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Prazision und Qualitat

Qualitat ist die beste Art der Werbung, denn die
Zufriedenheit der Kunden gewahrleistet unseren
Erfolg. Hier setzen unsere Qualitatsanforderungen
an, standig wahrend des Produktionsprozesses, der
Wareneingangs- und Warenausgangsprifung.
Denn wir wollen die Kundenzufriedenheit nicht dem
Zufall Uiberlassen.

Prazision und Qualitat hort jedoch fiir uns nicht

bei der Uberpriifung der Produkte auf, sondern
schlagt sich auch in allen Neuentwicklungen
nieder. Durch neue Ideen und mithilfe modernster
Produktionseinrichtungen werden unsere Produkte
noch praziser und die Qualitat immer auf hochstem
Niveau gehalten.

Entwicklung und Innovation

Die Bedurfnisse unserer Kunden stehen bei allen
Entwicklungen im Vordergrund. Unsere Werkzeuge
sollen konkrete Losungen darstellen und in ihrer
Anwendbarkeit moglichst effizient und einfach zu
handhaben sein.

Durch Kooperationen mit anderen Branchen, Firmen
und Forschungszentren erhalten wir eine starke
Vernetzung, wodurch neue Ideen entstehen und
umgesetzt werden. Jeder unserer Mitarbeiter tragt zu
unseren Innovationen sein spezifisches Wissen bei.

Tradition und Erfahrung

Seit nun iber 35 Jahren beschéaftigen wir uns mit dem,
was wir am Besten kennen: Der Gewindetechnik. Hierbei
konnten wir einen groBen Erfahrungsschatz aufbauen, der
unsere Ingenieure zu Experten macht und eine individuelle
Kundenberatung ermoglicht.

Als Familienunternehmen ist unsere Identifikation mit
unseren Produkten starker und ausgepragter, sodass
jeder Kunde und jede Erneuerung auch gleichzeitig eine
Herzensangelegenheit ist.

Traditionsbewusst, jedoch nicht altmodisch, sondern
innovativ und fortschrittlich, haben wir uns als flexibler und
kompetenter Partner in Sachen Gewindewerkzeuge etabliert.

Unser Anspruch: Die Zukunft mitgestalten und Werkzeuge
zu entwickeln, die den immer wandelnden Bediirfnissen der
Menschen gerecht werden.
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Werden Sie BAER-Handler

Um weitere Lieferungen beim Kunden im In- und
Ausland schnellstmoglich und mit dem besten Service zu
garantieren, bauen wir unser Handlernetzwerk stetig aus.
BAER-Handler profitieren von:

= Dem umfangreichsten Vollsortiment — bei optimalem
Preis-Leistungs-Verhaltnis

= Qualitat und Zuverlassigkeit — fir hochste Anspriiche
= Jahrzehntelanger Erfahrung in der Gewindetechnik

= Zuverlassiger und partnerschaftlicher
= Zusammenarbeit

= Verkaufsunterstiitzendem Material

= Exklusiven Produkten

= Exklusiven Verkaufsgebieten

= Qualifizierten Produkt und Verkaufsschulungen
= Attraktiven Konditionen

= Zukunftsweisenden Produkten
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UNiTap - Universeller High-End Gewindehohrer
Eine echte Revolution im Gewindeschneiden

UNiTap - Einzigartige Geometrien

Die einzigartige Schneidgeometrie des UNiTap Gewindebohrer sind
das Ergebnis jahrelanger Forschung, die dem Anwender ermdglicht
fast alle Materialien zu zerspanen und den Gewindebohrer in seinen
Anwendungen universell einsatzfahig macht.

Beim Gewindeschneiden entstehen die groBten Kréfte vorne am
Anschnitt, sodass dieser durch strukturelle Veranderungen beim
UNiTap deutlich entlastet wird. Die Folge davon ist ein geringeres
Drehmoment und eine hohere Lebenszeit des Gewindebohrers.
Zudem wurden die Bereiche direkt nach dem Anschnitt dahingehend
verdndert, den Span ideal zu fiihren um magliche Blockierungen zu
verhindern. Auch ein Uber-/Unterschneiden des Gewindes ist mit
dieser Profilverdnderung nicht mehr méglich.

Die Konstruktion setzt neue MaBstabe in der Benutzerfreundlichkeit,
Langlebigkeit und Vielféltigkeit.

Ein Profi in jeder Anwendung und allen
Materialien
Stéhle und Stahllegierungen bis 1200 N/mm?2

Rostfreie Stahle bis 1000 N/mm?; Edelstahle; VA-Stahle,
INOX, V2A, V4A

Aluminium; Aluminiumguss- und Knetlegierungen

Gusseisen mit Lamellengraphit (GG) und mit Kugelgraphit (GGG)
bis 1000 N/mm?2; Grauguss, Spharoguss

Reintitan und Titanlegierungen bis 900 N/mm?
Reinnickel und Nickellegierungen bis 900 N/mm?

Kupfer; Kupferlegierungen und Messing (alle Spanldngen)

Kostenersparnis und Flexibilitat

Durch seine universelle Einsatzmdglichkeiten kann mit einem Gewindebohrer die Arbeit von mehreren
Gewindebohrern erledigt werden. Dadurch kdnnen Kosten von bis zu 90% eingespart werden.

Gegeniiberstellung der Kosten:

Gewindebohrer M6 fiir EUR / Stiick
Normale Stéhle 6,98
Rostfreie Edelstéhle 11,68
Aluminium und Legierungen 34,57 —)
Guss und Grauguss 19,64 . BAER HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer
Titan und Legierungen 47,30 gleiches fiir Durchgangsldcher M 6 x 1,0
Messing und Kupfer 11,81 Er_gebnls . ; ’ :
Gesamt: 131,08 mit 17,33 EUR Uber 85% Ersparnis
6
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Beschichtungen

Auf Anfrage sind Gewindebohrer auch mit einer TIN oder TiAIN Beschichtung lieferbar. Die TIN-Beschichtung
(Titan-Nitrid — goldgelbe Farbe) erhdht die Oberflachenharte (ca. 2300 HV) und Gleiteigenschaften, daraus resultieren
eine hohere Schnittleistung und Standzeit. Die TiAIN-Beschichtung (grauviolette Farbe) erhoht die Oberflachenhérte
(ca. 3300 HV) und Gleiteigenschaften (Reibungskoeffizient: 0,25) bei einer Temperaturbestandigkeit bis 800°C,
daraus resultieren eine hohere Schnittleistung und Standzeit.

Beispielmaterialien und
Schnittgeschwindigkeiten

Magnetweicheisen, Schnittgeschwindigkeit ~Schnittgeschwindigkeit Kohlenstoffstahl, Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit
Baustahl, v_in m/min v_in m/min Federstahl, v_in m/min v_in m/min
Automatenstahl, filr Gewindebohrer filr Gewindebohrer Legierter Stahl, filr Gewindebohrer fiir Gewindebohrer
Einsatzstahl Durchgangslochs Sacklo Vergiitungsstahl Durchgangslochs Sacklo

1.1014 RFe80 25-50 25-50 1.0503 (45 20-30 20-30

1.0570 St52-3 25-50 25-50 1.1269 Ck85 20-30 20-30

1.0718 9SMnPb28 25 - 50 25-50 1.7218  25CrMo4 6-30 6-30

1.6523 20NiCrMo2  6-30 6-30 1.2344  X40CrMoV5-1 6-30 6-30

Rostfreier Stahl

Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit

(ferritisch, v, in m/min v, in m/min
austenitisch, fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer
martensitisch) Durchgangslochs Sacklo
1.4104 X14CrMoS17 12 -35 12-35 1.3926  RNi12 3-10 3-10
1.4301  xscrnits-10 12-15 12-15 2.4668  nicrigre19NbMo 3-10 3-10
(V2A) (Inconel 718)
1.4571 XeCciMoTi7-122 {2 - 15 12-15 2.4630  Ni-Craomi 1-5 1-5
(V4A) (Nimonic 75)
1.4125 X105CrMo17 12-15 12-15 2.4665  NiCr2zreigMo 1-5 1-5
(Hastelloy X)
Grauguss Schnittgeschwindigkeit ~Schnittgeschwindigkeit Kugelgraphitguss, Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit
v_in m/min v, in m/min Temperguss v_in m/min v, in m/min
fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer
Durchgangslochs Sacklo Durchgangslochs Sacklo
0.6010 GG10 35-50 35-50 0.7040 GGG40 12 -45 12-45
0.6020 GG20 35-50 35-50 0.7060 GGG6O 12-45 12-45
0.6030 GG30 35-50 35-50 0.7070  GGG70 12 -45 12-45
0.6040 GG40 35-50 35-50 0.8035 GTW35-04 10-25 10-25
Reintitan und Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit Reinkupfer und Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit
Titanlegierung v, in m/min v, in m/min Kupferlegierungen, v, in m/min v, in m/min
fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer Messing, Bronze fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer
Durchgangslochs Sacklo (alle Spanléngen) Durchgangslochs Sacklo
3.7024  Ti99.5 3-15 3-15 2.0065 E-Cu 58 50 - 60 50 - 60
3.7034  Ti99.7 3-15 3-15 21247  CuBe2 30-65 30-65
3.7165 TiAl6V4 1-5 1-5 2.0360  CuZn40 30-65 30 - 65
3.7174  TiAl6V4Sn2 1-5 1-5 21020  CuSné 12-20 12-20

Reinaluminium,

Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit

Aluminiumguss- v, in m/min v, in m/min Schnittgeschwindigkeit v, [m/min] = (AuBendurchmesser * @ * Drehzahl) / 1000
& Knetlegierungen fiir Gewindebohrer fiir Gewindebohrer
(alle Spanléngen) Durchgangslochs Sacklo Drehzahl n [1/min] = (Schnittgeschwindigkeit in m/min * 1000) / (AuBendurchmesser * w )
3.0205 AI99 50-65 50-65 Vorschubprogrammierung [mm/min] = Drehzahl * Steigung
3.1645 AICuMgPb 50-65 50-65 ) . . . o .

: Bitte beachten Sie, dass die oben angegebenen Schnittgeschwindigkeiten als Richtwerte
3.2373 G-AlSi9Mg 40-65 40-65 zu verstehen sind und je nach Schmierung und Betétigung angepasst werden miissen.
3.2583 G-AISi12(Cu) 40-65 40 - 65

Schneidpaste, Schneiddl oder Emulsion werden empfohlen.
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Sonderanfertigungen

Anfertigungen nach Kundenwunsch

Unsere Kunden profitieren von unserer Flexibilitit und unserem technischen Know-How, wenn es darum
geht spezielle Gewindewerkzeuge zu entwickeln und herzustellen, um auch besonderen Anspriichen in der
Gewindeherstellung gerecht zu werden.

sonderprofil sondergewindebohrer
sondergroBen sonderschneideisen
zwischengroBen sondermaterial
sondergeometrien express-anfertigungen

Beispiele unserer Sonderteile
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Sonderanfertigungen

Senden Sie uns lhre Anfrage

BAER Vertriebs GmbH
Robert-Bosch-Str. 5

68542 Heddesheim

Deutschland

Tel: +49 (0) 6203 4048 790
Fax:  +49 (0) 6203 4048 791
E-Mail: info@gewindebohrer.de
www.gewindebohrer.de



W BAIR sitze und Sortimente
m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

m BAER UNiTap SatzM 3 - M 12
HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer flir Durchgangslocher

Art. Nr.: .
UNISD312 inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer

Preis netto ohne MwSt

TOL

Durchgangs-  Spanabfuhr Form B mit 4-5 Gange 1S02/6H
lochbis4xD (s.Abbildung) Schalanschnitt

Satzinhalt
BAER UNiTap HSSE M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75
BAER HSS/Co 25mm!3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8mm|8,5mm|10,2 mm
BAER UNiTap SatzM 3 - M 12 m
HSSE UNiTap Maschinengewindebohrer fur Sacklocher
inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer Art. Nr.:
UNISS312
Preis netto ohne MwSt
TOL
Sackloch Spanabfuhr  Form C 40° 2-3 Gange 1S02/6H
bis 3xD (s.Abbildung)  Rechtsspirale
Satzinhalt
BAER UNiTap HSSE M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75
BAER HSS/Co 25mm!3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8mm|8,5mml10,2 mm

G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
10 nMF (BSP) UNC UNF UNS UNEF UN  UN BSW BSF TR NPTE  NPSM  RP BA W PG BSC RMS MINI (Stativ) VG zeuge i



WPBAER  Sitze und Sortimente Gewindebohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Einschnittgewindebohrer Satz M 3 - M 12
HSSG Einschnittgewindebohrer
inkl. HSS Kernlochbohrer und Windeisen

TOL

Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form Cmit 2-3 Gdnge  I1SO2/6H
&tiefe Sackid- (s, Abbildung) ~ Schélan-

cherbis4 xD schnitt
Satzinhalt
BAER HSSG M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Einschnittgewindebohrer M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER HSSG 25mm!3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mml10,2 mm

BAER verstellbares

Druckguss-Windeisen M1-1211/16-1/21G 1/8

Art. Nr.:
B1928

Preis netto ohne MwSt

m BAER Einschnittgewindebohrer Satz M 3 - M 12
HSSG Einschnittgewindebohrer (3 St. je Abmessung)

Art. Nr.: inkl. HSS Kernlochbohrer
B1929
Preis netto ohne MwSt
TOL
Durchgangs-  Spanabfuhr ~ Form C mit  2-3 Génge IS02/6H
&tiefe Sack- (s, Abbildung) ~ Schélan-
locher bis schnitt
2xD
Satzinhalt
BAER HSSG M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Einschnittgewindebohrer M6x1,0lM8x1,251M10x1,5
3 Stiick je Abmessung M12x 1,75
BAER HSSG 25mmi3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm[8,5mm110,2 mm

BAER Maschinengewindebohrer SatzM 3 - M 12
HSSE Maschinengewindebohrer fir Durchgangsloch
inkl. HSS Kernlochbohrer

TOL

Durchgangs-  Spanabfuhr ~ Form B mit 4-5 Gange 1S02/6H
lochbis4xD (s.Abbildung) Schélanschnitt

Satzinhalt

BAER HSSE M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,251M10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75

BAER HSSG 25mml3,3mml4,2mml50mm]
Kernlochbohrer 6,8 mm|[8,5mm|10,2mm

G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO
n MF (BSP) UNC "UNF UNS UNEF \, ~,y BSW BSF TR yore wpsy Rp  BA W PG oo pyg MINI (Stativ)

Art. Nr.:
B1933E

Preis netto ohne MwSt

Werk- ~ Techn. 1
zeuge Infos



“WBAER  Sitze und Sortimente Gewindebohrer
m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

m BAER Maschinengewindebohrer SatzM 3 - M 12
HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch
g%g‘gg inkl. HSS Kernlochbohrer

Preis netto ohne MwSt

TOL

Sackloch Spanabfuhr Form C mit 2-3Gange  1S02/6H
bis 3xD (s.Abbildung)  Rechtsspirale

Satzinhalt
BAER HSSE M3x05IM4x07IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75
BAER HSSG 25mm!3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm]|10,2 mm
BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 m
HSSE- 111" Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch
. Art. Nr.:
inkl. HSS-771¢ Kernlochbohrer B1932

Preis netto ohne MwSt

TOL

Durchgangs- ~ Spanabfuhr ~ FormBmit ~ 4-5Gange  1S02/6H
lochbis4xD (s, Abbildung)  Schalanschnitt

Satzinhalit

BAER HSSE-TIN M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0 M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x 1,75

BAER HSSG-TIN 25mmli3,3mml42mml50mml
Kernlochbohrer 6,8 mm18,5mml10,2 mm

m BAER Maschinengewindebohrer SatzM 3 - M 12
HSSE- 111" Maschinengewindebohrer fiir Sackloch
g%g‘;-i inkl. HSS-1"1! Kernlochbohrer

Preis netto ohne MwSt

TOL

S?Ck|00h Spanabfuhr Form B mit 2-3 Gange ISO2/6H
bis 3xD (s.Abbildung)  Rechtsspirale

Satzinhalt

BAER HSSE-TIN M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75

BAER HSSG-TIN 25mmi3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm110,2 mm

G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
12 nMF (BSP) UNC UNF UNS UNEF UN  UN BSW BSF TR NPTE  NPSM  RP BA W PG BSC RMS MINI (Stativ) VG zeuge i



WPBAER  Sitze und Sortimente Gewindebohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 fiir Edelstahl m
HSSE Maschinengewindebohrer fir Durchgangsloch At Nr
inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer B1931

TOL

Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form B mit 4-5 Gange IS02/6H
loch bis4xD (s.Abbildung)  Schélanschnitt

Satzinhalt

BAER HSSE Edelstahl M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0M8x1,25IM10x1,5
Durchgangsloch M12x 1,75

BAER HSSE/Co 25mm!3,3mml42mml50mmil
Extrem Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm]|10,2 mm

m BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 fiir Edelstahl
AL N HSSE Maschinengewindebohrer fur Sackloch
3%35“ inkl. HSSE/Co Extrem Kernlochbohrer

Preis netto ohne MwSt

TOL

Sackloch Spanabfuhr Form C mit 2-3 Gange 1IS02/6H
bis3xD (s.Abbildung)  Rechtsspirale

Satzinhalt

BAER HSSE Edelstahl M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75

BAER HSSE/Co 25mml3,3mml42mml50mmil
Extrem Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm1|10,2 mm

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 Links f) m

HSSE Maschinengewindebohrer fir Durchgangsloch Art NEs
inkl. HSS Kernlochbohrer B1936E

Preis netto ohne MwSt

TOL

Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form B mit 4-5 Gange IS02/6H
lochbis4xD (s.Abbildung)  Schéalanschnitt

Satzinhalt
BAER HSSE Links M3x05IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0/M8x1,251M10x1,5
Durchgangsloch M12x1,75
BAER HSSG 25mml3,3mml4,2mml50mm]
Kernlochbohrer 6,8 mm|[8,5mm|10,2mm
n MF (ng) uc uvE uvs uner B8 (2 psw Bse TR NPT MESOBC gy w e fE O RD wy (E?aTtg) VG !\ggl;e i 13



BAER  Sitze und Sortimente Gewindebohrer

GERMANY

m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Art. Nr.:
B1937E

Preis netto ohne MwSt

BAER Bit-Einschnittgewindebohrer SatzM 3 - M 10

HSSG-Bit Einschnittgewindebohrer

BAER Maschinengewindebohrer Satz M 3 - M 12 Links
HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch
inkl. HSS Kernlochbohrer

)

TOL
Sackloch Spanabfuhr Form C mit 2-3 Gange ISO2/6H
bis 3x D (. Abbildung) Linksspirale
Satzinhalt
BAER HSSE Links M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Maschinengewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x1,5
Sackloch M12x1,75
BAER HSSG 25mm!3,3mml42mml50mmil
Kernlochbohrer 6,8 mm|8,5mm]|10,2 mm

. . Art. Nr.:
inkl. Bit-Adapter B1938
Preis netto ohne MwSt
TOL
Durchgangs- ~ Spanabfuhr Form D 3-4 Gange IS02/6H
& Sacklécher  (s. Abbildung) gerade
bis2xD Nuten
Satzinhalt
BAER HSSG-Bit M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Einschnittgewindebohrer M6x1,0lM8x1,25IM10x1,5
1/4* Sechskant-Bit-Adapter
m BAER Bit-Kombi-Gewindebohrer SatzM 3 - M 10
HSSG-Bit-Kombi-Gewindebohrer
Art. Nr.: inkl. Bit-Adapter
B1939
Preis netto ohne MwSt
TOL
Durchgangs-  Spanabfuhr 1S02/6H
lochbis 1xD  (s. Abbildung)
Satzinhalt
BAER HSSG-Bit M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8
Kombi-Gewindebohrer M6x1,0/M8x1,251M10x1,5
1/4* Sechskant-Bit-Adapter
14 n MF (ng) uvc uvE uns uner &2 Bsw s TR T NESORC gy oy opg JE 0 RB w (;?aTtg) VG ‘é‘é‘zrge Techn.



» BAER

GERMANY

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Gewindebohrer
und Schneideisen-
SitzeM3-M12
(Einheitsbild)

BAER UNITap Satz M 3 - M 12

HSSE UNITap Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch

Sétze und Sortimente Gewindebhohrer und Schneideisen

HSSE UNITap Schneideisen 507,15
BAER UNITap HSSE Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch (bis 4xD) M3 x0,51M4x0,7IM5x0,8/M6x1,0/ M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
BAER UNITap HSSE Maschinengewindebohrer fiir Sackloch (bis 4 x D) M3x05I/M4x07IM5%x0,8/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 Nr.:
BAER HSSE-vaporisiert Schneideisen mit Schalanschnitt M3x05/M4x0,7IM5x08/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 BB12U
BAER Satz M 3 - M 12
HSSE Maschinengewindebohrer & Kernlochbohrer
HSS Schneideisen 148,13
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form C fiir Durchgangs- & M3x05/M4x07IM5%x0,8/M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
Sackloch (bis 2 x D) NP
BAER HSSG Kernlochbohrer 25mmi3,3mm|42mml50mml68mml85mmIl10,2mm BB2E
BAER HSS Schneideisen M3x05/M4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER Satz M 3 - M 12
HSSE Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch
HSS Schneideisen 223,00
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form B mit Schélanschnitt fiir M3x05/M4x0,7IM5x08 M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
Durchgangsloch (bis 4 x D) N
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Form C mit Rechtsspirale fiir M3x05/M4x07IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 BB1E
Sackloch (bis 3 x D)
BAER HSS Schneideisen M3x05/M4x07IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

/) PALAR
BAER HSSE Maschinengewindebohrer Links Form C fiir Durchgangs- & M3x0,5IM4x0,7IM5x0,8 M6x 1,0/ M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
Sackloch (bis 2 x D) Nr:
BAER HSSG Kernlochbohrer 25mmi3,3mml42mml50mml68mml85mmIl10,2mm BB7E
BAER HSS Schneideisen Links M3x05/M4x07IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER 1!!! SatzM 3 - M 12
HSSE- 11! Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch
HSS Schneideisen 276,71
BAER HSSE-TIN Maschinengewindebohrer Form B mit Schalanschnitt M3x05/M4x0,7IM5x08 M6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 €/Satz
fiir Durchgangsloch (bis 4 x D) Nr.:
BAER HSSE-TIN Maschinengewindebohrer Form C mit Rechtsspirale M3x05/M4x07IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75 BB

fur Sackloch (bis 3 x D)
BAER HSS Schneideisen

M3x05/M4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

BAER Edelstahl SatzM 3 - M 12

HSSE-Edelstahl Maschinengewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch

HSSE-Edelstahl Schneideisen

314,66

BAER HSSE Edelstahl Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsloch (bis 4 x D)
BAER HSSE Edelstahl Maschinengewindebohrer fiir Sackloch (bis 3 x D)
BAER HSSE Schneideisen

M3x05/M4x07IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
M3x05/M4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

€/Satz

Nr.:
BB9

BSW  BSF

G 8 12
n MF @gsp UNC UNF UNS UNEF 3y

NPT NPS RC
NPTF  NPSM ~ RP
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GERMANY

BA

» Satze und Sortimente Gewindebohrer und Schneideisen
m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER ULTRA Threading Werk-zeuge Set

Durchgangs- Spanabfuhr

& Sacklocher (s. Abbildung)

bis2xD

SatzinhaltM 3 -M 12

TOL
Form C 2-3 Gange  1S02/6H
gerade
Nuten

BAER Ultra 3-tlg.
Handgewindebohrer-Sétze

BAER
Schneideisen nach DIN

BAER HSSG ernloch-
bohrer

BAER PRO verstellbare

M3-12 Windeisen
BAER PRO Schneideisen-
416,80 € o o halter
HSSG Satze: HSS Schneideisen
Art. Nr.: BU312  Vorschneider mit  nach DIN 223 BAER Werkzeugknarren
Fiihrungszapfen BAER PRO Schneideisen
Fiihrungen
M3-12 BAER Schneidpaste
Edelstahl* Gewindelehre
Schraubenausdreher
m * enthélt HSSE Spiralbohrer
HSSE-VAP Satze HSSE-NT
Art. Nr.: Vorschneider mit ~ Schneideisen
BU312VA Fiihrungszapfen nach DIN 223

BAER Einschnittgewindebohrer Satz M 3 - M 12
HSSG Einschnittgewindebohrer
inkl. HSS Kernlochbohrer und Windeisen

in Metallbox
TOL
Durchgangs—_l Spanabfuhr Form C 2-3 Gdnge  I1S02/6H
&tiefe Sacki6- (s, Abbildung)  gerade
cherbis 4 xD Nuten
Satzinhalt
BAER HSSG M3x05IM4x07IM5x08IM6x1,0
Einschnittgewindebohrer M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
BAER HSSG 25mml3,3mml42mml50mml

Kernlochbohrer

BAER verstellbares
Druckguss-Windeisen

16 nMF (ng) UNG  UNF

6,8 mm[8,5mm| 10,2 mm

M1-1211/16-1/21G 1/8

NPT NPS RC

8 12
UNS 7 FUNEF NPTE NPSM  RP

UN  UN BSW BSF TR

BA W

M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

M3x05IM4x07IM5x0,8IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,51M12x1,75

25mml3,3mml4,2mml50mml
6,8 mm[8,5mm| 10,2 mm

No.1: M 1-1011/16-3/8 1G 1/8
No. 2: M 4-12 15/32-1/21G 1/8

20x5120x7125x9130x11138x14

M3-10 I M 5-12

M3x05IM4x07IM5x0,8IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

100 ml
fiir metrisches Gewinde

Art. Nr.:
B1928M
Preis netto ohne MwSt
FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
P6 psc rus MM (statiy VG zeuge  nfos



“®BAER  Sitze und Sortimente Gewindeschneider und Spiralbohrer

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und Werkzeug-Satze

TOL

Durchgangs- Spanabfuhr Form C 2-3 Gange  1S02/6H

& Sackldcher (s.Abbildung)  gerade
bis2xD Nuten

Satzinhalt M 3 - M 12

BAER HSSG 3-tlg. M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
Handgewindebohrer-Sétze M8x1,25IM10x1,5I1M12x 1,75

BAER HSS M3x05IM4x0,7IM5x0,8IM6x1,0
Schneideisen nach DIN M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

BAER verstellbare No. 1.1/2: M 1-1211/16-1/21G 1/8
Windeisen

BAER Schneideisenhalter  25x9
fiir metrisches Gewinde

Gewindelehre

Art. Nr.:
BMK312

Preis netto ohne MwSt

Schraubenausdreher
Spiralhohrer Sitze
Holzbohrer Satz
03-10 mm (15 tig) 17,10¢ |
_ Art. Nr.:
Satzinhalt BW0001
3x3mml2x35mml2x4mml1x4,5mm Preis netto ohne MwSt
1x5mml1x55mml1x6mml1x6,5mm
1x7mml1x8mml1x10 mm
Beton- & Steinbohrer Satz
0 3-10 mm (15 tlg.) 18,40 €
- Art. Nr.:
nhal
Satzinhalt BS0001
3x3mml3x4mml3x5mm Preis netto ohne MwSt
2x6mml2x8mml2x10 mm
SDS-Plus Hammerbohrer Satz
05-12mm (7 tlg.) - 160mm m
- Art. Nr.:
Satzinhalt BS0002
1 X5mm |2X6mm |2X8mm Preis netto ohne MwSt
1x10mm|1x12mm
n MF (ng) uc uvE uvs uner 8 (2 psw Bse TR NPT MESOBC gy w e & RD (E?aTtg) VG ‘;‘éeu'@‘]‘e i 17



ER
GERMANY

BA

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

»
(]

Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und

Werkzeug-Satze

Durchgangs-  Spanabfuhr

& Sacklocher  (s. Abbildung)

bis2xD

SatzinhaltM 3 -M 12

TOL
Form C 2-3 Gange  1S02/6H
gerade
Nuten

BAER HSSG 3-tlg.
Handgewindebohrer-Sétze

M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75

M3x05IM4x07IM5x0,8IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,51M12x1,75

25mml3,3mml4,2mml50mml
6,8 mm[8,5mm| 10,2 mm

M1-1011/16-3/8 1 G 1/8
M4-1215/32-1/21G 1/8

20x5120x7125x9130x11138x 14
M 3-10 1 M 5-12
fiir metrisches Gewinde

BAER HSS
Schneideisen nach DIN
BAER HSSG Kernloch-
bohrer
M3-12 M3-12 M3-12 BAER verstellbare
Standard Links Edelstahl* Windeisen
BAER Schneideisenhalter
m m 483’00 € BAER Werkzeugknarren
Art. Nr.: Art. Nr.: Art. Nr.: Gewindelehre
10360009046 10360009046LH  10360009046VA Schraubenausdreher
* enthélt HSSE Gewindebohrer und Schneideisen
SatzinhaltM 3 - M 20
BAER HSSG 3-tlg.
Handgewindebohrer-Sétze
BAER HSS
Schneideisen nach DIN
BAER verstellbare
Windeisen
BAER Schneideisenhalter
BAER Werkzeugknarren
M3-20 M3-20 M3-20 Gewindelehre
Standard Links Edelstahl*
Schraubenausdreher
Art. Nr.: Art. Nr.: Art. Nr.:
10360009146 10360009146LH  10360009146VA
* enthélt HSSE Gewindebohrer und Schneideisen
18 n MF e UNC UNF NS WNEF O 02 Bsw BsF TR ML NS ORC gy

PG

M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,51M12x1,75
M14x20IM16x2,0IM18x2,5
M20x2,5

M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0
M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75
M14x20IM16x2,0IM18x2,5
M20x2,5

M1-1011/16-3/8 1 G 1/8
M 5-20 1 7/32-3/4 1 G 1/8-G 1/2

20x5120x7125x9130x 11
38x14145x18

M 3-10 | M 5-12

fiir metrisches Gewinde

FG RD

FOTO
Bsc Rms M

(Stativ)
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- Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
WBAIR Schneideisen und Werkzeuge

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

BAER Handgewindebohrer,
Schneideisen und
Werkzeug-Satze
(Einheitsbild)

BAER Satz M 3 - M 12 (mit ZwischengroBen)

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 403,24

BAER HSSG 3-teilige M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0lM7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x15IM11x1,5IM12x1,75 €/Satz

Handgewindebohrer Satze

BAER HSS Schneideisen M3x05IM4x0,7IM5x08/M6x1,0/M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75 21(22800301

BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G 1/8 & M 4-1215/32-1/21G 1/8

Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x11138x 14

Schraubenausdreher

BAER Satz M 5 - M 12 (mit ZwischengroBen)

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 368.67

BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0/M7x1,0 M8x1,25/M9x1,25IM10x1,5IM11x15IM12x1,75 €Is;tz

Handgewindebohrer Sétze

BAER HSS Schneideisen M5x08IM6x1,0/M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75 Nr..

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M 1-1011/16-3/8 1 G 1/8 & M 4-12 1 5/32-1/21 G 1/8 264800401

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14

Schraubenausdreher

BAER Satz M 5 - M 20 (mit ZwischengroBen)

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 622,14

BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0/M7x1,0/ M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5M11x1,5IM12x1,75I1M14x2,0 M 16 x 2,0 €/Satz

Handgewindebohrer Sétze M18x25IM20x2,5

BAER HSS Schneideisen M5x08IM6x1,0/M7x1,0/M8x1,25IM9x1,25IM10x1,5IM11x1,5IM12x1,75I1M14x2,0 M 16x 2,0 Nr.:
M18x2,5IM20x2,5 264800501

BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/8 1 G 1/8 & M 5-20 | 7/32-3/4 | G 1/8-G 1/2

Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18

Schraubenausdreher

BAER Satz M 3 - M 24

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 794,95
BAER HSSG 3-teilige M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75IM14x2,0 M16x2,0IM18x25 €/Satz
Handgewindebohrer Satze M20x25IM22x2,5I1M24x3,0 N
BAER HSS Schneideisen M3x05IM4x0,7IM5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,75I/M14x2,0 M16x2,0/ M18x2,5 r.
M20x25I1M22x2,5IM24x3,0 264800601
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/8 1 G 1/8 & M 11-27 | 7/16-1“ | G 1/4-G 3/4
Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x5120x7125x9130x11138x14145x 18155 x 22
Schraubenausdreher
BAER Satz M 5 - M 30
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 1.461,08
BAER HSSG 3-teilige M5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,751M14x2,0 M16x2,0M18x25IM20x 25| €/Satz
Handgewindebohrer Satze M22x25IM24x3,0IM27x3,0 M30x3,5 NI
BAER HSS Schneideisen M5x08IM6x1,0/M8x1,25IM10x1,5IM12x1,751M14x2,0IM16x2,0M18x25IM20x 251 26:1800701
M22x25IM24x3,0M27x3,0M30x3,5
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/8 1 G 1/8 & M 5-20 | 7/32-3/4“ | G 1/8-G 1/2 & M 13-32 | 1/2-1.1/4* | G 1/4-1¢
Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18155x22165x 25
Schraubenausdreher
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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BAER

GERMANY

m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Einschnittgewindebhohrer

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform
eignet sich dieser

Maschinengewindebohrer,

neben der Maschinenbetatigung,
auch fiir den Einsatz per Hand.

{0 gut zerspanbare Werkstoffe
bis 900 N/mm?

& unlegierte und niedriglegierte

Stéhle

o2

@D

L1

1 Schaftnorm: DIN 352

Einschnittgewindebohrer

Form D fur Durchgangs-
und Sacklocher

Durchgangs-

Spanabfuhr Form D
&bissagk)'("gh (s.Abbildung)  gerade Nuten
material: bis 800 N/mm?
HSSG B 222 HRC
3-4 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

Einschnittgewindebohrer
Form B fir

Durchgangslocher

Durchgangsloch Spanabfuhr Form B mit
bis 4 x D (s.Abbildung)  Schélanschnitt
mﬁ‘éeéii‘“i ::6:— e
4-5 Génge AuBenkiihlung

& -schmierung

n Dt 02 U L2 O L3 No. € No. €
M2x0,4 2,0 2,8 36 8 2,1 1,60 110101001 7,50 110201001 7,33
M 2,5 x 0,45 2,5 2,8 40 9 2,1 2,05 110101002 7,50 110201002 7,33
M3x05 30 35 40 11 27 250 110101003 4,04 110201003 4,29
M 3,5x0,6 315 4,0 45 13 3,0 2,90 110101004 4,45 110201004 4,50
M4x0,7 4,0 45 45 13 3,4 3,30 110101005 4,04 110201005 4,29
M5x0,8 5,0 6,0 50 16 49 4,20 110101006 4,16 110201006 4,61
M6x1,0 6,0 6,0 50 19 4,9 5,00 110101007 4,50 110201007 4,71
M8x1,25 8,0 6,0 56 22 49 6,80 110101008 5,76 110201008 6,18
M10x15 10,0 7,0 70 24 55 8,50 110101009 6,74 110201009 7,54
M12x1,75 12,0 9,0 75 29 7,0 10,20 110101010 9,52 110201010 10,58
M14x2,0 14,0 11,0 80 30 9,0 12,00 110101011 11,71 110201011 13,83
M16x2,0 16,0 12,0 80 32 9,0 14,00 110101012 16,01 110201012 16,76
M18x 2,5 18,0 14,0 95 40 11,0 15,50 110101013 20,21 110201013 23,98
M20x25 20,0 16,0 95 40 12,0 17,50 110101014 22,18 110201014 27,02
M22x25 22,0 18,0 100 40 14,5 19,50 110101015 30,93 110201015 31,94
M24x3,0 24,0 18,0 110 50 14,5 21,00 110101016 36,38 110201016 36,45
M27x3,0 27,0 20,0 110 50 16,0 24,00 110101017 46,99 110201017 50,90
M30x 3,5 30,0 22,0 125 56 18,0 26,50 110101018 65,84 110201018 67,87
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W 5A Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung

_ Handgewindebohrer-  Hand Tap Sets Hand Tap Sets
von Innengewinden. Sitze fiir normale Anwendungen  fiir Edelstihle
urch die kurze Bauform  filr normale Anwendungen  Links
eignet sich der
Gewindebohrer fiir den
Einsatz per Hand. Dot - e
urengangs-— gpanabfuhr Form C urengangs-— gpanabfuhr Form C urengangs-— gpanabfuhr Form C
Ein Satz besteht aus 3 &bissa gk)l(o[c)h (s.Abbildung)  gerade Nuten &h?sa Zk)l(olgh (s.Abbildung)  gerade Nuten &b?sa ;k)l(o[c)h (s.Abbildung)  gerade Nuten
Gewindebohrern:
TOL TOL TOL
&} Vorschneider i i
material: bis 900 Nfmm? material: bis 900 N/mm marera bis 1400 N/mm
{é} Mittelschneider HSSG 502 27,1 HRC HSSG 2026t 27,1 HRC Htsesnfpsetf;m [502/6H 44,5 HRC
© Fertigschneider
[m]
Y .
I o\ AuBenkiihlung LR AuBenkiihlung L\(EE AuBenkiihlung
m 2-3 Gnge & -schmierung 233 Gange & -schmierung 2-3 Gnge & -schmierung
L :
D2 5
L1 E
L2
1 Schaftnorm: DIN 352
-
n Dt D2 L1 L2 O 3 No. € No. € No. €
M1x0,25 1,0 25 32 6 2,1 0,75 110301001 20,74
M1,1x0,25 11 2,5 32 6 2,1 0,85 110301002 20,74
M1,2x 0,25 12 25 32 6 2,1 0,95 110301003 20,74
M1,4x0,3 1,4 25 32 7 2,1 1,10 110301004 20,74
M1,6x 0,35 16 25 32 8 2,1 1,25 110301005 20,74
M1,7x0,35 1,7 25 32 8 2,1 1,30 110301006 20,74
M1,8x0,35 18 25 32 8 2,1 1,45 110301007 20,74
M2x0,4 20 28 36 8 21 1,60 110301008 14,77
M 2,2 x 0,45 22 28 36 9 2,1 1,75 110301009 14,77
M23x0,4 23 28 36 9 21 1,90 110301010 14,77
M 2,5 x 0,45 25 28 40 9 2,1 2,05 110301011 14,77
M 2,6 x 0,45 26 28 40 9 2,1 2,10 110301012 14,77
M3x0,5 30 35 40 11 2,7 250 110301013 7,54 110302001 13,22 110305001 26,13
M3x0,6* 30 35 40 11 2,7 2,40 110301014 11,00
M 3,5x 0,6 35 40 45 13 30 290 110301015 11,00
M35x0,75* 35 40 45 13 30 275 110301016 206,17
M4x0,7 40 45 45 13 34 330 110301017 7,54 110302002 13,22 110305002 26,45
M4x0,75 40 45 45 13 34 325 110301018 11,00
M 4,5 x 0,75 45 6,0 50 16 49 3,70 110301019 11,00
M5x0,8 50 6,0 50 16 49 420 110301020 8,48 110302003 15,11 110305003 28,02
M5x0,9* 50 6,0 50 16 49 410 110301021 11,00
M5,5x0,9 55 6,0 50 18 49 460 110301022 13,83
M6x1,0 60 6,0 50 19 49 5,00 110301023 8,48 110302004 15,74 110305004 28,02
M7x1,0 70 6,0 50 19 49 6,00 110301024 13,83
M8x1,25 80 60 56 22 49 680 110301025 11,00 110302005 17,95 110305005 38,10
M9x1,25 90 7,0 63 22 55 7,80 110301026 18,54
M10x1,5 100 7,0 70 24 55 8,50 110301027 14,45 110302006 24,56 110305006 49,75
M11x1,5 11,0 8,0 70 24 6,2 9,50 110301028 23,57
M12x1,75 12,0 9,0 75 29 70 10,20 110301029 18,85 110302007 32,11 110305007 61,71
M14x2,0 140 11,0 80 30 9,0 12,00 110301030 21,68 110302008 35,58
* Sondersteigung
G 8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Handgewindebohrer-Sitze

Effiziente Herstellung  yandgewindebohrer-  Handgewindebohrer-  Handgewindebohrer-
von Innengewinden. = = . =
engewinde Sitze Sitze Links Sitze
Durch die kurze fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen  fiir Edelstahle
Bauform eignet sich der
Gewindebohrer fiir den
Einsatz per Hand. Dot - e
urengangs- — gpanabfuhr Form C urengangs-—— gpanafuhr Form C urchgangs- —— gpanabfuhr Form C
Ein Satz b esteht aus 3 &biSsa gk)l(o[c)h (s.Abbildung)  gerade Nuten &h?sa Zk)l(olgh (s.Abbildung)  gerade Nuten &b?sa ;k)l(o[c)h (s.Abbildung)  gerade Nuten
Gewindebohrern:
TOL TOL TOL
{} Vorschneider | |
material: bis 900 Nfmm? material: bis 900 N/mm marera bis 1400 N/mm
{6;} Mittelschneider HSSG o2t 27,1 HRC HSSG Lb2et 27,1 HRC Htsesnfpsetf;m Eo2ch 44,5 HRC
{5 Fertigschneider
[m]
il
f . AuBenkiihlung . AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
= 2-3Gdnge o -schmierung 23Gange o -schmierung 23Gange o -schmierung
L1 g
L2
1 Schaftnorm: DIN 352
o
n D1 D2 L1 2 O v No. € No. € No. €
M15x2,0 150 12,0 80 32 9,0 13,00 110301031 25,77
M16x2,0 16,0 120 80 32 9,0 14,00 110301032 27,02 110302009 44,39
M18x2,5 18,0 140 95 40 11,0 15,50 110301033 35,51 110302010 57,62
M20x2,5 20,0 16,0 95 40 12,0 17,50 110301034 40,85 110302011 64,54
M22x25 220 18,0 100 40 145 19,550 110301035 50,59 110302012 78,71
M24x3,0 240 18,0 110 50 145 21,00 110301036 62,84 110302013 110,19
M 27 x 3,0 270 20,0 110 50 16,0 24,00 110301037 97,41 110302014 176,31
M30x3,5 30,0 220 125 56 18,0 26,50 110301038 131,97 110302015 214,09
M33x3,5 330 250 125 56 20,0 29,50 110301039 169,67 110302016 264,47
M36x4,0 360 280 150 63 22,0 32,00 110301040 201,09 110302017 317,99
M39x4,0 390 320 150 63 24,0 35,00 110301041 257,65 110302018 409,29
M42x4,5 42,0 32,0 150 63 240 37,50 110301042 289,07 110302019 462,82
M45x4,5 450 36,0 160 70 29,0 40,50 110301043 351,92 110302020 557,27
M 48 x 5,0 480 36,0 180 75 29,0 43,00 110301044 493,31 110302021 790,25
M52 x 5,0 52,0 40,0 180 75 32,0 47,00 110301045 493,31 110302022 790,25
M 56 x 5,5 56,0 450 200 85 350 50,50 110301046 637,85
M 60 x 5,5 60,0 450 200 85 350 54,50 110301047 848,37
M 64 x 6,0 640 50,0 220 90 39,0 58,00 110301048 942,63
M 68 x 6,0 68,0 50,0 220 90 39,0 62,00 110301049 1.178,29
M72x6,0 72,0 50,0 240 80 39,0 66,00 110301050 2.388,00
M 76 x 6,0 76,0 50,0 240 80 39,0 70,00 110301051 2.906,45
M 80 x 6,0 80,0 50,0 260 85 39,0 74,00 110301052 3.204,95
M 84 x 6,0 84,0 50,0 260 85 39,0 78,00 110301053 3.707,68
M 88 x 6,0 88,0 50,0 260 85 39,0 82,00 110301054 4.901,68
M 90 x 6,0 90,0 50,0 260 85 39,0 84,00 110301055 5.278,74
M92x 6,0 92,0 56,0 280 90 44,0 86,00 110301056 5.655,79
M 96 x 6,0 96,0 56,0 280 90 44,0 90,00 110301057 6.409,89
M 100 x 6,0 100,0 56,0 280 90 44,0 94,00 110301058 7.164,00
* Sondersteigung
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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BA Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

