schaft mit Uberlauf

Art.-Gruppe 13

Norm DIN 376 Nutenform Gerade

Toleranz 6 H Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang
Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.100 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 11 25 950 301 mM12 1,75 110 29 10.2 951 201
M4 0,70 63 13 33 950 401 M14 2,00 110 30 12 951 401
M5 0,80 70 16 4.2 950 501 M16 2,00 110 32 14 951 601
M6 1,00 80 19 5 950 601 M18 2,50 125 34 155 951 801
M8 1,25 90 22 6.8 950 801 M20 2,50 140 34 175 952 001
M10 1,50 100 24 85 951 001 M24 3,00 160 38 21 952 401
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STANDARD

960001 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co DIN 371 Sacklochgewinde

A | Fn

T

M

> Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Ohne Spitzen
» Fir Stahle, Gusseisen, Buntmetalle und rostfreie Stahle
» Verstarkter Schaft

Art.-Gruppe

13

Norm DIN 371 Nutenform Rechtsgenutet 35°

Toleranz 6H Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.100 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindeldnge Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 56 6 25 960 301 M6 1,00 80 10 5 960 601

M4 0,70 63 7 33 960 401 M8 1,25 90 14 6.8 960 801

M5 0,80 70 8 42 960 501 M10 1,50 100 16 85 961 001

STANDARD

970001 | Maschinen Gewindebohrer

HSS-Co DIN 376 Sacklochgewinde

L|are M

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden

» Ohne Spitzen

» Fir Stahle, Gusseisen, Buntmetalle und rostfreie Stahle

» Schaft mit Uberlauf

Art.-Gruppe 13

.

Norm DIN 376 Nutenform Rechtsgenutet 35°

Toleranz 6H Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.100 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindelange Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,75 110 18 10.2 971 201 m18 2,50 125 25 155 971 801

M14 2,00 110 20 12 971 401 M20 2,50 140 25 175 972 001

Ml6 2,00 110 22 14 971 601 M24 3,00 160 30 21 972 401
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STANDARD

94000 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-G DIN 371 Durchgangsgewinde

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Ohne Spitzen
> Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle
» Verstarkter Schaft

Art-Gruppe 13

Norm DIN 371 Nutenform Gerade

Toleranz 6H Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde

Einzeln mit Aufhanger |
L-

o Steigung  Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindeldange Kernloch Art-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 50 9 16 94 020 M6 1,00 80 19 5 94 060

M3 0,50 56 11 25 94 030 M8 1,25 90 22 6.8 94 080

M4 0,70 63 13 33 94 040 mM10 1,50 100 24 85 94 100

M5 0,80 70 16 42 94 050

STANDARD

95000 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-G DIN 376 Durchgangsgewinde

AL Art.-Gruppe 13
A M
Fii

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden

» Ohne Spitzen

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

» Schaft mit Uberlauf

| w—

Norm DIN 376 Nutenform Gerade

Toleranz 6 H Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Durchgangsgewinde

g

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art.-Nr. o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 56 11 25 95 030 mM12 1,75 110 29 10.2 95 120
M4 0,70 63 13 33 95 040 M14 2,00 110 30 12 95 140
M5 0,80 70 16 42 95 050 M16 2,00 110 32 14 95 160
M6 1,00 80 19 5 95 060 m18 2,50 125 34 155 95 180
m8 1,25 90 22 6.8 95 080 M20 2,50 140 34 17.5 95 200
M10 1,50 100 24 85 95 100 M24 3,00 160 38 21 95 240

P 158 PROJAHN



STANDARD

96000 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-G DIN 371 Sacklochgewinde

Fii

A

M

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische 1ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Ohne Spitzen
» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle
» Verstarkter Schaft

Art.-Gruppe

13

Norm DIN 371 Nutenform Rechtsgenutet 35°
Toleranz 6H Anschnitt Form C 2 - 3 Gang
Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?
Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde
Einzeln mit Aufhanger
o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-NE. o Steigung  Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 6 25 96 030 M6 1,00 80 10 5 96 060
M4 0,70 63 7 33 96 040 M8 1,25 90 14 6.8 96 080
M5 0,80 70 8 42 96 050 m1o0 1,50 100 16 85 96 100
STANDARD
97000 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-G DIN 376 Sacklochgewinde
Art.-Gruppe 13

T

e

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Leichtes Anschneiden
» Ohne Spitzen
» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

» Schaft mit Uberlauf

E———

Norm DIN 376 Nutenform Rechtsgenutet 35°

Toleranz 6H Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Beschichtung | Blank Loch Sacklochgewinde

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr. o Steigung  Lange Gewindeldnge Kernloch Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,75 110 18 10.2 97 120 m18 2,50 125 25 155 97 180

M14 2,00 110 20 12 97 140 M20 2,50 140 25 175 97 200

M16 2,00 110 22 14 97 160 M24 3,00 160 30 21 97 240
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PROFESSIONAL

945002/955002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vap. DIN 374 Durchgangsgewinde

i@

L BFa |

MF

» Deutlich hohere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die Effektivitat
des Kihlmittels gesteigert wird
» Hdchste Prazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen

(Werkstlckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung
stark vermindert werden

Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kuhimittelfluss
Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Feingewinde nach DIN 13
Leichtes Anschneiden
Hohe Schnittleistung
Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und saurebestandige

VYVYVVYY

Stahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

Art.-Gruppe

79

Norm DIN 374 Anschnitt Schélanschnitt Form B 4 - 5 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?2

Beschichtung | Vaporisiert Loch Durchgangsgewinde

Nutenform Gerade

Einzeln

o Steigung Lange Gewindeldnge Kernloch Art.-Nr. o Steigung Liange Gewindeldnge Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M6 0,75 80 15 52 94 506 075 2 mM12 1,50 100 21 10.5 95512152

M8 1,00 90 18 7 9450812 M16 1,50 100 21 145 95516152

M10 1,00 90 20 9 9451012 M20 1,50 125 24 185 9552015 2

PROFESSIONAL

965002/975002 | Maschinen Gewindebohrer
HSS-Co Vap. DIN 374 Sacklochgewinde

» Deutlich héhere Lebensdauer, da durch Vaporisierung die Effektivitat
des Kuhlmittels gesteigert wird

» Hdchste Prazision bei der Gewindebohrung, da KaltschweiBungen

(Werkstlckpartikel auf Gewindebohrer Flanke) durch Vaporisierung

stark vermindert werden

Optimale Spanabfuhr durch verbesserten Kiuhlmittelfluss

Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Feingewinde nach DIN 13

Leichtes Anschneiden

Hohe Schnittleistung

Aus dem Vollen geschliffen, hinterschliffen

Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, rost- und sdurebesténdige

Stahle (V2A, V4A), Temperguss, Buntmetalle, bis ca. 1.200 N/mm?

Art.-Gruppe 79

—

VYVVYY

Norm DIN 374 Anschnitt Form C 2 - 3 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS-Co Zugfestigkeit | 1.200 N/mm?

Beschichtung | Vaporisiert Loch Sacklochgewinde

Nutenform Spiralnut

Einzeln

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art-Nr. o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm

M6 0,75 80 10 52 96 506 075 2 M12 1,50 100 14 105 97512152

M8 1,00 90 13 7 9650812 M16 1,50 100 16 145 97 516152

mM10 1,00 90 12 9 9651012 M20 1,50 125 20 185 97 520152
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92000 | Einschnitt-Gewindebohrer HSS-G DIN 352

WETAL Art.-Gruppe
| o]
(gt e o

» Flr genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13 r= ey
» Flr Maschinen- und Handgebrauch
» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

13

Norm DIN 352 Anschnitt 4 -6 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Material HSS Loch Durchgangsgewinde

Nutenform Gerade

Einzeln

o Steigung  Kernloch Art-NE. o Steigung  Kernloch Art-NF. o Steigung  Kernloch Art.-Nr.
mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 25 92 030 M6 1,00 5 92 060 M12 1,75 10.2 92120

M4 0,70 33 92 040 M8 1,25 6.8 92 080

M5 0,80 4.2 92 050 mM10 1,50 85 92 100

STANDARD

91800 | Einschnitt-Gewindebohrer
6,35 mm [1/4"]1 6-kant Aufnahme

WETAL Art.-Gruppe
| B
afE % M

» Fir genaue und lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
» Fir Maschinen- und Handgebrauch
» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

13

Norm Werksnorm Anschnitt 4 - 6 Gang

Toleranz ISO 2 (6 H) Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Material HSS Loch Durchgangsgewinde

Nutenform Gerade

Einzeln

o Steigung  Kernloch Art-Nr. o Steigung  Kernloch Art-Nr. o Steigung  Kernloch Art-NE.

mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 25 91 803 M6 1,00 5 91 806 M10 1,50 85 91 810
M4 0,70 33 91 804 M8 1,25 6.8 91 808 M12 1,75 10.2 91 812
M5 0,80 42 91 805
STANDARD

91300 | Gewindebohrer Verldngerung DIN 377
» Zur Verlangerung von Handgewindebohrern Art-Gruppe 30

» Geschliffen und gehértet
» Gleich groB3er AuB3en- und Innenvierkant nach DIN 10

Einzeln mit Aufhanger

gchaﬂ Fiir Bohrer mnl; Art.-Nr. gchaﬂ Fiir Bohrer mnl; Art.-Nr. gchaft Fiir Bohrer mnrl; Art.-Nr.
2,7 M3 80 91 327 5,5 M9 -M10 115 91 355 11 M18 150 913110
3,4 M4 95 91 334 7 M12 125 91 370 12 M20 155 913120
49 M5-M8 110 91 349 9 M14 - Mle 135 91 390 14,5 M22 - M24 175 913145
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99000 | Maschinen Mutter Gewindebohrer HSS-G DIN 357

WETAL - Art-Gruppe 13

Ak M

» Fir metrische ISO-Gewinde nach DIN 13

» Langer Schaft - Uberlaufschaft, zur Aufnahme mehrerer ﬂ
geschnittener Muttern

» Fir Durchgangsgewinde - Mutternhéhe 1 x @

Norm DIN 357 Anschnitt Ca. 2/3 der Gewindeldnge

Toleranz ISO 2 (6 H) Gewinde Geschliffen, mit Flankenhinterschliff

Material HSS Zugfestigkeit | 800 N/mm?2 .f'_l
Nutenform Gerade Loch Durchgangsgewinde 5|

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung Lange Gewindelange Kernloch Steigung Lange Gewindelange Kernloch

mm mm mm mm Art-Nr. 2 mm mm mm mm Art-Nr.
M4 0,70 90 25 33 99 040 M8 1,25 125 40 6.8 99 080
M5 0,80 100 28 4.2 99 050 M10 1,50 140 45 85 99 100
M6 1,00 110 32 5 99 060 M12 1,75 180 50 10.2 99 120

STANDARD

91900 | Kombi-Gewindebohrer Bits
HSS-G 6,35 mm [1/4“]1 6-kant Aufnahme

RETAL Art.-Gruppe 31
| S LS

In einem Arbeitsgang: Kernloch bohren, Gewinde schneiden, Gewinde
entgraten, Gewinde reinigen (beim Rucklauf)

Optimaler Einsatz in Handbohrmaschinen, Akku-Bohrmaschinen und
stationdren Bohrmaschinen

Alle Maschinentypen missen Rechts-/Linkslauf haben

Die Materialstarke darf nicht iber dem Gewindedurchmesser liegen
Ideale Einsatzgebiete: Montage, Reparaturarbeiten und
Nachbearbeitung beschadigter Gewinde

Fir folgende Materialien geeignet: Buntmetalle, Baustahl, CrNi-Stahl
und Kunststoffe

vV VYVYy VvV VY

3
Einzeln mit Aufhanger bl
(%] Steig:‘.r:ﬁ Lange mm  Kernloch mm Art.-Nr.
M3 0,50 36 25 91 903
M4 0,70 39 33 91 904
M5 0,80 41 42 91 905
M6 1,00 44 5 91 906
M8 1,25 50 6.8 91 908
M10 1,50 59 85 91910
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STANDARD

98000 | Schneideisen HSS-G M DIN EN 22568

WET L ] ALU ™
5 Hi LS
r Ms ."‘

A |2a -

» Fir lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde nach DIN 13

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Norm DIN EN 22568

Toleranz 6g

Material HSS

Ausfithrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen

Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Art-Gruppe 23

P

Einzeln mit Aufhanger

o Steigung  @-AuBlen Art-Nr. o Steigung  @-AuBBen Art-Nr. o Steigung  @-AuBlen Art-Nr.

mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 16x5 98 020 m7 1,00 25x9 98 070 M16 200 45x18 98 160
M3 0,50 20x5 98 030 m8 1,25 25x9 98 080 m18 250 45x18 98 180
M4 0,70 20x5 98 040 M10 150 30x11 98 100 M20 250 45x18 98 200
M5 0,80 20x 7 98 050 mM12 1,75 38x14 98 120 M22 250  55x22 98 220
M6 1,00 20x 7 98 060 M14 2,00 38x14 98 140 M24 300 55x22 98 240