»
(]

Effiziente Herstellung Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
von Innengewinden. Sétze Sétze HSSE fiir hohere
, konische Ausfiihrun Beanspruchungen
Durch die kurze onische Austunrung eansprucnunge
Bauform eignet sich der
Gewindebohrer flir den
Einsatz per Hand.
p D;ghg;"gﬁ' Spanabfuhr Form C D;rst:hgﬁ"gﬁ' Spanabfuhr Form C
" bi:g e (s. Abbildung) gerade Nuten bi:g o (s. Abbildung) gerade Nuten
Ein Satz besteht aus 3
Gewindebohrern: TOL TOL
& Vorschneider i _
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
1S02/6H 1S02/6H
. . HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
@ Mittelschneider
o Fertigschneider
‘ ]
K . AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
2-3 Gange & -schmierung 23 Gange & -schmierung
o3|
L1
L2
' Schaftnorm: DIN 352
2D
n Dt D2 Lt 2 O v No. € No. €
M2x04 2,0 28 36 8 2,1 1,60 110313001 14,80
M 2,5 x 0,45 25 28 40 9 211 2,05 110313002 14,80
M3x0,5 3,0 35 40 1 2,7 2,50 110313003 7,56 110304001 14,48
M4x07 4,0 45 45 13 34 3,30 110313004 7,56 110304002 14,80
M5x08 5,0 6,0 50 16 49 4,20 110313005 8,50 110304003 15,43
M6x1,0 6,0 6,0 50 19 49 5,00 110313006 8,50 110304004 15,43
M8x1,25 8,0 6,0 56 22 49 6,80 110313007 11,02 110304005 21,09
M9x1,25 9,0 7,0 63 22 55 7,80 110313008 18,58
M10x1,5 100 70 70 24 55 8,50 110313009 14,48 110304006 27,71
M11x15 110 80 70 24 6,2 9,50 110313010 23,61
M12x1,75 120 90 75 29 70 10,20 110313011 18,89 110304007 34,32
M13x1,75 120 90 75 29 70 11,20 110313012 26,13
M14x2,0 140 110 80 30 90 12,00 110313013 21,72 110304008 39,04
M16x2,0 160 120 80 32 90 14,00 110313014 27,08 110304009 50,69
M18x25 180 140 95 40 1,0 1550 110313015 35,58 110304010 63,91
M19x25 180 140 95 40 11,0 16,50 110313016 48,80
M20 x 2,5 200 160 95 40 120 17,50 110313017 40,93 110304011 73,99
M22x25 220 180 100 40 145 19,50 110313018 50,69 110304012 89,42
M 24 x 3,0 240 180 110 50 145 21,00 110313019 62,97 110304013 111,14
M 27 x 3,0 270 200 110 50 160 24,00 110313020 97,60 110304014 168,44
M30x3,5 300 220 125 56 180 26,50 110313021 132,23 110304015 229,21
M33x35 330 250 125 56 200 29,50 110313022 170,01
M 36 x 4,0 360 280 150 63 220 32,00 110313023 201,50
M39x4,0 390 320 150 63 240 3500 110313024 258,17
M42x4,5 420 320 150 63 240 37,50 110313025 289,65
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
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Maschinengewindehohrer - Form B fiir
Durchgangslocher

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in

Maschinengewindebohrer

Maschinengewindebohrer

fur normale Anwendungen f{ir universellen Einsatz

Maschinengewindebohrer
flr normale Anwendungen

Durchgangsloch. Linksgewinde
Durch den
Schalanschnitt wird der
Span in Bohrrichtung
. Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit
geleltet. bis 4 x D (5. Abbildung) ~ Schalanschnitt bis 4 x D (s. Abbildung) ~ Schalanschnitt bis 4 x D (s. Abbildung)  Schélanschnitt
j TOL TOL TOL
‘ m] 2 j
T ¥ material: bis 1200 N/mme material: bis 900 N/mm marera bis 900 Nimrm?
AE HSSE-TIAIN 025H 38 HRC HSSG 502 H 27,1 HRC Htsesnfpsetf;m E026H 27,1 HRC
. « AuBenkiihlung . AuBenkiihlung . AuBenkiihlung
@D2 L1 L1 4-5Gange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung
2 2 E 2 2 2
L2 L2
| 1
2D 2D
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
n pi D2 U L2 O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x04 20 28 45 8 2,1 1,60 110403001 28,02 110401001 8,69
M 22x045 22 28 45 8 2,1 1,75 110403002 31,13
M 25x045 25 28 50 9 2,1 2,05 110403003 23,78 110401002 8,69
M 3x05 30 35 56 11 2,7 250 110403004 18,17 110401003 6,60 110402001 13,83
M 3,5x0,6 35 4,0 56 13 30 290 110403005 21,53 110401004 7,33
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110403006 17,49 110401005 6,70 110402002 13,83
M 5x0,8 50 6,0 70 16 49 420 110403007 18,17 110401006 7,12 110402003 14,45
M 6x1,0 6,0 6,0 80 19 49 5,00 110403008 18,75 110401007 7,12 110402004 14,45
M 7x1,0 70 7,0 80 19 55 6,00 110401008 10,05 110402005 18,75
M 8x1,25 80 8,0 90 22 6,2 6,80 110403009 22,69 110401009 8,90 110402006 17,60
M 10x1,5 10,0 10,0 100 24 80 850 110403010 27,81 110401010 11,21 110402007 19,90
DIN 376
M 3x05 30 22 56 11 - 2,50 110401011 7,12 110402008 13,83
M 4x0,7 40 28 63 13 2,1 3,30 110401012 7,12 110402009 13,83
M 5x0,8 50 35 70 16 2,7 420 110401013 7,75 110402010 14,45
M 6x1,0 6,0 45 80 19 34 5,00 110401014 7,75 110402011 14,45
M 8x1,25 80 6,0 920 22 49 6,80 110401015 9,53 110402012 17,60
M 10x1,5 10,0 70 100 24 55 8,50 110401016 11,42 110402013 19,90
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110403011 33,71 110401017 13,41 110402014 25,03
M 14x2,0 140 11,0 110 30 9,0 12,00 110403012 48,78 110401018 16,97 110402015 31,74
M 16 x2,0 16,0 120 110 32 9,0 14,00 110403013 61,14 110401019 19,27 110402016 36,76
M 18x2,5 180 140 125 34 11,0 1550 110403014 77,21 110401020 27,76 110402017 49,96
M 20x25 200 16,0 140 34 12,0 17,50 110403015 91,77 110401021 35,82 110402018 70,70
M 22x25 220 18,0 140 34 145 19,50 110403016 118,23 110401022 46,50 110402019 77,92
M 24 x3,0 240 18,0 160 38 14,5 21,00 110403017 124,73 110401023 49,02 110402020 84,21
M 27x3,0 27,0 20,0 160 38 16,0 24,00 110403018 199,02 110401024 81,69 110402021 138,25
M 30x 3,5 30,0 220 180 45 18,0 26,50 110403019 240,94 110401025 84,21 110402022 144,54
M 33x3,5 330 250 180 50 20,0 29,50 110401026 118,14 110402023 196,91
M 36x 4,0 36,0 28,0 200 56 22,0 32,00 110401027 192,30 110402024 328,87
M 39x4,0 390 320 200 60 24,0 35,00 110401028 247,60 110402025 412,66
M 42x45 42,0 320 200 60 24,0 37,50 110401029 289,07 110402026 490,17
M 45x 4,5 450 36,0 220 65 29,0 40,50 110401030 326,78 110402027 540,44
M 48x5,0 48,0 36,0 250 70 29,0 43,00 110401031 358,20 110402028 597,00
M 52x5,0 52,0 400 250 70 32,0 47,00 110401032 437,38 110402029 706,97
G 8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
24 n MF “(@gsp) UNC UNF "UNS "UNEF ~yy —y BSW 'BSF TR wpre npgy pp BA W PG ggp gys MINI - (spaiy) zeuge  Infos



ER
GERMANY

WA Durchgangslécher

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die  Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigung in  fiir hochlegierte Stéhle
Durchgangsloch. und hohe Standzeit

Durch den

Schalanschnitt wird der
Span in Bohrrichtung

Maschinengewindebohrer
ECO fir Edelstahle
mit extrem hoher Standzeit

Maschinengewindehohrer - Form B fiir

Maschinengewindebohrer
flr hochlegierte Edelstahle
und hochfeste Materialien

. Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit
geleltet. bis 2x D (s. Abbildung)  Schalanschnitt bis 3x D (s. Abbildung) ~ Schalanschnitt bis25%xD (s Abbildung)  Schélanschnitt
i TOL TOL TOL
u] = 2 d
O T f material: bis 1300 N/mme MR bis 900 N/mm material bis 1400 N/mm
j& l HSSE TIN 025H 41HRC S stean 502 H 27,1 HRC HsSEPMTiAN  'SO2/BH 44 HRC
tempered
[ D2 . AuBenkiihlung . AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
@D2 11 L1 450ange o -schmierung 450Gange o -schmierung 4-5Gange o -schmierung
2 2 2 2 % 2
L2 L2
| 1
-~
2D
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371
n D1 D2 U L2 [ 3 No. € No. € No. €
M 2x04 20 28 45 8 2,1 1,60 110404001 14,90 110405001 * 110406001 *
M 25x045 25 28 50 9 21 2,05 110404002 14,90 110405002 * 110406002 *
M 3x05 30 35 56 11 2,7 250 110404003 10,26 110405003 10,89 110406003 23,02
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 290 110404004 *
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110404005 10,26 110405004 10,89 110406004 23,02
M 5x0,8 50 60 70 16 49 420 110404006 10,68 110405005 11,84 110406005 24,30
M 6x1,0 60 60 80 19 49 500 110404007 11,21 110405006 11,84 110406006 26,86
M 7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110404008 18,46
M 8x1,25 80 80 90 22 62 6,80 110404009 13,93 110405007 14,14 110406007 31,97
M 9x1,25 90 90 90 18 62 7,80 110404010 *
M 10x1,5 10,0 10,0 100 24 80 850 110404011 17,81 110405008 19,90 110406008 39,59
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 1020 110404012 23,67 110405009 25,24 110406009 54,74
M 14x2,0 140 11,0 110 30 9,0 12,00 110404013 28,38 110405010 28,59 110406010 80,53
M 16x2,0 16,0 12,0 110 32 9,0 14,00 110404014 31,63 110405011 30,79 110406011 94,21
M 18x25 180 140 125 34 11,0 1550 110404015 46,92 110405012 46,50 110406012 *
M 20x25 200 160 140 34 120 17,50 110404016 56,98 110405013 65,36 110406013 *
M 22x25 22,0 180 140 34 145 1950 110404017 * 110405014 93,22 110406014 *
M 24x3,0 240 180 160 38 14,5 21,00 110404018 * 110405015 101,27 110406015 *
M 27x30 270 200 160 38 160 24,00 110404019 *
M 30x 3,5 30,0 220 180 45 18,0 26,50 110404020 *
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
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Maschinengewindehohrer - Form B

WBAIR

m Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

filr Durchgangslocher

Gewindebohrer fir die Maschinengewindebohrer ~ Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigung in fiir Aluminium fiir Sonderlegierungen
Durchgangsloch.
gang (Inconel, Hastelloy etc.)
Durch den
Schélanschnitt wird der
Span in Bohrrichtung
geleitet. Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch Spanabfuhr Form B mit
bis 2,5 x D (s.Abbildung)  Schélanschnitt bis 2,5 x D (s. Abbildung)  Schélanschnitt
material: . material: bis 1200 N/mm?
HSSETIAIN ERE)  CBmm? HsEPuTAN  1S06H ® 38 HRC
o =
Ty
Y . AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
45Gange o -schmierung 4:5Gangel o -schmierung
I 1 gDz o o o o
D2 L1 L1 E E E E
L2 L2
“on @D
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
m Dt D2 W L O v No. € No. €
M 2x04 2,0 2,8 45 8 21 1,60 110412001 32,28
M 2,5x0,45 2,5 2,8 50 9 2,1 2,05 110412002 32,28
M 3x05 3,0 35 56 11 2,7 2,50 110407001 27,16 110412003 25,01
M 4x0,7 4,0 4,5 63 13 34 3,30 110407002 27,34 110412004 26,30
M 5x0,8 5,0 6,0 70 16 49 4,20 110407003 30,96 110412005 29,75
M 6x1,0 6,0 6,0 80 19 49 5,00 110407004 32,32 110412006 31,13
M 8x1,25 8,0 8,0 90 22 6,2 6,80 110407005 32,68 110412007 42,83
M 10x1,5 10,0 10,0 100 24 8,0 8,50 110407006 36,84 110412008 46,74
M 12x1,75 12,0 9,0 110 29 7,0 10,20 110407007 41,82 110412009 77,64
M 14x2,0 14,0 11,0 110 30 9,0 12,00 110407008 69,75 110412010 102,05
M 16x2,0 16,0 12,0 110 32 9,0 14,00 110407009 87,40 110412011 111,26
M 18x25 18,0 14,0 125 34 11,0 15,50 110412012 142,99
M 20x 25 20,0 16,0 140 34 12,0 17,50 110412013 160,68
M 24x3,0 24,0 18,0 160 38 14,5 21,00 110412014 190,89
M 27x3,0 27,0 20,0 160 38 16,0 24,00 110412015 253,01
M 30x35 30,0 22,0 180 45 18,0 26,50 110412016 293,63
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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- Maschinengewindehohrer - Form B
“WBAIR i purchgangslocher

n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fir die  Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigungin  fijr normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen ~ fiir normale Anwendungen
Durchgangsloch. Uberlénge (langer Schaft) (lbermaB (Durchmesser)  UntermaB (Durchmesser)

Durch den
Schélanschnitt wird der
Span in Bohrrichtung

geleitet.
Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Form B mit
bis 4 x D (s.Abbildung) ~ Schalanschnitt bis 2,5x D (s.Abbildung)  Schélanschnitt bis 2,5x D (. Abbildung) ~ Schalanschnitt
_ ‘ 0 - o material: 1S02/6H bis 900 N/mm? material: 1S02/6H bis 900 N/mm? material: 1S02/6H bis 900 N/mm?
) HSSE 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC
T e AuBenkiihlung e AuBenkihlung e AuBenkiihlung
. @D2 4-5 Gange & -schmierung 4-5 Gange & -schmierung 4-5 Gange & -schmierung
@D2 L1 L1
g g s 2 s 2
s 3 R : ¢
o 5 g g Z s
z = = = = =
3 S 3 S 3 S
i
L2 L2
1
@D

@D
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371

n D1 D2 L1 L2 D.r No. € No. € No. €

Tol. 66: Tol. 4H:

Gesamtlange L1 = 100 mm Gewindeverbindungen mit viel Spiel Gewindeverbindungen mit wenig Spiel
M 2x04 20 28 45 8 21 160 110420001 30,16
M 25x045 25 28 50 9 21 205 110417001 8,90 110420002 29,34
M 3x05 30 35 56 11 27 250 110414001 10,58 110417002 8,90 110420003 9,05
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110414002 10,58 110417003 8,90 110420004 9,05
M 5x0,8 50 60 70 16 49 420 110414003 11,21 110417004 9,22 110420005 9,47
M 6x1,0 60 60 8 19 49 5,00 110414004 11,21 110417005 9,22 110420006 9,47
M 8x1,25 80 80 90 22 62 6,80 110414005 13,51 110417006 11,31 110420007 12,00
M 10x15 10,0 100 100 24 8,0 8,50 110414006 14,14 110417007 12,99 110420008 14,32
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110414007 15,92 110417008 15,61 110420009 16,53
M 14x2,0 14,0 11,0 110 30 9,0 12,00 110417009 22,41 110420010 22,53
M 16x2,0 16,0 120 110 32 9,0 14,00 110417010 25,87 110420011 26,00
M 18x25 18,0 140 125 34 11,0 15,50 110417011 35,30
M 20x25 20,0 16,0 140 34 12,0 17,50 110417012 49,44

Tol. 76:

Gesamtldnge L1 = 120 mm bei Verzug durch Warmebehandlung
M 3x05 30 35 56 11 27 250 110418001 9,01
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110415001 11,21 110418002 9,01
M 5x0,8 50 60 70 16 49 420 110415002 12,25 110418003 9,43
M 6x1,0 60 60 8 19 49 5,00 110415003 12,25 110418004 9,43
M8x1,25 80 80 90 22 62 6,80 110415004 14,24 110418005 11,94
M 10x15 10,0 100 100 24 80 8,50 110415005 16,13 110418006 14,24
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110415006 18,75 110418007 16,44

Tol. 6H +0,1 mm:

Gesamtlédnge L1 = 150 mm bei galvanischer Oberflichenbehand!
M 3x05 30 35 56 11 27 250 110419001 9,01
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110416001 11,84 110419002 9,01
M 5x0,8 50 60 70 16 49 420 110416002 13,09 110419003 9,43
M 6x1,0 60 60 8 19 49 5,00 110416003 13,09 110419004 9,43
M8x1,25 80 80 90 22 62 6,380 110416004 16,02 110419005 11,94
M 10x15 10,0 100 100 24 80 8,50 110416005 19,48 110419006 14,24
M 12x1,75 120 90 110 29 7,0 10,20 110416006 22,94 110419007 16,44

n MF (ng) uc uvE uvs uner 8 (2 psw Bse TR NPT MESOBC gy w e & RD (E?aTtg) VG ‘;‘éf]'{';e i 27
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n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung
in Durchgangsloch und

Maschinengewindebohrer
flir normale Anwendungen flir normale Anwendungen

Maschinengewindebohrer

Maschinengewindehohrer - Form C (gerade Nuten)
fiilr Durchgangs- und Sacklocher

Maschinengewindebohrer

Durch den kurzen Anschnitt
ist die Anwendung relativ
universal. Der Span wird
hauPtSé-Ch”Ch durch die Délrscgcgﬁggﬁ Spanabfuhr Form C D;rscggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C D;rscggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C
Spannuten aufgenommen bis 2.5 x D (s.Abbildung)  gerade Nuten bis 2,5 X D (s.Abbildung)  gerade Nuten bis 2,5 X D (s.Abbildung)  gerade Nuten
und beim Schneiden nicht
abgefiihrt. TOL TOL TOL
o E | _ |
7L‘7 material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
BE HSSE {5026t 27,1 HRC HSSE 20264 27,1 HRC HSSETIN I502/6H 27,1 HRC
L « AuBenkiihlung N AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
D2 2-3 Génge . 2-3 Génge . 2-3 Génge "
oD2 1 1 & -schmierung & -schmierung & -schmierung
N =) ~ = =
L2 L2
X— A
oD @b
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
n D1 D2 U L2 O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x04 20 28 45 8 2,1 1,60 110501001 8,80 110504001 2510
M 2,2 x 0,45 22 28 45 8 21 1,75 110504002 29,09
M 2,3x0,4 23 28 45 9 21 190 110501002 8,80 110504003 31,97
M 2,5 x 0,45 25 28 50 9 2,1 2,05 110501003 8,80 110504004 23,10
M 2,6 x 0,45 26 28 50 9 2,1 2,10 110501004 8,80 110504005 22,26
M 3x0,5 30 35 56 1 2,7 2,50 110501005 6,28 110502001 12,25 110504006 15,34
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 290 110501006 7,02 110504007 19,16
M 4x0,7 40 45 63 13 34 330 110501007 6,28 110502002 12,25 110504008 15,35
M 5x0,8 50 6,0 70 16 49 420 110501008 6,70 110502003 12,78 110504009 17,78
M6x1,0 60 6,0 80 19 49 5,00 110501009 6,70 110502004 12,78 110504010 17,96
M7x1,0 70 70 80 19 55 6,00 110501010 9,32 110504011 19,94
M 8x1,25 80 80 90 22 62 680 110501011 8,38 110502005 15,29 110504012 23,81
M 9x1,25 90 90 90 18 6,2 7,80 110504013 36,11
M 10x15 10,0 10,0 100 24 80 850 110501012 10,47 110502006 17,39 110504014 36,80
DIN 376
M 3x05 30 22 56 1 = 2,50 110501013 6,91
M 4x0,7 40 28 63 13 2,1 3,30 110501014 6,91
M 5x0,8 50 35 70 16 2,7 420 110501015 7,33
M 6x1,0 60 45 80 19 34 500 110501016 7,33
M 8x1,25 80 6,0 90 22 49 6,80 110501017 8,69
M 10x15 10,0 7,0 100 24 55 850 110501018 11,00
M 11x15 1,0 80 100 22 6,2 9,50 110504015 41,08
M 12x1,75 120 90 110 29 70 10,20 110501019 12,36 110502007 20,63 110504016 4541
M 14x2,0 140 11,0 110 30 9,0 12,00 110501020 16,23 110502008 30,58 110504017 56,19
M 16x2,0 16,0 12,0 110 32 9,0 14,00 110501021 17,91 110502009 34,56 110504018 60,21
M 18x25 180 140 125 34 11,0 1550 110501022 28,91 110502010 47,13 110504019 78,74
M 20x25 20,0 160 140 34 120 17,50 110501023 40,22 110502011 66,61 110504020 93,55
M 22x2,5 220 180 140 34 145 1950 110501024 43,99 110502012 69,55 110504021 119,85
M 24x3,0 240 180 160 38 145 21,00 110501025 47,76 110502013 72,27 110504022 124,23
M 27x3,0 27,0 200 160 38 16,0 24,00 110501026 75,41 110504023 157,37
M 30x3,5 30,0 220 180 45 18,0 26,50 110501027 80,44 110504024 186,50
M 33x3,5 330 250 180 50 20,0 29,50 110501028 113,12 110504025 264,03
M 36 x 4,0 36,0 280 200 56 22,0 32,00 110501029 184,34 110504026 354,88
M 39x4,0 390 320 200 60 24,0 35,00 110501030 232,52
M 42x45 420 320 200 60 240 37,50 110501031 273,36
M 45x4,5 450 36,0 220 65 29,0 40,50 110501032 314,21
M 48 x5,0 48,0 36,0 250 70 29,0 43,00 110501033 339,35
M 52x5,0 52,0 400 250 70 32,0 47,00 110501034 414,76
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
28 n MF “(@gsp) UNC UNF "UNS "UNEF ~yy —y BSW 'BSF TR wpre npgy pp BA W PG ggp gys MINI - (spaiy) zeuge  Infos
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n Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Maschinengewindehohrer - Form C (gerade Nuten)
fiilr Durchgangs- und Sacklocher

Gewindsbohrer fur die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigung fur Gusswerkstoffe fiir Messing
in Durchgangsloch und
Sackloch. (kurzspanend)
Durch den kurzen Anschnitt
ist die Anwendung relativ
universal. Der Span wird
oton oo gm rme, VSRR g i, UER smee i
und beim Schneiden nicht
abgefiihrt. j TOL TOL TOL
‘D m] ) j j
DL‘ ool lsozzen Do TOO0 N Mol isoz/eH " 1090 m™ s IS02/6H  bis 600 Nimm?
1L e e 2 e 2o Je
)
L2 L2
s
@D
Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371
n p1 D2 L1 12 O L2 No. € No. € No. €
M2x04 20 28 45 8 21 160 110511001 46,97
M25x045 25 28 50 9 21 205 110511002 46,97
M3x05 30 35 56 11 27 250 110510001 10,95 110511003 4553 110509001 10,89
M35x06 35 40 56 13 30 290 110510002 26,47
M4x07 40 45 63 13 34 330 110510003 10,95 110511004 48,41 110509002 10,89
M5x08 50 60 70 16 49 420 110510004 11,89 110511005 4913 110509003 11,84
M6x1,0 60 60 8 19 49 500 110510005 11,89 110511006 49,67 110509004 11,84
M7x1,0 70 70 8 19 55 600 110510006 35,44
M8x125 80 80 9 22 62 680 110510007 14,00 110511007 57,77 110509005 13,93
M9x125 90 90 9 18 62 7,80 110510008 42,77
M10x15 100 100 100 24 80 850 110510009 19,16 110511008 69,10 110509006 19,06
M1ix15 110 80 100 22 62 950 110510010 52,75
M12x175 120 90 110 29 70 1020 110510011 24,74 110511009 98,97 110509007 24,61
M14x20 140 110 110 30 90 1200 110510012 28,21 110511010 125,97 110509008 28,07
M16x20 160 120 110 32 90 1400 110510013 30,42 110511011 142,35 110509009 30,27
M 18x25 180 140 125 34 11,0 1550 110510014 41,16 110511012 202,81
M20x25 200 160 140 34 120 17,50 110510015 57,47 110511013 224,58
M 22x25 220 180 140 34 145 1950 110510016 132,30
M 24x30 240 180 160 38 145 21,00 110510017 158,95
M 27x30 270 200 160 38 160 24,00 110510018 231,77
M30x35 300 220 180 45 180 2650 110510019 300,20
M 33x35 330 250 180 50 200 29,50 110510020 461,73
n MF (ng) uc uvE uvs uner 8 (2 psw Bse TR NPT MESOBC gy w e & RD (E?aTtS) ‘;‘éfg‘e i 29
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Gewindebohrer fr die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigung in fiir unjversellen Einsatz ~ fiir normale Anwendungen ~fiir normale Anwendungen
Sackloch. Linksgewinde

Durch die stark “BE “RE |l

gedrallten Nuten | i .

werden die Spane gut e B -

Sackloch Spanabfuhr Form C 40° Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr Form C 35°
aus dem Grundloch bis3xD  (s.Abbildung)  Rechtsspirale bis3xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale bis3xD  (s.Abbildung) Linksspirale
herausheférdert.

j TOL TOL TOL
o = ! . o
e material: bis 1200 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
I l HSSE-TIAIN |502/6H 38 HRC HSSE 502161 27,1 HRC HSSE |502(6H 27,1 HRC
Lo ] B AuBenkiihlung AR AuBenkiihlung L\(EE AuBenkiihlung
D2 2:3 Génge & -schmierung 2:3 Gnge & -schmierung 2:3 Géinge & -schmierung
@D2 L1 L1
: g : g g g
L2 L2
1
- @D h @D
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
n DI D2 U L O 3 No. € No. € No. €
DIN 371
M 2x04 20 28 45 6 2,1 1,60 110603001 15,52 110601001 9,43
M 2,2 x 0,45 22 28 45 6 2,1 1,75 110603002 30,52
M 2,5 x 0,45 25 28 50 6 2,1 2,05 110603003 15,24 110601002 9,43
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110603004 18,90 110601003 7,96 110602001 16,23
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 290 110603005 21,17 110601004 8,69
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110603006 18,52 110601005 7,96 110602002 16,23
M 5x0,8 50 6,0 70 8 49 420 110603007 18,74 110601006 8,80 110602003 17,39
M6x1,0 6,0 6,0 80 10 4,9 5,00 110603008 19,56 110601007 8,80 110602004 17,39
M 7x1,0 70 7,0 80 19 55 6,00 110601008 12,15
M 8x1,25 80 80 90 14 6,2 6,80 110603009 23,05 110601009 10,68 110602005 20,74
M 10x1,5 10,0 10,0 100 16 8,0 8,50 110603010 28,14 110601010 13,41 110602006 23,67
DIN 376
M 3x05 30 22 56 6 - 2,50 110601011 8,69 110602007 16,23
M 4x0,7 40 28 63 7 2,1 3,30 110601012 8,69 110602008 16,23
M 5x0,8 50 35 70 8 2,7 420 110601013 9,22 110602009 17,39
M 6x1,0 6,0 45 80 10 34 5,00 110601014 9,22 110602010 17,39
M 8x1,25 80 6,0 90 14 49 6,80 110601015 11,21 110602011 20,74
M 10x15 100 7,0 100 16 55 8,50 110601016 13,41 110602012 23,67
M 12x1,75 120 90 110 18 7,0 10,20 110603011 35,28 110601017 15,71 110602013 26,92
M 14x2,0 140 11,0 110 20 9,0 12,00 110603012 45,15 110601018 20,21 110602014 34,35
M 16x2,0 16,0 120 110 22 9,0 14,00 110603013 56,83 110601019 22,41 110602015 39,59
M 18x2,5 180 140 125 25 11,0 15,50 110603014 77,27 110601020 33,31 110602016 52,79
M 20x2,5 200 16,0 140 25 12,0 17,50 110603015 82,32 110601021 43,99 110602017 75,41
M 22x25 220 180 140 27 145 1950 110603016 87,90 110601022 57,81 110602018 84,52
M 24x3,0 240 18,0 160 30 14,5 21,00 110603017 94,21 110601023 60,33 110602019 87,14
M 27x3,0 270 20,0 160 30 16,0 24,00 110603018 113,79 110601024 98,03 110602020 149,77
M 30x3,5 30,0 220 180 35 18,0 26,50 110603019 242,08 110601025 103,06 110602021 155,01
M 33x3,5 330 250 180 35 20,0 29,50 110601026 147,05 110602022 215,76
M 36x4,0 36,0 28,0 200 40 22,0 32,00 110601027 232,52 110602023 362,39
M 39x4,0 390 320 200 40 24,0 35,00 110601028 295,36 110602024 44513
M 42x45 42,0 32,0 200 45 240 37,50 110601029 351,92 110602025 519,49
M 45x4,5 450 36,0 220 45 29,0 40,50 110601030 395,91 110602026 589,67
M 48x5,0 48,0 36,0 250 50 29,0 43,00 110601031 433,61 110602027 644,13
M 52x5,0 52,0 40,0 250 50 32,0 47,00 110601032 515,31 110602028 752,01
G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
30 n MF “(@gsp) UNC UNF "UNS "UNEF ~yy —y BSW 'BSF TR wprp npsy pp  BA W PG ggp gys MINI (g zeuge  Infos
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung
in Sackloch.

Durch die stark
gedrallten Nuten
werden die Spane

Maschinengewindebohrer

flr hochlegierte Stahle
und hohe Standzeit

Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Maschinengewindebohrer
ECO fiir Edelstahle
mit extrem hoher Standzeit

Maschinengewindebohrer
flr hochlegierte Edelstahle
und hochfeste Materialien

|
H
' i

gut aus dem Grundloch bi2asbl e bbiitaml Fomesiua [ bozsxo i At ermsorel [ e skol e ioaing) Botessick
herausbefordert.
TOL TOL TOL
O . . material: . ) .
T
- 2acige TN 2acimge NI 2atige e
@D2 11
3 E E = 5 E
L2
@D
Schaftnorm: DIN 376 Schaftnorm: DIN 371
n DI D2 11 L2 O L3 No. € No. € No. €
M2x04 20 28 45 6 21 160 110604001 14,05 110606001 30,79
M25x045 25 28 50 6 21 205 110604002 14,05 110606002 30,79
M3x05 30 35 5 6 27 250 110604003 11,63 110605001 12,99 110606003 24,94
M35x06 35 40 5 13 30 290 110604004 15,96
Max07 40 45 63 7 34 330 110604005 11,63 110605002 12,99 110606004 24,94
M5x08 50 60 70 8 49 420 110604006 12,36 110605003 14,24 110606005 26,86
M6x10 60 60 8 10 49 500 110604007 12,88 110605004 14,24 110606006 30,05
M7x10 70 70 8 19 55 600 110604008 13,71
M8x125 80 80 9 14 62 680 110604009 15,82 110605005 16,07 110606007 37,09
Moxi2s 90 90 90 15 7,0 780 110604010 .
M10x15 100 100 100 16 80 850 110604011 20,00 110605006 23,98 110606008 46,68
M11x15 110 80 100 18 62 950 110604012 .
M12x175 120 90 110 18 7,0 1020 110604013 26,18 110605007 30,27 110606009 65,87
M14x20 140 11,0 110 20 90 1200 110604014 31,72 110605008 34,25 110606010 90,19
M16x20 160 120 110 22 90 1400 110604015 34,97 110605009 36,97 110606011 98,74
M18x25 180 140 125 25 110 1550 110604016 53,82 110605010 49,75 110606012 111,66
M20x25 200 160 140 25 120 17,50 110604017 65,75 110605011 69,96 110606013 146,52
M 22x25 22,0 18,0 140 27 145 19,50 110604018 76,49 110605012 91,92 110606014 223,79
M24x30 240 180 160 30 145 21,00 110604019 82,70 110605013 99,36 110606015 308,30
M 27x30 270 200 160 30 160 24,00 110604020 98,03
M 30x35 300 220 180 35 180 26,50 110604021 103,06
n MF (ng) e UV uns uner B 0% esw e TR WFE RS BT ea owope JE AR ww (E?aTti(\)/) %ite Tt 31



- Maschinengewindehohrer - Form C
WBALIR (it Spiralnuten) fiir Sacklcher

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer flir die Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer  Maschinengewindebohrer
Maschinenbetatigung fir Aluminium
in Sackloch.
(langspanend)
Durch die stark “BE “RE |l
gedrallten Nuten i oo oo
werden die Spane gut e e e
Sackloch Spanabfuhr Form C 40° Sackloch Spanabfuhr Form C 15° Sackloch Spanabfuhr Form C 15°
aus dem Grundloch bis3xD (s Abbildung)  Rechtsspirale bis3xD (s Abbildung)  Rechtsspirale bis2xD (s Abbildung)  Rechtsspirale
herausheférdert.
TOL TOL j TOL
| | y
material: . material: bis 900 N/mm? material: bis 1000 N/mm?
S 1SO2/6H  bis 350 N/mm? TS 1S02/6H SFlRRG WSSEPMTAN  1S02/6H TR
O O « AuBenkiihlung N AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
UE ‘r‘ r 2-3Ginge o -schmierung Z36ange o -schmierung 236ange o -schmierung
= = g = g =
|= - QDZ o n o N o n
D2 L1 L1
i
L2 L2
1 Al !
25 2D
Schaftnorm: Schaftnorm:
DIN 376 DIN 371
n DI D2 U L O v No. € No. € No. €
DIN 371
M 3x0,5 30 35 56 6 2,7 250 110607001 11,94 110608001 9,89 110612001 28,56
M 3,5x0,6 35 40 56 13 30 29 110608002 10,21
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110607002 11,94 110608003 9,89 110612002 31,59
M 5x0,8 50 60 70 8 49 420 110607003 13,09 110608004 10,63 110612003 32,68
M 6x1,0 6,0 6,0 80 10 49 5,00 110607004 13,09 110608005 10,63 110612004 33,87
M 7x1,0 70 7,0 80 19 55 6,00 110608006 13,37
M 8x1,25 80 80 90 14 6,2 6,80 110607005 15,08 110608007 13,05 110612005 40,69
M 10x1,5 10,0 10,0 100 16 80 850 110607006 22,41 110608008 15,05 110612006 54,00
DIN 376
M 3x05 30 22 56 11 - 2,50 110608009 11,16
M 4x0,7 40 28 63 13 21 3,30 110608010 11,16
M 5x0,8 50 35 70 16 2,7 420 110608011 11,89
M6x1,0 6,0 45 80 19 3,4 5,00 110608012 11,89
M 8x1,25 80 6,0 90 22 49 6,80 110608013 14,63
M 10x15 100 7,0 100 24 55 8,50 110608014 16,95
M 12x1,75 120 9,0 110 18 7,0 10,20 110607007 29,12 110608015 20,21 110612007 78,77
M 14x2,0 14,0 11,0 110 20 9,0 12,00 110607008 31,42 110608016 27,16 110612008 90,19
M 16x2,0 16,0 120 110 22 9,0 14,00 110607009 34,77 110608017 29,47 110612009 111,08
M 18x2,5 180 140 125 25 11,0 15,50 110608018 42,32 110612010 125,62
M 20x25 200 16,0 140 25 12,0 17,50 110608019 54,95 110612011 164,84
M 22x25 22,0 18,0 140 27 145 19,50 110608020 63,16
M 24x3,0 240 18,0 160 30 145 21,00 110608021 66,95

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
32 n MF (@sp) UNC UNF "UNS "UNEF ~yy —y BSW BSF TR wpre npsy pp  BA W PG gsg gwms MM isitiyy V6 Zeuge  Infos
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung
in Sackloch.

Durch die stark
gedrallten Nuten
werden die Spane gut
aus dem Grundloch

herausbefordert.
o ‘D
W T W
M7 @D2
@D2 L1 L1
L2 L2
~

@D

Schaftnorm: DIN 376  Schaftnorm: DIN 371

Maschinengewindebohrer

Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Maschinengewindebohrer
flir normale Anwendungen fur normale Anwendungen fur normale Anwendungen
fiir normale Anwendungen UbermaB (Durchmesser) UbermaB (Durchmesser)

Sackloch Spanabfuhr Form C 35° Sackloch Spanabfuhr
bis 3x D (s.Abbildung)  Rechtsspirale bis 3x D (s. Abbildung)
material: 1S02/6H bis 900 N/mm? material: gg
HSSE 27,1 HRC HSSE 6H+0,1 mm
2-3 Ginge AuBenkiihlung 2-3 Ginge AuBenkiihlung

& -schmierung

0L SIa L€ NIO
2L Qe 9/ NIO

0L IS LENIO

& -schmierung

2LIN Qe 9E NIO

Form C 35°
Rechtsspirale

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

Maschinengewindebohrer

Sackloch Spanabfuhr Form C 35°
bis 3xD (s.Abbildung)  Rechtsspirale
material: M bis 900 N/mm?
HSSE 27,1 HRC
2-3 Génge AuBenkiihlung

OLWsIa L€ NID

& -schmierung

2L Qe 9/E NIO

D1 D2 L1 L2 [ v No. € No. € No. €
Tol. 6G: Tol. 4H:

Gesamtldnge L1 = 100 mm Gewindeverbindungen mit viel Spiel Gewindeverbindungen mit wenig Spiel
M 2x04 20 28 45 6 2,1 1,60 110620001 30,77
M 25x045 25 28 50 6 2,1 2,05 110620002 29,60
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110614001 12,78 110617001 10,68 110620003 10,95
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110614002 12,78 110617002 10,68 110620004 10,95
M 5x0,8 50 6,0 70 8 49 420 110614003 13,72 110617003 11,10 110620005 11,68
M 6x1,0 6,0 6,0 80 10 49 5,00 110614004 13,72 110617004 11,10 110620006 11,68
M 8x1,25 80 80 90 14 6,2 6,80 110614005 15,92 110617005 13,51 110620007 15,05
M 10x15 10,0 10,0 100 16 80 850 110614006 17,18 110617006 15,71 110620008 17,79
M 12x1,75 120 90 110 18 70 10,20 110614007 17,39 110617007 17,07 110620009 19,16
M 14x2,0 140 11,0 110 20 9,0 12,00 110617008 24,61
M 16x2,0 160 120 110 22 9,0 14,00 110617009 25,77
M 18x25 180 140 125 25 11,0 15,50 110617010 38,65
M 20x25 20,0 160 140 25 12,0 17,50 110617011 53,83

Tol. 76:

Gesamtlange L1 = 120 mm bei Verzug durch Warmebehandlung
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110618001 !
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110615001 13,20 110618002 10,89
M 5x0,8 50 6,0 70 8 49 420 110615002 14,66 110618003 11,63
M 6x1,0 6,0 6,0 80 10 49 5,00 110615003 14,66 110618004 11,63
M 8x1,25 80 80 90 14 6,2 6,80 110615004 16,76 110618005 14,98
M 10x15 10,0 10,0 100 16 80 850 110615005 19,17 110618006 17,70
M 12x1,75 120 90 110 18 70 10,20 110615006 20,32 110618007 19,06

Tol. 6H +0,1 mm:

Gesamtldnge L1 = 150 mm bei galvanischer Oberflachenbehandl
M 3x05 30 35 56 6 2,7 250 110619001 10,89
M 4x0,7 40 45 63 7 34 330 110616001 13,72 110619002 10,89
M 5x0,8 50 6,0 70 8 49 420 110616002 15,61 110619003 11,63
M6x1,0 6,0 6,0 80 10 49 5,00 110616003 15,61 110619004 11,63
M 8x1,25 80 80 90 14 6,2 6,80 110616004 18,54 110619005 14,98
M 10x1,5 100 10,0 100 16 80 850 110616005 22,41 110619006 17,70
M 12x1,75 120 90 110 18 70 10,20 110616006 24,30 110619007 19,06
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Muttergewindebohrer

Muttergewindebohrer ,
flir normale Anwendungen

Maschinengewindebohrer
zum Gewindeschneiden in
Muttern bis 1,0 D. Der Span
wird hauptsachlich durch die
Spannuten aufgenommen

Kombigewindehohrer

Kombigewindebohrer
flr normale Anwendungen

Durchgangsloch  Spanabfuhr N Durchgangsloch ~ Spanabfuhr Kombi
und beim Schneiden nicht bis1xD (s. Abbildung) 9 bis2x D (s. Abbildung) Form
abgefiihrt.

. . TOL TOL
Kombi-Gewindebohrer i 4
- ) , . bis 600
Maschinen ewindebohrer material: 1S02/6H bis 850 N/mm material: 1S02/6H N/mm2
g ’ HSSE 25,5 HRC HSSE
der Kernloch und
Durchgangsgewinde in
einem Arbeitsschritt,
ohne Werkzeugwechsel, - AuBenkiihlung AuBenkiihlung
9 & -schmierung lang & -schmierung
herstellt
| o
@D2
@D2 L1 1
lop]|
. () L2
12 zj L3
2D —
Schaftnorm: DIN 357
n DI D2 L1 L2 O V! No. € D2 11 L2 w3 O No. €
M 3x05 30 22 70 22 - 2,50 110901001 17,18 30 56 22 11 24 111001001 20,32
M 4x0,7 40 28 90 25 2,1 3,30 110901002 17,18 4,0 63 28 14 3,0 111001002 20,32
M 5x0,8 50 35 100 28 2,7 420 110901003 18,43 50 Al 36 18 38 111001003 20,32
M 6x1,0 60 45 110 32 34 500 110901004 18,43 6,0 80 44 22 49 111001004 22,62
M 8x1,25 80 60 125 40 49 6,80 110901005 21,16 8,0 95 50 25 6,2 111001005 25,87
M 10x1,5 100 7,0 140 45 55 8,50 110901006 27,65 10,0 106 62 31 8,0 111001006 28,38
M 12x1,75 120 90 180 50 7,0 10,20 110901007 38,96 120 115 70 3% 90 111001007 33,31
M 14x2,0 140 11,0 200 56 9,0 12,00 110901008 48,81
M 16x2,0 16,0 12,0 200 63 9,0 14,00 110901009 59,49
M 18x25 180 140 220 63 11,0 15,50 110901010 67,24
M 20x25 200 16,0 250 70 12,0 17,50 110901011 73,94
M 22x25 220 180 280 80 145 19,50 110901012 88,50
M 24x3,0 240 18,0 280 80 145 21,00 110901013 99,29
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bietg

fiir universellen Einsaiz

folgende Vorteile:

= Es fallen keine Spéane an
= Bis zu 20-fach héhere

Maschinengewindeformer Maschinengewindeformer

UNiForm Maschinengewindeformer

Maschinengewindeformer

fiir hohe Beanspruchungen flir hohe Beanspruchungen

UbermaB (Durchmesser)

Standzeit (im Vergleich zu R Sackogy  Spanloses mit K Sackogn  Spanloses i Y Sackiogy  Spanloses it
Gewindebohrern) bis 2.5 x D Formen Schmiernuten bis 3 X D Formen Schmiernuten bis 3 X D Formen Schmiernuten
= Gleichzeitig fiir Durchgang-
und Sackloch TOL TOL TOL
- Breite Werkstoﬁpaleﬂe kann material: bis 850 N/mm? material: bis 1200 N/mm? material: bis 850 N/mm?
bearbeitet werden HSSETIN [S026HX 25,5 HRC HSSE-PMTIN  S02/BHX 37,1 HRC HSSETIN S0S 66X 25,5 HRC
= Keine Steigungs- oder
Flankenwinkelfehler
= Sehr hohe Lehrenhaltigkeit
= Hohere Festigkeit des 2-3 Gange Qlﬁﬁmﬁ"ﬂ% 2-3 Gange Q‘{Eggf{j’igﬁ"ﬂg 2-3 Géinge Q“_‘;‘gg"mﬂg'r“u:g
Aufnahmegewindes
= Hohere Oberflachengiite . - - - _ .
= Vliel héhere Schnittgeschwindigkeit g g g g g g
D2
L1 L1
L2
.
ADD - -ﬂD-
Schaftnorm: DIN 376 ~ Schaftnorm: DIN 371
n D1 D2 L1 L O L3 No. € No. € No. €
Tol. 6HX: Tol. 6HX: Tol. 6GX:
standard toleranz standard toleranz gewindeverbindungen mit viel spiel
M2x04 20 28 45 8 2,1 1,85 111101001 38,95 111104001 64,79 111117001 52,36
M 2,2 x 0,45 22 28 45 8 21 2,03 111101002 54,53
M2,3x0,4 23 28 45 8 21 215 111101003 42,77
M 2,5 x 0,45 25 28 50 9 21 233 111101004 38,95 111104002 61,73 111117002 50,21
M 2,6 x 0,45 26 28 50 9 21 243 111101005 40,89
M3x0,5 30 35 56 1" 2,7 280 111101006 15,50 111104003 27,60 111117003 47,32
M 3,5x 0,6 35 40 56 13 30 325 111101007 36,70 111104004 58,49 111117004 47,32
M4x0,7 40 45 63 13 34 370 111101008 17,07 111104005 27,60 111117005 50,57
M 4,5x 0,75 45 60 70 14 49 420 111101009 39,10
M5x0,8 50 6,0 70 16 49 465 111101010 18,43 111104006 27,60 111117006 50,57
M6x1,0 60 60 80 19 49 510 111101011 18,96 111104007 33,65 111117007 50,57
M8x1,25 80 80 90 22 6,2 745 111101012 23,04 111104008 39,04 111117008 62,99
M10x1,5 100 100 100 24 80 935 111101013 27,65 111104009 47,66 111117009 76,66
M12x1,75 120 90 110 29 70 11,25 111101014 37,18 111104010 59,83 111117010 100,05
M14x2,0 140 11,0 110 30 90 13710 111101015 56,35 111104011 81,30 111117011 138,02
M16x2,0 16,0 120 110 32 9,0 1510 111101016 66,40 111104012 212,89 111117012 175,46
M18x2,5 180 140 125 34 11,0 16,85 111101017 172,26 111104013 300,16
M20x25 20,0 16,0 140 34 120 1885 111101018 225,60 111104014 419,48
n MF ggpy UNC UNE U wveE O 02 Bsw ese TR ML NS ORC g w o pg FO&RB ww iy | V6 Toee | Tee 35
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1/4% Bit-Einschnittgewindehohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung

von Innengewinden mit
Akku-Bohrschraubern und
Handbohrmaschinen
(mind. 7,5 Volt).

{0 gut zerspanbare
Werkstoffe bis
900 N/mm?2
unlegierte und
niedriglegierte Stéhle

O

1/4*

L1

Bit-Gewindebohrer
Form D flr Durchgangs-
und Sacklocher

Durchgangs-

& Sackloch S‘ﬁ;‘;g“hf Fl’;rmNDt
bis2xD (s-Abbildung)  gerade Nuten
material: bis 800 N/mm?

HSSG 1502/6H i

4-5 Génge AuBenkiihlung

& -schmierung

@D
n ot 2 OB No. €

M3x0,5 3,0 33 1 1/4" 2,50 111201001 3,79

M3,5x 0,6 35 34 10 1/4" 2,90 111201002 5,16

M4x0,7 4,0 35 12 1/4" 3,30 111201003 3,79

M 4,5x 0,75 45 35 12 1/4" 3,70 111201004 5,16

M5x0,8 50 36 15 14" 420 111201005 4,84

M5,5x0,9 55 35 15 1/4" 4,60 111201006 5,89

M6x1,0 6,0 39 18 1/4" 5,00 111201007 4,84

M7x1,0 7,0 38 16 1/4" 6,00 111201008 6,42

M8x1,25 8,0 40 19 1/4" 6,80 111201009 6,84

M9x1,25 9,0 41 18 1/4" 7,80 111201010 9,89

M10x15 10,0 41 21 1/4" 8,50 111201011 8,11
36 n MF ggpy UNC UNE U v B J2 Bsw Bse TR NPT NS ORC gy w ops O

RD
RMS MINI

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



W BAIR 1/4% Kombi-Bit-Gewindebohrer

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung Kombi-Bit-
von Innengewinden mit Gewindebohrer
Akku-Bohrschraubern fur Durchgangslocher

und Handbohrmaschinen
(mind. 7,5 Volt).

Kernloch bohren und Durchgangsloch  Spanabfuhr Kombi
. . . bis 1 xD (s. Abbildung) Form

Gewindeschneiden in

einem durchgehenden TOL

Prozess. 4

material:

HSSG 1S02/6H  bis 600 N/mm
{ob gut zerspanbare
Werkstoffe bis
600 N/mm? escae iy
unlegierte und
niedriglegierte Stahle
@

1/4*

L1

@D

n o1 b2 1 O No. €

M3x05 3,0 2,5 36 1/4" 111301001 7,16
M4x0,7 4,0 33 39 1/4" 111301002 7,16
M5x08 5,0 4,2 4 1/4" 111301003 7,16
M6x1,0 6,0 5,0 44 1/4" 111301004 7,16
M8x1,25 8,0 6,8 50 1/4" 111301005 9,89
M10x1,5 100 85 59 1/4" 111301006 11,89

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
n MF “(@gsp) UNC UNF "UNS "UNEF ~yy —y BSW BSF TR wpre sy pp  BA W PG gog pws MM (sitiyy V6 Zouge Infos 37
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W54 Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen

flir normale flir normale fiir hdhere fiir Edelstahle fiir Messing
Anwendungen Anwendungen Beanspru-
Links chungen
TOL TOL TOL TOL TOL
i i i F| i
et 150-6g et 150-69 i 150-69 el 10-69 maleret 150-69
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 2 Génge schneidend 1,25 Génge schneidend
mit geldppt mit geldppt mit
" Schélanschnitt Schalanschnitt Schalanschnitt
= 1
D1 } } l@D
) || e |
n D DI H D2 N € N € N € n € No. €
M1 x 0,25 1,0 16 5 096 111401001 12,95
M1,1x0,25 11 16 5 1,05 111401002 12,95
M1,2 x 0,25 1,2 16 5 1,15 111401003 12,95
M1,4x0,3 1,4 16 5 1,36 111401004 12,95 111405001 99,19
M 1,6 x 0,35 1,6 16 5 1,55 111401005 12,95 111405002 96,04
M1,7x0,35 1,7 16 5 1,64 111401006 12,95 111405003 96,04
M1,8x0,35 1,8 16 5 1,75 111401007 11,26
M2x0,4 20 16 5 195 111401008 11,26 111402001 20,94 111405004 78,08 111409001 75,24
M 2,2 x 0,45 2,2 16 5 215 111401009 11,26
M2,3x0,4 23 16 5 223 111401010 11,26 111405005 78,08
M 2,5 x 0,45 2,5 16 5 242 111401011 11,26 111405006 67,99 111409002 65,16
M 2,6 x 0,45 26 16 5 253 111401012 11,26 111405007 70,82 111409003 65,16
M3x05 30 20 5 292 111401013 5,37 111402002 9,65 111404001 10,21 111405008 21,05 111409004 15,47
M 3,5x 0,6 35 20 5 341 111401014 8,32 111405009 47,97 111409005 67,03
M4x0,7 40 20 5 390 111401015 5,37 111402003 9,65 111404002 10,21 111405010 21,05 111409006 15,47
M 4,5x 0,75 45 20 7 440 111401016 8,32
M5x0,8 50 20 7 490 111401017 5,68 111402004 10,36 111404003 10,63 111405011 21,05 111409007 15,47
M5x0,9 5,0 20 7 489 111401018 11,79
M5,5x0,9 55 20 7 544 111401019 8,32
M6x1,0 60 20 7 588 111401020 5,68 111402005 10,36 111404004 10,63 111405012 21,05 111409008 15,47
M7x1,0 70 25 9 6,88 111401021 9,05 111405013 69,63 111409009 58,51
M8x1,25 80 25 9 786 111401022 6,00 111402006 11,99 111404005 15,05 111405014 24,95 111409010 16,63
M9x1,25 90 25 9 886 111401023 10,21
M10x1,5 100 30 11 985 111401024 9,05 111402007 15,71 111404006 21,37 111405015 30,95 111409011 18,21
M11x1,5 11,0 30 11 1085 111401025 12,42
M12x1,75 120 38 14 11,83 111401026 14,63 111402008 22,34 111404007 33,68 111405016 38,11 111409012 25,47
M14x2,0 140 38 14 13,82 111401027 14,63 111402009 25,60 111404008 33,68 111405017 38,11 111409013 27,68
M15x2,0 150 38 14 1491 111401028 22,63
M16x2,0 16,0 45 18 1582 111401029 22,63 111402010 35,48 111404009 50,95 111405018 57,47
M18x25 180 45 18 17,79 111401030 22,63 111402011 35,48 111404010 50,95 111405019 57,47
M19x2,5 190 45 18 18,89 111401031 32,63
M20x2,5 20,0 45 18 19,79 111401032 22,63 111402012 35,48 111404011 50,95 111405020 57,47
M22x2,5 220 55 22 21,79 111401033 4421 111402013 53,52 111404012 90,42 111405021 94,00
.l « EO TR A B A S O A
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W BAIR Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen
flir normale flir normale fiir hohere fiir Edelstahle fiir Messing
Anwendungen Anwendungen Beanspru-

Links chungen
material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6 material: 150-6
Hss g HSs b HSSE b HSSE g HSs b
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 2 Génge schneidend 1,25 Génge schneidend
mit geldppt mit geldppt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt

@D

L

Durchmesser

n D DI H D2 No. € No. € No. € No. € No. €

Bolzen Vorarbeits- g

M24x3,0 240 55 22 2376 111401034 44,21 111402014 53,80 111404013 90,42 111405022 94,00
M 27 x 3,0 270 65 25 26,76 111401035 59,16 111402015 97,06 111404014 133,89 111405023 148,11
M30x3,5 30,0 65 25 29,73 111401036 59,16 111402016 97,06 111404015 133,89 111405024 148,11
M33x3,5 330 65 25 32,73 111401037 63,16 111402017 97,06
M 36 x 4,0 36,0 65 25 3570 111401038 63,16 111402018 97,06
M 39 x 4,0 390 75 30 38,70 111401039 103,16 111402019 163,73
M42x 4,5 420 75 30 41,68 111401040 103,16 111402020 163,73

M45x4,5 450 90 36 44,68 111401041 17579 111402021 257,26
M 48 x 5,0 480 90 36 47,66 111401042 17579 111402022 257,26

M52 x 5,0 520 90 36 51,66 111401043 175,79 111402023 257,26
M 56 x 5,5 56,0 105 36 5565 111401044 395,79
M 60 x 5,5 60,0 105 36 59,65 111401045 395,79
M 64 x 6,0 640 120 36 63,62 111401046 524,21
M 68 x 6,0 68,0 120 36 67,62 111401047 524,21
M72x6,0 72,0 120 36 111401048 391,58
M 76 x 6,0 76,0 120 36 111401049 391,58
M 80 x 6,0 80,0 120 36 111401050 391,58
M 84 x 6,0 84,0 130 36 111401051 498,95
M 88 x 6,0 88,0 140 36 111401052 768,42
M 90 x 6,0 90,0 140 36 111401053 768,42
M 92 x 6,0 92,0 140 36 111401054 768,42
M 96 x 6,0 96,0 140 36 111401055 768,42
M 100 x 6,0 100,0 150 36 111401056 890,53
n MF (ng) uc uvE uvs uner B8 (2 psw Bse TR NPT MESOBC gy w e fE O RD wy (E?aTtg) VG !‘éﬁg‘e i 39
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Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneideisen
flr normale
Anwendungen
UntermaB
material:
Hss &
Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend
@D1 2D
Bol. Ve beits-
=
r N
D DI H D2 No. €
M3x0,5 3,0 20 5 2,89 111421001 9,31
M4x0,7 4,0 20 5 3,87 111421002 9,31
M5x0,8 5,0 20 7 4,86 111421003 9,66
M6x1,0 6,0 20 7 5,85 111421004 9,66
M8x1,25 8,0 25 9 7,83 111421005 10,36
M10x1,5 10,0 30 1 9,81 111421006 13,39
M12x1,75 12,0 38 14 11,81 111421007 20,71
M14x2,0 14,0 38 14 13,87 111421008 26,76
M16x2,0 16,0 45 18 15,87 111421009 40,26
M18x2,5 18,0 45 18 17,75 111421010 40,26
M20x 2,5 200 45 18 1975 111421011 40,26
40 n MF ggp UNC UNE NS WNEF S 02 Bsw BsF TR

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
AuBenmaB 25 x 9
material:
e 150-6g
Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend
H
.
D1 | @D
|
Bolzen Vorarbeits-
QDZJ DZurchmesserI é
n D DI H D2 No. €
M3x05 30 25 9 292 111422001 5,97
M4x0,7 4,0 25 9 3,90 111422002 5,97
M5x0,8 50 25 9 4,90 111422003 5,97
M6x1,0 6,0 25 9 5,88 111422004 5,97
M8x1,25 8,0 25 9 7,86 111422005 5,97
M10x1,5 10,0 25 9 9,85 111422006 5,97
M12x1,75 12,0 25 9 11,83 111422007 5,97
NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- ~ Techn.
NPTE NPsM Rp BA W PG pse pyg MINI orhy VG zeuge  infos
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Sechskant-Schneidmuttern

Metrisches ISO-Regelgewinde / DIN 13

Schneidmuttern Schneidmuttern

flr normale flr normale
Anwendungen  Anwendungen
Links
TOL TOL
d d
materel 150-6g materal 150-6g
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links-
1,5 Gange schneidend 1,5 Génge schneidend
@D1 } }
@D
o] || e |
D DI H D2 No. € No. €
M3x0,5 30 19 5 292 111501001 11,26 111502001 13,47
M 3,5x0,6 315! 19 5 3,41 111501002 11,26
M4x0,7 4,0 19 5 3,90 111501003 11,26 111502002 13,47
M5x0,8 4,5 19 7 4,40 111501004 11,26 111502003 14,63
M6x1,0 6,0 19 7 5,88 111501005 11,26 111502004 14,63
M7x1,0 7,0 22 9 6,88 111501006 12,42
M8x1,25 80 22 9 78 111501007 12,42 111502005 16,32
M9x1,25 90 22 9 88 111501008 12,42
M10x1,5 10,0 27 1 9,85 111501009 14,63 111502006 23,05
M11x1,5 11,0 27 11 10,85 111501010 14,63
M12x1,75 12,0 36 14 11,83 111501011 20,32 111502007 35,47
M14x2,0 14,0 36 14 13,82 111501012 20,32 111502008 35,47
M16x2,0 16,0 M 18 15,82 111501013 28,74 111502009 55,16
M18x25 18,0 4 18 17,79 111501014 28,74 111502010 55,16
M20x 2,5 20,0 41 18 19,79 111501015 28,74 111502011 55,16
M22x25 220 50 22 21,79 111501016 48,42 111502012 74,95
M24x3,0 24,0 50 22 23,76 111501017 58,53 111502013 74,95
M27x3,0 27,0 60 25 26,76 111501018 88,95 111502014 115,79
M30x3,5 30,0 60 25 29,73 111501019 88,95 111502015 115,79
M33x3,5 33,0 60 25 32,73 111501020 88,95 111502016 115,79
M 36 x 4,0 36,0 60 25 3570 111501021 88,95 111502017 115,79
M 39 x 4,0 39,0 70 30 38,70 111501022 148,42 111502018 191,58
M42x4,5 42,0 70 30 41,68 111501023 148,42 111502019 191,58
M45x 4,5 45,0 85 36 44,68 111501024 204,21 111502020 271,58
M48x5,0 480 85 36 4766 111501025 20421 111502021 271,58
M52 x5,0 52,0 85 36 51,66 111501026 204,21 111502022 271,58
M 56 x 5,5 56,0 100 36 55,65 111501027 368,42
M60x5,5 60,0 100 36 59,65 111501028 368,42
M 64 x 6,0 640 100 36 63,62 111501029 404,21
M 68 x 6,0 68,0 115 36 67,62 111501030 524,21
n MF (ng) uc uvE uvs uner 8 2 msw s tm WPE NESORC gy
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Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Sétze und Sortimente Gewindebohrer, Schneideisen und Werkzeuge

(Einheitsbild)

BAER Satz MF 3 - MF 12

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

299,55
€/Satz

BAER HSSG 2-teilige
Handgewindebohrer Sétze

BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-
Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

MF3x0,35IMF4x0,5IMF5x0,516x0,75MF8x0,75IMF8x 1,0 MF10x 1,0 MF12x1,5

MF3x0,35IMF4x05IMF5x0,516x0,75 I MF8x0,75IMF8x 1,0 MF10x 1,0 MF12x1,5
M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G 1/8

20x5120x7125x9130x11138x10

Art. Nr.:
264801002

BAER Satz MF 6 - MF 20

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

536,25
€/Satz

BAER HSSG 2-teilige
Handgewindebohrer Sétze

BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-
Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

MF6x 0,751 MF8x 0,75 MF8x 1,0 MF10x 1,0 /MF12x 1,0/ MF12x1,5IMF14x1,25 | MF14x1,51
MF16x1,51MF18x 1,5 MF20x 1,5

MF6x0,751MF8x0,75 I MF8x 1,0 MF10x 1,0 /MF12x 1,0/ MF12x1,5IMF14x1,25MF14x1,51
MF16x1,51MF18x1,5IMF20x 1,5

M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/41G 1/8-G 1/2

20x7125x9130x11138x10145x 14

Art. Nr.:
264801102

BAER Satz MF 6 - MF 24

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 2-teilige

MF6x0,75IMF8x0,75 | MF8x 1,0  MF10x 1,0 MF12x1,0 MF12x1,5IMF14x 1,25 MF14x1,51

783,43
€/Satz

Handgewindebohrer Satze MF16x1,5IMF18x1,5IMF20x1,5IMF22x1,5| MF24x1,5 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen MF6x0,75 | MF 8 x 0,75 | MF 8x 1,0 I MF 10 x 1,0 | MF 12x 1,0 | MF 12 x 1,5 | MF 14 x 1,25 | MF 14 x 1,5 264801202
MF16x1,5I/MF18x1,5IMF20x1,5IMF22x1,5|IMF24x1,5

BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-1“ |G 1/4-G 3/4

Windeisen

BAER Druckguss Schneideisenhalter  20x7125x9130x11138x10145x14155x 16

Schraubenausdreher

G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
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Séatze und Sortimente Gewindehohrer

WBAIR  ,ng schneideisen
m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

BAER Einschnittgewindebohrer und Schneideisen-Satze MF 5 - MF 12

(Einheitsbild)

BAER Satz MF 5 - MF 12
HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer
HSS Schneideisen

BAER HSSG M5x05IM6x0,75IM8x1,0 M10x1,01M12x1,5

159,15
€/Satz

Einschnittgewindebohrer Form D fiir Art. Nr.:
Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) BES1
BAER HSSG Kernlochbohrer 4,3mm|52mm!|7,0mm|9,0mm]|10,5mm
BAER HSS Schneideisen M5x05IM6x0,75IM8x1,0/M10x1,0/M12x1,5
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
dieser Maschinengewindebohrer, neben
der Maschinenbetétigung, auch fiir den

Einsatz per Hand.

Einschnittgewindebhohrer

Einschnittgewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-
und Sacklocher

Durchgangs-
&b?:ik)'(”gh (:Tﬁtizﬂ:;) gerZ?LmN[ﬂten
{05 gut zerspanbare Werkstoffe TOL
bis 900 N/mm’ i
- . )
4G5 unlegierte und niedriglegierte Stahle o soe P
‘ O
P
<0D2> L1
fi T
-QJD Schaftnorm: DIN 2181
m Dt D2 L1 L O L3 No. €
MF 6 x 0,75 6,0 6,0 50 14 49 5,20 120101001 6,97
MF 8 x 0,75 8,0 6,0 50 19 49 6,20 120101002 6,97
MF8x1,0 8,0 6,0 56 22 49 7,00 120101003 6,97
MF 9 x 0,75 9,0 7,0 56 19 55 8,20 120101004 7,80
MF9x1,0 9,0 7,0 63 20 55 8,00 120101005 7,80
MF 10 x 0,75 10,0 7,0 63 20 5,5 9,20 120101006 7,80
MF10x1,0 10,0 7,0 63 20 55 9,00 120101007 6,97
MF 10 x 1,25 10,0 7,0 70 24 55 8,80 120101008 7,80
MF12x1,0 12,0 9,0 70 22 7,0 11,00 120101009 10,12
MF12x 1,25 12,0 9,0 70 22 7,0 10,80 120101010 10,12
MF12x1,5 120 90 70 22 70 1050 120101011 9,19
MF13x1,0 130 11,0 70 22 9,0 12,00 120101012 15,48
MF13x1,5 13,0 11,0 70 22 9,0 11,50 120101013 15,48
MF14x1,0 14,0 11,0 70 22 9,0 13,00 120101014 15,48
MF 14 x 1,25 140 11,0 70 22 9,0 12,80 120101015 11,63
MF 14 x1,5 140 110 70 22 90 1250 120101016 10,01
MF15x 1,5 150 12,0 70 22 9,0 13,50 120101017 17,10
MF 16 x 1,5 160 120 70 22 90 1450 120101018 12,22
MF18x1,0 180 140 80 22 11,0 17,00 120101019 18,73
MF18x15 180 14,0 80 22 11,0 16,50 120101020 14,08
MF20x1,5 20,0 16,0 80 22 12,0 18,50 120101021 17,10
MF 20 x 2,0 20,0 16,0 80 22 12,0 18,00 120101022 23,51
MF22x1,5 220 180 80 22 145 2050 120101023 24,32
MF22x2,0 22,0 18,0 80 22 14,5 20,00 120101024 24,32
MF24x1,5 240 18,0 90 22 145 22,50 120101025 25,60
MF 24 x 2,0 240 18,0 90 22 145 22,00 120101026 32,58
MF25x 1,5 25,0 18,0 90 22 145 23,50 120101027 47,70
MF26 x1,5 26,0 18,0 90 22 145 24,50 120101028 47,70
MF 27 x1,5 27,0 20,0 90 22 16,0 25,50 120101029 47,70
MF28 x 1,5 28,0 20,0 90 22 16,0 26,50 120101030 56,43
MF30x1,5 300 22,0 90 22 18,0 28,50 120101031 66,32
MF 30 x 2,0 30,0 22,0 90 22 18,0 28,00 120101032 66,32
MF32x1,5 320 22,0 90 22 18,0 30,50 120101033 66,32
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Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

Handgewindebohrer-Sitze

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Sitze Sitze Satze
flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen HSSE fiir hohere

Links Beanspruchungen
Durchgangs-  gnanabfuh Form C Durchgangs-  gpanabfuh Form C Durchgangs- g bfuh Form C
iacncy (s_fnnﬁmﬂné) gerazremNuten ieacincy (S_Tnnﬁmﬂng) geraz;mNuten fieckocy (s_'i\annémﬂng) gerazremNuten

b Vorschneider TOL TOL TOL
. . d d d

9 Fertischmeide S o QO M oy SRS e 00U

\D & @ &

2scime Moo 2os Mty 2ocs Mty
H L1
T
2D Schaftnorm: DIN 2181
D1 D2 L1 L2 [ L) No. € No. € No. €
MF25x035 25 28 40 9 21 215 120301001 15,59
MF26x035 26 28 40 9 21 225 120301002 15,59
MF 3 x 0,35 30 35 40 9 27 265 120301003 15,59
MF35x035 35 40 45 10 30 315 120301004 15,59
MF 4 x 0,35 40 45 45 10 34 365 120301005 15,59
MF4x05 40 45 45 10 34 350 120301006 15,59
MF 4,5 x 0,5 45 60 50 12 49 4,00 120301007 15,59
MF 5 x 0,5 50 60 50 12 49 450 120301008 15,59
MF 5 x 0,75 50 60 50 12 49 425 120301009 15,59
MF 5,5 x 0,5 55 60 50 12 49 5,00 120301010 15,59
MF 6 x 0,5 60 60 50 14 49 550 120301011 15,59
MF 6 x 0,75 60 60 50 14 49 520 120301012 13,97 120302001 20,82 120304001 18,71
MF7x 0,5 70 60 50 14 49 6,50 120301013 13,97
MF 7 x 0,75 70 60 50 14 49 6,20 120301014 13,97
MF 8 x 0,5 80 60 50 19 49 750 120301015 13,97
MF 8 x 0,75 80 60 50 19 49 720 120301016 13,97 120302002 20,82 120304002 18,71
MF8x1 80 60 56 22 49 7,00 120301017 13,97 120302003 20,82 120304003 18,71
MF9x0,5 90 70 56 19 55 850 120301018 15,59
MF 9 x 0,75 90 70 56 19 55 825 120301019 15,59
MF9x1 90 70 63 20 55 8,00 120301020 15,59
MF 10 x 0,5 100 70 63 20 55 950 120301021 15,59
MF10x0,75 100 70 63 20 55 920 120301022 15,59
MF10x1,0 100 70 63 20 55 9,00 120301023 13,97 120302004 20,82 120304004 20,35
MF10x1,25 100 70 70 24 55 880 120301024 15,59 120302005 23,38 120304005 23,38
MF11x075 110 80 63 20 62 10,20 120301025 20,24
MF 11 x1,0 110 80 63 20 62 10,00 120301026 20,24
MF11x1,25 110 80 63 22 62 10,80 120301027 20,24
MF12x 0,5 120 9,0 70 22 70 11,50 120301028 20,24
MF12x0,75 120 90 70 22 7,0 10,20 120301029 20,24
MF12x1,0 120 90 70 22 7,0 11,00 120301030 20,24 120302006 30,88 120304006 28,30
MF12x1,25 120 90 70 22 70 10,80 120301031 20,24 120302007 30,88 120304007 28,30
MF12x1,5 120 90 70 22 7,0 1050 120301032 18,39 120302008 28,30 120304008 28,30
MF13x 0,5 130 11,0 70 22 90 1250 120301033 30,95
o [ i ve ve s we B ew e m MTOMS R w e R oww J0w Mk T 45
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W BAER Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.

Dé’g:ahgﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dgl("gahgﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Daﬁ"scgé’ﬁﬁgﬁ Spanabfuhr Form C
bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

TOL TOL TOL
b Vorschneider | | |
£ Fertigschneider Mese  lsozen CCINNAM TECRE sozen PSPULAT MRS soyen De1o00Nme
. & ‘) &
23cnge U 23cange MO ol
‘ﬂD2’ L1
i
@D Schaftnorm: DIN 2181

m Dt D2 U1 L2 O 5 No. € No. € No. €
130 11,0 70 22 90 12,20 120301034 31,10
130 11,0 70 22 9,0 12,00 120301035 31,10
13,0 11,0 70 22 90 11,50 120301036 31,10
140 11,0 70 22 9,0 13,50 120301037 31,10
140 11,0 70 22 90 13,20 120301038 31,10
140 110 70 22 90 1300 120301039 31,10
140 11,0 70 22 90 12,80 120301040 23,38 120302009 34,39 120304009 32,74
140 110 70 22 90 1250 120301041 2012 120302010 30,88 120304010 2970
150 12,0 70 22 90 14,20 120301042 34,38
150 12,0 70 22 90 14,00 120301043 34,38
150 12,0 70 22 90 13,50 120301044 34,38
16,0 12,0 70 22 90 15,50 120301045 34,38
16,0 12,0 70 22 90 15,20 120301046 34,38
16,0 12,0 70 22 9,0 15,00 120301047 34,38 120302011 51,46 120304011 37,65
160 120 70 22 90 1480 120301048 34,38
16,0 12,0 70 22 90 14,50 120301049 24,56 120302012 36,95 120304012 43,27
17,0 120 70 22 9,0 16,00 120301050 37,65
170 120 70 22 90 15,50 120301051 37,65
18,0 14,0 80 22 11,0 17,50 120301052 37,65
18,0 14,0 80 22 11,0 17,20 120301053 37,65
18,0 14,0 80 22 11,0 17,00 120301054 37,65
180 140 8 22 110 1680 120301055 37,65
18,0 14,0 80 22 11,0 16,50 120301056 28,30 120302013 43,27 120304013 52,40
180 140 80 22 110 1600 120301057 37,65
190 16,0 80 22 12,0 18,00 120301058 47,24
19,0 14,0 80 22 11,0 17,50 120301059 47,24
20,0 16,0 80 22 12,0 19,50 120301060 47,24
20,0 16,0 80 22 12,0 19,20 120301061 47,24
20,0 16,0 80 22 12,0 19,00 120301062 47,24
20,0 16,0 80 22 12,0 18,80 120301063 47,24
200 160 80 22 120 1850 120301064 34,38 120302014 5146 120304014 49,12
20,0 16,0 80 22 12,0 18,00 120301065 47,24 120304015 65,49
21,0 16,0 80 22 12,0 20,00 120301066 48,88

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.

Handgewindebohrer-

Satze

Handgewindebohrer-Sitze

Handgewindebohrer-
Satze

Handgewindebohrer-
Link Sétze HSSE fiir hohere

flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

Ein Satz besteht aus L A BT o A
2 Gewindebohrern:
TOL TOL TOL
{5 Vorschneider | | |
&} Fertigschneider o VONIT T o SN g e
‘ m]
T S
T & ‘) &
23cnge MO 23cnge I 23cnge UOTEN
‘EDZ’ L1
2D Schaftnorm: DIN 2181
m DI D2 L1 L2 O .r No. € No. € No. €
MF21x1,5 21,0 16,0 80 22 12,0 19,50 120301067 48,88
MF 22 x 0,5 22,0 18,0 80 22 145 21,50 120301068 48,88
MF22x0,75 220 180 80 22 145 21,20 120301069 48,88
MF22x1,0 22,0 18,0 80 22 145 21,00 120301070 48,88
MF22x1,25 220 180 80 22 14,5 20,80 120301071 48,88
MF22x1,5 22,0 18,0 80 22 145 20,50 120301072 48,88 120302015 67,83 120304016 61,28
MF 22 x 2,0 22,0 18,0 80 22 145 20,00 120301073 48,88 120304017 65,49
MF23 x1 23,0 18,0 80 22 145 22,00 120301074 65,49
MF23x1,5 23,0 18,0 80 22 145 21,50 120301075 65,49
MF 24 x 0,5 240 18,0 90 22 145 23,50 120301076 65,49
MF24x0,75 240 180 90 22 145 2320 120301077 65,49
MF 24 x1,0 240 18,0 90 22 145 23,00 120301078 65,49
MF24x1,25 240 180 90 22 145 23,80 120301079 65,49
MF24x1,5 240 18,0 90 22 145 2250 120301080 51,45 120302016 74,84 120304018 81,86
MF 24 x 2,0 240 18,0 90 22 145 22,00 120301081 65,49 120302017 98,24
MF25x1,0 25,0 18,0 90 22 145 24,00 120301082 95,90
MF25x1,5 25,0 18,0 90 22 145 23,50 120301083 95,90
MF26x1,0 26,0 18,0 90 22 14,5 25,00 120301084 95,90
MF 26 x 1,5 26,0 180 90 22 145 24,50 120301085 95,90
MF 26 x 2,0 26,0 18,0 90 22 145 24,00 120301086 95,90
MF 27 x 1 27,0 20,0 90 22 16,0 26,00 120301087 95,90
MF 27 x1,5 27,0 20,0 90 22 16,0 25,50 120301088 95,90
MF 27 x 2,0 27,0 20,0 90 22 16,0 25,00 120301089 113,43
MF 28 x 1,0 28,0 20,0 90 22 16,0 27,00 120301090 113,43
MF28x1,5 28,0 20,0 90 22 16,0 26,50 120301091 113,43
MF 28 x 2,0 28,0 20,0 90 22 16,0 26,00 120301092 113,43
MF29x1,5 290 220 90 22 18,0 27,50 120301093 113,43
MF30x1,0 30,0 22,0 90 22 18,0 29,00 120301094 133,32
MF30x1,5 30,0 22,0 90 22 18,0 28,50 120301095 133,32 120302018 198,81
MF 30 x 2,0 30,0 22,0 90 22 18,0 28,00 120301096 133,32 120302019 198,81
MF30x2,5 30,0 220 125 56 18,0 27,50 120301097 133,32
MF 30 x 3,0 30,0 22,0 125 56 18,0 27,00 120301098 133,32
MF32x1 320 220 90 22 18,0 31,00 120301099 133,32
o [l % we e ws e B E e m om MLUE R wowom M O M TR 47



W BAER Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

IEﬁiZie"te Hzrstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
nnengewincen. Sitze Sitze Links Sitze HSSE fiir hihere
Durch die kurze Bauform eignet sich fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

der Gewindebohrer fiir den Einsatz

per Hand.

Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  spanabfuhr Form C
&b?sagk)l(olgh (s. Abbildung) - gerade Nuten &D?S"‘gkfﬁh (s. Abbildung) - gerade Nuten &b?fg"}’g“ (s. Abbildung) - gerade Nuten

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

. TOL TOL TOL
{5 Vorschneider | | |
 Fertigsohneider e g M S g S g tegum
N & ‘) &
23cnge MO 23cange MO ol
[op3| L1
I
@D Schaftnorm: DIN 2181
m DI D2 U1 L O 5 No. € No. € No. €

MF32x1,5 320 220 90 22 18,0 30,50 120301100 133,32

MF 32 x 2,0 320 220 90 22 18,0 30,00 120301101 133,32

MF32x 3,0 320 220 125 56 18,0 29,00 120301102 133,32

MF33x1,5 33,0 250 100 25 20,0 31,50 120301103 133,32

MF 33 x 2,0 33,0 250 100 25 20,0 31,00 120301104 163,72

MF33x 3,0 33,0 250 125 56 20,0 30,00 120301105 163,72

MF34x1 34,0 28,0 100 25 22,0 33,00 120301106 163,72

MF 34x1,5 34,0 28,0 100 25 22,0 32,50 120301107 163,72

MF 34 x 2,0 340 28,0 125 40 22,0 32,00 120301108 163,72

MF35x1 350 28,0 100 25 22,0 34,00 120301109 163,72

MF35x1,5 350 28,0 100 25 22,0 33,50 120301110 163,72

MF35x2 350 280 125 40 22,0 33,00 120301111 163,72

MF36x1 36,0 28,0 100 25 22,0 35,00 120301112 170,74

MF 36 x 1,5 36,0 28,0 100 25 22,0 34,50 120301113 170,74

MF 36 x 2,0 36,0 28,0 125 40 22,0 34,00 120301114 170,74

MF 36 x 3,0 36,0 280 125 40 22,0 33,00 120301115 170,74

MF37x1,5 37,0 28,0 100 25 22,0 35,50 120301116 212,84

MF38x1 38,0 28,0 100 25 22,0 37,00 120301117 212,84

MF38x1,5 38,0 28,0 100 25 22,0 36,50 120301118 212,84

MF 38 x 2 38,0 280 125 40 22,0 36,00 120301119 212,84

MF38x3 38,0 28,0 125 40 22,0 35,00 120301120 212,84

MF39x1,5 39,0 320 110 25 24,0 37,50 120301121 212,84

MF 39 x 2,0 39,0 320 125 40 24,0 37,00 120301122 212,84

MF39x3,0 39,0 320 125 40 24,0 36,00 120301123 212,84

MF40x1 40,0 32,0 110 25 24,0 39,00 120301124 212,84

MF40x1,5 40,0 32,0 110 25 24,0 38,50 120301125 212,84

MF 40 x 2,0 40,0 320 125 40 24,0 38,00 120301126 212,84

MF 40 x 3,0 40,0 320 125 40 24,0 37,00 120301127 212,84

MF42x1 42,0 320 110 25 24,0 41,00 120301128 212,84

MF42x1,5 42,0 320 110 25 24,0 40,50 120301129 212,84

MF42x2,0 420 320 125 40 24,0 40,00 120301130 222,21

MF42x 3,0 42,0 320 125 40 24,0 39,00 120301131 222,21

MF44x15 440 36,0 110 25 29,0 42,50 120301132 250,27
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Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.

Handgewindebohrer-

Satze
flir normale Anwendungen

Handgewindebohrer-Sitze

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Satze Links Sétze HSSE fiir hohere
fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

Ein Satz besteht aus NI B AL B
2 Gewindebohrern:
. TOL TOL TOL
{5 Vorschneider | | |
&} Fertigschneider o VONIT TS o SN g e
D & ‘) &
23cnge MO 23cnge I 23cnge UOTEN
H L1
)
= 2D Schaftnorm: DIN 2181
m e e 08 No. € No. € No. €
MF44x2 440 36,0 125 40 29,0 42,00 120301133 250,27
MF45x1 45,0 36,0 110 25 29,0 44,00 120301134 250,27
MF45x1,5 45,0 36,0 110 25 29,0 43,50 120301135 250,27
MF 45 x 2,0 450 36,0 125 40 29,0 43,00 120301136 250,27
MF 45 x 3,0 450 36,0 125 40 29,0 42,00 120301137 250,27
MF46x15 46,0 36,0 140 40 29,0 45,50 120301138 250,27
MF48x1 48,0 36,0 140 40 29,0 47,00 120301139 299,39
MF48x1,5 48,0 36,0 140 40 29,0 46,50 120301140 299,39
MF 48 x 2,0 48,0 36,0 140 40 29,0 46,00 120301141 299,39
MF 48 x 3,0 48,0 36,0 140 40 29,0 45,00 120301142 299,39
MF50x1,5 50,0 36,0 140 40 29,0 48,50 120301143 327,43
MF 50 x 2,0 50,0 36,0 140 40 29,0 48,00 120301144 327,43
MF 50 x 3,0 50,0 36,0 140 40 29,0 47,00 120301145 327,43
MF52x1,5 52,0 40,0 140 40 32,0 50,50 120301146 392,93
MF 52 x 2,0 52,0 40,0 140 40 32,0 50,00 120301147 392,93
MF52x 3,0 52,0 40,0 140 40 32,0 49,00 120301148 392,93
MF 54 x1 54,0 40,0 140 32 32,0 53,00 120301149 425,67
MF 54 x1,5 54,0 40,0 140 32 32,0 5250 120301150 425,67
MF 54 x 2,0 54,0 40,0 140 36 32,0 52,00 120301151 425,67
MF 54 x 3,0 54,0 40,0 140 40 32,0 51,00 120301152 425,67
MF 54 x 4,0 54,0 40,0 180 50 32,0 50,00 120301153 425,67
MF55x1,5 55,0 40,0 140 32 32,0 5350 120301154 486,47
MF 55 x 2,0 55,0 40,0 140 36 32,0 53,00 120301155 486,47
MF 55 x 3,0 55,0 40,0 140 40 32,0 52,00 120301156 486,47
MF 55 x 4,0 55,0 40,0 180 50 32,0 51,00 120301157 486,47
MF56 x 1 56,0 40,0 140 32 32,0 55,00 120301158 540,29
MF 56 x 1,5 56,0 40,0 140 32 32,0 54,50 120301159 547,28
MF 56 x 2,0 56,0 40,0 140 36 32,0 54,00 120301160 547,28
MF 56 x 3,0 56,0 40,0 140 40 32,0 53,00 120301161 547,28
MF 56 x 4,0 56,0 40,0 180 50 32,0 52,00 120301162 547,28
MF58 x 1 58,0 450 160 32 350 57,00 120301163 584,71
MF58x1,5 58,0 450 160 32 350 56,50 120301164 556,66
MF 58 x 2,0 58,0 450 160 36 350 56,00 120301165 556,66
MF 58 x 3,0 58 45 160 40 35 55 120301166 556,66
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W BAER Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden, Satze Sitze Links Sétze HSSE fiir hahere
Durch die kurze Bauform eignet sich fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

der Gewindebohrer fiir den Einsatz

per Hand.

Durchgangs- Durchgangs- Durchgangs-
) Sagklogh Spanabfuhr Form C ) Sacgklogh Spanabfuhr Form C 5 Sagklogh Spanabfuhr Form C

Eln satz beSteht aus bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten

2 Gewindebohrern:

TOL TOL TOL
b Vorschneider | | |
£ Fertigschneider Mese  fsozen CCINNAM TECEE sozen PSPULAT TR soyen De1o0nNm
: & ‘) &
23cnge U 23cange MO o
[op3| L1
I
@D Schaftnorm: DIN 2181
m D1 D2 U1 L2 [ 5 No. € No. € No. €
58 45 200 55 35 54 120301167 556,66
60 45 160 34 35 58,5 120301168 582,39
60 45 160 36 35 58 120301169 582,39
60 45 160 40 35 57 120301170 582,39
60 45 200 55 35 56 120301171 582,39
62 50 160 34 39 605 120301172 666,61
62 50 160 36 39 60 120301173 666,61
62 50 180 45 39 59 120301174 666,61
62 50 220 55 39 58 120301175 666,61
63 50 160 32 39 61,5 120301176 685,31
64 50 160 34 39 62,5 120301177 685,31
64 50 160 36 39 62 120301178 685,31
64 50 180 45 39 61 120301179 685,31
64 50 220 60 39 60 120301180 696,99
65 50 160 34 39 63,5 120301181 725,03
65 50 160 36 39 63 120301182 725,03
65 50 180 45 39 62 120301183 725,03
65 50 220 60 39 61 120301184 725,03
68 50 160 36 39 66,5 120301185 748,44
68 50 160 40 39 66 120301186 748,44
68 50 180 50 39 65 120301187 748,44
68 50 220 60 39 64 120301188 748,44
70 50 160 36 39 68,5 120301189 1.414,74
70 50 160 40 39 68 120301190 1.414,74
70 50 200 50 39 67 120301191 1.604,21
70 50 240 60 39 66 120301192 1.604,21
72 50 160 36 39 70,5 120301193 1.41474
72 50 160 40 39 70 120301194 1.414,74
72 50 200 50 39 69 120301195 1.604,21
72 50 240 60 39 68 120301196 1.604,21
74 50 160 36 39 72,5 120301197 1.566,32
74 50 160 40 39 72 120301198 1.566,32
74 50 200 50 39 7 120301199 1.844,21
74 50 240 60 39 70 120301200 1.844,21
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Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.