STANDARD

98500 | Schneideisen HSS-G MF DIN EN 22568

WET m ALU -
<5 Ni [ T ]
o Ms .-'

g b »

MF

» Fir lehrenhaltige metrische ISO-Feingewinde nach DIN 13
» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Art-Gruppe 30

Norm DIN EN 22568
Toleranz 6g
Material HSS
Ausfiihrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen
Zugfestigkeit | 800 N/mm? ==
Einzeln mit Aufhanger
o Steigung @-Auflen Art-Nr. o Steigung @-AuBlen Art-Nr. o Steigung @-Aullen Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm
M3 0,35 20x 5 98 503 035 M10 125 30x11 98 510 125 M20 150 45x14 9852 015
M4 0,35 20x5 98 504 035 M12 1,00 38x10 985 121 M22 1,50 55x16 9852215
M4 0,50 20x5 9 850 405 M12 125 38x10 98 512 125
M12 150 38x10 9851215 m24 1,50 55x16 9852415
M5 0,75 20 x 7 98 505 075
M14 125 38x10 98 514 125 M25 1,50 55x16 9852515
M6 0,75 20x 7 98 506 075 M14 150 38x10 9851 415
M32 1,50 65x18 9853215
M8 0,75 25x9 98 508 075 M16 150 45x14 9851 615
M8 1,00 25x9 985 081 M40 1,50 75x20 9854015
M18 150 45x14 9851 815
M10 1,00 30x11 985 101
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98700 | Schneideisen HSS-G BSW DIN EN 22568

WETAL -] ALU - Art.-Gruppe 30
A 0"
A a L

» Fir Withworth Grobgewinde BS 84 BSW

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Norm DIN EN 22568

Toleranz Mittelklasse

Material HSS

Ausfiihrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen

Zugfestigkeit | 800 N/mm?2

Einzeln mit Aufhanger

o Stelg;:g ﬁ-Aur[:‘emn Art-Nr. o Stmg;:% ﬂ-AuElemn Art-Nr. o Stelg;;g ﬂ-Aur[:‘emn Art-Nr.
1/8“ 40 20x5 987 018 3/8% 16 30x11 987 038 7/8¢ 9 55x22 987 078
5/32" 32 20x5 987 532 7/16“ 14 30x11 987 716 1¢ 8 55x22 987 100
3/16“ 24 20x 7 987 316 1/72¢ 12 38x14 987 012 11/4% 7 65x25 987 114
7/32¢ 24 20x7 987 732 9/16“ 12 38x14 987 916 11/2% 6 75x30 987 112*
1/4% 20 20x7 987 014 5/8% 11 45x18 987 058 2 45 90x36 987 200*
5/16“ 18 20x9 987 516 3/4% 10 45x18 987 034

98600 | Schneideisen HSS-G BSP DIN EN 24231

i) P = Art.-Gruppe 30
Al BSP .
- \

» Fir Rohrgewinde nach DIN ISO 228

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten
» Fir Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Norm DIN EN 24231
Toleranz Klasse A
Material HSS

Ausfiihrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen
Zugfestigkeit | 800 N/mm?

Einzeln mit Aufhanger

%) Steigung ZpZ  @-AuBen mm Art.-Nr. Q Steigung ZpZ  @-AuBen mm Art.-Nr.
G1/8“ 28 30x11 98 608 Gl/2¢ 14 45 x 14 98 603
G1/4“ 19 38x 10 98 601 G3/4“ 14 55x 16 98 604
G3/8“ 19 45 x 14 98 602 G1“ 11 65 x 18 98 605
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STANDARD

98300 98800 | Schneideisen HSS-G UNC DIN EN 22568

» Fir Amerikanisches Grobgewinde UNC

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Art.-Gruppe 30

Norm DIN EN 22568

Toleranz 2A

Material HSS

Ausfiihrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen

Zugfestigkeit | 800 N/mm? e

Einzeln mit Aufhanger

7] Steigung ZpZ  @-AuBlen mm Art.-Nr. %) Steigung ZpZ  @-AuBien mm Art.-Nr.