Handgewindebohrer-

Satze
flir normale Anwendungen

Handgewindebohrer-Sitze

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Satze Links Sétze HSSE fiir hohere
fiir normale Anwendungen Beanspruchungen

Ein Satz besteht aus e e O S
2 Gewindebohrern:
. TOL TOL TOL
{5 Vorschneider | | |
& Fertigschneider o VONIT T o SN g e
‘ m]
W[ & &, &
23cnge MO 23cnge I 23cnge UOTEN
loD3| L1
oD Schaftnorm: DIN 2181
m D1 D2 U1 L2 O .r No. € No. € No. €
MF75x1,5 75 50 160 36 39 73,5 120301201 1.578,95
MF 75 x 2,0 75 50 160 40 39 73 120301202 1.578,95
MF 75 x 3,0 75 50 200 50 39 72 120301203 1.856,84
MF 75 x 4,0 75 50 240 60 39 4l 120301204 1.856,84
MF76x1,5 76 50 160 36 39 74,5 120301205 1.604,21
MF 76 x 2,0 76 50 160 40 39 74 120301206 1.604,21
MF 76 x 3,0 76 50 220 50 39 73 120301207 1.983,16
MF 76 x 4,0 76 50 260 60 39 72 120301208 1.983,16
MF78x1,5 78 50 160 36 39 76,5 120301209 1.604,21
MF 78 x 2,0 78 50 160 40 39 76 120301210 1.604,21
MF 78 x 3,0 78 50 220 55 39 75 120301211 1.983,16
MF 78 x 4,0 78 50 260 65 39 74 120301212 1.983,16
MF80x1,5 80 50 160 36 39 78,5 120301213 1.743,16
MF 80 x 2,0 80 50 160 40 39 78 120301214 1.743,16
MF 80 x 3,0 80 50 220 55 39 77 120301215 2.172,63
MF 80 x 4,0 80 50 260 65 39 76 120301216 2.172,63
MF82x1,5 82 50 160 36 39 80,5 120301217 1.743,16
MF 82 x 2,0 82 50 160 40 39 80 120301218 1.743,16
MF 82 x 3,0 82 50 220 55 39 79 120301219 2.172,63
MF 82 x 4,0 82 50 260 65 39 78 120301220 2.172,63
MF 84x1,5 84 50 160 36 39 82,5 120301221 2.033,68
MF 84 x 2,0 84 50 160 40 39 82 120301222 2.033,68
MF 84 x 3,0 84 50 220 55 39 81 120301223 2.456,84
MF 84 x 4,0 84 50 260 65 39 80 120301224 2.456,84
MF 85 x 1,5 85 50 160 36 39 83,5 120301225 2.652,63
MF 85 x 2,0 85 50 160 40 39 83 120301226 2.652,63
MF 85 x 3,0 85 50 220 55 39 82 120301227 3.284,21
MF 85 x 4,0 85 50 260 65 39 81 120301228 3.284,21
MF 86 x 1,5 86 50 160 36 39 84,5 120301229 2.652,63
MF 86 x 2,0 86 50 160 40 39 84 120301230 2.652,63
MF 86 x 3,0 86 50 220 55 39 83 120301231 3.233,68
MF 86 x 4,0 86 50 260 65 39 82 120301232 3.233,68
MF88x15 88 50 160 38 39 86,5 120301233 2.905,26
MF 88 x 2,0 88 50 160 40 39 86 120301234 2.905,26
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W BAER Handgewindebohrer-Sitze

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Erfiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Innengewinden. - - . -
_ . . Satze Sitze Links Séatze HSSE fiir hohere
Durch die kurze Bauform eignet sich fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen Beanspruchungen
der Gewindebohrer fiir den Einsatz
per Hand.
Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  spanabfuhr Form C

&b?fgkfﬁh (s. Abbildung) gerade Nuten &D?S"‘gkfﬁh (s. Abbildung) gerade Nuten &b?fg"}’g“ (s. Abbildung) gerade Nuten

Ein Satz besteht aus
2 Gewindebohrern:

. TOL TOL TOL
{5 Vorschneider | | |
{5b Fertigschneider Mese  fsozen CCINNAM TECEE sozen PSPULAT TR soyen De1o0nNm
= oo O
23cnge MO 23cange MO o
[op3| L1
I
@D Schaftnorm: DIN 2181
m DI D2 L1 L2 O 5 No. € No. € No. €
MF 88 x 3,0 88 50 220 55 39 85 120301235 3.334,74
MF 88 x 4,0 88 50 260 65 39 84 120301236 3.334,74
MF90x1,5 90 50 160 38 39 88,5 120301237 3.031,58
MF 90 x 2,0 90 50 160 40 39 88 120301238 2.981,05
MF 90 x 3,0 90 50 220 55 39 87 120301239 3.562,11
MF 90 x 4,0 90 50 260 65 39 86 120301240 3.562,11
MF92x1,5 92 56 180 40 44 90,5 120301241 3.031,58
MF 92 x 2,0 92 56 180 45 44 90 120301242 3.031,58
MF 92 x 3,0 92 56 240 60 44 89 120301243 3.840,00
MF 92 x 4,0 92 56 280 70 44 88 120301244 3.840,00
MF95x 1,5 95 56 180 40 44 93,5 120301245 3.258,95
MF 95 x 2,0 95 56 180 45 44 93 120301246 3.258,95
MF 95 x 3,0 95 56 240 60 44 92 120301247 4.294,74
MF 95 x 4,0 95 56 280 70 44 91 120301248 4.193,68
MF 96 x 1,5 96 56 180 40 44 94,5 120301249 3.284,21
MF 96 x 2,0 96 56 180 45 44 94 120301250 3.284,21
MF 96 x 3,0 96 56 240 60 44 93 120301251 4.294,74
MF 96 x 4,0 96 56 280 70 44 92 120301252 4.294,74
MF98x1,5 98 56 180 40 44 96,5 120301253 3.536,84
MF 98 x 2,0 98 56 180 45 44 96 120301254 3.536,84
MF 98 x 3,0 98 56 240 60 44 95 120301255 4.673,68
MF 98 x 4,0 98 56 280 70 44 94 120301256 4.673,68
MF100x 1,5 100 56 180 45 44 98,5 120301257 4.042,11
MF 100 x 2,0 100 56 180 50 44 98 120301258 4.042,11
MF 100 x 3,0 100 56 240 65 44 97 120301259 4.926,32
MF100x4,0 100 56 280 75 44 96 120301260 4.926,32
MF 105 x 1,5 105 56 180 45 44 103,5 120301261 4.370,53
MF 105 x 2,0 105 56 180 50 44 103 120301262 4.370,53
MF 105 x 3,0 105 56 240 65 44 102 120301263 5.305,26
MF 105 x 4,0 105 56 280 75 44 101 120301264 5.305,26
MF110x 1,5 110 56 180 45 44 108,5 120301265 4.800,00
MF110x 2,0 110 56 180 50 44 108 120301266 4.800,00
MF 110 x 3,0 110 56 240 65 44 107 120301267 5.936,84
MF 110 x 4,0 110 56 280 75 44 106 120301268 5.936,84
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m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

ER

GERMANY

Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

Maschinenbetétigung in
Durchgangsloch.

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in
Bohrrichtung geleitet.

D2

L2

@D

L1

Schaftnorm: DIN 374

5

Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
fiir normale Anwendungen
Linksgewinde

flir normale Anwendungen

Durchgangsloch Spanabfuhr
bis4xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt

TOL

i

material:

HSSE 1S02/6H

4-5 Génge

AuBenkiihlung

& -schmierung

v.€NIQ

Form B mit

bis 900 N /mm?
27,1 HRC

C

Durchgangsloch Spanabfuhr
bis4xD  (s. Abbildung) Schalanschnitt

Form B mit

material: bis 900 N /mm?
HSSE Sl 27,1 HRC
4-5 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

¥/€ NIQ

Dt D02 U1 L O No. € No. €
MF 3 x 0,35 3,0 2,2 56 9 - 2,65 120401001 14,27 120402001 33,06
MF 4 x 0,35 4,0 2,8 63 10 2,1 3,65 120401002 14,27 120402002 33,06
MF4x0,5 4,0 2,8 63 10 2,1 3,50 120401003 14,27 120402003 33,06
MF 5 x 0,5 5,0 3,5 70 12 2,7 4,50 120401004 14,27 120402004 33,06
MF 5 x 0,75 5,0 3,5 70 12 2,7 4,25 120401005 14,27 120402005 33,06
MF 6 x 0,5 6,0 45 80 14 3,4 5,50 120401006 14,27 120402006 33,06
MF 6 x 0,75 6,0 4,5 80 14 3,4 5,20 120401007 14,27 120402007 33,06
MF 7 x 0,75 7,0 55 80 14 4,3 6,20 120401008 14,27 120402008 33,06
MF 8 x 0,5 8,0 6,0 80 19 4,9 7,50 120401009 14,27 120402009 33,06
MF 8 x 0,75 8,0 6,0 80 19 49 7,20 120401010 14,27 120402010 33,06
MF8x1,0 8,0 6,0 90 22 49 7,00 120401011 14,27 120402011 33,06
MF 9 x 0,75 9,0 7,0 80 19 55 8,25 120401012 14,27 120402012 33,06
MF9x1,0 9,0 7,0 90 22 55 8,00 120401013 14,27 120402013 33,06
MF 10 x 0,75 10,0 7,0 90 20 55 9,20 120401014 16,50 120402014 36,73
MF10x1,0 10,0 7,0 90 20 55 9,00 120401015 16,50 120402015 36,73
MF10x 1,25 10,0 7,0 100 24 5,5 8,80 120401016 16,50 120402016 36,73
MF11x1,0 11,0 8,0 90 20 6,2 10,00 120401017 22,68 120402017 51,42
MF 11 x 1,25 11,0 8,0 90 22 6,2 10,80 120401018 22,68 120402018 51,42
MF 12 x 0,75 12,0 9,0 100 22 7,0 10,20 120401019 22,68 120402019 51,42
MF12x1,0 12,0 9,0 100 22 7,0 11,00 120401020 22,68 120402020 51,42
MF12x 1,25 12,0 9,0 100 22 7,0 10,80 120401021 22,68 120402021 51,42
MF12x15 12,0 9,0 100 22 7,0 10,50 120401022 22,68 120402022 51,42
MF13x1,0 130 110 100 22 9,0 12,00 120401023 29,23 120402023 62,44
MF13x1,5 130 11,0 100 22 9,0 11,50 120401024 29,23 120402024 62,44
MF 14 x 0,75 14,0 11,0 100 22 9,0 13,20 120401025 29,23 120402025 62,44
MF14x1,0 140 11,0 100 22 9,0 13,00 120401026 29,23 120402026 62,44
MF 14 x 1,25 140 11,0 100 22 9,0 12,80 120401027 29,23 120402027 62,44
MF14x15 14,0 11,0 100 22 9,0 12,50 120401028 29,23 120402028 62,44
MF15x1,0 15,0 12,0 100 22 9,0 14,00 120401029 32,16 120402029 72,41
MF15x 1,5 15,0 12,0 100 22 9,0 13,50 120401030 32,16 120402030 72,41
MF16x1,0 16,0 12,0 100 22 9,0 15,00 120401031 32,75 120402031 72,41
MF 16 x 1,25 16,0 12,0 100 22 9,0 14,80 120401032 32,75 120402032 72,41
MF16x 1,5 16,0 12,0 100 22 9,0 14,50 120401033 32,54 120402033 72,41
MF18x1,0 18,0 14,0 110 25 11,0 17,00 120401034 42,95 120402034 87,11
MF 18 x 1,25 180 140 110 25 11,0 16,80 120401035 42,95 120402035 87,11
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m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Bohrrichtung geleitet. bis4xD (5. Abbildung) Schélanschnitt bis4xD (5. Abbildung) Schélanschnitt
TOL TOL
F| d
material: bis 900 N /mm? material: bis 900 N /mm?
HSSE IS02/6H = 5 1 HRe HSSE IS0206H 7 1 HRe
D O ()
& AuBenkiihlung e AuBenkiihlung
COEND g -schmierung O 4 -schmierung
| S— =4 =
@D2 i 5
L1 I N
I
L2
_/ 1
@D Schaftnorm: DIN 374
D1 D2 L1 L O ! No. € No. €
180 14,0 110 25 11,0 16,50 120401036 42,95 120402036 87,11
180 14,0 125 34 11,0 16,00 120401037 42,95 120402037 87,11
20,0 16,0 125 25 12,0 19,00 120401038 48,00 120402038 96,03
20,0 16,0 125 25 12,0 18,80 120401039 48,00 120402039 96,03
200 16,0 125 25 12,0 18,50 120401040 48,00 120402040 96,03
20,0 16,0 140 34 12,0 18,00 120401041 48,00 120402041 96,03
21,0 16,0 125 25 12,0 19,50 120401042 48,00 120402042 96,03
22,0 18,0 125 25 145 21,00 120401043 58,11 120402043 119,64
22,0 18,0 125 25 145 20,80 120401044 58,11 120402044 119,64
220 18,0 125 25 14,5 20,50 120401045 58,11 120402045 119,64
22,0 18,0 140 34 14,5 20,00 120401046 58,11 120402046 119,64
23,0 18,0 125 25 14,5 21,50 120401047 68,21 120402047 138,53
24,0 18,0 140 28 145 23,00 120401048 68,21 120402048 138,53
24,0 18,0 140 28 14,5 23,80 120401049 68,21 120402049 138,53
240 18,0 140 28 14,5 22,50 120401050 68,21 120402050 138,53
240 18,0 140 28 145 22,00 120401051 68,21 120402051 138,53
250 18,0 140 28 145 24,00 120401052 72,00 120402052 138,53
250 18,0 140 28 145 23,50 120401053 72,00 120402053 138,53
26,0 18,0 140 28 14,5 25,00 120401054 72,00 120402054 138,53
26,0 18,0 140 28 145 24,50 120401055 72,00 120402055 138,53
26,0 18,0 140 28 145 24,00 120401056 72,00 120402056 138,53
27,0 20,0 140 28 16,0 26,00 120401057 86,32 120402057 175,26
27,0 20,0 140 28 16,0 25,50 120401058 86,32 120402058 175,26
27,0 20,0 140 28 16,0 25,00 120401059 86,32 120402059 175,26
28,0 20,0 140 28 16,0 27,00 120401060 86,32 120402060 175,26
28,0 20,0 140 28 16,0 26,50 120401061 86,32 120402061 175,26
280 20,0 140 28 16,0 26,00 120401062 86,32 120402062 175,26
290 22,0 150 28 18,0 27,50 120401063 97,26 120402063 200,45
30,0 22,0 150 28 18,0 29,00 120401064 97,26 120402064 200,45
30,0 22,0 150 28 18,0 28,50 120401065 97,26 120402065 200,45
30,0 22,0 150 28 18,0 28,00 120401066 97,26 120402066 200,45
30,0 22,0 180 45 18,0 27,50 120401067 97,26 120402067 200,45
30,0 220 180 45 18,0 27,00 120401068 97,26 120402068 200,45
32,0 220 150 28 18,0 30,50 120401069 118,95 120402069 247,68
32,0 220 150 28 18,0 30,00 120401070 118,95 120402070 247,68
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Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

Maschinenbetétigung in
Durchgangsloch.

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in

flir normale Anwendungen

Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit

Durchgangsloch Spanabfuhr

flir normale Anwendungen

Form B mit
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GERMANY

Maschinengewindehohrer - Form B

filr Durchgangslocher

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinenbetétigung in
Durchgangsloch.

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in
Bohrrichtung geleitet.

@D2

L1

Durchgangsloch Spanabfuhr
bis4xD (s. Abbildung) Schélanschnitt

TOL

i

material:
HSSE

1S02/6H

4-5 Génge

AuBenkiihlung

& -schmierung

v.€NIQ

flir normale Anwendungen

Form B mit

bis 900 N /mm?

27,1 HRC

C

Durchgangsloch  Spanabfuhr
bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

Maschinengewindebohrer Maschinengewindebohrer
fiir normale Anwendungen
Linksgewinde

Form B mit

material: bis 900 N /mm?
HSSE Sl 27,1 HRC
4-5 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

¥/€ NIQ

I
L2
L4
@D Schaftnorm: DIN 374
m Dt D02 U1 L O w No. € No. €
MF32x 3,0 320 220 180 50 18,0 29,00 120401071 118,95 120402071 247,68
MF33x1,5 33,0 250 160 30 20,0 31,50 120401072 118,95 120402072 247,68
MF 33 x2,0 33,0 250 160 30 20,0 31,00 120401073 118,95 120402073 247,68
MF 33 x 3,0 330 250 180 50 20,0 30,00 120401074 118,95 120402074 247,68
MF34x1,5 340 28,0 170 30 22,0 32,50 120401075 118,95 120402075 247,68
MF 34 x 2,0 340 28,0 170 30 22,0 32,00 120401076 118,95 120402076 247,68
MF35x1,5 35,0 28,0 170 30 22,0 33,50 120401077 118,95 120402077 247,68
MF 36 x 1,5 36,0 28,0 170 30 22,0 34,50 120401078 149,47 120402078 310,64
MF 36 x 2,0 36,0 28,0 170 30 22,0 34,00 120401079 149,47 120402079 310,64
MF 36 x 3,0 36,0 28,0 200 56 22,0 33,00 120401080 149,47 120402080 310,64
MF38x1,5 38,0 28,0 170 30 22,0 36,50 120401081 157,89 120402081 327,44
MF39x1,5 39,0 320 170 30 24,0 37,50 120401082 157,89 120402082 327,44
MF 39 x 2,0 39,0 320 170 30 24,0 37,00 120401083 157,89 120402083 327,44
MF 39x 3,0 39,0 320 200 60 24,0 36,00 120401084 157,89 120402084 327,44
MF40x1,5 40,0 320 170 30 24,0 38,50 120401085 174,74 120402085 358,92
MF 40 x 2,0 40,0 32,0 170 30 24,0 38,00 120401086 174,74 120402086 358,92
MF 40 x 3,0 40,0 32,0 200 60 24,0 37,00 120401087 174,74 120402087 358,92
MF42x1,5 42,0 320 170 30 24,0 40,50 120401088 197,89 120402088 400,90
MF 42 x 2,0 420 320 170 30 24,0 40,00 120401089 197,89 120402089 400,90
MF 42 x 3,0 42,0 320 200 60 24,0 39,00 120401090 197,89 120402090 400,90
MF45x1,5 450 36,0 180 32 29,0 43,50 120401091 230,53 120402091 472,26
MF 45 x 2,0 45,0 36,0 180 32 29,0 43,00 120401092 230,53 120402092 472,26
MF 45 x 3,0 45,0 36,0 200 50 29,0 42,00 120401093 230,53 120402093 472,26
MF48x1,5 48,0 36,0 190 32 29,0 46,50 120401094 275,79 120402094 569,86
MF 48 x 2,0 48,0 36,0 190 32 29,0 46,00 120401095 275,79 120402095 569,86
MF 48 x 3,0 48,0 36,0 225 50 29,0 45,00 120401096 275,79 120402096 569,86
MF50x 1,5 50,0 36,0 190 32 29,0 48,50 120401097 324,21 120402097 661,17
MF 50 x 2,0 50,0 36,0 190 32 29,0 48,00 120401098 324,21 120402098 661,17
MF 50 x 3,0 50,0 36,0 225 50 29,0 47,00 120401099 324,21 120402099 661,17
MF52x1,5 52,0 40,0 190 32 32,0 50,50 120401100 353,68 120402100 730,43
MF 52 x 2,0 52,0 40,0 190 32 32,0 50,00 120401101 353,68 120402101 730,43
MF 52 x 3,0 52,0 40,0 225 50 32,0 49,00 120401102 353,68 120402102 730,43
MF63x1,5 63,0 50,0 275 50 39,0 61,50 120401103 629,47
M m s U v uvs w8 (R eswoese T (NSRS e ow e 8RR ww D00 ve e Teen
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- Maschinengewindehohrer - Form B
“WBAIR i purchgangslocher

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fir die Maschinengewinde- Maschinengewin- Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer debohrer bohrer
Durchgangsloch. fiir hochlegierte Stahle fiir Edelstihle

Durch den Schilanschnitt

wird der Span in

1 H Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit through holes ~ Spanabfuhr  Form B mit through holes ~ Spanabfuhr  Form B mit
BOhrrlChtUng QEIBItet' bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt ~ upt02,5xD (s. Abbildung) Schalanschnitt upto3xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

TOL j TOL TOL
material: bis 1300 N/mm? material: bis 1300 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSE TIN [S026H : 41 HRC HSSE TiAIN [502CH I 41 HRC HSSE TIN 502 SH I 27,1 HRC
e AuBenkiihlung £ G4 AuBenkiihlung e AuBenkiihlung
‘ [m] e & -schmierung CORIE & -schmierung G & -schmierung
Ui
=) =} g
= = =
o2 | . B .
L1
L2
1
) @D ) Schaftnorm: DIN 374
m p1 D2 11 L2 O N No. € No. € No. €
MF 6 x 0,75 6,0 45 80 14 34 520 120404001 32,50 120405001 39,47 120407001 39,47
MF8x1,0 80 6,0 90 22 49 7,00 120404002 34,22 120405002 42,38 120407002 42,38
MF10x1,0 100 70 9 20 55 9,00 120404003 35,81 120405003 44,41 120407003 44.41
MF10x1,25 100 7,0 100 24 55 880 120404004 44,03 120405004 49,64 120407004 49,64
MF12x1,0 120 90 100 22 70 11,00 120404005 48,80 120405005 55,43 120407005 55,43
MF12x1,25 120 9,0 100 22 7,0 10,80 120404006 49,92 120405006 60,08 120407006 60,08
MF12x15 120 9,0 100 22 7,0 10,50 120404007 50,66 120405007 52,97 120407007 52,97
MF14x1,25 140 11,0 100 22 90 12,80 120404008 54,12 120405008 68,93 120407008 68,93
MF14x1,5 140 11,0 100 22 9,0 12,50 120404009 66,93 120405009 68,93 120407009 68,93
MF16x 1,5 16,0 120 100 22 90 1450 120404010 81,75 120405010 76,62 120407010 76,62
MF18x 1,5 180 140 110 25 11,0 16,50 120404011 85,99 120405011 95,05 120407011 95,05
MF20x1,5 20,0 16,0 125 25 12,0 18,50 120404012 95,36 120405012 103,91 120407012 103,91

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
56 w m (BSp) UNC 'UNF "UNS "UNEF “ ~yy BSW BSF TR yorp npsy pp BA W PG pop pus MINI gy V6 Zeuge  Infos



> Y]

ER

GERMANY

Maschinengewindehohrer - Form B
filr Durchgangslocher

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinenbetatigung in

Durchgangsloch.

Maschinengewinde- Maschinengewin-
bohrer debohrer

Durch den Schélanschnitt
wird der Span in

Maschinengewinde-

bohrer

fiir normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)

Bohrrichtung geleitet.
Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form Bmit ~ Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit
bis2,5xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt bis 3x D (s. Abbildung) Schalanschnitt
j TOL TOL TOL
i d
:éast:n:rh SozgH DIST200N/mmE  material cooen  bisOOONMME  materah  gope  bis 900 N/mm?
TiAI-N 38 HRC HSSE TIN 27,1 HRC HSSE 27,1 HRC
‘ 0 5 AuBenkiihlung 5 AuBenkiihlung " AuBenkiihlung
;[ f P Gty A-50age o hmierung N L
=} g g
= = =
o2 |
L1
L2
) @D ) Schaftnorm: DIN 374
m D1 D2 L1 L2 O v No. € No. € No. €
Tol. 6G:
Gewindeverbindungen mit viel Spiel
MF 6 x 0,75 6,0 45 80 14 34 520 120425001 32,50 120417001 41,75
MF8x1,0 80 6,0 90 22 49 7,00 120412001 69,10 120425002 34,22 120417002 42,11
MF10x1,0 100 7,0 90 20 55 9,00 120412002 73,61 120425003 35,81 120417003 43,73
MF10x1,25 100 70 100 24 55 8,80 120412003 73,61 120425004 44,03 120417004 52,91
MF12x1,0 120 90 100 22 70 11,00 120412004 116,43 120425005 48,80
MF12x1,25 120 9,0 100 22 7,0 10,80 120412005 106,89 120425006 49,92
MF12x1,5 120 90 100 22 7,0 10,50 120412006 106,89 120425007 50,66 120417005 47,15
MF14x1,25 140 11,0 100 22 90 12,80 120425008 54,12
MF14x15 140 11,0 100 22 90 12,50 120412007 144,87 120425009 66,93 120417006 65,87
MF16x1,5 16,0 120 100 22 9,0 14,50 120412008 158,90 120425010 81,75
MF18x15 180 140 110 25 11,0 16,50 120412009 211,81 120425011 85,99
MF20x1,5 20,0 160 125 25 12,0 18,50 120412010 278,58 120425012 95,36
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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GERMANY

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinengewindehohrer - Form C (gerade Nuten)
fiilr Durchgangs- und Sacklocher

Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt ist
die Anwendung relativ universal.

Der Span wird hauptsachlich

durch die Spannuten

Maschinengewinde-

bohrer

flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

Durchgangs-
&Sacgklogh Spanabfuhr

bis2xD (5 Abbildung)

Form C

gerade Nuten

Maschinengewinde-
bohrer Linksgewinde bohrer

Durehgangs-  gpanabfuhr

Sackloch

bis2xD  (5-Abbildung) gerade Nuten

Form C

Maschinengewinde-

tDurchgangs-  gpanapfuhr

ackloch

bis1,5xD (5. Abbildung)

Form C
gerade Nuten

aufgenommen und beim TOL TOL TOL
Schneiden nicht abgefiinrt. material: : bis 900 N/mm?  material: : bis 900 N/mm?  material: : bis 900 N/mm?
HSSE IS02i6H —  { HRe HSSE BOZ6H o ThRe HSSETN  'SOZOH o iRe
‘ O
a & ) &
o0z | = 2 2
u g g g
L2
- @D Schaftnorm: DIN 374
Dt 02 L1 L O w No. € No. € No. €
MF 4 x 0,35 40 28 63 10 21 3,65 120501001 13,72
MF5x 0,5 50 35 70 12 2,7 4,50 120501002 12,75
MF 6 x 0,5 60 45 8 14 34 550 120504001 47,23
MF 6 x 0,75 6,0 45 80 14 34 520 120501003 12,75 120502001 30,00 120504002 28,40
MF 7 x 0,75 70 55 80 14 43 6,20 120504003 53,38
MF 8 x 0,75 80 6,0 80 19 49 7,20 120501004 12,75
MF8x1,0 80 6,0 90 22 49 7,00 120501005 12,75 120502002 30,00 120504004 49,61
MF 10 x 0,5 10,0 7,0 90 20 55 9,50 120504005 81,56
MF10x1,0 10,0 7,0 90 20 55 9,00 120501006 15,32 120502003 32,85 120504006 41,20
MF10x1,25 100 70 100 24 55 8,80 120501007 15,32 120502004 48,20 120504007 42,71
MF12x0,75 120 9,0 100 22 7,0 10,20 120504008 85,33
MF12x1,0 120 90 100 22 7,0 11,00 120501008 19,88 120504009 46,98
MF12x1,25 120 9,0 100 22 70 10,80 120501009 20,46 120502005 49,70 120504010 53,19
MF12x1,5 12,0 90 100 22 7,0 10,50 120501010 19,88 120502006 53,10 120504011 49,98
MF14x1,0 140 11,0 100 22 90 13,00 120501011 24,68 120504012 82,95
MF14x1,25 140 11,0 100 22 90 12,80 120501012 24,68 120504013 78,78
MF14x15 140 11,0 100 22 90 12,50 120501013 24,68 120502007 56,30 120504014 62,02
MF16x1,0 16,0 12,0 100 22 9,0 15,00 120501014 29,23 120504015 71,67
MF16x1,25 160 120 100 22 9,0 14,80 120504016 120,66
MF16x1,5 16,0 120 100 22 90 14,50 120501015 29,23 120502008 72,15 120504017 75,43
MF18x1,0 180 140 110 25 11,0 17,00 120501016 37,36
MF18x1,5 180 140 110 25 11,0 16,50 120501017 37,36 120502009 125,00 120504018 79,35
MF 18 x 2,0 180 14,0 125 34 11,0 16,00 120501018 37,36
MF20x1,0 200 16,0 125 25 12,0 19,00 120501019 40,72
MF20x1,25 20,0 160 125 25 120 18,80 120501020 40,72
MF20x1,5 200 16,0 125 25 12,0 18,50 120501021 40,72 120502010 138,95 120504019 95,83
MF 20 x 2,0 200 16,0 140 34 12,0 18,00 120501022 40,72
MF 22 x 1,0 220 18,0 125 25 145 21,00 120501023 51,63
MF22x1,5 22,0 18,0 125 25 14,5 20,50 120501024 51,63 120504020 116,54
MF 22 x 2,0 22,0 18,0 140 34 14,5 20,00 120501025 51,63
58 m m (ng) uc o uvs uner 8 2 Bsw ese e WPE NESORC gy oy opg JE AR iy (E?th) ‘;‘gfge Teehn.



WBAIR

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Maschinengewindehohrer - Form C (gerade Nuten)
fiilr Durchgangs- und Sacklocher

Gewindebohrer fir die Maschinengewinde-  Maschinengewinde- Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer bohrer Linksgewinde bohrer
Durchgangsloch und Sackloch. fir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen
Durch den kurzen Anschnitt ist
die Anwendung relativ universal.
i Anhli Durchgangs-  gpanafuhr Form C Durchgangs-  gpanabfunr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
Der Span erd haUptSﬁChllCh &b?sgk)l(oﬁh (s. Abbildung) gerade Nuten &h?:%k,l(oﬁh (s. Abbildung) gerade Nuten &bissﬂfé'ﬁc,'} (s. Abbildung) gerade Nuten
durch die Spannuten
aufgenommen und beim TOL TOL TOL
SChneiden niCht abgerhrt maierialii bis 900 N/mm? materialii bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSE 025H 27,1 HRC HSSE [S02/6H 27,1 HRC HSSE TIN 50261 27,1 HRC
‘D
i & ) &
3 G4 AuBenkiihlung 2 (5 AuBenkiihlung 2 (4 AuBenkiihlung
BOENEE & -schmierung PRI & -schmierung BB & -schmierung
- =] =] =]
2D2 = = =
L g 8 g
L2
- @D Schaftnorm: DIN 374
m DI D2 11 L O ! No. € No. € No. €
MF24x1,0 240 180 140 28 145 23,00 120501026 60,45
MF24x15 240 180 140 28 145 2250 120501027 60,45
MF24x20 240 180 140 28 145 22,00 120501028 60,45
MF25x1,0 250 180 140 28 145 24,00 120501029 60,45
MF26x15 260 180 140 28 145 2450 120501030 60,45
MF27x15 270 20,0 140 28 160 2550 120501031 75,56
MF27x20 270 200 140 28 160 2500 120501032 75,56
MF28x15 280 200 140 28 160 26,50 120501033 75,56
MF30x1,5 300 220 150 28 180 2850 120501034 87,11
MF30x20 300 220 150 28 180 28,00 120501035 87,11
MF32x15 320 220 150 28 180 30,50 120501036 111,24
MF32x20 320 220 150 28 180 30,00 120501037 111,24
MF33x20 330 250 160 30 20,0 31,00 120501038 111,24
MF35x15 350 280 170 30 220 33,50 120501039 111,24
MF36x15 360 280 170 30 220 3450 120501040 138,53
MF36x20 360 280 170 30 220 34,00 120501041 138,53
MF38x15 380 280 170 30 220 36,50 120501042 149,03
MF40x15 400 320 170 30 240 3850 120501043 161,62
MF42x15 420 320 170 30 240 4050 120501044 179,46
MF45x15 450 360 180 32 290 4350 120501045 209,89
MF48x15 480 360 190 32 290 4650 120501046 255,02
MF50x1,5 50,0 360 190 32 290 4850 120501047 293,85
MF52x1,5 520 400 190 32 320 5050 120501048 323,24
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
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Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in

Maschinengewindehohrer - Form C (gerade Nuten)
fiilr Durchgangs- und Sacklocher

Durchgangsloch und Sackloch.

m Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Maschinengewinde-

bohrer
fir Gusswerkstoffe

Maschinengewinde-

bohrer
fiir Messing (kurzspanend)

Durch den kurzen Anschnitt ist
die Anwendung relativ universal.
Der Span wird hauptsachlich
durch die Spannuten

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2,5 x D

Durchgangs-
& Sackloch
bis 2,5 x D

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

aufgenommen und beim j TOL j TOL
SChneIden nICht abgerhrt maiEI;ia|f 1S02/6H bis 1000 N/mm? malerl'iah 1S02/6H bis 1000 N/mm?
HSSE TiCN 2 32 HRC HSSE TiCN 25 32 HRC
2asime g 2aeige e
‘ﬂDZ’ = =
L1 = =
L2
@D Schaftnorm: DIN 374
m DI D2 U L O ! No. € No. €
MF 4 x 0,5 40 28 63 10 2,1 3,50 120510001 49,61 120509001 46,52
MF5x 0,5 50 35 70 12 2,7 450 120510002 49,61 120509002 46,52
MF6x0,75 60 45 80 14 34 520 120510003 50,21 120509003 47,06
MF8x1,0 80 60 90 22 49 7,00 120510004 53,38 120509004 50,04
MF10x1,0 100 70 90 20 55 9,00 120510005 43,14 120509005 52,85
MF10x1,25 100 70 100 24 55 880 120510006 56,36 120509006 52,85
MF12x1,25 120 90 100 22 70 10,80 120510007 58,14 120509007 64,00
MF12x15 120 90 100 22 70 10,50 120510008 54,87 120509008 64,00
MF14x1,25 140 110 100 22 9,0 12380 120510009 95,26 120509009 89,30
MF14x15 140 110 100 22 9,0 1250 120510010 65,03 120509010 82,24
MF16x15 160 120 100 22 9,0 14,50 120510011 68,26 120509011 90,79
MF18x15 180 140 110 25 11,0 16,50 120510012 83,11 120509012 108,47
MF20x15 20,0 160 125 25 12,0 18,50 120510013 98,11 120509013 120,75
G 5
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- Maschinengewindehohrer - Form C
WBALIR (it Spiralnuten) fiir Sacklcher

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fur die Maschinengewinde-  Maschinengewinde-
Maschinenbetatigung in bohrer bohrer Linksgewinde
Sackloch. fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

Durch die stark gedrallten Nuten
werden die Spane gut aus dem

= Sackloch Spanabfuhr  Form C 35° Sackloch Spanabfuhr  Form C 35°
GrUnleCh herausbefordert. bis3xD (. Abbildung) Rechtsspirale bis 3 XCD (. Abbildung) Rechtsspirale
TOL TOL
d d
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSE S02cH 27,1 HRC HSSE o2 27,1 HRC
m]
2 (A AuBenkiihlung 2 (4 AuBenkiihlung
ZOE & -schmierung 2OEN & -schmierung
D2 g o o
g g
L2
1
@D Schaftnorm: DIN 374
m D1 D2 11 L2 O v No. € No. €
MF 3 x 0,35 30 22 56 5 - 2,65 120601001 16,14 120602001 36,73
MF 4 x 0,35 40 28 63 5 2,1 3,65 120601002 16,14 120602002 36,73
MF4x0,5 40 28 63 5 21 350 120601003 16,14 120602003 36,73
MF 5 x 0,5 50 35 70 5 27 450 120601004 16,14 120602004 36,73
MF 5 x 0.75 50 35 70 8 2,7 425 120601005 16,14 120602005 36,73
MF 6 x 0,5 60 45 80 5 3,4 5,50 120601006 16,14 120602006 36,73
MF 6 x 0,75 60 45 80 8 3,4 5,20 120601007 16,14 120602007 36,73
MF 7 x 0,75 70 55 80 8 43 6,20 120601008 16,14 120602008 36,73
MF 8 x 0,5 80 6,0 80 8 49 7,50 120601009 16,14 120602009 36,73
MF 8 x 0,75 80 6,0 80 8 49 7,20 120601010 16,14 120602010 36,73
MF8x1,0 80 6,0 90 10 49 7,00 120601011 16,14 120602011 36,73
MF 9 x 0,75 90 7,0 80 10 55 8,25 120601012 16,14 120602012 36,73
MF9x1,0 90 70 90 10 55 8,00 120601013 16,14 120602013 36,73
MF10x0,75 100 7,0 90 10 55 9,20 120601014 19,06 120602014 44,50
MF10x1,0 100 7,0 90 10 55 9,00 120601015 19,06 120602015 44,50
MF10x1,25 100 7,0 100 16 55 8,80 120601016 19,06 120602016 44,50
MF11x1,0 11,0 80 90 1 6,2 10,00 120601017 24,56 120602017 56,88
MF11x1,25 110 80 90 14 62 1080 120601018 24,56 120602018 56,88
MF12x0,75 120 9,0 100 10 7,0 10,20 120601019 24,56 120602019 56,88
MF12x1,0 120 90 100 11 70 11,00 120601020 24,56 120602020 56,88
MF12x1,25 120 9,0 100 15 70 10,80 120601021 24,56 120602021 56,88
MF12x15 120 9,0 100 15 7,0 10,50 120601022 24,56 120602022 56,88
MF13x1,0 130 11,0 100 11 9,0 12,00 120601023 30,05 120602023 69,48
MF13x15 13,0 11,0 100 15 90 11,50 120601024 30,05 120602024 69,48
MF14x0,75 140 11,0 100 10 9,0 13,20 120601025 30,05 120602025 69,48
MF14x1,0 140 11,0 100 11 9,0 13,00 120601026 30,05 120602026 69,48
MF14x1,25 140 11,0 100 15 90 12,80 120601027 30,05 120602027 69,48
MF14x1,5 140 11,0 100 15 90 1250 120601028 30,05 120602028 69,48
MF15x1,0 150 12,0 100 12 9,0 14,00 120601029 34,85 120602029 79,76
MF15x 1,5 150 12,0 100 15 9,0 13,50 120601030 34,85 120602030 79,76
MF16x1,0 16,0 12,0 100 12 9,0 15,00 120601031 34,85 120602031 79,76
MF16x1,25 160 12,0 100 15 90 14,80 120601032 34,85 120602032 79,76
MF16x 1,5 160 120 100 15 9,0 1450 120601033 34,85 120602033 79,76
MF18x1,0 18,0 140 110 13 11,0 17,00 120601034 47,75 120602034 98,86
MF18x1,25 180 140 110 15 11,0 16,80 120601035 47,75 120602035 98,86
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die

Maschinenbetatigung in

Sackloch.

Maschinengewinde-

bohrer

Durch die stark gedrallten Nuten
werden die Spane gut aus dem

Maschinengewinde-

bohrer

Linksgewinde
fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

Grundloch herausbefordert. A i) Rempme | eaeD (& fubiteg) Aemespia
TOL TOL
d d
mﬁ‘ses”é": 1S02/6H bis;‘?? ”’R’gmz ’“stses”é": 1S02/6H b‘szg;?? a‘ggmz
D & ‘)
4@D2’
L1
2 2
g g
L2
o Schaftnorm: DIN 374
m D1 D2 U L O L3 No. € No. €
MF18x1,5 18,0 14,0 110 17 11,0 16,50 120601036 47,75 120602036 98,86
MF18x 2,0 18,0 14,0 125 20 11,0 16,00 120601037 47,75 120602037 98,86
MF20x 1,0 20,0 16,0 125 14 12,0 19,00 120601038 52,89 120602038 110,72
MF20x1,25 200 16,0 125 17 12,0 18,80 120601039 52,89 120602039 110,72
MF20x1,5 20,0 16,0 125 17 12,0 18,50 120601040 52,89 120602040 110,72
MF 20 x 2,0 20,0 16,0 140 20 12,0 18,00 120601041 52,89 120602041 110,72
MF21x15 21,0 16,0 125 17 12,0 19,50 120601042 52,89 120602042 110,72
MF22x1,0 220 18,0 125 14 145 21,00 120601043 64,23 120602043 132,23
MF22x1,25 220 18,0 125 17 145 20,80 120601044 64,23 120602044 132,23
MF22x15 220 180 125 17 145 2050 120601045 64,23 120602045 132,23
MF22x2,0 22,0 18,0 140 20 14,5 20,00 120601046 64,23 120602046 132,23
MF23x15 23,0 180 125 17 145 21,50 120601047 76,82 120602047 159,52
MF24x1,0 240 180 140 15 145 23,00 120601048 76,82 120602048 159,52
MF24x1,25 240 18,0 140 17 145 23,80 120601049 76,82 120602049 159,52
MF24x1,5 240 18,0 140 20 145 22,50 120601050 76,82 120602050 159,52
MF 24 x 2,0 24,0 18,0 140 20 145 22,00 120601051 76,82 120602051 159,52
MF25x1,0 25,0 18,0 140 15 145 24,00 120601052 80,81 120602052 159,52
MF25x 1,5 250 18,0 140 20 14,5 2350 120601053 80,81 120602053 159,52
MF26x 1,0 26,0 18,0 140 15 14,5 25,00 120601054 80,81 120602054 159,52
MF26 x1,5 26,0 18,0 140 20 145 24,50 120601055 80,81 120602055 159,52
MF 26 x 2,0 26,0 18,0 140 20 14,5 24,00 120601056 80,81 120602056 159,52
MF27x1,0 27,0 20,0 140 15 16,0 26,00 120601057 93,19 120602057 193,10
MF 27 x1,5 270 200 140 20 16,0 25,50 120601058 92,35 120602058 193,10
MF 27 x 2,0 27,0 20,0 140 20 16,0 25,00 120601059 92,35 120602059 193,10
MF28x1,0 28,0 20,0 140 15 16,0 27,00 120601060 92,35 120602060 193,10
MF28x1,5 28,0 20,0 140 20 16,0 26,50 120601061 92,35 120602061 193,10
MF 28 x 2,0 28,0 20,0 140 20 16,0 26,00 120601062 92,35 120602062 193,10
MF29x1,5 290 220 150 22 18,0 27,50 120601063 106,00 120602063 219,34
MF30x1,0 30,0 22,0 150 17 18,0 29,00 120601064 106,00 120602064 219,34
MF30x1,5 30,0 22,0 150 22 18,0 28,50 120601065 106,00 120602065 219,34
MF 30 x 2,0 30,0 22,0 150 22 18,0 28,00 120601066 106,00 120602066 219,34
MF 30 x 2,5 30,0 22,0 180 27 18,0 27,50 120601067 106,00 120602067 219,34
MF 30 x 3,0 30,0 220 180 30 18,0 27,00 120601068 106,00 120602068 219,34
MF32x1,5 32,0 22,0 150 22 18,0 30,50 120601069 131,18 120602069 273,91
MF 32 x 2,0 32,0 22,0 150 22 18,0 30,00 120601070 131,18 120602070 273,91
62 m m (ng) uc o uvs uner 8 2 Bsw ese e WPE NESORC gy oy opg JE AR iy

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



ER
GERMANY

> Y]

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

Durch die stark gedrallten Nuten
werden die Spane gut aus dem

Maschinengewinde-
bohrer

Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Maschinengewinde-
hohrer

Sackloch

Linksgewinde
fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

Grundloch herausbefordert. RS oy st | T i o
TOL TOL
d d
m:‘sesri;h 1S02/6H bis;‘?? al/ﬂn(;m? m:‘segié": 1S02/6H 'Ji5297‘?$ a‘ggmz
‘ O
i & )
e o S
4@D2’
L1
2 2
g g
L2
1
" oo Schaftnorm: DIN 374
m D1 D2 L1 2 O L3 No. € No. €
MF 32x 3,0 320 220 180 30 18,0 29,00 120601071 131,18 120602071 273,91
MF33x15 33,0 250 160 24 20,0 31,50 120601072 131,18 120602072 273,91
MF 33 x 2,0 330 250 160 24 20,0 31,00 120601073 131,18 120602073 273,91
MF 33 x 3,0 33,0 250 180 30 20,0 30,00 120601074 131,18 120602074 273,91
MF34x1,5 340 280 170 24 22,0 32,50 120601075 131,18 120602075 273,91
MF 34x2,0 34,0 280 170 24 22,0 32,00 120601076 131,18 120602076 273,91
MF35x 1,5 350 28,0 170 24 22,0 33,50 120601077 131,18 120602077 273,91
MF36x1,5 36,0 280 170 24 22,0 3450 120601078 166,87 120602078 346,33
MF 36 x 2,0 36,0 28,0 170 24 22,0 34,00 120601079 166,87 120602079 346,33
MF 36 x 3,0 36,0 28,0 200 30 22,0 33,00 120601080 166,87 120602080 346,33
MF38x1,5 38,0 28,0 170 24 22,0 36,50 120601081 175,26 120602081 362,07
MF39x1,5 39,0 320 170 25 240 37,50 120601082 175,26 120602082 362,07
MF 39 x 2,0 390 320 170 25 240 37,00 120601083 175,26 120602083 362,07
MF 39x 3,0 39,0 32,0 200 30 24,0 36,00 120601084 175,26 120602084 362,07
MF40x 1,5 40,0 32,0 170 25 240 38,50 120601085 194,15 120602085 393,55
MF 40 x 2,0 40,0 32,0 170 25 24,0 38,00 120601086 194,15 120602086 393,55
MF 40 x 3,0 40,0 32,0 200 30 24,0 37,00 120601087 194,15 120602087 393,55
MF42x1,5 42,0 320 170 25 24,0 40,50 120601088 217,24 120602088 444,98
MF42x2,0 42,0 32,0 170 25 24,0 40,00 120601089 217,24 120602089 444,98
MF 42 x 3,0 42,0 32,0 200 30 24,0 39,00 120601090 217,24 120602090 444,98
MF45x1,5 450 36,0 180 27 29,0 4350 120601091 253,97 120602091 522,64
MF45x 2,0 450 36,0 180 27 29,0 43,00 120601092 253,97 120602092 522,64
MF 45 x 3,0 450 36,0 200 30 29,0 42,00 120601093 253,97 120602093 522,64
MF48x1,5 48,0 36,0 190 27 29,0 46,50 120601094 302,25 120602094 623,39
MF 48 x 2,0 48,0 36,0 190 27 29,0 46,00 120601095 302,25 120602095 623,39
MF 48 x 3,0 48,0 36,0 225 33 29,0 45,00 120601096 302,25 120602096 623,39
MF50x1,5 50,0 36,0 190 27 29,0 48,50 120601097 352,62 120602097 726,24
MF 50 x 2,0 50,0 36,0 190 27 29,0 48,00 120601098 352,62 120602098 726,24
MF 50 x 3,0 50,0 36,0 225 33 29,0 47,00 120601099 352,62 120602099 726,24
MF52x1,5 52,0 40,0 190 27 32,0 50,50 120601100 390,40 120602100 795,50
MF 52 x 2,0 52,0 40,0 190 27 32,0 50,00 120601101 390,40 120602101 795,50
MF 52 x 3,0 52,0 40,0 225 33 32,0 49,00 120601102 390,40 120602102 795,50
MF63x1,5 630 50,0 275 40 39,0 61,50 120601103 667,47
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Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

Durch die stark gedrallten Nuten
werden die Spane gut aus dem
Grundloch herausbefordert.

Maschinengewinde- Maschinengewin-

bohrer

und fiir hochlegierte

Stihle

ot

Sackloch Spanabfuhr

Form C 40°

bis25xD (s, Abbildung) Rechtsspirale

debohrer

PRO fiir Edelstahle

mit extrem hoher

Standzeit

[]

Lol

Sackloch Spanabfuhr

Form C 40°
bis2,5xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale

Maschinengewinde-
bohrer

S |

|

Lol

Sackloch Spanabfuhr  Form C 40°
bis25xD  (s. Abbildung) Rechtsspirale

TOL ‘ TOL ‘ TOL
material: bis 1300 \/mmz  material: bis 1300 N/mme  material: bis 1200 N/mme
HSSE TIN I502/64 41 HRC HSSE TiAIN |502/6H 41 HRC HSSETIN d502/6H 41 HRC
2 G4 AuBenkiihlung 2 (i AuBenkiihlung o AuBenkiihlung
A9 (E & -schmierung BOEIE & -schmierung 2@lGanos & -schmierung
T— = o =]
@D2 = = =
L1 9 2L L
-~ ~ £
:‘r
L2
('
@D Schaftnorm: DIN 374
m pi D2 U L O 3 No. € No. € No. €
MF 6 x 0,75 6,0 45 80 8 34 520 120604001 30,13 120605001 48,92
MF8x1,0 80 6,0 90 10 49 7,00 120604002 34,11 120605002 52,51 120612001 85,66
MF10x1,0 10,0 7,0 90 10 55 9,00 120604003 45,66 120605003 55,04 120612002 94,12
MF10x1,25 100 70 100 16 55 8,80 120604004 52,58 120605004 61,51 120612003 98,97
MF12x1,0 120 9,0 100 1 7,0 11,00 120604005 57,93 120605005 68,70 120612004 132,80
MF12x1,25 120 9,0 100 15 7,0 10,80 120604006 63,47 120605006 74,46 120612005 115,00
MF12x1,5 12,0 9,0 100 15 7,0 10,50 120604007 65,65 120605007 65,65 120612006 112,30
MF14x1,5 14,0 11,0 100 15 9,0 12,50 120604008 85,42 120605008 85,42 120612007 142,35
MF16x1,5 16,0 12,0 100 15 9,0 14,50 120604009 85,42 120605009 85,42 120612008 170,24
MF18x1,5 18,0 14,0 110 17 11,0 16,50 120604010 94,96 120605010 94,96 120612009 189,32
MF20x 1,5 20,0 16,0 125 17 12,0 18,50 120604011 117,80 120605011 117,80 120612010 218,46
MF22x15 22,0 18,0 125 17 14,5 20,50 120604012 128,77 120605012 128,77
G 8 12 NPT NPS  RC F&  RD FOTO Werk-  Techn.
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Maschinengewindehohrer - Form C

ER

GERMANY

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

Durch die stark gedrallten Nuten
werden die Spane gut aus dem
Grundloch herausbefordert.

Maschinengewinde-

bohrer
fur normale Anwendungen
UbermaB (Durchmesser)

Sackloch Spanabfuhr  Form C 40°

bis3xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale
TOL
F|
e Is02/6H bisz‘;‘??”ggmz
‘D O
i
" AuBenkiihlung
25t &u-schn::erlljmg
-IZD2> E
L1 N
L2
@D Schaftnorm: DIN 374
m D1 D2 L1 L2 [ v No. €
Tol. 6G:
Gewindeverbindungen mit viel Spiel
MF6x0,75 6,0 45 80 8 34 520 120617001 44,63
MF8x1,0 80 6,0 90 10 49 7,00 120617002 44,63
MF10x1,0 100 7,0 90 10 55 9,00 120617003 46,61
MF10x1,25 100 70 100 16 55 8,80 120617004 65,14
MF12x1,5 120 90 100 15 7,0 10,50 120617005 52,91
MF14x1,5 140 11,0 100 15 9,0 12,50 120617006 72,52
M m @ UNC UNF uNs uner S 2 msw B TR NPT WS RC gy

PG

(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher
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W BAER UNiForm Maschinengewindeformer

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bieten
folgende Vorteile:

= Es fallen keine Spéane an

= Bis zu 20-fach hohere Standzeit
(im Vergleich zu Gewindebohrern)

= Gleichzeitig fiir Durchgang- und Sackloch

" Breite Werkstoffpalette kann bearbeitet
werden

= Keine Steigungs- oder Flankenwinkelfehler

= Sehr hohe Lehrenhaltigkeit

= Hohere Festigkeit des Aufnahmegewindes

= Hohere Oberflachengiite
= Viel hohere Schnittgeschwindigkeit

.

Maschinengewinde-
former
fir universellen Einsatz

Durchgangs-  gpanioses mit

&biss a;lglgc[t)\ Formen Schmiernuten
material: bis 850 N/mm?
HSSE TIN 202 6H 25,5 HRC

C

= AuBenkiihlung
2-3Gi
ange & -schmierung

Maschinengewinde-

former

fir universellen Einsatz

UbermaB (Durchmesser)

Durchgangs-  gpanioses

& Sackloch

bis2,5xD  Formen
material:

HSSE TIN S026H
2-3 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

mit
Schmiernuten

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

C

2 =] =] =]

= = = =

9 K 9 K

= N — &

g B g B

o = = = =

S N S N

L2
Schaftnorm: DIN 374 |-~ Schaftnorm: DIN 371
e— [%]0)
m pi D2 1 L2 [ v No. € No. €
Tol. 6HX: Tol. 6GX:
Standard Toleranz Gewindeverbindungen mit viel Spiel
MF 3 x 0,35 30 35 56 10 2,7 2,85 121101001 89,80 121117001 109,67
MF4x0,5 40 45 63 12 3,4 3,80 121101002 56,63 121117002 100,86
MF 5 x 0,5 50 6,0 70 14 49 4,80 121101003 57,35 121117003 100,86
MF 6 x 0,75 60 6,0 80 16 49 5,65 121101004 56,63 121117004 99,37
MF8x1,0 80 80 90 18 6,2 7,55 121101005 65,27 121117005 107,74
MF10x1,0 100 10,0 90 18 8,0 9,55 121101006 75,58 121117006 114,40
MF 10 x 1,25 10,0 10,0 100 20 8,0 9,45 121101007 79,42 121117007 114,40
MF12x1,0 120 90 100 22 70 1155 121101008 89,26 121117008 141,65
MF12x1,25 120 9,0 100 22 70 11,45 121101009 93,09 121117009 141,65
MF12x1,5 120 9,0 100 22 70 11,30 121101010 86,61 121117010 141,65
MF 14 x 1,25 140 11,0 100 22 90 1345 121101011 110,62 121117011 185,65
MF14x1,5 140 11,0 100 22 90 13,30 121101012 103,68 121117012 185,65
MF16x 1,5 16,0 12,0 100 22 90 15,30 121101013 131,25 121117013 226,21
MF18x15 180 140 110 22 11,0 17,30 121101014 168,44 121117014 268,29
MF20x15 200 16,0 125 25 12,0 19,30 121101015 189,56 121117015 366,16
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD
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Metrisches ISO Feingewinde / DIN 13

Effiziente Herstellung
von Innengewinden mit
Akku-Bohrschraubern
und Handbohrmaschinen
(mind. 7,5 Volt).

1/4% Bit-Einschnittgewindehohrer

Bit-Gewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-
und Sacklocher

I
|

Durehgangs-  gpanabfuhr

& Sackloch Rl

bis2xD  (5-Abbildung) gerade Nuten
gut zerspanbare TOL
Werkstoffe bis 4
900 N/mm?2 unlegierte material: bis 800 N/mm
) ) . g HSSG S02/6H 22,2 HRC
und niedriglegierte
Stihle C\
£ (3 AuBenkiihlung
O & -schmierung
1/4*
|
{
|
‘ L1
2D
m ot OB No. €
MF 3 x 0,35 30 330 11 14" 265 121201001 *
MF 3,5 x 0,35 35 335 10 14" 315 121201002 2
MF 4 x 0,35 40 350 12 14" 365 121201003 *
MF4x05 40 350 12 1/4" 350 121201004 E
MF 4,5 x 0,5 45 350 12 1/4" 400 121201005 *
MF5x05 50 360 15 1/4" 450 121201006 E
MF 5 x 0,75 5,0 36,0 15 1/4" 4,25 121201007 *
MF5,5x 0,5 55 350 15 1/4" 500 121201008 E
MF6x05 60 390 18 1/4" 550 121201009 *
MF 6 x 0,75 60 390 18 1/4" 520 121201010 E
MF 7 x 0,5 7,0 37,5 16 1/4" 6,50 121201011 *
MF 7 x0,75 70 375 16 14" 620 121201012 E
MF8x05 80 400 19  1/4" 750 121201013 *
MF 80,75 80 400 19 14" 720 121201014 E
MF8x1 80 400 19  1/4" 7,00 121201015 *
MF9x05 90 405 18  1/4" 850 121201016 @
MF 9% 0,75 90 405 18  1/4" 825 121201017 *
MF9x1 90 405 18  1/4" 800 121201018 E
MF 10 x 0,5 100 41,0 21 14" 950 121201019 *
MF 10X 0,75 100 41,0 21 1/4" 9,20 121201020 E
MF10x1,0 10,0 410 21 174" 9,00 121201021 *
MF 10 x 1,25 100 410 21 1/4" 880 121201022 E
* auf anfrage
G 8 12 NPT NPS RC
M m (BSP) UNC UNF UNS UNEF UN UN BSW BSF TR NPTE  NPSM RP

BA

w
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Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
Links

TOL

Schneideisen Schneideisen Schneideisen

m D

d

material:
HSS

Anschnitt:

IS

Re

0-6g

C

chts-

d

material:
HSS

Anschnitt:

1S0-6g

fiir hohere fiir Edelstahle Untermaf
Beanspru-
chungen
TOL TOL TOL
d d F |
material: 1S0-69 material: 1S0-6g material: e

HSSE

HSSE

HSS

@ RS S Ene

Links-

Anschnitt:

Rechts-

Anschnitt:

Rechts- Anschnitt:

Rechts-

MF 2,5 x 0,35
MF 2,6 x 0,35
MF3x0,35
MF 3,5 x 0,35
MF 4x0,35
MF4x0,5
MF 4,5 x 0,5
MF5x0,5
MF5x0,75
MF 5,5 X 0,5
MF6x0,5
MF 6 x 0,75
MF7x0,5
MF7x0,75
MF8x05
MF 8 x 0,75
MF8x1,0
MF9x0,5
MF9x0,75
MF9x1,0
MF10x 0,5
MF 10 x 0,75
MF10x1,0
MF10x 1,25
MF11x1,0
MF 11 x 1,25
MF12x 0,5
MF 12 x 0,75
MF12x1,0
MF12x 1,25
MF12x15
MF 13 x 0,5
MF13x1,0

1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Génge  schneidend
mit gelappt mit gelappt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt
H
@D1 i i ]QD
cor] | e |
D2

DI H D2  No. € No. € No. € No. € N € e
25 16 5 244 121401001 15,22
26 16 5 254 121401002 15,22
30 20 5 294 121401003 12,42 121405001 35,42
35 20 5 344 121401004 12,42 121405002 43,86
40 20 5 394 121401005 12,42
40 20 5 393 121401006 12,42 121405003 24,98 121421001 86,85 3:84mm
45 20 5 443 121401007 12,42
50 20 5 4,93 121401008 12,42 121405004 24,98 121421002 86,85 483mm
50 20 7 491 121401010 12,42
55 20 5 543 121401009 12,42
60 20 5 593 121401011 12,42 121405005 24,98 121421003 71,81 58mm
60 20 7 590 121401012 10,74 121402001 16,37 121404001 15,11 121405006 24,98 121421004 66,80 581mm
70 25 9 6,93 121401013 1347 121421005 88,50 6.83mm
70 25 9 690 121401014 13,47 121405007 30,85
80 25 9 7,93 121401015 1347 121405008 30,85 121421006 116,24 7.82mm
80 25 9 790 121401016 11,26 121402002 19,65 121404002 19,94 121405009 30,85 121421007 83,51 7.80mm
80 25 9 7,83 121401017 11,26 121402003 19,65 121404003 19,94 121405010 30,85 121421008 63,46 7.78mm
90 25 9 893 121401018 16,95
90 25 9 890 121401019 16,95
90 25 9 888 121401020 16,95
100 30 11 993 121401021 16,95
10,0 30 11 990 121401022 16,95 121405011 37,99 121421009 115,24 9,79mm
10,0 30 11 9,88 121401023 12,95 121402004 24,56 121404004 22,56 121405012 37,99 121421010 71,15 977mm
10,0 30 11 986 121401024 12,95 121402005 24,56 121404005 22,56 121405013 37,99
11,0 30 11 10,88 121401025 19,47
11,0 30 11 10,86 121401026 19,47
12,0 38 10 11,93 121401027 19,47
12,0 38 10 11,90 121401028 19,47 121421011 119,57 11,78 mm
120 38 10 11,88 121401029 16,53 121402006 31,93 121404006 39,04 121405014 46,28 121421012 93,52 11,76 mm
120 38 10 11,86 121401030 16,53 121402007 31,93 121404007 39,04 121405015 46,28
120 38 10 11,85 121401031 16,00 121402008 31,93 121404008 39,04 121405016 46,28 121421013 87,84 11,73mm
13,0 38 10 12,93 121401032 27,16
13,0 38 10 12,88 121401033 21,79
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Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
|

material:

= 1S0-6g

C

Anschnitt: Rechts-

Schneideisen
flir normale
Anwendungen
Links

TOL
|

material:

= 1S0-6g

Schneideisen Schneideisen Schneideisen

fiir hohere fiir Edelstahle Untermal
Beanspru-
chungen
TOL TOL TOL
d d d
material: 1S0-69 material: 1S0-6g material: e

HSSE HSSE HSS

@ RS RS Ene

Anschnitt: Links-

Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-

1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Génge  schneidend
mit gelappt mit gelappt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt
@D1 i i ]ZD
cor] | o |
D2
m D DI H D2 N € N € n € N € N € we
MF13x1,5 13,0 38 10 12,85 121401034 21,79
MF 14 x 0,5 140 38 10 13,93 121401035 27,16
MF14x0,75 140 38 10 1390 121401036 21,79
MF14x1,0 140 38 10 13,88 121401037 21,79 121405017 46,81 121421014 101,87 1376 mm
MF14x1,25 140 38 10 13,86 121401038 18,21 121402009 31,93 121404009 39,04 121405018 46,81
MF14x15 140 38 10 13,85 121401039 18,21 121402010 31,93 121404010 39,04 121405019 46,81 121421015 87,84 1373mm
MF15x0,75 150 38 10 1490 121401040 34,32
MF15x1,0 150 38 10 14,88 121401041 29,58
MF15x 1,5 150 38 10 14,85 121401042 29,58
MF 16 x 0,5 16,0 45 14 1593 121401043 37,89
MF16x0,75 160 45 14 1590 121401044 37,89
MF 16 x 1,0 16,0 45 14 1588 121401045 29,58 121402011 47,94 121405020 68,32 121421016 136,94 1576 mm
MF16x1,25 160 45 14 1586 121401046 29,58
MF16x 1,5 16,0 45 14 1585 121401047 23,26 121402012 47,94 121404011 61,71 121405021 68,32 121421017 118,90 1573mm
MF17x1,0 17,0 45 14 16,88 121401048 40,21
MF17x 1,5 17,0 45 14 16,85 121401049 40,21
MF 18 x 0,5 18,0 45 14 17,93 121401050 40,21
MF18x0,75 180 45 14 17,90 121401051 40,21
MF18x1,0 180 45 14 17,88 121401052 27,16 121405022 68,85 121421018 203,74 17,74mm
MF18x1,25 180 45 14 17,86 121401053 27,16
MF18x1,5 18,0 45 14 17,85 121401054 23,26 121402013 47,94 121404012 61,71 121405023 68,85 121421019 118,90 17,71 mm
MF 18 x 2,0 18,0 45 14 17,82 121401055 27,79 121404013 61,71
MF19x1,0 19,0 45 14 18,88 121401056 40,21
MF19x1,5 19,0 45 14 18,85 121401057 27,16
MF 20 x 0,5 20,0 45 14 19,93 121401058 40,21
MF20x0,75 200 45 14 1990 121401059 40,21
MF20x1,0 20,0 45 14 19,88 121401060 27,79 121405024 70,52 121421020 203,74 19,66 mm
MF20x1,25 200 45 14 19,86 121401061 27,79
MF20x1,5 20,0 45 14 19,85 121401062 23,26 121402014 47,94 121404014 61,71 121405025 70,52 121421021 136,94 19,71 mm
MF 20 x 2,0 20,0 45 14 19,82 121401063 27,79 121404015 61,71
MF21x1,0 21,0 45 14 20,88 121401064 42,00
MF21x1,5 21,0 45 14 20,85 121401065 42,00
MF 22 x 0,5 220 55 16 21,93 121401066 58,00
M m (ng) uc uvE uvs uner 8 (2 msw Bse TR NPT NS OBC gy w e & RD (E?aTtg) !‘éi’ge i 69
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Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen Schneideisen
fur normale  fiir normale fiir hohere fiir Edelstdhle UntermaB
Anwendungen Anwendungen Beanspru-
Links chungen
TOL TOL TOL TOL TOL
d d d d d
m::‘tgrsial: 1S0-69 me:‘tgrsial: 150-69 mﬁtsegiéil: 1S0-69 mﬁtsesr?k 150-69 me:‘tgrsial: 6e
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Links- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 1,5Gange  schneidend 2 Génge schneidend 1,75 Génge  schneidend
mit geldppt mit geldppt mit
Schélanschnit Schélanschnitt Schélanschnitt
@D1 i i ]QD
cor] | e |
D2
m D DI H D2  No € No. € No. € No. € N € e
MF22x0,75 220 55 16 21,90 121401067 58,00
MF 22 x 1,0 220 55 16 21,88 121401068 44,95
MF22x1,25 220 55 16 21,86 121401069 44,95
MF22x1,5 220 55 16 21,85 121401070 40,53 121402015 76,02 121404016 108,31 121405026 104,74 121421022 170,34 21,71 mm
MF 22 x 2,0 220 55 16 21,82 121401071 44,95
MF23x1,0 23,0 55 16 22,88 121401072 58,95
MF23x1,5 23,0 55 16 22,85 121401073 44,95
MF 24 x 0,5 240 55 16 23,93 121401074 58,00
MF24x0,75 240 55 16 2390 121401075 58,00
MF 24 x1,0 240 55 16 23,88 121401076 44,95 121421023 283,91 21,74 mm
MF24x1,25 240 55 16 2386 121401077 44,95
MF24x15 240 55 16 23,85 121401078 40,53 121402016 76,02 121404017 108,31 121405027 115,76 121421024 220,45 2370 mm
MF 24 x 2,0 240 55 16 22,82 121401079 44,95 121402017 76,02 121405028 115,76
MF 25 x 1,0 250 55 16 24,88 121401080 58,00
MF25x1,5 250 55 16 24,85 121401081 58,00
MF 26 x 1,0 26,0 55 16 25,88 121401082 58,00
MF 26 x 1,5 26,0 55 16 2585 121401083 58,00 121405029 195,30 121421025 250,50 2569 mm
MF 26 x 2,0 26,0 55 16 2582 121401084 58,00
MF 27 x 1,0 27,0 65 18 26,88 121401085 66,32
MF 27 x 1,5 27,0 65 18 26,85 121401086 66,32
MF 27 x 2,0 270 65 18 26,82 121401087 66,32
MF28 x 1,0 280 65 18 27,88 121401088 66,32
MF28x 1,5 280 65 18 27,85 121401089 66,32
MF 28 x 2,0 280 65 18 27,82 121401090 66,32
MF29x1,5 290 65 18 28,85 121401091 66,32
MF30x1,0 30,0 65 18 29,88 121401092 66,32
MF30x1,5 300 65 18 29,85 121401093 66,32 121405030 215,15
MF 30 x 2,0 300 65 18 29,82 121401094 66,32 121402018 120,46 121405031 225,45
MF 30 x 2,5 30,0 65 18 29,79 121401095 66,32 121402019 120,46
MF 30 x 3,0 30,0 65 25 29,76 121401096 66,32 121402020 120,46
MF32x1,0 32,0 65 18 31,88 121401098 93,68 121402021 120,46
MF32x15 32,0 65 18 31,85 121401097 66,32 121402022 120,46
MF 32 x 2,0 32,0 65 18 31,82 121401099 66,32 121402023 120,46
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“WBAIR  Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen Schneideisen
fiir normale fir normale
Anwendungen Anwendungen
TOL TOL
d |
material: 0.6 materal:  150-6
Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend
H H
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m D DI H D2 N € m D DI H D2 Mo €
MF32x3,0 320 65 25 31,77 121401100 66,32 MF45x 1,5 450 90 22 4485 121401133 178,95
MF 33X 1,5 330 65 18 3285 121401101 66,32 MF 45 x 2,0 450 90 22 4482 121401134 178,95
MF33x2,0 330 65 18 3282 121401102 66,32 MF 45 x 3,0 450 90 36 44,76 121401135 178,95
MF 33 x 3,0 330 65 26 3276 121401103 66,32 MF 46 x 1,5 460 90 22 4585 121401136 231,58
MF 34x1,0 340 65 18 33,88 121401104 93,68 MF 48x1,0 480 90 22 47,88 121401137 231,58
MF 34x1,5 340 65 18 3385 121401105 66,32 MF 48x 1,5 480 90 22 4785 121401138 178,95
MF 34 x 2,0 340 65 18 33,82 121401106 66,32 MF 48 x 2,0 480 90 22 47,82 121401139 178,95
MF 35x 1,0 350 65 18 34,88 121401107 93,68 MF 48 x 3,0 480 90 36 47,46 121401140 178,95
MF35x1,5 350 65 18 34,85 121401108 66,32 MF 50 x 1,5 500 90 22 4985 121401141 178,95
MF 35 x 2,0 350 65 18 3482 121401109 93,68 MF 50 x 2,0 500 90 22 49,82 121401142 178,95
MF 36 x1,0 360 65 18 3583 121401110 93,68 MF 50 x 3,0 500 90 36 49,76 121401143 178,95
MF 36 x 1,5 36,0 65 18 3585 121401111 66,32 MF52x1,5 520 90 22 51,85 121401144 178,95
MF 36 x 2,0 36,0 65 18 3582 121401112 66,32 MF 52 x 2,0 520 90 22 51,82 121401145 178,95
MF 36 x 3,0 36,0 65 25 3576 121401113 66,32 MF 52 x 3,0 520 90 36 51,76 121401146 178,95
MF37x1,5 370 65 18 3685 121401114 141,05 MF 54 x 1,5 540 105 22 53,92 121401147 353,68
MF38x1,0 380 75 20 37,88 121401115 141,05 MF 54 x 2,0 540 105 22 5391 121401148 353,68
MF38x1,5 380 75 20 37,85 121401116 107,37 MF 54 x 3,0 540 105 36 53,88 121401149 353,68
MF 38 x 2,0 380 75 20 37,82 121401117 107,37 MF 54 x 4,0 540 105 36 53,85 121401150 353,68
MF 38 x 3,0 380 75 30 37,77 121401118 141,05 MF 55 x 1,5 550 105 22 5485 121401151 353,68
MF39x1,5 390 75 20 3885 121401119 107,37 MF 55 x 2,0 550 105 22 54,82 121401152 353,68
MF 39 x 2,0 390 75 20 3882 121401120 107,37 MF 55 x 3,0 550 105 36 54,76 121401153 353,68
MF 39 x 3,0 390 75 30 3876 121401121 107,37 MF 55 x 4,0 550 105 36 54,73 121401154 353,68
MF 40x 1,0 400 75 20 39,88 121401122 141,05 MF 56 x 1,5 56,0 105 22 5585 121401155 353,68
MF40x 1,5 400 75 20 3985 121401123 107,37 MF 56 x 2,0 56,0 105 22 5582 121401156 353,68
MF 40 x 2,0 400 75 20 3982 121401124 107,37 MF 56 x 3,0 560 105 36 55,76 121401157 353,68
MF 40 x 3,0 400 75 30 39,76 121401125 107,37 MF 56 x 4,0 56,0 105 36 5573 121401158 353,68
MF42x1,0 420 75 20 41,88 121401126 141,05 MF58 x 1,5 580 105 22 57,92 121401159 353,68
MF42x1,5 420 75 20 41,85 121401127 107,37 MF 58 x 2,0 580 105 22 57,91 121401160 353,68
MF42x2,0 420 75 20 41,82 121401128 107,37 MF 58 x 3,0 580 105 36 57,88 121401161 353,68
MF 42 x 3,0 420 75 30 41,76 121401129 107,37 MF 58 x 4,0 580 105 36 57,85 121401162 353,68
MF44x1,5 440 90 22 4385 121401130 231,58 MF 60 x 1,5 60,0 105 22 59,92 121401163 353,68
MF 44 x 2,0 440 90 22 4382 121401131 231,58 MF 60 x 2,0 60,0 105 22 5991 121401164 353,68
MF45x1,0 450 90 22 4488 121401132 231,58 MF 60 x 3,0 60,0 105 36 59,88 121401165 353,68
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Schneideisen
fir normale
Anwendungen
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m D DI H D2 No. €

Bolzen Vorarbeits- é

MF 60 x 4,0 600 105 36 59,85 121401166 353,68
MF 62 x 1,5 620 105 22 61,92 121401167 353,68
MF 62 x 2,0 620 105 22 6191 121401168 353,68
MF 62 x 3,0 62,0 105 36 61,88 121401169 353,68
MF 62 x 4,0 620 105 36 61,85 121401170 353,68
MF 63 X 1,5 630 105 22 6292 121401171 353,68
MF 64 x 1,5 640 120 22 6392 121401172 402,11
MF 64 x 2,0 640 120 22 6391 121401173 402,11
MF 64 x 3,0 640 120 36 6388 121401174 402,11
MF 64 x 4,0 640 120 36 6385 121401175 402,11
MF 65 x 1,5 650 120 22 64,92 121401176 402,11
MF 65 x 2,0 650 120 22 6491 121401177 402,11
MF 65 x 3,0 650 120 36 6488 121401178 402,11
MF 65 x 4,0 650 120 36 6485 121401179 402,11
MF 68 x 1,5 680 120 22 67,92 121401180 402,11
MF 68 x 2,0 680 120 22 67,91 121401181 402,11
MF 68 x 3,0 680 120 36 67,88 121401182 402,11
MF 68 x 4,0 680 120 36 67,85 121401183 402,11
MF 70 x 1,5 700 120 22 69,92 121401184 402,11
MF 70 x 2,0 700 120 22 69,91 121401185 402,11
MF 70 x 3,0 700 120 36 69,88 121401186 402,11
MF 70 x 4,0 700 120 36 69,85 121401187 402,11
MF72x1,5 720 120 22 71,92 121401188 402,11
MF72 x20 720 120 22 71,91 121401189 402,11
MF 72 x 3,0 720 120 36 71,88 121401190 402,11
MF 72 x 4,0 720 120 36 71,85 121401191 402,11
MF 74x 1,5 740 120 22 7392 121401192 402,11
MF 74 x 2,0 740 120 22 7391 121401193 402,11
MF 74 x 3,0 740 120 36 73,88 121401194 402,11
MF 74 x 4,0 740 120 36 7385 121401195 402,11
MF 75 x 1,5 750 120 22 7492 121401196 402,11
MF 75 x 2,0 750 120 22 7491 121401197 402,11
MF 75 x 3,0 750 120 36 7488 121401198 402,11
72 wm m (ng) uvc UNF o uns NeF & 12 Bsw BsF
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MF 75 x 4,0 750 120 36 74,85 121401199 402,11
MF76 x 1,5 76,0 120 22 7592 121401200 402,11
MF 76 x 2,0 76,0 120 22 7591 121401201 402,11
MF 76 x 3,0 76,0 120 36 7588 121401202 402,11
MF 76 x 4,0 76,0 120 36 7585 121401203 402,11
MF78x1,5 780 120 22 77,92 121401204 402,11
MF 78 x 2,0 780 120 22 7791 121401205 402,11
MF 78 x 3,0 780 120 36 77,88 121401206 402,11
MF 78 x 4,0 780 120 36 77,85 121401207 402,11
MF80x 1,5 80,0 120 22 79,92 121401208 402,11
MF 80 x 2,0 80,0 120 22 7991 121401209 402,11
MF 80 x 3,0 80,0 120 36 79,88 121401210 402,11
MF 80 x 4,0 80,0 120 36 79,85 121401211 402,11
MF82x1,5 820 130 25 81,92 121401212 508,42
MF 82 x 2,0 820 130 25 8191 121401213 508,42
MF 82 x 3,0 820 130 36 81,88 121401214 508,42
MF 82 x 4,0 820 130 36 81,85 121401215 508,42
MF 84 x1,5 840 130 25 8392 121401216 508,42
MF 84 x 2,0 84,0 130 25 8391 121401217 508,42
MF 84 x 3,0 840 130 36 8388 121401218 508,42
MF 84 x 4,0 84,0 130 36 8385 121401219 508,42
MF 85 x 1,5 850 130 25 84,92 121401220 508,42
MF 85 x 2,0 850 130 25 8491 121401221 508,42
MF 85 x 3,0 850 130 36 84,88 121401222 508,42
MF 85 x 4,0 850 130 36 8485 121401223 508,42
MF 86 x 1,5 86,0 140 22 8592 121401224 633,68
MF 86 x 2,0 86,0 140 22 8591 121401225 633,68
MF 86 x 3,0 86,0 140 22 8588 121401226 633,68
MF 86 x 4,0 86,0 140 22 8585 121401227 633,68
MF 88 x 1,5 88,0 140 22 87,92 121401228 633,68
MF 88 x 2,0 88,0 140 22 8791 121401229 633,68
MF 88 x 3,0 88,0 140 22 87,88 121401230 633,68
MF 88 x 4,0 880 140 22 8785 121401231 633,68

oo owom o S5 ow T



“WBAIR  Runde Schneideisen

Metrisches ISO-Feingewinde / DIN 13

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen
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material:
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Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend
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b2 Durchmesser

m D DI H D2 No. €

Bolzen Vorarbeits- é

MF90x1,5 90,0 140 22 89,92 121401232 633,68
MF 90 x 2,0 90,0 140 22 8991 121401233 633,68
MF 90 x 3,0 90,0 140 22 89,88 121401234 633,68
MF 90 x 4,0 90,0 140 22 8985 121401235 633,68
MF92x1,5 920 140 22 91,92 121401236 633,68
MF92x2,0 920 140 22 9191 121401237 633,68
MF92x 3,0 920 140 22 91,88 121401238 633,68
MF 92 x 4,0 920 140 22 91,85 121401239 633,68
MF95x1,5 950 140 22 94,92 121401240 633,68
MF 95 x 2,0 950 140 22 9491 121401241 633,68
MF 95 x 3,0 950 140 22 94,88 121401242 633,68
MF 95 x 4,0 950 140 22 9485 121401243 633,68
MF96x 1,5 96,0 140 22 9592 121401244 633,68
MF 96 x 2,0 96,0 140 22 95091 121401245 633,68
MF 96 x 3,0 96,0 140 22 9588 121401246 633,68
MF 96 x 4,0 96,0 140 22 9585 121401247 633,68
MF 98 x 1,5 98,0 150 25 94,92 121401248 762,11
MF 98 x 2,0 980 150 25 97,91 121401249 762,11
MF 98 x 3,0 98,0 150 25 97,88 121401250 762,11

MF 98 x 4,0 980 150 25 97,85 121401251 762,11
MF100x 1,5 100,0 150 25 99,92 121401252 762,11
MF 100 x 2,0 100,0 150 25 99,91 121401253 762,11
MF 100 x 3,0 100,0 150 25 99,88 121401254 762,11
MF 100 x 4,0 1000 150 25 99,85 121401255 762,11
MF105x 1,5 1050 150 25 104,92 121401256 762,11
MF 105 x 2,0 1050 150 25 104,91 121401257 762,11
MF 105 x 3,0 1050 150 25 104,88 121401258 762,11
MF 105 x 4,0 1050 150 25 104,85 121401259 762,11
MF110x1,5 1100 160 25 109,92 121401260 832,63
MF 110 x 2,0 1100 160 25 109,91 121401261 832,63
MF 110 x 3,0 1100 160 25 109,88 121401262 832,63
MF 110 x 4,0 110,0 160 25 109,85 121401263 832,63
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Schneidmuttern
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Anwendungen

TOL
d

material:
Hes 1S0-69

C

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

<\
4

e
S

@D1

r
N

.
r
s

\
4
\
\
\

@D1

|

L
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Schneidmuttern
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Anwendungen

TOL
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hes 1S0-6g
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Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

D DI H D2 No. € D DI H D2 No. €
MF 3 x 0,35 3,0 19 5 2,94 121501001 22,00 MF 18 x 1,25 18,0 41 14 17,86 121501035 48,42
MF 4 x 0,35 35 19 5 344 121501002 22,00 MF18x1,5 180 41 14 17,85 121501036 48,42
MF 4% 0,5 40 19 5 393 121501003 22,00 MF18x2,0 180 41 14 17,82 121501037 48,42
MF 5 x 0,5 5,0 19 5 4,93 121501004 22,00 MF20x1,0 20,0 M 14 19,88 121501038 48,42
MF 5 x 0,75 5,0 19 7 4,91 121501005 22,00 MF 20 x 1,25 20,0 M 14 19,86 121501039 48,42
MF 6 x 0,5 6,0 19 5 5,93 121501006 22,00 MF20x1,5 20,0 M 14 19,85 121501040 48,42
MF6 x 0,75 6,0 19 7 5,90 121501007 22,00 MF 20 x 2,0 20,0 M 14 19,82 121501041 48,42
MF 7 x 0,75 7,0 22 9 6,90 121501008 23,68 MF 21 x1,5 21,0 M 14 20,85 121501042 70,95
MF 8 x 0,5 8,0 22 9 7,93 121501009 23,68 MF22x1,0 22,0 50 16 21,88 121501043 70,95
MF 8 x 0,75 8,0 22 9 7,90 121501010 23,68 MF 22 x 1,25 22,0 50 16 21,86 121501044 70,95
MF8x1,0 8,0 22 9 7,83 121501011 23,68 MF22x15 22,0 50 16 21,85 121501045 70,95
MF 9 x 0,75 9,0 22 9 8,90 121501012 23,68 MF 22 x 2,0 22,0 50 16 21,82 121501046 70,95
MF9x1,0 9,0 22 9 8,88 121501013 23,68 MF23x1,5 23,0 50 16 22,85 121501047 70,95
MF 10 x 0,75 10,0 27 1 9,90 121501014 23,68 MF 24 x1,0 24,0 50 16 23,88 121501048 70,95
MF10x1,0 10,0 27 1 9,88 121501015 23,68 MF 24 x 1,25 24,0 50 16 23,86 121501049 70,95
MF10x 1,25 10,0 27 11 9,86 121501016 23,68 MF24x1,5 24,0 50 16 23,85 121501050 70,95
MF 11 x1,0 11,0 27 11 10,88 121501017 33,16 MF 24 x 2,0 24,0 50 16 22,82 121501051 70,95
MF 11 x 1,25 11,0 27 11 10,86 121501018 33,16 MF 25 x 1,0 25,0 50 16 24,88 121501052 102,53
MF 12 x 0,75 12,0 36 10 11,90 121501019 33,16 MF25x 1,5 25,0 50 16 24,85 121501053 102,53
MF12x1,0 12,0 36 10 11,88 121501020 33,16 MF 26 x 1,0 26,0 50 16 25,88 121501054 102,53
MF12 x1,25 12,0 36 10 11,86 121501021 33,16 MF 26 x 1,5 26,0 50 16 25,85 121501055 102,53
MF12x15 12,0 36 10 11,85 121501022 33,16 MF 26 x 2,0 26,0 50 16 25,82 121501056 102,53
MF13 x1,0 13,0 36 10 12,88 121501023 37,68 MF 27 x 1,0 27,0 60 18 26,88 121501057 107,37
MF13x15 13,0 36 10 12,85 121501024 37,68 MF 27 x1,5 27,0 60 18 26,85 121501058 107,37
MF 14 x 0,75 14,0 36 10 13,90 121501025 37,68 MF 27 x 2,0 27,0 60 18 26,82 121501059 107,37
MF14x1,0 14,0 36 10 13,88 121501026 37,68 MF 28 x 1,0 28,0 60 18 27,88 121501060 107,37
MF 14 x 1,25 14,0 36 10 13,86 121501027 37,68 MF28x 1,5 28,0 60 18 27,85 121501061 107,37
MF14x1,5 14,0 36 10 13,85 121501028 37,68 MF 28 x 2,0 28,0 60 18 27,82 121501062 107,37
MF15x1,0 15,0 36 10 14,88 121501029 43,89 MF29x1,5 29,0 60 18 28,85 121501063 107,37
MF15x1,5 15,0 36 10 14,85 121501030 43,89 MF30x1,0 30,0 60 18 29,88 121501064 107,37
MF16x1,0 16,0 al 14 15,88 121501031 46,21 MF 30 x1,5 30,0 60 18 29,85 121501065 107,37
MF 16 x 1,25 16,0 4 14 15,86 121501032 46,21 MF 30 x 2,0 30,0 60 18 29,82 121501066 107,37
MF16x1,5 160 4 14 15,85 121501033 46,21 MF 30 x 3,0 300 60 25 29,76 121501067 107,37
MF18x1,0 180 41 14 17,88 121501034 48,42 MF32x1,5 320 60 18 31,85 121501068 107,37
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D DI H D2 No. €
MF 32 x 2,0 32,0 60 18 31,82 121501069 107,37
MF 32 x 3,0 320 60 25 31,77 121501070 107,37
MF33x1,5 33,0 60 18 32,85 121501071 107,37
MF 33 x 2,0 33,0 60 18 32,82 121501072 107,37
MF33x3,0 33,0 60 25 32,76 121501073 107,37
MF34x1,5 34,0 60 18 33,85 121501074 107,37
MF 34 x 2,0 34,0 60 18 33,82 121501075 107,37
MF35x 1,5 35,0 60 18 34,85 121501076 107,37
MF 36 x 1,5 36,0 60 18 35,85 121501077 107,37
MF 36 x 2,0 36,0 60 18 35,82 121501078 107,37
MF 36 x 3,0 36,0 60 25 3576 121501079 107,37
MF38x1,5 38,0 70 20 37,85 121501080 178,95
MF39x1,5 39,0 70 20 38,85 121501081 178,95
MF 39x 2,0 39,0 70 20 38,82 121501082 178,95
MF 39x 3,0 39,0 70 30 38,76 121501083 178,95
MF40x 1,5 40,0 70 20 39,85 121501084 178,95
MF 40 x 2,0 40,0 70 20 39,82 121501085 178,95
MF 40 x 3,0 40,0 70 30 39,76 121501086 178,95
MF42x1,5 42,0 70 20 41,85 121501087 178,95
MF42x2,0 42,0 70 20 41,82 121501088 178,95
MF42x 3,0 42,0 70 30 41,76 121501089 178,95
MF45x1,5 45,0 85 22 4485 121501090 263,16
MF 45 x 2,0 45,0 85 22 4482 121501091 263,16
MF 45 x 3,0 45,0 85 36 44,76 121501092 263,16
MF48x15 48,0 85 22 47,85 121501093 263,16
MF 48 x 2,0 48,0 85 22 47,82 121501094 263,16
MF 48 x 3,0 48,0 85 36 47,46 121501095 263,16
MF50x 1,5 50,0 85 22 49,85 121501096 263,16
MF 50 x 2,0 50,0 85 22 49,82 121501097 263,16
MF 50 x 3,0 50,0 85 36 49,76 121501098 263,16
MF52x1,5 52,0 85 22 51,85 121501099 263,16
MF 52 x 2,0 52,0 85 22 51,82 121501100 263,16
MF 52 x 3,0 52,0 85 36 51,76 121501101 263,16
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- Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
WBAIR Schneideisen und Werkzeuge

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN ISO 228

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und
Werkzeug-Satze

(Einheitsbild)
BAER Satz G(BSP) 1/8“ - 1¢ 656.70
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge € Is:utz
BAER HSSG 2-teilige G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x141G1“x 11
Handgewindebohrer Satze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/8x281G1/4x191G3BX191G1/2x14163/4x141G1*x 11 264802014
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G1/8-1/2 & M13-3211/2-1.1/4“ |G 1/4-1¢
Windeisen
BAER verstellbares Druckguss- 30x11138x10145x14155x 16168 x 18
Windeisen
Schraubenausdreher
BAER Satz G(BSP) 1/8“ - 1 (mit ZwischengréBen) 875.60
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge € ISa’|tz
BAER HSSG 2-teilige G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G5/8x1416G3/4x141G7/8x141G1“x 11
Handgewindebohrer Satze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141658x141G3/4x141G7/8x 141G 1" x 11 264802114
BAER verstellbares Druckguss- M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G1/8-1/2 & M13-3211/2-1.1/4“ |G 1/4-1*
Windeisen
BAER verstellbares Druckguss- 30x11138x10145x14155x 16168 x 18
Windeisen
Schraubenausdreher
BAER Satz G(BSP) 1/4“ - 1.1/2“ 1.869.55
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge - € ISal,z
BAER HSSG 2-teilige G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x141G1“x111G1.1/4“x 111G 1.1/2“x 11
Handgewindebohrer Satze Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen G1/4x191G3/8x 191G 1/2x141G3/4x 14161 x 1116 1.1/4* x 1116 1.1/2° x 11 264802214
BAER verstellbares Druckguss- M4-1215/32-1/21G1/8 & M11-2717/16-1“1G 1/4-3/4 & M27-5211.1/8"-2" | G 3/4-1.3/4“
Windeisen
BAER verstellbares Druckguss- 38x10145x14155x16168x18175x20190 x 22
Windeisen
Schraubenausdreher
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Séatze und Sortimente Gewindehohrer

WBAIR ;4 Schneideisen

(08 (1] [ (1] Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN ISO 228

BAER Gewindebohrer und Schneideisen-Satze
(Einheitsbild)

BAER Satz G(BSP) 1/8“ - 3/4“
Gewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch
HSSG Sechskant-Schneidmuttern

BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D)

BAER HSSG Sechskant-Schneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x 14

203,07
€/Satz

Art. Nr.:

BSR1

BAER Satz G(BSP) 1/8“ - 1/2¢
Gewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch
HSSG Sechskant-Schneidmuttern

BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x14
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D)

BAER HSSG Sechskant-Schneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x 14

Art. Nr.:
BSR2

BAER Satz G(BSP) 1/8“ - 3/4“
Gewindebohrer Durchgangsloch & Sackloch

209,42
€/Satz

HSSG Schneideisen rund
BAER HSSG Einschnitt-Gewindebohrer Form D G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G 3/4x14 Art. Nr.:
fiir Durchgangs- und Sackloch (bis 4 x D) B SII:§3 "
BAER HSSG Sechskant-Schneidmuttern G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14
8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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W BALIR

—r — GERMANY

Einschnittgewindebhohrer

(08 (1] [ (1] Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN ISO 228

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
dieser Maschinengewindebohrer,
neben der Maschinenbetatigung,
auch flir den Einsatz per Hand.