Nr. 2 55 18x5 98 302* 1/4¢ 20 20x7 98 801

Nr. 3 48 16x5 98 303* 5/16“ 18 25x9 98 802

Nr. 4 40 20x5 98 304* 3/8“ 16 30x11 98 803

Nr. 5 40 20x5 98 305* 7/16“ 14 30x11 98 804

Nr. 6 32 20x 7 98 306* 172« 13 38x 14 98 805

Nr. 8 32 20x 7 98 308* 9/16“ 12 38x 14 98 806

Nr. 10 24 20x 7 98 310* 5/8% 11 45 x 18 98 807

Nr. 12 24 20x 7 98 312* 3/4¢ 10 45 x 18 98 808
7/8% 9 55 x 22 98 809
14 8 55 x 22 98 810

STANDARD

98400 98900 | Schneideisen HSS-G UNF DIN EN 22568

» Fur Amerikanisches Feingewinde UNF

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Art.-Gruppe 30

Norm DIN EN 22568

Toleranz 2A

Material HSS =

Ausfithrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen J

Zugfestigkeit | 800 N/mm? w2

Einzeln mit Aufhanger

7] Steigung ZpZ  @-AuBlen mm Art.-Nr. %] Steigung ZpZ  @-AuBlen mm Art.-Nr.

Nr. 2 64 16x5 98 402* 1/4¢ 28 20x 7 98 901

Nr. 3 56 16 x5 98 403* 5/16“ 24 25x9 98 902

Nr. 5 44 20x5 98 405* 3/8% 24 30x11 98 903

Nr. 6 40 20x5 98 406* 7/16“ 20 30x11 98 904

Nr. 8 36 20x 7 98 408* 1/72¢ 20 38x 10 98 905

Nr. 10 32 20x 7 98 410* 9/16* 18 38x 10 98 906

Nr. 12 28 20x 7 98 412* 5/8% 16 45x 11 98 907
3/4¢ 16 45 x 14 98 908
7/8% 14 55 x 16 98 909
14 12 55 x 16 98 910

* Lieferung nur solange der Vorrat reicht
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98001 | Schneideisen HSS-G M Kombi-Ausfiihrung 8 25 mm
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» Nur ein Schneideisenhalter fir alle Gewindegrd3en erforderlich
» Fir lehrenhaltige metrische ISO-Gewinde, DIN 13

» Hohe Schnittleistung

» Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang geschnitten

» Flr Stahle bis 800 N/mm? Festigkeit, Guss und Buntmetalle

Norm DIN 13

Toleranz 6g

Material HSS

Ausfiihrung Form B, vorgeschlitzt, geschlossen

Zugfestigkeit | 800 N/mm?2

Einzeln mit Aufhanger

Art-Gruppe 23

o Steigung @-AuBen Art-Nr. o Steigung @-AuBen Art-Nr. o Steigung @-AuBen Art-Nr.
mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 25x9 980 301 M6 1,00 25x9 980 601 M10 1,50 25x9 981 001

M4 0,70 25x9 980 401 M8 1,25 25x9 980 801 M12 1,75 25x9 981 201

M5 0,80 25x9 980 501

91000 | Schneideisen-Halter DIN 225

» Zur direkten Aufnahme geschlossener und geschlitzter
Schneideisen nach DIN EN 22568 und DIN EN 24231

» Mit 5 Schrauben zur Befestigung des Schneideisens

» Gehduse aus Zinkdruckguss

Art.-Gruppe 30

-
Einzeln
SE-Dimension SE-Grofe L mm Art.-Nr. SE-Dimension SE-GroBe L mm Art.-Nr.
16x5 M1 - M2 160 91 510 38x14 M12 - M14 315 91 516
20x5 M3 - M4 180 91511 45 x 14 MF16 - MF20 450 91517
20x7 M5 - M6 180 91512 45 x 18 M16 - M20 450 91518
25x9 M7 - M9 210 91 513 55x 16 MF22 - MF26 500 91 519
30x11 M10 - M11 270 91514 55 x 22 M22 - M24 500 91 520
38x10 MF12 - MF15 315 91515
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91010 | Verstellbares Windeisen DIN 1814

» Gehéduse aus Zinkdruckguss (Gr. 6 aus Stahl)
» Gehértete Spannbacken
» Fir normale Beanspruchung