Einschnittgewinde-
bohrer

Form D fiir Durchgangs-
und Sackldcher

Durchgangs-

Spanabfuhr Form D
Anwendung: & Sackioch . Anbidung)  gerade Nuten
{0y Qut zerspanbare TOL
Werkstoffe bis 900 N/mm’ F |
. material: bis 900 N/mm?
ey unlegierte und HSSG ezt 27,1 HRC
niedriglegierte Stahle
[m)
T " AuBenkiihlung
JE 4-5Gange o -schmierung
bD£ L1
1 ¥
L2
[
[%]0)
m D1 D2 L1 L2 [ v No. €
BSP 1/8 x 28 973 7,0 63 20 55 8,80 130101001 6,39
BSP1/4x 19 13,16 11,0 70 22 90 11,80 130101002 7,20
BSP 3/8x 19 16,66 12,0 70 22 90 1525 130101003 10,48
BSP1/2x 14 20,95 16,0 80 22 12,0 19,00 130101004 14,89
BSP 3/4x 14 26,44 20,0 90 22 16,0 24,50 130101005 21,05
BSP 1" x 11 3325 250 100 25 20,0 30,75 130101006 35,49
BSP1.1/4x11 4191 320 125 40 24,0 39,50 130101007 61,67
BSP1.1/2x11 47,80 36,0 140 40 29,0 4525 130101008 84,36
BSP1.3/4x11 53,74 40,0 140 40 32,0 51,20 130101009 168,70
BSP 2" x 11 59,61 450 160 40 350 57,00 130101010 174,53
BSP2.1/4x11 6571 50,0 160 40 39,0 63,10 130101011 381,64
BSP2.1/2x11 7518 50,0 160 40 39,0 72,60 130101012 579,31
BSP2.3/4x11 81,53 50,0 160 40 39,0 79,00 130101013 967,19
BSP 3" x 11 87,88 50,0 160 40 39,0 85,50 130101014 1.127,13
BSP3.1/2x11 100,3 56,0 180 45 44,0 98,00 130101015 1.775,71
BSP 4" x 11 1130 56,0 180 45 44,0 110,50 130101016 2.216,49
8 12 NPT NPS  RC FG RD FOTO
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—r — GERMANY

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN IS0 228

Handgewindebohrer-Satze

Efiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. Siitze Siitze Siitze
Durch die kurze Bauform flir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen fiir hochfeste
eignet sich der Gewindebohrer Links Materialien
fiir den Einsatz per Hand.
Ein Satz besteht aus Dé’gggﬁggﬁ' S;;\a;l;lt:jfuhr) F(t)lrmNC Dé"g;‘gﬁggﬁ (S;Xibn;lbdfuhr) FzrmNC Dgl("g;‘cgﬁggﬁ’ Sﬁ;ll:jfuhr) F((ermNC
2 Gewindebohrern: bis2xD  (5-Abbildung) gerade Nuten bis2xD (5-Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (5-Abbildung) gerade Nuten
G} Vorschneider - TOL . TOL .~ TOL
& d d d
FertigSChneider material: - bis 900 N/ material: - bis 900 N/ material: - to 1200
2 2 N/ 2
Hesa 27tr1m|]1Rc HSs6 27r,T1mr11Rc HSs6 38,;“ A
. AuBenkihl 5 AuBenkiihl 5 AuBenkihl
4D—r 2300 &lfsiﬁmuierlljjrr]lgg O &Liszgn:lierllﬁg Y &lfsiﬁmuierlljjrr]]gg
02|
L1
L2
“ob  Schaftnorm: DIN 5157
m DI D2 L1 L2 O V! No. € No. € No. €
BSP1/8x28 973 7,0 63 20 8,80 130301001 12,80 130302001 19,55 130304001 18,62
BSP1/4x19 1316110 70 22 11,80 130301002 14,43 130302002 22,10 130304002 23,27
BSP3/8x19 16,66 120 70 22 1525 130301003 20,94 130302003 31,89 130304003 33,04
BSP1/2x14 2095160 80 22 120 1900 130301004 29,78 130302004 4142 130304004 51,20
BSP5/8x14 2291180 80 22 145 21,00 130301005 4213 130302005 63,54
BSP3/4x14 2644200 90 22 160 2450 130301006 4213 130302006 63,54 130304005 62,13
BSP7/8x14 3020220 90 22 180 2825 130301007 70,98
BSP1"x11 3325250 100 25 200 3075 130301008 70,98 130302007 107,51 130304006 107,04
BSP1.1/8x11 37,90 280 125 40 220 3530 130301009 123,33 130302008 186,17
BSP1.1/4x11 4191320 125 40 240 3950 130301010 123,33 130302009 186,17
BSP1.3/8x11 44,32 360 140 40 290 4170 130301011 168,70 130302010 246,67
BSP1.1/2x11 47,80 360 140 40 290 4525 130301012 168,70 130302011 246,67
BSP15/8x11 52,00 400 140 40 320 4960 130301013 337,43
BSP1.3/4x11 5374400 140 40 320 5120 130301014 337,42 130302012 507,29
BSP2'x11 59,61450 160 40 350 57,00 130301015 349,08 130302013 507,29
BSP2.1/4x11 6571500 160 40 390 6310 130301016 763,31
BSP2.1/2x11 7518 500 160 40 390 7260 130301017  1.158,62
BSP23/4x11 8153 500 160 40 390 7900 130301018 193523
BSP3"x11 87,88 500 160 40 390 8550 130301019  2.254,27
BSP3.1/2x11 1003 560 180 45 440 9800 130301020  3.551,42
BSP4"x11 1130 560 180 45 440 11050 130301021  4.432,98
MW M e v uns uner B 03 esw ek TR WFE RS BT ea owoee JE AR ww DO g e 19
A



- Maschinengewindehohrer - Form B fiir
WBAIR Durchgangsldcher und Form C Linksgewinde

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN ISO 228

Gewindebohrer flr die Maschinengewin-  Maschinengewin- Maschinengewin-
Maschinenbetétigung debohrer debohrer debohrer

in Durchgangsloch fiir normale fiir Edelstéhle fiir normale

und fiir Linkgsgewinde Anwendungen Anwendungen

in Durchgangs- und Linksgewinde

Sackloch.

Durch den Schélanschnitt

i i Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form Bmit ~ Durchgangsloch Spanabfuhr  Form B mit Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
wird der Span in bis4xD (. Abbidung) Schilanschritt  bis2,5xD  (s.Abbidung) Schilanschnitt  “roogoce! (5. Abbildung) gerade Nuten

Bohrrichtung geleitet.
TOL ‘ TOL ‘ TOL
F|
material: ; bis 900 N/mm? material: ; bis 1300 N/mm?  material: ; bis 900 N/mm?
HSSE i 271HRC ~ HSSETAN M€l 41 HRC HSSE ] 27,1 HRC
a
. £ Cs AuBenkiihlung E G AuBenkiihlung 2 (5 AuBenkiihlung
K{: O & -schmierung B & -schmierung BEEE & -schmierung
o o o
|- - = = =
D2 9 9 9
L1 E3 3 8
L2
“gp  Schaftnorm: DIN 5156
p1 D2 L 12 O v No. € No. € No. €
BSP 1/8 x 28 973 70 90 20 55 880 130401001 17,63 130405001 38,58 130502001 25,19
BSP 1/4x 19 13,16 11,0 100 22 9,0 11,80 130401002 22,25 130405002 56,36 130502002 31,06
BSP 3/8x 19 16,66 120 100 22 9,0 1525 130401003 26,45 130405003 64,83 130502003 39,04
BSP 1/2x 14 20,95 16,0 125 25 12,0 19,00 130401004 39,04 130405004 84,29 130502004 54,89
BSP 5/8x 14 2291 180 125 25 145 21,00 130401005 45,34 130405005 95,99 130502005 63,49
BSP 3/4 x 14 26,44 200 140 28 16,0 24,50 130401006 57,93 130405006 112,17 130502006 80,60
BSP7/8x 14 30,20 220 150 28 180 28,25 130401007 73,04 130405007 194,64
BSP 1" x 11 33,25 250 160 30 20,0 30,75 130401008 90,67 130405008 240,10 130502007 81,23
BSP1.1/8x11 37,90 28,0 170 30 22,0 3530 130401009 133,49 130405009 299,71
BSP1.1/4x11 41,91 320 170 30 240 39,50 130401010 158,68 130405010 338,34
BSP1.3/8x11 4432 360 180 32 290 41,70 130401011 210,31 130405011 412,16
BSP1.1/2x11 47,80 360 190 32 290 4525 130401012 227,95 130405012 449,65
BSP1.3/4x11 53,74 40,0 190 32 320 51,20 130401013 329,95 130405013 578,52
BSP 2" x 11 59,61 450 220 40 350 57,00 130401014 365,22 130405014 602,19
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W BALIR

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN IS0 228

GERMANY

Maschinengewindebohrer —
Form C (mit Spiralnuten) fiir

Sacklocher.

Durch die stark gedrallten
Nuten werden die Spane

gut aus dem Grundloch

Maschinengewindehohrer - Form C
(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Maschinengewin-
debohrer
flir normale
Anwendungen

H
{
!

Maschinengewin-
debohrer
fiir Edelstahle

0 Sackloch Spanabfuhr  Form C 35° Sackloch Spanabfuhr  Form C 40°
heraUSbefordert bis 3x D (s. Abbildung) Rechtsspirale bis2,5xD  (s.Abbildung) Rechtsspirale
TOL TOL
d d
material: . bis 900 N/mm? material: . to 1300 N/mm?
HSSE it Is27,1 HR"Sm HSSE TiAIN el ° Al anm "
204 AuBenkiihlung 2 05 AuBenkiihlung
o Ze a0 & -schmierung BOEI & -schmierung
I
g g
| I = =
@D2 a 9
L1 23 By
L2
“op "~ Schaftnorm: DIN 5156
m D1 D2 11 L2 [ N No. € No. €
BSP 1/8 x 28 973 7,0 90 20 55 8,80 130601001 19,42 130605001 39,10
BSP 1/4x 19 13,16 11,0 100 22 90 11,80 130601002 24,56 130605002 58,32
BSP 3/8x 19 16,66 120 100 22 90 1525 130601003 31,48 130605003 68,53
BSP1/2x 14 20,95 160 125 25 120 19,00 130601004 44,08 130605004 87,60
BSP5/8 x 14 2291 18,0 125 25 145 21,00 130601005 51,63 130605005 100,33
BSP 3/4x14 26,44 20,0 140 28 16,0 24,50 130601006 65,49 130605006 117,54
BSP 7/8 x 14 30,20 22,0 150 28 18,0 28,25 130601007 80,60 130605007 184,41
BSP1" x 11 3325 250 160 30 20,0 30,75 130601008 100,75 130605008 243,05
BSP1.1/8x11 37,90 280 170 30 22,0 3530 130601009 147,35 130605009 302,89
BSP1.1/4x11 4191 320 170 30 24,0 39,50 130601010 176,31 130605010 351,14
BSP1.3/8x11 4432 360 180 32 29,0 41,70 130601011 231,72 130605011 413,45
BSP1.1/2x11 47,80 360 190 32 29,0 4525 130601012 251,87 130605012 466,25
BSP1.3/4x11 53,74 400 190 32 32,0 51,20 130601013 362,70 130605013 569,58
BSP 2" x 11 59,61 450 220 40 350 57,00 130601014 403,00 130605014 594,53
8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO
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Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bieten

folgende Vorteile:

= Es fallen keine Spane an

= Bis zu 20-fach hohere Standzeit
(im Vergleich zu Gewindebohrern)

= Gleichzeitig fiir Durchgang- und Sackloch

= Breite Werkstoffpalette kann bearbeitet werden
= Keine Steigungs- oder Flankenwinkelfehler

= Sehr hohe Lehrenhaltigkeit

= Hohere Festigkeit des Aufnahmegewindes

= Hohere Oberflachengiite

= Viel hohere Schnittgeschwindigkeit

‘ u]

T

@D2
L1

“gp  Schaftnorm: DIN 5156

MMDZULZD'

(08 (1] [ (1] Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN ISO 228

Maschinengewinde-

former

fur universellen Einsatz

Durchgangs- .
&Sackioch  panioses mit
bis 2,5 x D Formen  Schmiernuten

TOL

material: 10 5969 X bis 850 N/mm?

HSSETIN

25,5 HRC

C

= AuBenkiihlung
2-3G
ange & -schmierung

No. €
BSP 1/8 x 28 973 70 90 18 55 9,25 131101001 102,04
BSP1/4x19 13,16 11,0 100 22 9,0 12,50 131101002 128,31
BSP 3/8x 19 16,66 12,0 100 22 9,0 16,00 131101003 160,70
BSP1/2x 14 20,95 16,0 125 25 12,0 20,00 131101004 188,59
BSP3/4x14 26,44 20,0 140 28 20,0 25,50 131101005 390,51
82 m wr M uc U uns uneF B8 12 psw Bse TR NPT MRS HC gy

w

PG

FG
BSC

UNiForm Maschinengewindeformer

RD
RMS MINI

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



W BALIR

GERMANY

Runde Schneideisen

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN IS0 228

Schneideisen

flir normale
Anwendungen

TOL

d

material:

HSs 2

C

Anschnitt:

Rechts-

Schneideisen
fir normale

Anwendungen

Links

d

material:
HSS

Anschnitt:

TOL

)

Rechts-

Schneideisen

fiir Edelstéhle

TO
_

material:

HSSE R

L

C

Anschnitt:

Rechts-

1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 1,5 Génge schneidend
mit
Schalanschnitt
"
T
D1 } } 2D
][] e |
m D DI H D2 No. € No. € No. €
BSP 1/8 x 28 9,73 30 11 9,62 131401001 18,12 131402001 32,74 131405001 28,64
BSP1/4x 19 13,16 38 10 13,03 131401002 18,48 131402002 37,42 131405002 28,64
BSP 3/8 x 19 16,66 45 14 16,54 131401003 24,55 131402003 54,95 131405003 42,68
BSP1/2x 14 20,95 45 14 20,81 131401004 24,55 131402004 54,95 131405004 42,68
BSP5/8 x 14 22,91 55 16 22,77 131401005 44,44 131402005 74,26
BSP 3/4x 14 26,44 55 16 26,30 131401006 44,44 131402006 92,37 131405005 78,36
BSP 7/8 x 14 30,20 65 18 30,06 131401007 59,64 131402007 101,74
BSP 1" x 11 33,25 65 18 33,07 131401008 59,64 131402008 101,74 131405006 112,27
BSP 1.1/8 x 11 37,90 75 20 37,72 131401009 100,58 131402009 128,63
BSP 1.1/4 x 11 41,91 75 20 M,73 131401010 100,58 131402010 128,63
BSP 1.3/8 x 11 44,32 90 22 4414 131401011 175,42 131402011 212,84
BSP1.1/2x 11 47,80 90 22 47,62 131401012 175,42 131402012 212,84
BSP 1.5/8 x 11 52,00 90 22 51,82 131401013 175,42 131402013 212,84
BSP 1.3/4 x 11 53,74 105 22 53,57 131401014 300,55 131402014 364,87
BSP 2" x 11 59,61 90 22 59,43 131401015 175,42 131402015 364,87
BSP 2" x 11 59,61 105 22 59,43 131401016 300,55
BSP 2.1/4 x 11 65,71 120 22 65,49 131401017 440,78
BSP 2.1/2 x 11 7518 120 22 74,97 131401018 589,38
BSP 2.3/4 x 11 81,53 120 22 81,32 131401019 589,38
BSP 3" x 11 87,88 130 25 87,67 131401020 652,35
BSP 3.1/2x 11 100,33 150 25 100,11 131401021 1.057,87
BSP 4" x 11 113,03 160 25 112,81 131401022 1.309,74
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GERMANY

G-Rohr (BSP) Britisches Standard (BSP) Rohrgewinde / DIN IS0 228

Schneidmuttern
fiir normale
Anwendungen

TOL
_

material:
Hss &

C

Anschnitt: Rechts-

Sechskant-Schneidmuttern

Schneidmuttern
flr normale
Anwendungen
Links

TOL
_

material:
Hss &

)

Anschnitt: Rechts-

1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend
=
op1 || } @D
o] || e
m D DI H D2 No. € No. €

BSP 1/8 X 28 973 27 11 962 131501001 2095 131502001 3625
BSP1/4x 19 13,16 36 10 13,03 131501002 25,01 131502002 40,93
BSP 3/8 x 19 16,66 41 14 16,54 131501003 37,23 131502003 61,40
BSP1/2x 14 20,95 4 14 20,81 131501004 37,23 131502004 61,40
BSP 5/8 x 14 22,91 50 16 22,77 131501005 62,24 131502005 81,86
BSP 3/4x 14 26,44 50 16 26,30 131501006 62,24 131502006 81,86
BSP 7/8 x 14 30,20 60 18 30,06 131501007 84,36

BSP 1" x 11 33,25 60 18 33,07 131501008 84,36 131502007 105,25
BSP 1.1/8 x 11 37,90 70 20 37,72 131501009 124,50 131502008 163,72
BSP1.1/4 x 11 41,91 70 20 41,73 131501010 124,50 131502009 163,72
BSP 1.3/8 x 11 44,32 85 22 4414 131501011 207,12 131502010 270,14
BSP1.1/2 x 11 47,80 85 22 47,62 131501012 207,12 131502011 270,14
BSP 1.5/8 x 11 52,00 85 22 51,82 131501013 207,12

BSP 1.3/4 x 11 53,74 100 22 53,57 131501014 310,67 131502012 405,78
BSP 2" x 11 59,61 100 22 59,43 131501015 310,67 131502013 405,78
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- Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
WBAIR Schneideisen und Werkzeuge

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

BAER Handgewindebohrer,
Schneideisen und
Werkzeug-Satze

(Einheitsbild)
BAER Satz UNC 1/4“ - 1/2¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sédtze  UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13 Art. Nr-
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 UNC 1/2x 13 264805003
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x 14
Schraubenausdreher
BAER Satz UNC 1/4“ - 3/4¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13 | UNC 5/8 x 11 | UNC 3/4 x 10
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 UNC 1/2x 13 1 UNC 5/8 x 11 | UNC 3/4 x 10 ég4g65103
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G 1/8-1/2
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18
Schraubenausdreher
BAER Satz UNC 1/4“ - 1¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13 1 UNC 5/8 x 11 IUNC 3/4 x 10
UNC 7/8 x 9 IUNC 1“ x 8 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13 1 UNC 5/8 x 11 IUNC 3/4 x 10 264805303
UNC7/8 x9IUNC1“x 8
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-1"1G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x14145x18155x 22
Schraubenausdreher

BAER Satz UNC 1/4“ - 1.1/2“

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 1'211321’268
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze  UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2 x 13 | UNC 5/8 x 11 | UNC 3/4 x 10
UNC 7/8 X9 1UNC 1“x 8 1 UNC 1.1/8“ X 7 IUNC 1.1/4“ x 7 | UNC 1.1/2“ x 6 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 1 UNC 7/16 x 141 UNC 1/2x 13 1 UNC 5/8 x 11 IUNC 3/4x 101 264805303
UNC 7/8 X9 1 UNC 1*x 8 1 UNC 1.1/8“ X 7 IUNC 1.1/4“ x 7 | UNC 1.1/2 x 6
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G1/8-1/2 & M13-3211/2-1.1/4“1G 1/4-1
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%9130x11138x14145%18155x 22| 65X 25
Schraubenausdreher
BAER Satz UNGC & UNF 1/4¢ - 3/4¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze UNC  UNC 1/4 | UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 | UNC 5/8 | UNC 3/4
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze UNF ~ UNF 1/4 | UNF 5/16 | UNF 3/8 | UNF 7/16 | UNF 1/2 | UNF 5/8 | UNF 3/4 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNC UNC 1/4 | UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 | UNC 5/8 | UNC 3/4 2648066203
BAER HSS Schneideisen UNF UNF 1/4 | UNF 5/16 | UNF 3/8 | UNF 7/16 | UNF 1/2 | UNF 5/8 | UNF 3/4
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G 1/8-1/2
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x14145x18
Schraubenausdreher

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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- Séatze und Sortimente Gewindebohrer und
WBAER  gehpeideisen

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

BAER Einschnittgewindebohrer und Schneideisen-Satze UNC 1/4“ - 1/2“
(Einheitsbild)

BAER Satz UNC 1/4 - 1/2“

HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer
HSS Schneideisen €/Satz
BAER HSSG Einschnittgewiqdebohrer Form D fiir G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 Art. Nr.:
Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D)
BAER HSSG Kernlochbohrer G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 BES2
BAER HSS Schneideisen UNC 1/4 x 20 | UNC 5/16 x 18 | UNC 3/8 x 16 | UNC 7/16 x 14 | UNC 1/2x 13

M MF (ng) M e uns uver B 12 esw Bse TR NP OMRSOBC gy w e & RD (E?aTtg) VG ‘;‘éig‘e A 87
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Einschnittgewindebohrer und
Handgewindebohrer-Sitze

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Effiziente Herstellung von Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignen sich die
Gewindebohrer fiir den Einsatz per Hand.
Die Einschnittgewindebohrer eignen

sich ebenso fiir die Betatigung mit der
Maschine.

Einschnittgewindebohrer Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Form D fiir Durchgangs- Sétze Satze Links
und Sackldcher fiir normale Anwendungen fiir normale Anwendungen

D;rscggﬁggﬁ Spanabfuhr Form D Dg"sc;‘é’ﬁggﬁ Spanabfuhr Form D Dg"scggﬁggﬁ Spanabfuhr Form D
Ein Satz besteht aus bis4xD  (5-Abbildung) geradeNuten  “hicayp  (s.Abbildung) geradeNuten  “his4yp (5 Abbildung) gerade Nuten
3 Gewindebohrern: TOL TOL TOL
: d d d
@ VorSChnelder material: o bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
{3 Mittelschneider
{Ob Fertigschneider C\' C\ C\'
[}
U O e o s esame LS
[2D2]
L1
L2
O
<‘Z’D ) Schaftnorm: DIN 352
m DI D2 L1 L2 O L3 No. € No. € No. €
UNC No 1 x 64 1,85 25 32 10 2,1 1,50 140301001 20,95
UNC No 2 x 56 218 28 36 11 2,1 1,80 140301002 20,95
UNC No 3 x 48 252 28 36 11 2,1 2,10 140301003 20,95
UNC No 4 x 40 285 35 40 12 2,7 2,30 140301004 17,48
UNC No 5 x 40 3,18 35 40 12 2,7 2,60 140301005 14,70
UNC No 6 x 32 351 40 45 14 30 2,85 140301006 14,70 140302001 38,24
UNC No 8 x 32 417 45 45 14 34 3,50 140301007 14,70 140302002 38,24
UNCNo10x24 483 6,0 50 16 49 3,90 140301008 14,70 140302003 38,24
UNCNo12x24 549 6,0 50 18 49 4,50 140301009 14,70 140302004 38,24
UNC 1/4 x 20 6,35 6,0 50 19 49 5,20 140101001 4,90 140301010 14,70 140302005 24,21
UNC5/16 x 18 794 6,0 56 22 49 6,60 140101002 5,50 140301011 16,38 140302006 25,26
UNC 3/8 x 16 953 70 70 24 55 8,00 140101003 6,08 140301012 18,17 140302007 29,47
UNC7/16x14 11,11 8,0 70 24 6,2 9,40 140101004 7,72 140301013 23,05 140302008 36,14
UNC1/2x 13 12,70 9,0 75 29 70 10,80 140101005 9,36 140301014 27,93 140302009 43,16
UNC9/16x12 1429 11,0 80 30 9,0 12,20 140101006 12,27 140301015 36,65 140302010 56,13
UNC5/8 x 11 15,88 12,0 80 32 9,0 13,50 140101007 13,80 140301016 41,19 140302011 63,85
UNC 3/4x 10 19,05 140 95 40 11,0 16,50 140101008 18,48 140301017 55,16 140302012 85,25
UNC 7/8x 9 22,23 180 100 40 14,5 19,50 140101009 24,56 140301018 73,30 140302013 106,30
UNC1"x 8 2540 180 110 50 145 2225 140101010 28,30 140301019 84,48 140302014 127,70
UNC1.1/8x7 2858 22,0 132 56 18,0 25,00 140301020 130,20
UNC1.1/4x7 31,75 220 132 56 18,0 28,25 140301021 146,61
UNC 1.3/8x 6 3493 280 150 63 22,0 30,75 140301022 190,59
UNC1.1/2x6 38,10 32,0 150 63 240 34,00 140301023 219,90
UNC 1.5/8 x5 4128 320 160 70 24,0 37,10 140301024 439,82
UNC 1.3/4 x5 4445 36,0 160 70 29,0 39,50 140301025 439,82
UNC1.7/8x4,5 47,63 360 190 80 29,0 42,00 140301026 572,47
UNC 2" x 4,5 50,80 40,0 190 80 32,0 45,00 140301027 572,47
UNC2.1/4x4,5 57,15 450 220 80 350 51,50 140301028 1.473,46
UNC2.1/2x4 63,50 50,0 220 80 39,0 57,25 140301029 1.964,61
UNC 2.3/4x 4 69,85 50,0 240 80 39,0 63,50 140301030 4.911,54
UNC 3" x4 73,20 50,0 260 80 39,0 70,00 140301031 6.044,97
88 m wmr (ng) M e uns uneE S 12 esw Bse TR NPEOMBS O RC gy opg JS RO (EfaTtg) ‘;‘éig(e Teehn.



Maschinengewindehohrer - Form B

“WBAIR i purchgangslocher

m Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die Maschinengewin-  Maschinengewin-
Maschinenbetatigung in debohrer debohrer
Durchgangsloch. fiir normale Anwendungen ~ fiir Edelstihle

Durch den Schéalanschnitt

wird der Span in Bohrrichtung
ge|eitet_ Durchgangsloch  Spanabfuhr Form B mit Durchgangsloch  Spanabfuhr

Form B mit

bis4xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt bis2,5xD  (s.Abbildung) Schalanschnitt

TOoL ‘ TOL
i

material: bis 900 N/mm? materi_al: 28 bis 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC
M B e it i
s = g =
5 3 55
02| . % %
= >
L2
“op Schaftnorm: DIN 376 2D schaftnorm: DIN 371
m D1 D2 L1 L2 [ Ll No. € No. €
DIN 371
UNCNo2x56 2,18 28 45 8 2,1 1,85 140405001 46,26
UNC No 3 x 48 252 28 50 9 2,1 2,10 140405002 54,14
UNCNo4x40 285 35 50 10 27 2,30 140401001 10,81 140405003 37,30
UNCNo5x40 3,18 35 56 11 2,7 2,60 140401002 10,81 140405004 34,13
UNCNo6x32 351 40 56 12 30 2,85 140401003 10,81 140405005 35,84
UNCNo8x32 417 45 63 13 34 3,50 140401004 10,81 140405006 30,93
UNCNo10x24 483 60 70 15 49 3,90 140401005 10,81 140405007 34,09
UNCNo12x24 549 6,0 70 16 49 4,50 140401006 10,81 140405008 35,70
UNC 1/4 x 20 635 7,0 80 17 55 5,20 140401007 10,81 140405009 37,22
UNC5/16x18 7,94 80 90 20 6,2 6,60 140401008 13,75
UNC 3/8 x 16 953 90 100 22 7,0 8,00 140401009 15,32
DIN 376
UNCNo4x40 285 18 50 10 = 2,30 140401010 10,81
UNCNo5x40 3,18 22 56 11 1,8 2,60 140401011 10,81
UNC No 6 x 32 351 25 56 12 2,1 2,85 140401012 10,81
UNCNo8x32 417 28 63 13 2,1 3,50 140401013 10,81
UNCNo10x24 483 35 70 15 27 3,90 140401014 10,81
UNCNo12x24 549 35 70 16 27 4,50 140401015 10,81
UNC 1/4 x 20 6,35 45 80 17 34 5,20 140401016 10,81
UNC5/16x18 7,94 6,0 90 20 49 6,60 140401017 13,75 140405010 39,54
UNC 3/8 x 16 953 70 100 22 55 8,00 140401018 15,32 140405011 46,44
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 6,2 9,40 140401019 18,26 140405012 60,64
UNC1/2x13 1270 90 110 25 7,0 10,80 140401020 18,26 140405013 60,64
UNC9/16x12 1429 110 110 26 9,0 12,20 140401021 27,81 140405014 79,40
UNC 5/8 x 11 15,88 120 110 27 9,0 13,50 140401022 27,81 140405015 89,20
UNC 3/4x 10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 140401023 54,15 140405016 152,73
UNC 7/8x 9 2223 18,0 140 32 145 1950 140401024 65,49 140405017 188,08
UNC1"x 8 2540 20,0 160 36 16,0 22,25 140401025 74,30 140405018 247,63
UNC1.1/4x7 31,75 220 180 40 18,0 28,25 140401026 103,90
UNC1.1/2x6 3810 32,0 200 50 24,0 34,00 140401027 216,61
UNC 1.3/4 x5 4445 36,0 220 65 29,0 39,50 140401028 371,51
UNC 2" x 4,5 50,80 40,0 250 70 32,0 45,00 140401029 536,49
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Maschinengewindehohrer - Form C

ER

GERMANY

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Sackloch.

Durch die stark gedrallten
Nuten werden die Spéne

Masch

debohrer
fiir normale Anwendungen fiir Edelstéhle

L

inengewin-
debohrer

L

Sackloch

(mit Spiralnuten) fiir Sacklécher

Maschinengewin-

QUt aus dem GrUnd'OCh iiascglzc['; (ss.lrbn:i:gﬁ:g) Hzocrt?t]s(s:p?;le bis 2,5x D (:%EI[:E:;) RFe%rI:rt]s(s:p‘i‘r(;le
herausbefordert.
TOL TOL
d d
material: 28 bis 900 N/mm? materi_al: 2B to 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC
. A . .
g g = E
S S S g
& =
03 g g
L1 L1 = o
= =
L2
h @D " Schaftnorm: DIN 376 2D Schaftnorm: DIN 371
m D1 D2 L1 L2 O L3 No. € No. €
DIN 371
UNCNo2x56 2,18 28 45 6 2,1 1,85 140605001 65,82
UNCNo3x48 252 28 50 7 2,1 2,10 140605002 59,31
UNCNo4x40 285 35 50 6 2,7 2,30 140601001 13,43 140605003 39,77
UNCNo5x40 3,18 35 56 7 2,7 2,60 140601002 13,43 140605004 33,42
UNCNo6x32 351 40 56 7 3,0 2,85 140601003 13,43 140605005 33,42
UNCNo8x32 4,17 45 63 8 3,4 3,50 140601004 13,43 140605006 33,42
UNCNo10x24 483 60 70 10 49 3,90 140601005 13,43 140605007 34,23
UNCNo12x24 549 60 70 10 49 4,50 140601006 13,43 140605008 34,23
UNC 1/4 x 20 6,35 70 80 13 55 5,20 140601007 13,43 140605009 34,23
UNC5/16x18 7,94 80 90 14 62 6,60 140601008 16,90
UNC 3/8 x 16 953 90 100 16 7,0 8,00 140601009 18,47
DIN 376
UNCNo4x40 285 18 50 10 - 2,30 140601010 13,43
UNCNo5x40 318 22 5 11 18 260 140601011 13,43
UNCNo6x32 351 25 56 12 2,1 2,85 140601012 13,43
UNCNo8x32 417 28 63 13 21 3,50 140601013 13,43
UNCNo10x24 483 35 70 15 2,7 3,90 140601014 13,43
UNCNo12x24 549 35 70 16 2,7 4,50 140601015 13,43
UNC 1/4x 20 6,35 4,5 80 17 3,4 5,20 140601016 13,43
UNC5/16x18 7,94 6,0 90 20 4,9 6,60 140601017 16,90 140605010 42,03
UNC 3/8 x 16 953 70 100 22 55 8,00 140601018 18,47 140605011 48,92
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 6,2 9,40 140601019 22,77 140605012 63,12
UNC1/2x 13 12,70 9,0 110 25 7,0 10,80 140601020 22,77 140605013 63,12
UNC9/16x12 1429 110 110 26 90 12,20 140601021 33,58 140605014 81,88
UNC5/8 x 11 15,88 12,0 110 27 9,0 13,50 140601022 33,58 140605015 91,68
UNC3/4x10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 140601023 66,96 140605016 155,21
UNC 7/8 x9 22,23 18,0 140 32 145 1950 140601024 81,86 140605017 190,55
UNC1"x 8 2540 20,0 160 36 16,0 22,25 140601025 91,93 140605018 250,11
UNC1.1/4x7 31,75 220 180 40 180 2825 140601026 117,12
UNC1.1/2x6 38,10 320 200 50 24,0 34,00 140601027 255,65
UNC1.3/4x5 4445 360 220 65 29,0 39,50 140601028 403,00
UNC 2" x 4,5 50,80 40,0 250 70 32,0 45,00 140601029 571,75
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W BAER UNiForm Maschinengewindeformer

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Gewindeformer fiir die
Maschinenbetétigung bieten
folgende Vorteile:

= Es fallen keine Spane an

= Bis zu 20-fach hohere Standzeit
(im Vergleich zu Gewindebohrern)

= Gleichzeitig fiir Durchgang- und Sackloch

= Breite Werkstoffpalette kann bearbeitet werden
= Keine Steigungs- oder Flankenwinkelfehler
= Sehr hohe Lehrenhaltigkeit

= Hohere Festigkeit des Aufnahmegewindes

= Hohere Oberflachengiite

= Viel hohere Schnittgeschwindigkeit

i

m o

[oD2|
L1

L2

o

“op Schaftnorm: DIN 376 90 Schaftnorm: DIN 371

Maschinengewinde-

former

fur universellen Einsatz

Durchgangs- §
&Sackioch  opanloses mit
bis 2,5 X D Formen  Schmiernuten
material: ogx  Dis 850 N/mm?
HSSE TIN 25,5 HRC

C

AuBenkiihlung

2.3 Gi
S & -schmierung

8/€ INN 814 L€ NIO
91/2 NN Qe 92€ NId

No.

m D1 D2 L L2 [ .r
UNC No 4 x 40 2,85 35 56 11 2,7 2,55
UNC No 5 x 40 3,18 35 56 10 2,7 2,65
UNC No 6 x 32 3,51 40 56 12 3,0 3,15
UNCNo8x32 417 45 63 13 3,4 3,80
UNCNo10x24 483 6,0 70 15 4,9 4,35
UNCNo12x24 549 6,0 80 16 4,9 5,00
UNC 1/4 x 20 6,35 7,0 80 17 55 5,75
UNC 5/16 x 18 7,94 8,0 90 20 6,2 7,30
UNC 3/8 x 16 9,53 10,0 100 22 8,0 8,80
UNC7/16x14 11,11 80 100 22 6,2 10,25
UNC1/2x13 12,70 9,0 110 25 7,0 11,80
UNC9/16x12 1429 11,0 110 26 9,0 13,30
UNC 5/8 x 11 15,88 12,0 110 27 9,0 14,80
UNC 3/4x 10 19,05 140 125 30 11,0 17,85

G 8 12
M MF (gsp) UNF NS UNEF NN BSW

141101001
141101002
141101003
141101004
141101005
141101006
141101007
141101008
141101009
141101010
141101011
141101012
141101013
141101014

* auf Anfrage

NPT NPS
BSF TR NpE  NPSM

RC
RP

BA

w

PG

FG  RD
BsC Rwms MM
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“WBAIR  1/4% Kombi-Bit-Gewindebohrer

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Effiziente Herstellung von Kombi-Bit-Gewinde-
Innengewinden mit Akku- bohrer
Bohrschraubern und fiir Durchgangslocher

Handbohrmaschinen (mind. 7,5 Volt).

Kernloch bohren und

Gewindeschneiden in einem Durchgangsloch Spanabfuhr Kombi
bis1xD  (s.Abbildung) Form

durchgehenden Prozess.

Biin

material:

{0y gut zerspanbare Werkstoffe TR 2B bis600 Nimm?
bis 600 N/mm?
&5 unlegierte und niedriglegierte O
Stahle 45 Ginge AuBenkihiung
& -schmierung
O
1/4*
\
‘ L1
2D ‘
1
“on2
m i 02 L O No. €
UNC No 4 x 40 2,85 2,3 36 1/4" 141301001 *
UNC No 5 x 40 318 26 36 1/4" 141301002 *
UNC No 6 x 32 3,51 29 39 1/4" 141301003 *
UNC No 8 x 32 417 35 39 1/4" 141301004 *
UNC No 10 x 24 4,83 39 4 1/4" 141301005 *
UNC No 12 x 24 549 45 41 1/4" 141301006 *
UNC 1/4 x 20 6,35 5,2 44 1/4" 141301007 *
UNC 5/16 x 18 794 66 50 /4" 141301008 &
UNC 3/8 x 16 9,53 80 59 1/4" 141301009 *

* auf Anfrage

6 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
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Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL
F|

material:
HSS &

C

Rechts-
schneidend

Anschnitt:
1,5 Gange

Runde Schneideisen

Schneideise
flir normale
Anwendungen
Links

TOL
d

material:
HSS &

)

Rechts-
schneidend

Anschnitt:
1,5 Gange

Schneideisen
fiir Edelstahle

material:

C

Rechts-
schneidend

Anschnitt:
1,5 Gange

mit
Schélanschnit

@D1 } } @D
| | e |
m D DI H D2 No. € No. € No. €

UNC No 1 x 64 1,85 16 5 1,79 141401001 16,75

UNC No 2 x 56 2,18 16 & 2,12 141401002 16,75

UNC No 3 x 48 2,52 16 5 2,44 141401003 16,75

UNC No 4 x 40 2,85 20 5 2,76 141401004 13,76 141405001 111,53
UNC No 5 x 40 3,18 20 5 3,09 141401005 12,92

UNC No 6 x 32 3,51 20 7 3,41 141401006 12,92 141402001 23,38 141405002 94,97
UNC No 8 x 32 417 20 7 4,07 141401007 12,92 141402002 23,38 141405003 85,84
UNC No 10 x 24 4,83 20 7 4,71 141401008 12,92 141402003 23,38

UNC No 12 x 24 5,49 20 7 5,37 141401009 12,92

UNC 1/4x 20 6,35 20 7 6,22 141401010 12,29 141402004 18,94 141405004 79,09
UNC 5/16 x 18 7,94 25 9 7,80 141401011 14,03 141402005 22,10 141405005 112,54
UNC 3/8 x 16 9,53 30 1 9,37 141401012 15,56 141402006 26,90 141405006 118,63
UNC7/16 x 14 11,11 30 11 10,95 141401013 18,01 141402007 26,90

UNC1/2x 13 12,70 38 14 12,52 141401014 20,23 141402008 42,09

UNC 9/16 x 12 1429 38 14 14,10 141401015 25,03 141402009 42,09

UNC 5/8 x 11 15,88 45 18 15,68 141401016 27,36 141402010 53,80

UNC 3/4x 10 19,05 45 18 18,84 141401017 27,36 141402011 53,80

UNC 7/8x9 22,23 55 22 22,00 141401018 46,77 141402012 78,35

UNC1"x 8 2540 55 22 25,16 141401019 46,77 141402013 78,35

UNC1.1/8x7 28,58 65 25 28,31 141401020 70,76

UNC1.1/4x7 31,75 65 25 31,49 141401021 70,76

UNC 1.3/8x 6 34,93 65 25 34,63 141401022 70,76

UNC1.1/2x6 38,10 65 25 37,80 141401023 70,76

UNC1.1/2x6 38,10 75 30 37,80 141401024 126,30

UNC 1.5/8 x5 4128 75 30 40,95 141401025 126,30

UNC 1.3/4 x5 4445 90 36 4412 141401026 192,96

UNC 1.7/8 x 4,5 47,63 90 36 47,30 141401027 192,96

UNC 2" x 4,5 50,80 90 36 50,45 141401028 192,96

NPT NPS RC
NPTF  NPSM ~ RP

FG RD

FOTO
BsC Rwms MM

(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos
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Sechskant-Schneidmuttern

Amerikanisches Unified Grobgewinde / ANSI B1.1

Schneidmuttern

fir normale

Anwendungen

TOL

d

material:
HSS

2A

C

Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend
H
@D1 } } @D
NE=2
m D DI H D2 No. €
UNC 1/4 x 20 6,35 19 7 6,22 141501001 15,20
UNC 5/16 x 18 7,94 22 9 7,80 141501002 15,78
UNC 3/8x 16 9,63 27 1 9,37 141501003 19,07
UNC 7/16 x 14 11,11 27 11 10,95 141501004 19,07
UNC1/2x13 12,70 36 14 12,52 141501005 23,38
UNC 9/16 x 12 14,29 36 14 1410 141501006 23,38
UNC 5/8 x 11 15,88 41 18 15,68 141501007 31,93
UNC 3/4x 10 19,05 41 18 18,84 141501008 31,93
UNC7/8x9 22,23 50 22 22,00 141501009 66,32
UNC1" x 8 25,40 50 22 25,16 141501010 66,32
UNC 1.1/8x7 28,58 60 25 28,31 141501011 100,58
UNC1.1/4x7 31,75 60 25 31,49 141501012 100,58
UNC 1.3/8 x 6 34,93 60 25 34,63 141501013 100,58
UNC1.1/2x 6 38,10 70 30 37,80 141501014 115,65
G
94 m W @sp M v uns uner S 12 Bsw BsE TR NPT NS

RC
RP

BA

w

PG

FG
BSC

RD
RMS MINI

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
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- Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
WBAIR Schneideisen und Werkzeugezeuge

Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und
Werkzeug-Sétze (Einheitsbild)

267,62

€/Satz
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze ~ UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 At Nr:
BAER HSS Schneideisen UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 26‘.1806.004
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G 1/8
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10
Schraubenausdreher
BAER Satz UNF 1/4“ - 3/4¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sétze ~ UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 | UNF 5/8 x 18 | UNF 3/4 x 16
BAER HSS Schneideisen UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 | UNF 5/8 x 18 | UNF 3/4 x 16 2?421(;61 04
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G 1/8-1/2
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10145x 14
Schraubenausdreher

BAER Satz UNF 1/4¢ - 1¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Sdtze  UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 | UNF 5/8 x 18 | UNF 3/4 x 16 |

671,66
€/Satz

UNF 7/8 x 14 | UNF 1 x 12 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20 | UNF 5/8 x 18 | UNF 3/4 x 16| 264806304
UNF 7/8 x 14 UNF 1 x 12
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-1“1G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125%x9130x11138x10145x14155x 16

Schraubenausdreher

BAER Satz UNC & UNF 1/4“ - 3/4“
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze UNC ~ UNC 1/4 | UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 | UNC 5/8 | UNC 3/4

€/Satz

BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze UNF ~ UNF 1/4 | UNF 5/16 | UNF 3/8 | UNF 7/16 | UNF 1/2 | UNF 5/8 | UNF 3/4 Art. Nr.:

BAER HSS Schneideisen UNC UNC 1/4 | UNC 5/16 | UNC 3/8 | UNC 7/16 | UNC 1/2 | UNC 5/8 | UNC 3/4 2648066203
BAER HSS Schneideisen UNF UNF 1/4 | UNF 5/16 | UNF 3/8 | UNF 7/16 | UNF 1/2 | UNF 5/8 | UNF 3/4

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4*1G 1/8-1/2

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18

Schraubenausdreher

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk-  Techn.
9% M W sy UNC M UNS UNEF “yy gy BSW BSF TR npre npsm mp BA W PG e pus MINI siatiy) VG zenge  infos



- Séitze und Sortimente Gewindebohrer
“WBAER  nd Schneideisen

Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

BAER Einschnittgewindebohrer und Schneideisen-Satze UNF 1/4“ - 1/2“
(Einheitsbild)

BAER Satz UNF 1/4% - 1/2“

HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer
HSS Schneideisen €/Satz
BAER HSSG Einschnittgewiqdebohrer Form D fiir G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 Art. Nr.:
Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D)
BAER HSSG Kernlochbohrer G1/8x281G1/4x191G3/8x191G1/2x141G3/4x14 BES3
BAER HSS Schneideisen UNF 1/4 x 28 | UNF 5/16 x 24 | UNF 3/8 x 24 | UNF 7/16 x 20 | UNF 1/2 x 20

M MF (ng) UNC M uvs uneF B 12 psw Bse TR NPT NS ORC gy w e & RD wm (E?aTtg) VG ‘;‘éig‘e i 97



Einschnittgewindebohrer und

W BALR
t - un
STREAN Handgewindehohrer-Sitze
Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1
Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde-  Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. bohrer Séitze Séatze
Durch die kurze Bauform Form D for through holes  fiir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen
: oo ) and blind holes Links
eignen sich die Gewindebohrer
fiir den Einsatz per Hand. Die
Einschnittgewindebohrer eignen sich
" : at ; Durchgangs-  gpanabfuhr Form D Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
ebenSO fUr dle Betatlgung mit der &b?saik)l(o[c)h (s. Abbildung)  gerade Nuten &b?é‘%ki"gh (s. Abbildung) - gerade Nuten &bisé*gki"ﬁh (s. Abbildung)  gerade Nuten
Maschine.
. TOL TOL TOL
Ein Satz besteht aus | | |
2 Gewindebohrern: material: g biSO00Nmm:  material g DISO00Nmme  material g DiSS00N/mME
HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
5% Vorschneider
b Fertigschneider O O f)
£ (i AuBenkiihlung 2 (5 AuBenkiihlung 2 G4 AuBenkiihlung
DK - . BN & -schmierung 230G008 & -schmierung 28Canos & -schmierung
‘GDZ’
L1
L2!
L.
AQD ) Schaftnorm: DIN 2181
m D1 D2 U L2 O ! No. € No. € No. €
UNFNoOX80 1,52 25 28 8 21 130 150301001 14,03
UNFNo1x72 185 28 32 9 21 160 150301002 14,03
UNFNo2x64 218 28 32 10 21 190 150301003 14,03
UNFNo3x56 252 28 32 10 21 210 150301004 14,03
UNFNo4x48 285 35 36 11 27 240 150301005 11,70
UNFNo5x44 318 35 36 11 27 270 150301006 9,82
UNFNo6x40 351 45 40 12 34 300 150301007 9,82
UNFNo8x36 417 45 40 12 34 350 150301008 9,82
UNFNo10x32 483 60 45 14 49 4710 150301009 9,82 150302001 25,49
UNFNo12x28 549 60 50 14 49 470 150301010 9,82
UNF1/4x28 635 60 50 18 49 550 150101001 4,90 150301011 9,83 150302002 16,14
UNF5/16x24 794 60 56 22 49 690 150101002 5,50 150301012 10,99 150302003 16,84
UNF3/8x24 953 70 63 22 55 850 150101003 6,08 150301013 12,16 150302004 19,65
UNF7/16x20 11,11 80 63 22 62 990 150101004 7,72 150301014 15,44 150302005 24,09
UNF1/2x20 1270 90 75 24 70 1150 150101005 9,36 150301015 18,71 150302006 28,77
UNF9/16x18 1429 11,0 80 28 90 1290 150101006 12,27 150301016 24,56 150302007 37,42
UNF5/8x18 1588 120 80 28 90 1450 150101007 13,80 150301017 27,60 150302008 42,57
UNF3/4x16 1905 140 95 32 110 17,50 150101008 18,48 150301018 36,95 150302009 56,84
UNF7/8x14 2223 180 100 36 145 20,25 150101009 24,56 150301019 49,12 150302010 70,88
UNF 1" x 12 2540 180 110 40 145 2325 150101010 28,30 150301020 56,61 150302011 85,13
UNF 1" x 14 2540 180 110 40 145 2330 150301021 61,29
UNF1.1/8x12 2858 22,0 110 50 18,0 26,50 150301022 87,24
UNF1.1/4x12 3175 220 132 56 180 29,50 150301023 98,24
UNF1.3/8x12 3493 280 132 56 220 3250 150301024 127,70
UNF1.1/2x12 3810 320 150 63 240 36,00 150301025 147,35
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
98 M W sy UNC M UNS UNEF “yy gy BSW BSF TR ppre npsm Rp BA W PG e pus MINI - satiy) zeuge  Infos
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Maschinengewindehohrer -
Form B fiir Durchgangslocher

Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch.

Durch den Schalanschnitt
wird der Span in Bohrrichtung

geleitet.

@D Schaftnorm: DIN 376

L1

Schaftnorm: DIN 371

milL J

Maschinengewin-
debohrer
flir normale
Anwendungen

Durchgangsloch  Spanabfuhr

bis 4 x D

TOL
d

material:

HSSG

2B

£G4 AuBenkiihlung
L] & -schmierung

8/€ ANN S 12E NIT
91/L 4NN qe 92€ NIa

Form B mit
(s. Abbildung) Schalanschnitt

bis 900 N/mm?

27,1 HRC

C

Maschinengewin-

debohrer

fiir Edelstahle

Durchgangsloch Spanabfuhr

Form B mit

bis2,5xD  (s.Abbildung) Schélanschnitt

j TOL

material:

HSSE-TIAIN 28

bis 1300 N/mm?

e

& G AuBenkiihlung
CRIEIEE & -schmierung

8/€ ANNSIq L€ NIQ
91/ 4NN GB 9/€ NIQ

41 HRC

L1 L2 No. € No. €

UNF No 3 x 56 252 28 50 9 2,1 2,10 150405001 50,17
UNF No 4 x 48 2,85 35 50 10 2,7 2,40 150401001 10,81 150405002 42,44
UNF No 5 x 44 3,18 35 56 1 2,7 2,70 150401002 10,81 150405003 40,88
UNF No 6 x 40 3,51 4,0 56 12 3,0 3,00 150401003 10,81 150405004 40,88
UNF No 8 x 36 417 45 63 13 34 3,50 150401004 10,81 150405005 41,80
UNFNo10x32 4,83 6,0 70 15 49 4,10 150401005 10,81 150405006 48,46
UNFNo12x28 549 6,0 70 16 49 4,70 150401006 10,81 150405007 52,57
UNF 1/4 x 28 6,35 7,0 80 17 55 5,50 150401007 10,81 150405008 52,57
UNF 5/16 x 24 794 8,0 90 17 6,2 6,90 150401008 13,75 150405009 57,02
UNF 3/8 x 24 953 90 100 18 7,0 8,50 150401009 15,32 150405010 65,05
UNF 7/16 x 20 11,11 80 100 22 6,2 9,90 150401010 18,26 150405011 78,75
UNF 1/2 x 20 12,70 90 100 22 70 11,50 150401011 18,26 150405012 78,75
UNF9/16 x 18 1429 11,0 100 22 90 12,90 150401012 27,81 150405013 87,80
UNF5/8 x 18 15,88 12,0 100 22 90 14,50 150401013 27,81 150405014 110,20
UNF 3/4 x 16 19,05 140 110 25 11,0 17,50 150401014 54,15 150405015 156,07
UNF 7/8 x 14 2223 180 140 26 145 20,25 150401015 65,49 150405016 179,35
UNF1" x 12 2540 20,0 150 28 16,0 23,25 150401016 74,30 150405017 228,68
UNF1" x 14 2540 20,0 150 28 16,0 23,30 150401017 74,30

UNF1.1/4x12 31,75 220 150 30 18,0 29,50 150401018 103,90

UNF1.1/2x12 38,10 32,0 170 33 24,0 36,00 150401019 216,61

M MF (ng) UNC M uvs uneF B 12 psw Bse TR NPT NS ORC gy w e & RD wm (E?aTtg)

Werk- ~ Techn.
zeuge Infos
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Maschinengewindehohrer -
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Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Gewindebohrer fir die Maschinengewinde- Maschinengewinde-
Maschinenbetétigung in bohrer bohrer

Sackloch. fiir normale fiir Edelstihle

Durch die stark gedrallten Anwendungen

Nuten werden die Spéne

gut aus dem Grundloch

herausbefordert.

20 Schaftnorm: DIN 376

L

Sackloch
bis 3 x D

L]

Spanabfuhr ~ Form C 35° Sackloch

(s. Abbildung) ~Rechtsspirale

TOL

bis 2,5 x D

Spanabfuhr
(s. Abbildung) Rechtsspirale

j TOL
d

Form C 40°

material: 28 bis 900 N/mm? material: 2B bis 1300 N/mm?
HSSG 27,1 HRC HSSE-TIAIN 41 HRC
2-3 Génge AuBenkiihlung 2-3 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

8/€ ANNSIq L€ NIQ
9}/Z 4NN ge 92€ NIa

Schaftnorm: DIN 371

L O 5 No. €

8/€ ANN SIq L€ NIQ

91/L 4NN g8 92€ NIa

& -schmierung

L1 No. €

UNF No 3 x 56 252 28 50 6 2,1 2,10 150605001 52,55
UNF No 4 x 48 285 35 50 6 2,7 240 150601001 13,43 150605002 50,17
UNF No 5 x 44 318 35 56 7 2,7 270 150601002 13,43 150605003 49,09
UNF No 6 x 40 351 40 56 7 30 3,00 150601003 13,43 150605004 51,33
UNF No 8 x 36 417 45 63 8 34 350 150601004 13,43 150605005 51,33
UNFNo10x32 483 60 70 10 49 410 150601005 13,43 150605006 48,24
UNFNo12x28 549 60 70 10 49 470 150601006 13,43 150605007 57,24
UNF 1/4 x 28 63 70 8 10 55 550 150601007 13,43 150605008 50,35
UNF 5/16 x 24 794 80 90 10 6.2 6,90 150601008 16,90 150605009 56,32
UNF 3/8 x 24 953 90 100 10 70 850 150601009 18,47 150605010 63,93
UNF7/16x20 11,11 80 100 13 62 9,90 150601010 22,77 150605011 80,18
UNF 1/2 x 20 12,70 90 100 13 70 11,50 150601011 22,77 150605012 95,14
UNF9/16x18 1429 11,0 100 15 90 1290 150601012 33,58 150605013 93,30
UNF 5/8 x 18 15,88 120 100 15 90 14,50 150601013 33,58 150605014 116,80
UNF 3/4x 16 19,056 140 110 17 11,0 17,50 150601014 66,96 150605015 164,99
UNF 7/8 x 14 22,23 180 140 17 145 20,25 150601015 81,86 150605016 189,47
UNF 1" x 12 25,40 20,0 150 20 16,0 23,25 150601016 91,93 150605017 241,25
UNF1" x 14 2540 200 150 20 16,0 23,30 150601017 91,93

UNF1.1/4x12 31,75 220 150 22 180 29,50 150601018 117,12

UNF1.1/2x12 3810 32,0 170 25 240 36,00 150601019 255,65
100 m W g unc M uvs uneF B 12 psw Bse TR MPT O MESORC gy oy opg J&RB wim

Form G (mit Spiralnuten) fiir Sacklocher

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
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UNiForm Maschinengewindeformer

Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

. (im Vergleich zu Gewindebohrern)
., Gleichzeitig fiir Durchgang- und Sackloch

Breite Werkstoffpalette kann bearbeitet
. werden

. Keine Steigungs- oder Flankenwinkelfehler
Sehr hohe Lehrenhaltigkeit

« Hohere Festigkeit des Aufnahmegewindes

= Hohere Oberflachengiite

« Viel hohere Schnittgeschwindigkeitd

a

L1 L1

@D
@D Schaftnorm: DIN 376 Schaftnorm: DIN 371

oW

Maschinengewinde-

former

fir universellen Einsatz

Durchgangs-

& Sackloch
bis 2,5 x D

material:
HSSETIN

2-3 Génge

mit
Schmiernuten

Spanloses
Formen

TOL

bis 850 N/mm?
25,5 HRC

C

AuBenkiihlung
& -schmierung

2BX

DI D2 L1 L2 No. €
UNFNo2x64 218 2,8 45 7 2,1 2,02 151101001 *
UNFNo4x48 285 35 56 11 2,7 262 151101002 *
UNFNo6x40 351 40 56 12 30 3,22 151101003 *
UNFNo8x36 4,17 45 63 13 34 385 151101004 *
UNFNo10x32 4,83 6,0 70 15 49 445 151101005 *
UNF1/4x28 635 7,0 80 17 55 595 151101006 .
UNF5/16x24 7,94 80 90 17 6,2 745 151101007 *
UNF 3/8 x 24 953 10,0 90 18 8,0 9,05 151101008 *
UNF7/16x20 11,11 80 100 22 6,2 10,55 151101009 *
UNF1/2x20 12,70 9,0 100 22 7,0 12,15 151101010 *
UNF5/8x18 1588 120 100 22 9,0 15,25 151101011 *
UNF 3/4 x 16 19,05 140 110 25 11,0 18,35 151101012 *

G 8 12
M MF (@gsp UNC M UNS UNEF bR

BSW BSF TR

* auf Anfrage

NPT NPS RC

FG  RD
NPTF NPSM  RP i

BA W BSC RMS MINI

FOTO
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Werk-
zeuge
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Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Effiziente Herstellung von
Innengewinden mit Akku-

Bohrschraubern und

Handbohrmaschinen (mind. 7,5 Volt).

Kernloch bohren und

Gewindeschneiden in einem

Kombi-Bit-
Gewindebohrer
flir Durchgangslocher

Durchgangsloch  Spanabfuhr Kombi

bis1xD  (s.Abbildung) Form
durchgehenden Prozess.
. TOL
Anwendung: d
material: . a
{0y gut zerspanbare HSSG 28 bis600 N/mm
Werkstoffe
bis 600 N/mm?2
{6y unalloyed and low 45Gge g Uleninund
alloyed steel
O
1/4*
\
‘ L1
@D ‘
1
o0z
m ot b2 u O No. €
UNF No 4 x 48 285 24 36 1/4" 151301001 *
UNF No 5 x 44 318 27 36 14" 151301002 *
UNF No 6 x 40 351 30 39  1/4" 151301003 *
UNF No 8 x 36 417 35 39 14" 151301004 %
UNF No 10 x 32 48 41 M s 151301005 *
UNF No 12 x 28 549 47 41 14" 151301006 J
UNF 1/4 x 28 635 55 44 1/4" 151301007 *
UNF 5/16 x 24 794 69 50 1/4" 151301008 @
UNF 3/8 x 24 953 85 59  1/4" 151301009 *
* auf Anfrage
102 m W gy N M uvs uner B 12 msw BsE TR NPT MBS

RC
RP

BA

w

1/4% Kombi-Bit-Gewindehohrer

PG

FG
BSC

RD
RMS MINI

FOTO
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Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL
d

material:
HSS 2

C

Anschnitt: Rechts-

Runde Schneideisen

Schneideisen Schneideisen
fiir normale fiir Edelstahle
Anwendungen
Links
TOL TOL
F | |
m::ltggal: oA material: oA

)

Rechts-

C

Anschnitt: Anschnitt: Rechts-

1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend 1,5 Gange schneidend
mit
Schélanschnit
"
T
@D1 } } @D
][] e |
m D DI H D2 No. € No. € No. €
UNF NR. 0 x 80 152 16 5 1,47 151401001 21,00
UNF NR. 1 x 72 1,85 16 5 1,79 151401002 21,00
UNF NR. 2 x 64 218 16 5 2,12 151401003 16,75
UNF NR. 3 x 56 2,52 16 5 2,44 151401004 16,75
UNF NR. 4 x 48 285 20 5 2,77 151401005 13,86
UNF NR. 5 x 44 318 20 5 3,10 151401006 13,86
UNF NR. 6 x 40 3,51 20 5 3,42 151401007 12,92
UNF NR. 8 x 36 417 20 7 4,08 151401008 12,92
UNF NR. 10 x 32 483 20 7 473 151401009 12,92 151402001 23,38 151405001 79,16
UNF NR. 12 x 28 549 20 7 5,38 151401010 12,92
UNF 1/4 x 28 6,35 20 7 6,24 151401011 12,27 151402002 18,94 151405002 95,35
UNF 5/16 x 24 794 25 9 7,82 151401012 14,03 151402003 22,10 151405003 98,86
UNF 3/8 x 24 953 30 11 941 151401013 15,56 151402004 26,90 151405004 121,92
UNF 7/16 x 20 11,11 30 11 10,98 151401014 18,01 151402005 26,90 151405005 117,57
UNF 1/2 x 20 12,70 38 10 12,56 151401015 20,23 151402006 42,09
UNF 9/16 x 18 1429 38 10 14,14 151401016 25,03 151402007 42,09
UNF5/8 x 18 1588 45 14 1573 151401017 27,36 151402008 53,80
UNF 3/4 x 16 19,05 45 14 18,89 151401018 27,36 151402009 53,80
UNF7/8 x 14 22,23 55 16 22,05 151401019 46,77 151402010 78,35
UNF 1" x 12 2540 55 16 25,21 151401020 46,77 151402011 78,35
UNF1" x 14 2540 55 16 25,23 151401021 46,77
UNF1.1/8 x 12 28,58 65 18 28,38 151401022 70,76
UNF1.1/4x 12 31,75 65 18 31,55 151401023 70,76
UNF 1.3/8 x 12 3493 65 18 34,73 151401024 70,76
UNF1.1/2x 12 38,10 65 18 37,90 151401025 70,76
UNF1.1/2x 12 38,10 75 20 37,90 151401026 126,30
M MF (ng) UNC M uvs uneF B 12 psw Bse TR NPT NS ORC gy w e & RD wm (E?aTtg)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos

103



> Y]

ER

GERMANY

Sechskant-Schneidmuttern

Amerikanisches Unified Feingewinde / ANSI B1.1

Schneidmutte
fir normale
Anwendungen

TOL
_

material:

HSS 2

C

Anschnitt: Rechts-

m

1,5Géange  schneidend
H
op1 | | | j@n
\ J =
=

m D DI H D2 No. €
UNF 1/4 x 28 6,35 19 7 624 151501001 15,20
UNF 5/16 x 24 7,94 22 9 782 151501002 15,78
UNF 3/8 x 24 9,53 27 1 94 151501003 19,07
UNF 7/16 x 20 1,11 27 11 1098 151501004 19,07
UNF 1/2 x 20 12,70 36 10 12,56 151501005 23,38
UNF 9/16 x 18 1429 36 10 14,14 151501006 23,38
UNF 5/8 x 18 15,88 41 14 1573 151501007 31,93
UNF 3/4x 16 19,05 41 14 18,89 151501008 31,93
UNF 7/8 x 14 22,23 50 16 22,05 151501009 66,32
UNF 1" x 12 25,40 50 16 25,21 151501010 66,32
UNF 1.1/8 x 12 28,58 60 18 28,38 151501011 100,58
UNF 1.1/4x 12 31,75 60 18 31,55 151501012 100,58
UNF 1.3/8x 12 3493 60 18 34,73 151501013 100,58
UNF1.1/2x 12 38,10 70 20 37,90 151501014 120,46

104 m W gl unCc M uvs uner B 12 msw BsE TR NPT MBS
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Amerikanisches Unified Gewinde mit Sondersteigung

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetatigung
in Durchgangsloch und
Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt
ist die Anwendung relativ

Maschinengewinde-
bohrer

Form C fiir Durch-
gangs- und Sacklbcher

. . Durchgangs- g bfuh Form C
universal. Der Span wird gSackoch  HAing)  gerace Nuten
hauptséchlich durch die
Spannuten aufgenommen TOL
und beim Schneiden nicht ) . _

material: 2B bis 900 N/mm?
abgefiihrt. HSSG 27,1HRG
2 05 AuBenkiihlung
PG & -schmierung
a
H‘[/ 1)
A@DZ’
L1
L2
\ J| T
“op  Schaftnorm: 1SO 529
m DI D2 LI L2|:|' No. €
UNS1/4x24 635 63 66 19 50 540 160501001 9,07
UNS1/4x36 635 63 66 19 50 570 160501002 9,97
UNS1/4x40 635 63 66 19 50 575 160501003 9,97
UNS3/8x27 953 100 80 24 80 835 160501004 14,27
UNS7/16x24 11,11 80 85 25 63 1010 160501005 16,79
UNS1/2x24 1270 90 89 29 71 1175 160501006 16,79
UNS5/8x27 1588 125 102 32 100 1470 160501007 25,71
UNS3/4x24 1905 140 112 37 11,2 1800 160501008 47,65
UNS7/8x18 2223 160 118 38 12,5 21,00 160501009 58,14
UNS1"x14 2540 180 130 45 140 2375 160501010 66,75
G 8 12 NPT NPS
M MF (BSP) UNC UNFWUNEF UN UN BSW BSF TR NPTE  NPSM

RC
RP

Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

Schneideisen
flir normale
Anwendungen

TOL
i

material:

HSs 2

C

Anschnitt: Rechts-

1,75 Gédnge  schneidend
H
I 7|
op1 ||l | @D
| |
ooz | | Boken yortete é
m D DI H D2 No. €
UNS 1/4x 24 6,35 20 7 624 161401001 39,69
UNS 1/4 x 36 6,35 20 5 6,26 161401002 39,69
UNS 1/4 x 40 6,35 20 5 627 161401003 39,69
UNS 3/8 x 27 953 30 11 941 161401004 *
UNS 7/16 x 24 1,11 30 11 11,00 161401005 65,60
UNS 1/2 x 24 12,70 38 10 12,59 161401006 66,71
UNS 5/8 x 27 1588 45 14 1576 161401007 110,03
UNS 7/8 x 18 2223 55 16 22,08 161401008 203,96
UNS1"x14 2540 55 16 2523 161401009 203,96
*on reqeust
FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
BA W PG BSC RMS MINI (Stativ) zeuge Infos 1 05
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Amerikanisches Unified Extra-Feingewinde

Handgewindebohrer-Satze und
Maschinengewindehohrer

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer- Maschinengewinde-
Innengewinden. Sitze bohrer
Durch die kurze Bauform der flir normale Form C fiir Durch-
Handgewindebohrer eignen sich Anwendungen gangs- und Sacklocher
diese flir den Einsatz per Hand.
Die Einschnittgewindebohrer
. . o Dé"scgcgﬁggﬁ Spanabfuhr Form C Dé‘ggﬁggﬁ Spanabfuhr Form C
eignen sich ebenso fur die bis2xD (5 Abbildung) gerade Nuten bis2xD  (5-Abbildung) gerade Nuten
Betéatigung mit der Maschine.
TOL TOL
Ein Satz besteht aus . .
material: bis 900 N/mm? material: bis 900 N/mm?
2 Gewindebohrern: fese 27,1 HRC HSSG 27,1 HRC
b Vorschneider C\ C\v
@ FenigSChneider 2.3 Géinge  AuBenkilnlung 2.3Ginge  AuBenkiihiung
9 & -schmierung 9 & -schmierung
a
oDz
L1
L2
LS
"o Schaftnorm: 1SO 529
m D1 D2 L1 L2 [ v No. € No. €
UNEF No 12 x 32 549 56 62 17 45 475 170501001 11,12
UNEF 1/4 x 32 6,35 63 66 19 50 5,60 170313001 16,84 170501002 9,97
UNEF 5/16 x 32 794 80 72 22 63 7,20 170313002 18,94 170501003 12,49
UNEF 3/8 x 32 953 10,0 80 24 80 880 170313003 18,96 170501004 14,27
UNEF 7/16 x 28 11,11 80 8 25 63 1025 170313004 26,66 170501005 16,79
UNEF 1/2 x 28 12,70 90 89 29 7,1 11,80 170313005 31,57 170501006 16,79
UNEF 9/16 x 24 1429 11,2 95 30 90 1330 170313006 4421 170501007 2519
UNEF 5/8 x 24 15,88 12,5 102 32 10,0 14,90 170313007 49,82 170501008 25,71
UNEF 11/16 x 24 17,46 14,0 112 37 11,2 16,50 170501009 47,65
UNEF 3/4 x 20 19,05 14,0 112 37 11,2 17,75 170313008 66,66 170501010 47,65
UNEF 13/16 x 20 20,64 16,0 118 38 125 19,50 170501011 58,14
UNEF 7/8 x 20 22,23 16,0 118 38 12,5 21,00 170313009 89,47 170501012 58,14
UNEF 15/16 x 20 23,81 18,0 130 45 14,0 22,50 170501013 66,75
UNEF 1" x 20 2540 16,0 130 45 14,0 2425 170313010 102,44 170501014 66,75
UNEF 1.1/16 x 18 26,99 20,0 138 48 16,0 25,70 170501015 76,82
UNEF 1.1/8 x 18 28,58 20,0 138 48 16,0 27,25 170501016 76,82
UNEF 1.3/16 x 18 30,16 22,4 151 51 18,0 28,75 170501017 90,04
UNEF1.1/4x 18 31,75 22,4 151 51 18,0 30,50 170501018 90,04
UNEF 1.5/16 x 18 33,34 250 162 57 20,0 32,00 170501019 113,34
UNEF 1.3/8 x 18 34,93 250 162 57 20,0 33,50 170501020 113,34
UNEF 1.7/16 x 18 36,51 28,0 170 60 22,4 3520 170501021 146,09
UNEF1.1/2x 18 38,10 28,0 170 60 22,4 36,80 170501022 146,09
UNEF 1.9/16 x18 39,69 28,0 170 60 22,4 38,40 170501023 172,53
UNEF 1.5/8 x 18 41,28 28,0 170 60 22,4 40,00 170501024 172,53
UNEF1.11/16x18 42,86 31,5 187 67 250 41,50 170501025 199,40
UNEF 1.3/4 x 18 4445 31,5 187 67 25,0 43,00 170501026 199,40
UNEF 2" x 18 50,80 355 200 70 28,0 49,50 170501027 304,77
G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD
106 M MF (g UNC UNF NS M v U Bsw BsF TR WGBTS RS BA W PG ot e MIN

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



> Y]

ER

GERMANY

Runde Schneideisen

Amerikanisches Unified Extra-Feingewinde

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL

d

material:

Hss 2i

C

Anschnitt:

Rechts-

1,5Géange  schneidend
H
=T
@D1 } } @D
@Dzﬂ Bogﬁr"crym(’gffr"s'é
m D DI H D2 No. €
UNEF No 12 x 32 5,49 20 7 5,39 171401001 14,59
UNEF 1/4 x 32 6,35 20 7 6,25 171401002 14,59
UNEF 5/16 x 32 7,94 25 9 7,84 171401003 18,58
UNEF 3/8 x 32 9,53 30 1M 9,42 171401004 21,20
UNEF 7/16 x 28 11,11 30 11 11,00 171401005 21,20
UNEF 1/2 x 28 12,70 38 10 12,59 171401006 32,43
UNEF 9/16 x 24 14,29 38 10 14,17 171401007 32,43
UNEF 5/8 x 24 15,88 45 14 15,75 171401008 51,84
UNEF 11/16 x 24 17,46 45 14 17,33 171401009 51,84
UNEF 3/4 x 20 19,06 45 14 18,91 171401010 51,84
UNEF 13/16 x 20 20,64 55 16 20,50 171401011 61,18
UNEF 7/8 x 20 22,23 55 16 22,09 171401012 61,18
UNEF 15/16 x 20 23,81 55 16 23,67 171401013 61,18
UNEF 1" x 20 25,40 55 16 25,26 171401014 61,18
UNEF 1.1/16 x 18 26,99 65 18 26,84 171401015 97,71
UNEF 1.1/8 x 18 2858 65 18 28,58 171401016 97,71
UNEF 1.3/16 x 18 30,23 65 18 30,16 171401017 97,71
UNEF 1.1/4 x 18 31,75 65 18 31,75 171401018 97,71
UNEF 1.5/16 x 18 33,34 65 18 33,34 171401019 97,71
UNEF 1.3/8 x 18 3493 65 18 34,93 171401020 97,71
UNEF 1.7/16 x 18 36,51 75 20 36,51 171401021 123,52
UNEF 1.1/2 x 18 38,10 75 20 38,10 171401022 123,52
MOMF ggp UNC UNFUNS M S U2 esw BsE TR NPT MRS RC

BA

w
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FG  RD
BsC Rwms MM
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Amerikanisches Unified mit 8-Gange Steigung

Effiziente Herstellung von

Handgewindebohrer-Satze und
Maschinengewindehohrer

Handgewindebohrer- Maschinengewinde-

Innengewinden. Sitze bohrer
Durch die kurze Bauform der flir normale Form C for through
Handgewindebohrer eignen sich Anwendungen holes and blind holes
diese flir den Einsatz per Hand.
Die Einschnittgewindebohrer
. . N Dé"scggﬁggﬁ’ Spanabfuhr Form C Dé"ggﬁggﬁ' Spanabfuhr Form C
eignen sich ebenso fiir die bisoxD (S Abbildung) gerade Nuten bis2xD (s Abbildung) gerade Nuten
Betéatigung mit der Maschine.
TOL TOL
; F| F|
Ein Satz besteht aus i T s 900
= . ’ 2B mm? HSSG . 2B mm?
2 Gewindebohrern: HSSG TN TR
5% Vorschneider C\v C\y
@ FerthChnelder 2-3Gange  AuBenkiihiung 2-3Gange  AuBenkiihlung
9 & -schmierung 9 & -schmierung
a
H[‘ 7 T
ooz |
L1
L2
“op  Schaftnorm: ISO 529
m DI D2 L1 L2 [ v No. € No. €
UN1.1/16x8 26,99 20,0 138 48 16,0 23,90 180301001 352,80 180501001 76,82
UN1.1/8x8 28,58 20,0 138 48 16,0 25,50 180301002 135,79 180501002 76,82
UN1.3/16x8 30,16 22,4 151 51 18,0 27,10 180301003 389,84 180501003 89,94
UN1.1/4x8 31,75 224 151 51 18,0 28,75 180301004 159,47 180501004 89,94
UN1.5/16 x 8 33,34 250 162 57 20,0 30,30 180301005 413,44 180501005 113,34
UN1.3/8x8 3493 250 162 57 20,0 31,75 180301006 192,63 180501006 113,34
UN1.1/2x8 38,10 28,0 170 60 22,4 35,00 180301007 243,16 180501007 146,09
UN1.5/8x8 4128 28,0 170 60 22,4 38,00 180301008 445,26 180501008 172,53
UN1.3/4x8 4445 315 187 67 250 41,50 180301009 445,26 180501009 201,50
UN1.7/8x8 47,63 31,5 187 67 250 44,50 180301010 587,37 180501010 304,77
UN2"x8 50,80 355 200 70 28,0 47,75 180301011 587,37 180501011 304,77
UN2.1/8x8 53,98 355 200 70 28,0 50,90 180301012 1.174,74 180501012 604,50
UN2.1/4x8 57,15 40,0 221 76 31,5 54,00 180301013 461,05 180501013 604,50
UN2.1/2x8 63,50 40,0 224 79 31,5 60,40 180301014 1.402,11 180501014 881,56
UN23/4x8 69,85 450 234 79 355 66,70 180301015 1.724,21 180501015 969,71
UN3"x8 76,20 50,0 258 83 40,0 73,10 180301016 3.221,05 180501016 1.089,35
UN3.1/4x8 82,55 50,0 261 86 40,0 79,40 180301017 4.583,09 180501017 1.089,35
UN3.1/2x8 88,90 50,0 261 86 40,0 85,80 180301018 3.746,62 180501018 1.284,56
UN3.3/4x8 95,25 56,0 279 89 450 92,10 180301019 7.891,70 180501019 1.574,21
UN4"x8 101,60 56,0 279 89 450 98,50 180301020 4.722,63 180501020 1.574,21
* auf Anfrage
G 12 NPT NPS  RC FG  RD
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- Runde Schneideisen und
WBAER  gechskant-Schneidmuttern

Amerikanisches Unified mit 8-Gange Steigung

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
_

material:

Hss 2

C

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

D1 | | @D

Durchmesser

Bolzen Vorarbeits- é

D2

D DI H D2 No. €
UN1.1/8x8 28,58 65 25 28,33 181401001 25413
UN1.1/4x8 31,75 65 25 31,51 181401002 310,91
UN1.3/8x8 34,93 65 25 34,68 181401003 286,65
UN1.1/2x 8 38,10 75 20 37,85 181401004 400,21
UN1.3/4x8 44,45 90 22 44,20 181401005 595,35
UN2"x8 50,80 90 22 50,55 181401006 622,91

G 12 NPT
M MF gdp UNC UNF UNS UNEFE UN (BSW 'BSF TR [\ by

NPS

A

Schneidmuttern

fir normale

Anwendungen

TOL

d

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

@D1 | | @D
o || e
m D DI H D2 No. €
UN1.1/8x8 28,58 60 25 28,33 181501001 100,70
UN1.1/4x8 31,75 60 25 31,51 181501002 100,70
UN1.3/8x8 34,93 60 25 34,68 181501003 100,70
UN1.1/2x 8 38,10 60 25 37,85 181501004 182,96
UN1.5/8x8 41,28 70 30 41,03 181501005 182,96
UN1.3/4x 8 44,45 85 36 44,20 181501006 182,96
UN1.7/8x8 47,63 85 22 47,38 181501007 182,96
UN2"x 8 50,80 85 22 50,55 181501008 182,96
UN21/8x8 53,98 85 22 181501009 311,89
UN21/4x8 57,15 100 22 181501010 311,89
UN21/2x8 63,50 115 22 181501011 466,60
R BA W Pe g gpe M GO0 va jere - Teen 109
O



Handgewindebohrer-Satze und
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Amerikanisches Unified mit 12-Génge Steigung

Effiziente Herstellung von

Maschinengewindehohrer

Handgewindebohrer- Maschinengewinde-

Innengewinden. Sitze bohrer
Durch die kurze Bauform eignen sich fir normale Form C for through
die Gewindebohrer fiir den Einsatz per Anwendungen holes and blind holes
Hand. Die Einschnittgewindebohrer
eignen sich ebenso fiir die Betatigung
i i Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
mit der Maschine. &Sackloch o abbildung) gerade Nuten  Shocgos” (5. Abbildung) gerade Nuten
Ein Satz besteht aus
. TOL TOL
2-3 Gewindebohrern: F| F|
. material: 28 bis 750 material: 2B bis 900 N/mm?
b Vorschneider HSSG Nimm HSsG 27.1 R
(Mittelschneider) C\' C\
{3 Fertigschneider
2 (G5 AuBenkiihlung 2 G4 AuBenkiihlung
/D O & -schmierung 2@lCanoy & -schmierung
o2
L1
L2
"D~ Schaftnorm:2184-2
m D1 D2 U L2 O v No. € No. €
UN1/2x12 1270 90 75 25 70 10,65 190301001 314,21
UN5/8x 12 1588 120 80 25 90 1380 190301002 374,85
UN11/16x12 1746 140 80 25 11,0 1540 190301003 418,95
UN3/4x12 1905 140 80 25 11,0 17,00 190301004 463,05
UN13/16x12 2064 160 80 25 120 1860 190301005 474,08
UN7/8x12 2223 180 80 25 145 20,20 190301006 475,18
UN15/16x12 2381 180 90 25 145 21,80 190301007 475,18
UN1.1/6x12 2699 200 90 28 160 2490 190301008 497,23
UN1.3/6x12 30,16 220 90 28 180 28,10 190301009 577,71
UN15/6x12 3334 280 125 32 220 3130 190301010 614,09
UN1.7/6x12 3651 280 125 32 220 3450 190301011 800,42
UN15/8x12 4128 320 125 32 240 3920 190301012 1.025,33 190501001 214,09
UN1.3/4x12 4445 360 125 32 290 4240 190301013 1.025,33 190501002 249,77
UN1.7/8x12 47,63 360 140 32 290 4560 190301014 1.168,65 190501003 384,11
UN2x12 50,80 400 140 32 320 48,75 190301015 142223 190501004 384,11
UN21/8x12 5398 355 200 70 280 5190 190501005 758,77
UN21/4x12 57,15 400 221 76 315 5510 190501006 758,77
UN21/2x12 6350 400 224 79 315 6150 190501007 1.101,95
UN23/4x12 6985 450 234 79 355 67,80 190501008 1.221,59
UN3"x12 7620 500 258 83 40,0 74,20 190501009 1.360,12
UN31/4x12 8255 500 261 86 40,0 80,50 190501010 1.360,12
UN31/2x12 8890 500 261 86 400 8690 190501011 1.586,80
UN33/4x12 9525 560 279 89 450 93,20 190501012 1.989,80
UN4"x12 101,60 560 279 89 450 99,60 190501013 1.989,80
* auf Anfrage
110 M W gl uNC UNF wNs UNEF | E Bw BSF TR T MESORC g wope & AR wim
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“WBAIR  Runde Schneideisen

Amerikanisches Unified mit 12-Génge Steigung

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
i

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

D1 | | @D

Durchmesser

Bolzen Vorarbeits- é

@D2
D DI H D2 No. €

UN1.1/16 x 12 2699 65 18 26,80 191401001 334,78
UN 1.5/16 x 12 33,34 65 18 33,15 191401002 288,61
UN1.5/8 x 12 4128 75 20 41,09 191401003 503,75
UN1.3/4x12 4445 90 22 4426 191401004 766,12
UN 2" x 12 50,80 90 22 50,61 191401005 1.920,54

G 8 NPT NPS
M MF (BSP) UNC UNF UNS UNEF y EBSW BSF TR \PTE  NPSM

RC
RP

BA

w

PG

FG  RD
BsC Rms MM

FOTO
(Stativ)

Werk-  Techn.
VG zeuge Infos
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GERMANY

Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
Schneideisen und Werkzeuge

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Handgewindebohrer,
Schneideisen und
Werkzeug-Satze
(Einheitsbild)

BAER Satz BSW 1/8“ - 1/2

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze
BAER HSS Schneideisen

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

334,11
€/Satz

Art. Nr.:
264803010

BSW 1/8 x 40 | BSW 3/16 x 24 | BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12
BSW 1/8 x 40 | BSW 3/16 x 24 | BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12
M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G 1/8

20x5120x7125x9130x11138x14

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze

288,03
€/Satz

BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12

BAER HSS Schneideisen BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12 Art. Nr.:

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G 1/8 264803110

BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x 14

Schraubenausdreher

BAER Satz BSW 1/4“ - 3/4¢

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge 522:“724

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze  BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12 | BSW 5/8 x 11 | BSW 3/4 x 10

BAER HSS Schneideisen BSW 1/4x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2x 121 BSW 5/8 x 111 BSW 3/4 x 10 Art. Nr.:
264803210

BAER verstellbares Druckguss-Windeisen
BAER Druckguss Schneideisenhalter

Schraubenausdreher

M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-20|7/32-3/4“1G 1/8-1/2
20x7125x9130x11138x14145x 18

BAER Satz BSW 1/4“ - 1¢

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze

764,58
€/Satz

BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12 | BSW 5/8 x 11 | BSW 3/4x 10|

BSW7/8x91BSW 1“x 8 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 IBSW 1/2x 12| BSW 5/8 x 11 | BSW 3/4x 10| 264803410
BSW7/8x91BSW 1“x 8
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-1“1G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18155x22
Schraubenausdreher
BAER Satz BSW 1/4“ - 1.1/2¢
1.916,68

HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge

€/Satz

BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Sétze

BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12 | BSW 5/8 x 11 | BSW 3/4 x 10

BSW 7/8x 9 | BSW 1% x 8 | BSW 1.1/8% x 7 | BSW 1/1.4“ x 7 | BSW 1.3/8" x 6 | BSW 1.1/2 x 6 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen BSW 1/4x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 141 BSW 1/2x 12 1 BSW 5/8x 11 [ BsW 34 x 101 264803510
BSW 7/8 x 9 | BSW 14 x 8 | BSW 1.1/8%x 7 | BSW 1/1.4% x 7 | BSW 1.3/8 x 6 | BSW 1.1/2 x 6
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/8 1G1/8 & M5-2017/32-3/41G1/8-1/2 & M13-3211/2-1.1/4“ | G 1/4-1"
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20Xx7125x9130x 11138 x14145x 18155 x 22 65 x 25
Schraubenausdreher
112 m o (ng) UNC UNFUNS UNEF % R M BSF TR L NS CRC g w o pe fS M0 (E?th) ‘;‘gfge Teehn.