Art-Gruppe 30

» Zur Verwendung an engen Stellen kann ein Arm o
abgeschraubt werden

Einzeln

Nr. Fiir Bohrer BSW BSP Schaft 4kant L mm Art.-Nr.
0 M1 -8 1/16"- 1/4* 2,0-5,0 130 91 500
1 M1-10 1/16%- 3/8" G 1/8“ 2,0-6,3 176 91 501
15 M1-12 1/16“- 172 G 1/8¢ 2,1-80 176 91 502
2 M4 - 12 5/32% - 1/2" G 1/8¢ 3,090 280 91 503
3 M5 - 20 7/32% - 3/4* G 1/8%- 172 49-12,0 375 91 505
4 M11 - 27 7/16"- 1% G 1/4“- 3/4* 5,5-16,0 470 91 506
5L M13 - 32 1/2%-1 1/4* G 1/4“- 1 7,0-20,0 740 91 507
6 M18-42 3/4“-11/2" G 1/2- 1 1/4“ 11,0-24,0 770 91 606

91301 | Werkzeug-Halter mit Knarre DIN 1814

» Einstellbare Knarre - normale Ausfiihrung Art-Gruppe 30

(links-, rechtsgéngig, fest)

» Zweibacken Spannfutter zum Spannen von
Vierkantschaften

» Verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden
(zum Einrasten der Arretierkugel)

» Ganz verchromt

» Insbesondere zum Gewindeschneiden an schwer
zugénglichen Stellen

Einzeln mit Aufhanger

pa
),

Nr. Fiir Bohrer L mm Art.-Nr. |
1 M3 - 10 85 913011 l _
2 M5 - 12 110 913012 o

91302 | Werkzeug-Halter mit Knarre lange Ausfithrung DIN 1814

Art-Gruppe 30

» Einstellbare Knarre - lange Ausfiihrung
(links-, rechtsgéngig, fest)

» Zweibacken Spannfutter zum Spannen von
Vierkantschaften

» Verschiebbarer Quergriff mit Rillen an beiden Enden
(zum Einrasten der Arretierkugel)

» Ganz verchromt

» Insbesondere zum Gewindeschneiden an schwer

zuganglichen Stellen m—— . . "l ol
gang 7 ¥ |

Einzeln mit Aufhanger . -
.

. | -

Nr. Fiir Bohrer L mm Art.-Nr. ™

1 M3 - 10 250 913 021
2 M5 - 12 300 913 022 =
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Art.-Gruppe 34

| it
W12 M10 M8 M6 M5 MaM3

91 031 /91 030 91 041 / 91 040 91 019 91 013 91 0135 99 980
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GroBen Material Gewindeart Bestiickung Verpackung Art.-Nr.
M3 - M12 HSS-Co 5%  Durchgangsgewinde Siehe Seite P 274 14-tlg. in Kunststoffkassette 91 031
M3 - M12 HSS-Co 5%  Sacklochgewinde Siehe Seite P 274 14-tlg. in Kunststoffkassette 91 041
M3 - M12 HSS Durchgangsgewinde Siehe Seite P 274 14-tlg. in Kunststoffkassette 91 030
M3 - M12 HSS Sacklochgewinde Siehe Seite P 274 14-tlg. in Kunststoffkassette 91 040
M3 - M10 HSS Durchgangsgewinde Siehe Seite P 274 7-tlg. in Metallkassette 91 019
M3 - M12 HSS Durchgangsgewinde Siehe Seite P 275 15-tlg. in Metallkassette 91013
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 275 29-tlg. in Metallkassette 91 007
M3 - M12 HSS AuBengewinde Siehe Seite P 275 8-tlg. in Kunststoffkassette 91 015
M3 - M12 HSS Durchgangsgewinde Siehe Seite P 275 15-tlg. in ABS Kunststoffkassette 910 135
M3 - M12 HSS Durchgangs- und AuBBengewinde Siehe Seite P 275  23-tlg. in Kunststoffkassetten 99 980
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 276 24-tlg. in Kunststoffkoffer 91012
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 276 40-tlg. in Kunststoffkoffer 91 009
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 277  37-tlg. in Kunststoffkoffer 91 024
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 277 51-tlg. in Kunststoffkoffer 91 008
M3 - M20 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 278 55-tlg. in Kunststoffkoffer 91 006
M3 - M24 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 278 63-tlg. in Kunststoffkoffer 91011
M3 - M12 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 279  44-tlg. im Metallmagazin 91 004
M3 - M20 HSS Durchgangs- und Sacklochgewinde  Siehe Seite P 279 55-tlg. im Metallmagazin 91 005
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