- Séatze und Sortimente
“WBALIR Gewindebohrer und Schneideisen

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Einschnittgewindebohrer und Schneideisen-Satze BSW 1/4“ - 1/2“
(Einheitsbild)

BAER Satz BSW 1/4“ - 1/2¢
HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer
HSS Schneideisen

BAER HSSG Einschnitigewindebohrer Form D payy /4 4 5 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16| BSW 7/16 x 14 1 BSW 1/2 x 12

175,24
€/Satz

filr Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:
BAER HSSG Kernlochbohrer 51mmI65mm|7,9mml9,3mml10,5mm BES4
BAER HSS Schneideisen BSW 1/4 x 20 | BSW 5/16 x 18 | BSW 3/8 x 16 | BSW 7/16 x 14 | BSW 1/2 x 12
G 8 12 NPT  NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
M MF gsp UNC UNF UNS UNEF gy gy M BF TR were wesm e BA W PG gsc mws MM Serw Zouge nios 113
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Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Handgewindehohrer-Sitze

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde- Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-
Innengewinden. bohrer Sitze Sétze
Durch die kurze Bauform eignen Form D for through flr normale flr normale
sich die Gewindebohrer fiir den holes and blind holes  Anwendungen Anwendungen
Einsatz per Hand. Links
Ein Satz besteht aus
H . Durchgangs-  gpanapfunr Form C Durchgangs-  spananfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
3 GerndEhOhrern. %igfglg%] (s. Abbildung) ~ gerade Nuten &b?sa %k,l(oﬁh (s. Abbildung)  gerade Nuten &bissa 5“1"3“ (s. Abbildung) ~ gerade Nuten
G} Vorschneider
TOL TOL TOL
{G Mittelschneider | | |
material: . bis 900 N/mm? material: n bis 900 N/mm? material: n bis 900 N/mm?
@ Fertigschneider HSSG el 27.1 HRC HSSG pite] 27.1 HRC HSSG i 27,1 HRC
[m] O C\ @
) 7 4 G AuBenkiihlung 2 (5 AuBenkiihlung 2 (4 AuBenkiihlung
I SOE & -schmierung BYE & -schmierung 23iCan0 & -schmierung
o2|
L1
L2
"op ~  Schaftnorm: DIN 2181
D1 D2 L1 L2 [ v No. € No. € No. €
BSW1/16x60 159 25 36 10 21 1,20 210101001 10,77 210301001 20,78
BSW3/32x48 238 28 36 10 21 1,90 210101002 8,69 210301002 16,06
BSW 1/8 x 40 318 35 40 12 27 2,60 210101003 7,75 210301003 14,48 210302001 24,21
BSW5/32x32 397 45 45 14 3,4 3,20 210101004 7,75 210301004 14,48 210302002 24,21
BSW3/16x24 4,76 60 50 18 49 3,80 210101005 7,56 210301005 14,17 210302003 24,21
BSW7/32x24 556 60 50 18 49 4,60 210101006 7,56 210301006 14,17
BSW 1/4x 20 6,35 6,0 50 19 49 5,10 210101007 7,56 210301007 14,17 210302004 24,21
BSW5/16x18 7,94 60 56 22 49 6,50 210101008 8,51 210301008 15,74 210302005 25,26
BSW 3/8 x 16 9683 70 70 24 55 7,90 210101009 9,44 210301009 17,63 210302006 29,47
BSW7/16x14 11,11 80 70 24 6,2 9,30 210101010 11,90 210301010 22,35 210302007 36,14
BSW 1/2x 12 1270 90 75 29 7,0 1050 210101011 14,35 210301011 27,08 210302008 43,16
BSW9/16x12 1429 110 8 30 90 12,00 210101012 18,89 210301012 35,26 210302009 56,13
BSW 5/8 x 11 15,88 12,0 80 32 90 13,50 210101013 21,16 210301013 39,67 210302010 63,85
BSW 3/4 x 10 19,05 14,0 95 40 11,0 16,50 210101014 28,34 210301014 53,21 210302011 85,25
BSW 7/8x9 22,23 180 100 40 145 19,50 210101015 37,78 210301015 70,84 210302012 106,30
BSW 1" x 8 2540 180 110 50 14,5 22,00 210101016 43,45 210301016 81,54 210302013 127,70
BSW1.1/8x7 2858 220 132 56 18,0 25,00 210101017 67,06 210301017 125,62
BSW1.1/4x7 31,75 220 132 56 18,0 28,00 210101018 75,57 210301018 141,36
BSW1.3/8x6 3493 280 150 63 22,0 30,50 210101019 98,23 210301019 183,87
BSW1.1/2x6 38,10 320 150 63 240 3350 210101020 113,35 210301020 212,20
BSW1.5/8x5 41,28 320 160 70 24,0 3550 210101021 226,70 210301021 424,41
BSW1.3/4x5 4445 36,0 160 70 29,0 39,00 210101022 226,70 210301022 424,41
BSW1.7/8x4,5 47,63 360 190 80 29,0 41,50 210101023 294,70 210301023 552,55
BSW 2" x 4,5 50,80 40,0 190 80 32,0 44,50 210101024 294,70 210301024 552,55
BSW2.1/4x4 57,15 450 220 80 350 50,00 210101025 642,30 210301025 1.313,84
BSW2.1/2x4 63,50 50,0 220 80 39,0 56,50 210101026 821,75 210301026 1.751,78
BSW23/4x35 69,85 50,0 240 80 39,0 62,00 210101027 2.115,78 210301027 4.379,45
BSW3"x 3,5 76,20 500 260 80 39,0 68,00 210101028 2.720,29 210301028 5.390,10
G 8 12 NPT  NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
114 M M gy UNC UNE UNS UNEF gy M BSF TR werr wesm R BA W PG ggp pws Mgty zeuge  Infos
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Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Gewindebohrer fir die
Maschinenbetatigung in
Durchgangsloch und Sackloch.

Maschinengewin-

debohrer
flir normale Anwendungen
in Durchgangsloch

Durchgangsloch Spanabfuhr ~ Form B mit

Machine Taps for through holes und blind holes

Maschinengewin-
debohrer

fiir normale Anwendungen
in Sackloch

Sackloch Spanabfuhr  Form C 35°

bis 4 x D (s. Abbildung) Schalanschnitt bis 3x D (s. Abbildung) Rechtsspirale
TOL TOL
d d
material: . bis 900 N/mm? material: . bis 900 N/mm?
HSSG ) 27,1 HRC HSSE gt 27,1 HRC
] o £ (s AuBenkiihlung 2 (5 AuBenkiihlung
l P I*—F o & -schmierung BEEIE & -schmierung
- =] =] g =]
202 = = = =
o032 | = > 3 B
L1 L1
L L2
—\ T ! '
_— o’
@D Schaftnorm: DIN 376 Schaftnorm: DIN 371
D1 D2 L1 L2 I v No. € b1 D21 20 No. €
DIN 371 DIN 371
BSW1/8x40 3,18 35 56 11 2,7 260 210401001 10,81 318 35 56 7 2,7 210601001 13,43
BSW5/32x32 397 45 63 13 34 320 210401002 10,81 397 45 63 7 3,4 210601002 13,43
BSW3/16x24 4,76 60 70 15 49 380 210401003 10,81 476 60 70 10 49 210601003 13,43
BSW 1/4 x 20 6,35 7,0 80 17 55 510 210401004 10,81 6,35 7,0 80 13 55 210601004 13,43
BSW5/16x18 794 80 90 20 62 6,50 210401005 13,75 794 80 90 14 6,2 210601005 16,90
BSW 3/8 x 16 953 90 100 22 70 7,90 210401006 15,32 953 90 100 16 7,0 210601006 18,47
BSW7/16x14 11,11 110 100 22 90 9,30 210401007 18,26 11,11 11,0 100 17 9,0 210601007 22,77
BSW1/2x12 1270 120 110 25 9,0 10,50 210401008 18,26 12,70 120 110 20 9,0 210601008 22,77
DIN 376 DIN 376
BSW1/4x20 635 45 80 17 34 510 210401009 10,81 6,35 45 80 13 34 210601009 13,43
BSW5/16x18 7,94 60 90 20 49 650 210401010 13,75 79 60 90 14 49 210601010 16,90
BSw3/8x16 953 70 100 22 55 790 210401011 15,32 953 70 100 16 55 210601011 18,47
BSwW7/16x14 11,11 80 100 22 62 930 210401012 18,26 11,11 80 100 17 6,2 210601012 22,77
BSW1/2x12 1270 90 110 25 7,0 10,50 210401013 18,26 12,70 90 110 20 7,0 210601013 22,77
BSW9/16x12 1429 110 110 26 90 12,00 210401014 27,81 1429 11,0 110 20 9,0 210601014 33,58
BSW5/8x11 1588 120 110 27 9,0 13,50 210401015 27,81 1588 120 110 22 9,0 210601015 33,58
BSW3/4x10 19,05 140 125 30 11,0 16,50 210401016 54,15 19,056 140 125 25 11,0 210601016 66,96
BSW 7/8 x 9 22,23 180 140 32 145 19,50 210401017 65,49 22,23 180 140 27 145 210601017 81,86
BSW1"x8 2540 20,0 160 36 16,0 22,00 210401018 74,30 2540 200 160 30 16,0 210601018 91,93
BSW1.1/4x7 31,75 220 180 40 18,0 28,00 210401019 103,90 31,75 220 180 35 18,0 210601019 117,12
BSW1.3/8x6 3493 280 200 50 220 3050 210401020 216,61 3493 28,0 200 40 22,0 210601020 255,65
BSW1.1/2x6 38,10 320 200 50 24,0 3350 210401021 216,61 38,10 32,0 200 40 240 210601021 255,65
G 8 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- Techn.
S B (el AUHEY UGy JUNSY RSy R M BSF TR nprr wpsm Rp BA W PG gop pys MINI - spatiy) ST 115
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W BAIR Runde Schneideisen

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Schneideisen Schneideisen

fir normale fir normale
Anwendungen Anwendungen
Links
TOL TOL
i i

m?}grsialz oA mz:}grsialz oA

Anschnitt: Rechts- Anschnitt: Rechts-

1,5 Génge schneidend 1,5 Gange schneidend

"
=
@D1 } } @D
][] e |
D DI H D2 No. € No. €

BSW 1/16 x 60 1,59 16 5 1,51 211401001 12,27
BSW 3/32 x 48 2,38 16 5 2,3 211401002 12,27
BSW 1/8 x 40 3,18 20 5 3,09 211401003 12,27 211402001 18,94
BSW 5/32 x 32 3,97 20 5 3,88 211401004 12,27 211402002 18,94
BSW 3/16 x 24 4,76 20 7 4,66 211401005 12,27 211402003 18,94
BSW 7/32 x 24 5,56 20 7 5,46 211401006 12,27
BSW 1/4 x 20 6,35 20 7 6,24 211401007 12,27 211402004 18,94
BSW 5/16 x 18 7,94 25 9 7,82 211401008 14,03 211402005 22,1
BSW 3/8 x 16 9,53 30 11 9,4 211401009 15,56 211402006 26,9
BSW 7/16 x 14 11,11 30 11 10,98 211401010 18,01 211402007 26,9
BSW 1/2x 12 12,7 38 14 12,56 211401011 20,23 211402008 42,09
BSW 9/16 x 12 14,29 38 14 14,14 211401012 25,03 211402009 42,09
BSW 5/8 x 11 15,88 45 18 15,72 211401013 27,36 211402010 53,8
BSW 3/4x 10 19,05 45 18 18,89 211401014 27,36 211402011 53,8
BSW7/8x9 22,23 55 22 22,1 211401015 46,77 211402012 78,35
BSW1"x 8 25,4 55 22 25,27 211401016 46,77 211402013 78,35
BSW1.1/8x7 28,58 65 25 28,44 211401017 70,76
BSW1.1/4x7 31,75 65 25 31,61 211401018 70,76
BSW 1.3/8 x 6 34,93 65 25 34,77 211401019 70,76
BSW 1.1/2x6 38,1 65 25 37,95 211401020 70,76
BSW1.1/2x6 38,1 75 30 37,95 211401021 126,3
BSW 1.5/8 x5 41,28 75 30 41,11 211401022 126,3
BSW 1.3/4x5 44,45 90 36 44,28 211401023 192,96
BSW 1.7/8 x 4,5 47,63 90 36 47,46 211401024 192,96
BSW 2" x 4,5 50,8 90 36 50,63 211401025 192,96
BSW2.1/4x4 57,15 105 36 56,98 211401026 535,23
BSW21/2x4 63,5 105 36 63,34 211401027 535,23
BSW 2.3/4 x 3,5 69,85 120 36 69,68 211401028 656,13
BSW 3" x 3,5 76,2 120 36 76,03 211401029 656,13

G 8 12 NPT~ NPS  RC FG  RD FOTO Werk- Techn.
116 M WMF gy UNC UNF UNS UNEF gy gy M BSF TR were wpsm RP BA W P8 gsc pws MN gy VO zewe infos
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Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

<\
_7

r
N

ZDZ[ Bolzen Vorarbeits- ;
Durchmesser

BSW

3

D D1
BSW 1/8 x 40 3,18 20
BSW 3/16 x 24 4,76 20
BSW 1/4 x 20 6,35 20
BSW 5/16 x 18 7,94 25
BSW 3/8 x 16 9,53 30
BSW 7/16 x 14 11,11 30
BSW 1/2 x 12 12,70 38
BSW 9/16 x 12 14,29 38
BSW 5/8 x 11 15,88 45
BSW 3/4 x 10 19,05 45
BSW 7/8 x 9 22,23 55
BSW1"x 8 25,40 55
BSW 1.1/8 x 7 28,58 65
BSW1.1/4x7 31,75 65
BSW 1.3/8 x 6 34,93 65
BSW 1.1/2 x 6 38,10 65
BSW 2" x 4,5 50,80 90
BSW 2.1/4 x 4 57,15 105
BSW 2.1/2x 4 63,50 105
BSW 2.3/4 x 3,5 69,85 120
BSW 3" x 3,5 76,20 120
M ME gy UNC UNE UNS UNEF 3

(BSP) UN

T2 o ~N~NOo I

14
14
18
18
22
22
25
25
25
25
36
36
36
36
36

12
UN

Schneidmuttern

fir normale

Anwendungen

TOL

|

material:
HSS

2A

C

Anschnitt:
1,5 Gange

Rechts-
schneidend

D2 No. €
3,09 211501001 15,20
4,66 211501002 15,20
6,24 211501003 15,20
7,82 211501004 15,78
9,40 211501005 19,07
10,98 211501006 19,07
12,56 211501007 23,38
14,14 211501008 23,38
15,72 211501009 31,93
18,89 211501010 31,93
22,10 211501011 66,32
25,27 211501012 66,32
28,44 211501013 100,58
31,61 211501014 100,58
34,77 211501015 100,58
37,95 211501016 120,46
50,63 211501017 157,87
56,98 211501018 555,50
63,34 211501019 555,50
69,68 211501020 687,62
76,03 211501021 687,62
osu L

RC
RP

BA

Sechskant-Schneidmuttern

w

PG

FG  RD
BsC Rws MM

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos
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- Séitze und Sortimente Gewindehohrer,
WBAIR Schneideisen und Werkzeuge

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Handgewindebohrer, Schneideisen und Werkzeug-Satze

(Einheitsbild)
BAER Satz BSF 1/4“ - 1/2¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze ~ BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16
BAER HSS Schneideisen BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16 ‘3&2164 111
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M4-1215/32-1/21G1/8
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10
Schraubenausdreher
BAER Satz BSF 1/4“ - 3/4“
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze  BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16 | BSF 5/8 x 14 | BSF 3/4 x 12
BAER HSS Schneideisen BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16 | BSF 5/8 x 14 | BSF 3/4 x 12 264804211
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/41G 1/8-1/2
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10145x14
Schraubenausdreher
BAER Satz BSF 1/4“ - 1¢
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze  BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16 | BSF 5/8 x 14 | BSF 3/4 x 12 |
BSF 7/8 x 11 | BSF 14 x 10 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16 | BSF 5/8 x 141 BSF 3/4 x 12 264804411
IBSF7/8x 11 | BSF 1“x 10
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M11-2717/16-11G 1/4-3/4
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x10145x14155x 16
Schraubenausdreher
BAER Satz BSW & BSF 1/4 - 3/4%
HSSG Handgewindebohrer & HSS Schneideisen & Werkzeuge
BAER HSSG 3-teilige Handgewindebohrer Satze UNC ~ BSW 1/4 | BSW 5/16 | BSW 3/8 | BSW 7/16 | BSW 1/2 | BSW 5/8 | BSW 3/4
BAER HSSG 2-teilige Handgewindebohrer Satze UNF  BSF 1/4 | BSF 5/16 | BSF 3/8 | BSF 7/16 | BSF 1/2 | BSF 5/8 | BSF 3/4 Art. Nr.:
BAER HSS Schneideisen UNC BSW 1/4 | BSW 5/16 | BSW 3/8 | BSW 7/16 | BSW 1/2 | BSW 5/8 | BSW 3/4 2648046210
BAER HSS Schneideisen UNF BSF 1/4 | BSF 5/16 | BSF 3/8 | BSF 7/16 | BSF 1/2 | BSF 5/8 | BSF 3/4
BAER verstellbares Druckguss-Windeisen M1-1011/16-3/81G1/8 & M5-2017/32-3/4“1G 1/8-1/2
BAER Druckguss Schneideisenhalter 20x7125x9130x11138x14145x18
Schraubenausdreher

G 8 12 NPT~ NPS  RC FG  RD FOTO Werk- Techn.
T18 M MF gy UNC UNF UNS UNEF gy gy BSW M T et wesw P BA W PG pp pus MN sty VG zeuge infos



- Séatze und Sortimente Gewindebohrer
“WBAER  nd Schneideisen

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

BAER Einschnittgewindebohrer und Schneideisen-Satze BSF 1/4“ - 1/2*
(Einheitsbild)

BAER Satz BSF 1/4% - 1/2*

HSSG Einschnittgewindebohrer & Kernlochbohrer 176.62
HSS Schneideisen
BAER HSSG Einschnittgewindebohrer Form  BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 x 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 x 16

D fiir Durchgangs- & Sackloch (bis 4 x D) Art. Nr.:

BAER HSSG Kernlochbohrer 52mm|6,6 mm|81mml9,5mml11mm BES5

BAER HSS Schneideisen BSF 1/4 x 26 | BSF 5/16 x 22 | BSF 3/8 X 20 | BSF 7/16 x 18 | BSF 1/2 X 16

G 8 12 NPT  NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
M MF gsp UNC UNF UNS UNEF gy gy BSW M T were wesw Rp PA W PG gt pus MNL g V6 e ot 119
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GERMANY

Einschnittgewindebohrer und
Handgewindebohrer-Sitze

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde- Handgewindebohrer-
Innengewinden. bohrer Sitze
Durch die kurze Bauform Form D flir Durchgangs- flir normale
eignen sich die Gewindebohrer und Sacklocher Anwendungen
fiir den Einsatz per Hand. Die
Einschnittgewindebohrer eignen
i iir di At Durchgangs-  gpanapfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
sich ebenso fir die Betatigung §Sackioch  (s.Abbildung) geradeNuten  pregy  (s.Abbildung) gerade Nufen
mit der Maschine.
- . TOL . TOL
Ein Satz besteht aus 4 F|
H - material: . bis 900 N/mm? material: § bis 900 N/mm?
2 Gewindebohrern:: s mitel DS 00 b s mitel O 200N
{} Vorschneider O O
{3b Fertigschneider
4 GA AuBenkiihlung 4 G4 AuBenkiihlung
o SHEN & -schmierung SHEI & -schmierung
o0z |
L1
L2
“op  Schaftnorm: DIN 2181
m D D2 U L O v No. € No. €
BSF3/16x32 476 60 50 14 49 390 220101001 6,75 220301001 9,83
BSF1/4x26 635 60 50 18 49 530 220101002 6,75 220301002 9,83
BSF5/16x22 794 60 56 22 49 680 220101003 7,58 220301003 10,99
BSF3/8x20* 953 70 63 22 55 830 220101004 8,43 220301004 12,16
BSF7/16x18 11,11 80 63 22 62 970 220101005 10,62 220301005 15,44
BSF1/2x16 1270 90 75 24 70 11,10 220101006 12,81 220301006 18,71
BSFO/16x16 1429 110 80 28 90 1270 220101007 16,86 220301007 24,56
BSF5/8x14 1583 120 80 28 90 14,00 220101008 18,87 220301008 27,60
BSF3/4x12 1905 140 95 32 11,0 1680 220101009 25,28 220301009 36,95
BSF7/8x11 2223 180 100 36 145 19,70 220101010 33,71 220301010 49,12
BSF1"x10 2540 180 110 40 145 22,70 220101011 38,76 220301011 56,61
* BSF 3/8 = Anglergewinde
120 M WF gl UNC UV NS UNEF 3 Bsw E WoOWE NS R e ow oee &M

FOTO
(Stativ)
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Runde Schneideisen und
Sechskant-Schneidmuttern

Britisches Standard BS 84 Whitworth Grobgewinde

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

d

material:
HSS

Anschnitt:

TOL

2A

C

Rechts-

1,5 Gange schneidend
H
T
D1 | @D
|
Bol. Ve beits-
o | e é
D DI H D2 No. €
BSF 3/16 x 32 4,76 20 7 4,67 221401001 12,27
BSF 1/4 x 26 6,35 20 7 6,25 221401002 12,27
BSF 5/16 x 22 7,94 25 9 7,83 221401003 14,03
BSF 3/8 x 20 9,53 3 M 9,41 221401004 15,55
BSF7/16 x 18 111 3 11 10,99 221401005 18,01
BSF1/2x 16 1270 38 10 1257 221401006 23,15
BSF 9/16 x 16 1429 38 10 14,12 221401007 25,73
BSF5/8 x 14 1588 45 14 1573 221401008 35,08
BSF 3/4 x 12 1905 45 14 18,89 221401009 35,08
BSF7/8 x 11 2223 55 22 2211 221401010 47,95
BSF1" x10 2540 55 22 2528 221401011 47,95
M MF ggp UNC UNE NS UNEF 8 A BSW M LI

\

Schneidmuttern

fiir normale

Anwendungen

TOL

d

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

@D1 | @D
W B°:§s,"c::;;1':::'*§

D DI H D2 No. €
BSF 3/16 x 32 4,76 19 7 4,67 221501001 17,20
BSF 1/4 x 26 6,35 19 7 6,25 221501002 17,20
BSF 5/16 x 22 7,94 22 9 7,83 221501003 19,07
BSF 3/8 x 20 9,53 27 11 9,41 221501004 23,38
BSF7/16x 18 11,11 27 11 10,99 221501005 23,38
BSF1/2x 16 12,70 36 10 12,57 221501006 36,84
BSF9/16 x 16 14,29 36 10 1412 221501007 36,84
BSF5/8x 14 15,88 41 14 15,73 221501008 56,49
BSF 3/4x 12 19,05 M 14 18,89 221501009 56,49
BSF7/8 x 11 22,23 50 16 22,11 221501010 66,66
BSF1" x 10 25,40 50 16 25,28 221501011 66,66
R BA W oPe g e Mm GO va jere  Teen 121
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Trapezgewinde / DIN 103

Effiziente Herstellung von Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignen sich die
Gewindebohrer fiir den Einsatz per Hand.
Die Einschnittgewindebohrer eignen

sich ebenso fiir die Betitigung mit der
Maschine.

Ein Satz besteht aus
3 Gewindebohrern:

5% Vorschneider

{G Mittelschneider

{C% Fertigschneider
[m}

i

@D2
L1

1

2D ) Schaftnorm: Werksnorm

Short Machine Taps and Hand-Tap-Set

Handgewindebohrer- Handgewindebohrer-

Satze Sitze

fir normale Anwendungen  fiir normale Anwendungen
Link

Durchgangs-
& Sackloch
bis 1x D

Durchgangs-
& Sackloch
bis 1xD

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

TOL TOL
d d

material: bis 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC

&

Spezial AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

material:
HSSG

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

@

Spezial AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

L O 5 No. € No. €

TR9x1,5 70 1000 22 55 7,60 230301001 * 230302001 *
TR10x1,5 70 1000 22 55 8,60 230301002 458,55 230302002 715,46
TR10x2 70 900 34 55 8,20 230301003 371,51 230302003 786,89
TR10x3 70 100,0 40 55 7,60 230301004 371,51 230302004 786,89
TR11x2 8,0 1000 22 6,2 9,20 230301005 580,66 230302005 905,56
TR12x2 90 1100 25 70 10,20 230301006 504,28 230302006 786,89
TR12x3 80 1100 40 6,2 9,25 230301007 387,26 230302007 786,89
TR14x2 11,0 1100 26 90 12,20 230301008 685,50 230302008 1.039,21
TR14x3 10,0 1300 45 80 11,25 230301009 491,15 230302009 944,74
TR14x4 10,0 1300 55 80 10,70 230301010 503,75 230302010 944,74
TR16x2 12,0 1100 27 90 1420 230301011 685,50 230302011 1.039,21
TR16x 4 11,0 1400 55 90 1225 230301012 503,75 230302012 944,74
TR18x2 140 1250 27 11,0 16,20 230301013 967,77 230302013 1.509,27
TR18x4 12,0 1500 55 90 1425 230301014 702,10 230302014 1.397,51
TR20x 2 16,0 1400 27 120 18,20 230301015 1.036,91 230302015 1.615,26
TR20x 4 140 1600 55 11,0 16,25 230301016 739,88 230302016 1.495,44
TR22x 3 180 1600 34 145 1925 230301017 1.307,65 230302017 2.040,39
TR22x5 16,0 1750 65 120 17,30 230301018 938,23 230302018 1.889,46
TR24x3 180 1600 36 145 21,25 230301019 1.451,67 230302019 2.252,38
TR24x5 180 1900 65 145 19,30 230301020 1.026,39 230302020 2.085,32
TR26x3 200 1600 36 160 23,25 230301021 1.601,44 230302021 2.487,41
TR26 x5 200 2100 70 160 21,30 230301022 1.139,73 230302022 2.273,11
TR28x3 22,0 1800 40 180 2525 230301023 1.745,45 230302023 2.717,83
TR28x5 220 2200 70 180 2330 230301024 1.240,48 230302024 2.518,52
TR30x3 22,0 1800 40 180 27,25 230301025 1.902,02 230302025 2.968,99
TR30x6 220 2400 80 18,0 2430 230301026 1.322,34 230302026 2.675,20
TR32x6 250 2550 80 20,0 26,30 230301027 1.611,99 230302027 3.093,43
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GERMANY

Maschinenmuttergewindebhohrer

Trapezgewinde / DIN 103

Maschinen-Muttergewindebohrer
mit langem Uberlaufschaft fiir
Durchgangloch zur Aufnahme

mehrerer geschnittener Muttern.

Fiir alle Durchgangsldcher bis zu einer
maximalen Gewindetiefe von 1,0 mal
Durchmesser.

Bitte beachten Sie, dass dieser
Gewindebohrer nur Zerspankréfte bis
1,0 D aufnehmen kann.

Bei tieferen Gewinden kann der

Gewindebohrer brechen.

[m]

@D2

L1

2D Schaftnorm: Werksnorm

L3

Muttergewindebohrer Muttergewindebohrer

flir normale flr normale
Anwendungen Anwendungen
Links

Durchgangsloch
in Muttern Spanqbfuhr
bis1xD  (S-Abbildung

Durchgangsloch Spanabfuhr

) gerade Nuten "t])ilef Xe[rJn (5. Abbildung

) gerade Nuten

ial: ial:
mj;esrg TH O bis 700 N/mm? mﬁg’srg’ TH bis 700 N/mm2
Spezial  AuBenkiihlung Spezial  AuBenkiihlung

Anschnitt & -schmierung Anschnitt & -schmierung

UN

D2 L1 L2 O No. € No. €

TR8x15 6,0 90,0 55 49 6,70

TR9x2 70 1100 63 515) 7,20

TR10x 2 70 1100 63 55 8,20 230901001 261,95 230902001 367,74
TR10x 3 70 1250 75 55 7,60 230901002 261,95 230902002 367,74
TR12x2 90 1350 75 7,0 10,20

TR12x3 80 1650 111 6,2 9,25 230901003 226,69 230902003 317,36
TR14x2 10,0 150 90 8,0 12,20

TR14x 3 10,0 140 85 8,0 11,25 230901004 241,80 230902004 340,03
TR14x 4 10,0 170 112 8,0 10,70 230901005 241,80 230902005 340,03
TR16x 2 12,0 160 90 9,0 14,20

TR16 x4 11,0 180 116 9,0 12,25 230901006 264,47 230902006 367,74
TR18x2 140 175 90 11,0 16,20

TR18x 4 12,0 190 120 9,0 14,25 230901007 270,76 230902007 367,74
TR20x 2 16,0 185 105 12,0 18,20

TR20x 4 14,0 200 124 11,0 16,25 230901008 280,84 230902008 394,18
TR22x 3 16,0 220 125 12,0 19,25

TR22x 4 16,0 210 130 12,0 18,25 230901009 365,22

TR22x5 16,0 235 155 12,0 17,30 230901010 365,22 230902009 510,04
TR24x3 18,0 220 130 14,5 21,25

TR24x5 18,0 245 160 14,5 19,30 230901011 418,11 230902010 585,61
TR26x3 20,0 235 130 16,0 23,25

TR26 x5 20,0 255 165 16,0 21,30 230901012 440,78 230902011 612,05
TR28x 3 22,0 245 140 18,0 25,25

TR28x 5 22,0 265 170 18,0 23,30 230901013 491,15 230902012 681,32
TR30x3 22,0 250 140 18,0 27,25

TR30x6 22,0 290 185 18,0 24,30 230901014 573,01 230902013 799,70
TR32x6 25,0 300 191 20,0 26,30 230901015 705,25 230902014 969,71
TR36x6 28,0 310 200 22,0 30,50 230901016 717,84 230902015 994,90

M MF (ng) UNC UNF UNS UNEF | A BSW BSF ﬂ L el BB w o Pe go A i (E?aTtS)
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Maschinen-Muttergewindebohrer

ER

GERMANY

Maschinenmuttergewindebohrer

Trapezgewinde / DIN 103

mit langem Uberlaufschaft fiir
Durchgangloch zur Aufnahme

mehrerer geschnittener Muttern.

Fiir alle Durchgangsldocher bis zu

einer maximalen Gewindetiefe von
1,5 mal Durchmesser.

Bitte beachten Sie, dass dieser

Gewindebohrer nur Zerspankréfte
bis 1,5 D aufnehmen kann.

Bei tieferen Gewinden kann der
Gewindebohrer brechen.

m]

i

[oD2]

L2

i

L1

&

@D Schaftnorm: Werksnorm

Muttergewindebohrer
fiir Edelstahle

Durchgangsioch - panabfuhr

in Muttern .
bis1,5xD (S Abbildung)

25° Links-
spirale

TOL
F|

material:
HSSE-nitrated

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

C

Spezial AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

Muttergewindebohrer
fiir Edelstéhle
Links

Durchgangsloch - gpanabfuhr

in Muttern .
bis1,5xD (S Abbildung)

25° Links-
spirale

TOL
i

material:
HSSE-nitrated

bis 900 N/mm?*
27,1 HRC

)

Spezial AuBenkiihlung
Anschnitt & -schmierung

D2 U1 L O .r No. € No. €
TR8x1,5 6,0 90,0 55 4,9 6,70 230905001 * 230905001L *
TR9x2 70 110,0 63 5 7,20 230905002 * 230905002L *
TR10x 2 70 110,0 63 55 8,20 230905003 * 230905003L *
TR10x 3 70 1250 75 55 7,60 230905004 * 230905004L *
TR12x2 90 1350 75 7,0 10,20 230905005 * 230905005L *
TR12x 3 80 1650 111 6,2 9,25 230905006 * 230905006L *
TR14x2 10,0 150,0 90 8,0 12,20 230905007 * 230905007L *
TR14x 3 10,0 140,0 85 8,0 11,25 230905008 * 230905008L *
TR14x4 10,0 170,0 112 8,0 10,70 230905009 * 230905009L *
TR16x 2 12,0 160,0 90 9,0 14,20 230905010 * 230905010L *
TR16x 4 11,0 180,0 116 9,0 12,25 230905011 * 230905011L *
TR18x 2 14,0 1750 90 11,0 16,20 230905012 * 230905012L *
TR18x 4 12,0 190,0 120 9,0 14,25 230905013 * 230905013L *
TR20 x 2 16,0 1850 105 12,0 18,20 230905014 * 230905014L *
TR20x 4 140 2000 124 11,0 16,25 230905015 * 230905015L *
TR22x 3 16,0 2200 125 120 19,25 230905016 * 230905016L *
TR22x4 16,0 2100 130 12,0 18,25 230905017 * 230905017L *
TR22x5 16,0 2350 155 120 17,30 230905018 * 230905018L *
TR24x3 18,0 2200 130 145 21,25 230905019 * 230905019L *
TR24 x5 18,0 2450 160 14,5 19,30 230905020 * 230905020L *
TR26x 3 20,0 2350 130 16,0 23,25 230905021 * 230905021L *
TR26 x5 20,0 255,0 165 16,0 21,30 230905022 * 2309050221 *
TR28x 3 22,0 2450 140 18,0 2525 230905023 * 230905023L *
TR28 x5 22,0 2650 170 18,0 23,30 230905024 * 230905024L *
TR30x3 22,0 250,0 140 18,0 27,25 230905025 * 230905025L *
TR30x6 22,0 290,0 185 18,0 24,30 230905026 * 230905026L *
TR32x6 25,0 300,0 191 20,0 26,30 230905027 * 230905027L *

124 M WF gl UNC UV NS UNEF
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Trapezgewinde / DIN 103

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

Runde Schneideisen

TOL

d

material:

HSS

Anschnitt:

7e

C

Rechts-

Schneideisen
flr normale
Anwendungen
Links

TOL
|

material:

HSS e

)

Anschnitt: Rechts-

1,75 Gédnge  schneidend 1,75 Génge  schneidend
H
===
oo1 i | @D
I
el || |
DI H D2 No. € No. €
TR10x 2 38,0 14 9,91 231401001 116,39 231402001 265,70
TR10x 3 38,0 14 9,88 231401002 165,95 231402002 *
TR12x2 38,0 14 11,91 231401003 165,95 231402003 *
TR12x3 38,0 14 11,88 231401004 126,21 231402004 369,89
TR14x2 38,0 14 13,91 231401005 165,95 231402005 *
TR14x3 45,0 18 13,88 231401006 177,64 231402006 418,95
TR14x 4 45,0 18 13,85 231401007 196,63 231402007 335,16
TR16x2 45,0 18 15,91 231401008 231,39 231402008 *
TR16x 4 45,0 18 15,85 231401009 161,86 231402009 379,82
TR18x2 45,0 18 17,91 231401010 259,44 231402010 *
TR18x 4 45,0 18 17,85 231401011 163,61 231402011 379,82
TR20x 2 45,0 18 19,91 231401012 264,12 231402012 *
TR20x 4 55,0 22 19,85 231401013 212,70 231402013 419,51
TR22x5 55,0 22 21,84 231401014 281,64 231402014 863,26
TR24x5 65,0 25 23,84 231401015 281,64 231402015 601,97
TR26 x5 65,0 25 25,84 231401016 281,64 231402016 863,26
TR28x5 65,0 25 27,84 231401017 301,51 231402017 986,74
TR30x6 65,0 25 29,82 231401018 340,07 231402018 976,82
M MF (ng) UNC UNF UNS UNEF | A BSW BSF ﬂ L el BB w o Pe go A i (E?aTtS)

Techn.
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Einschnittgewindebohrer

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B.1.20.1 m Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B.1.20.3

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich
dieser Maschinengewindebohrer,
neben der Maschinenbetatigung,

Einschnittgewindebohrer
Form D fiir Durchgangs-
und Sackldcher

auch fiir den Einsatz per Hand. Durchgangs-  Spanabfuhr  Form ¢
bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten
Anwendung: | TOL
{0y gut zerspanbare Werkstoffe materal: o bis 900 Nmme
. HSSG 27,1 HRC
bis 900 N/mm?2
0% unlegierte und O
niedriglegierte Stahle ST ———
9 & -schmierung
‘D
A
[oD2|
L1
1}
L2
@D
m D1 D2 U L O v No. €
NPT 1/16 x 27 790 190 65 19 55 6,00 240101001 18,04
NPT 1/8 x 27 1024 190 65 19 55 825 240101002 15,13
NPT 1/4 x 18 1362 250 70 25 90 10,70 240101003 16,87
NPT 3/8 x 18 1706 260 75 26 90 1410 240101004 23,27
NPT 1/2x 14 2122 310 80 31 120 17,40 240101005 29,10
NPT 3/4 x 14 2657 330 100 33 160 2260 240101006 38,99
NPT 1" x 11,5 3323 380 110 38 200 2850 240101007 61,08
NPT1.1/4x115 4199 410 125 41 240 37,00 240101008 93,54
NPT1.1/2x115 4805 420 140 42 200 4350 240101009 175,42
NPT 2" x 11,5 60,09 440 160 44 290 5500 240101010 216,34
m D1 D2 L1 L O ! No. €
NPTF 1/16 x 27 787 190 65 19 55 6,00 250101001 23,93
NPTF 1/8 x 27 1022 190 65 19 55 825 250101002 19,31
NPTF 1/4 x 18 1358 250 70 25 90 10,70 250101003 22,67
NPTF 3/8 x 18 1702 260 75 26 90 1410 250101004 28,97
NPTF1/2x 14 21,21 31,0 80 31 12,0 17,40 250101005 36,42
NPTF 3/4 x 14 2657 330 100 33 160 2260 250101006 48,49
NPTF 1" x 11,5 3320 380 110 38 200 2850 250101007 78,08
NPTF1.1/4x115 4195 410 125 41 240 37,00 250101008 116,39
NPTF1.1/2x 11,5 4802 420 140 42 200 4350 250101009 193,94
NPTF 2" x 11,5 60,06 440 160 44 290 5500 250101010 258,17
G 8 12 NPS RC FG RD FOTO Werk-  Techn.
126 M MF (ggp UNC UNF UNS UNEF oy BSW BSF TR E NP RP BA W PE g pug MNI g Zuge lnfos
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Runde Schneideisen und

ER

GERMANY

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde ANSI B.1.20.1

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
_

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,5Gange  schneidend
H
=T
oD1 ||| | @D
[
Bolzen Vorarbeits-
@Da Durchmesser
Kegel 1:16
D DI H DaxL No. €
NPT 1/16 x 27 79 25 9 7,58x84 241401001 39,67
NPT 1/8 x 27 1024 30 11 993x85 241401002 42,19
NPT 1/4x 18 1362 38 14 13,18x12,7 241401003 51,63
NPT 3/8x 18 17,06 45 14 16,60x12,9 241401004 65,49
NPT1/2x14 21,22 45 18 20,63x16,8 241401005 65,49
NPT 5/8 x 14 2390 55 22 241401006 104,53
NPT 3/4x 14 26,57 55 22 2595x17,1 241401007 104,53
NPT 7/8x 14 2990 65 25 241401008 154,90
NPT1"x 11,5 3323 65 25 3251x21,3 241401009 154,90
NPT 1.1/4x 11,5 4199 75 26 41,23x21,9 241401010 182,61
NPT1.1/2x 11,5 48,05 90 27 47,30x223 241401011 298,47
NPT 2" x 11,5 60,09 105 28 59,31x23,1 241401012 394,18

G 8 12
M MF (BSP) UNC UNF UNS UNEF ,y yy BSW BSF TR E

NPS
NPSM

Sechskant-Schneidmuttern

Schneidmuttern
fiir normale
Anwendungen

TOL
|

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-

1,5Génge  schneidend
H
oot | | } @D
Bolzen Vorarbeits-
@Da Durchmesser
Kegel 1:16
m D DI H DaxL No. €

NPT 1/16 x 27 79 22 9 758x84 241501001 49,25
NPT 1/8 x 27 1024 27 11 993x85 241501002 53,34
NPT 1/4x 18 13,62 36 14 13,18x12,7 241501003 65,65
NPT 3/8x 18 17,06 41 14 16,60x12,9 241501004 82,06
NPT1/2x 14 21,22 41 14 20,63x16,8 241501005 82,06
NPT 3/4x 14 26,57 50 22 2595x17,1 241501006 129,95
NPT 1" x 11,5 3323 60 25 3251x21,3 241501007 191,49
NPT1.1/4x11,5 41,99 70 25 41,23x21,9 241501008 228,42
NPT1.1/2x11,5 48,05 85 28 47,30x223 241501009 369,29
NPT 2" x 11,5 60,09 100 28 59,31x23,1 241501010 499,22
RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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Amerikanisches zylindrisches Rohrgewinde

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignet sich

dieser Maschinengewindebohrer,
neben der Maschinenbetatigung,

auch flir den Einsatz per Hand.

e gut zerspanbare Werkstoffe

bis 900 N/mm?

ey unlegierte und
niedriglegierte Stahle

D2

@D

L1

Schaftnorm: Werksnorm

Durchgangs-
& Sackloch

bis 2 x D

TOL

material:
HSSG

2-3 Génge

Spanabfuhr
(s. Abbildung) gerade Nuten

mittel

Einschnittgewinde-
bohrer
Form C fiir Durchgangs-
und Sacklécher

Form C

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

e

AuBenkiihlung
& -schmierung

L1 L2 No. €
NPS 1/16 x 27 79 80 54 18 60 640 260101001 20,16
NPS 1/8 x 27 1024 80 55 19 60 890 260101002 17,39
NPS1/4x 18 1362 11,0 62 28 9,0 11,50 260101003 20,41
NPS 3/8x 18 17,06 140 65 28 11,0 15,00 260101004 24,70
NPS1/2x 14 21,22 180 80 35 140 18,550 260101005 30,62
NPS 3/4 x 14 26,57 230 85 35 17,0 23,80 260101006 40,32
NPS1"x11,5 3323 260 95 45 21,0 29,90 260101007 64,26
NPS1,1/4x11,5 41,99 320 105 45 26,0 38,60 260101008 97,02
NPS1,1/2x11,5 48,05 380 110 45 29,0 44,70 260101009 216,72
NPS2"x11,5 60,09 460 120 50 350 56,70 260101010 347,76

128 M WF gl wC U v wNEF 5 Bsw BF TR NPT @

Einschnittgewindebohrer und runde Schneideisen

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL
_

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-

1,75 Génge  schneidend
H
\777\1
D1 | | oD
|
=
M D DI H D2  No. €
NPSM1/8x27 1024 30 11 909 261401001 18566
NPSM 1/4x 18 13,62 38 10 13,25 261401002 194,04
NPSM 3/8 x 18 17,06 45 14 16,70 261401003 219,29
NPSM 1/2 x 14 21,22 45 14 20,78 261401004 209,48
NPSM3/4x14 2657 55 16 26,14 261401005 316,42
NPSM 1" x 11,5 33,23 65 18 32,69 261401006 1.035,30
NPSM1.1/4x 11,5 41,99 75 20 41,45 261401007 1.516,20
RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
p BA W PG poe pys MINI sy zeuge  Infos



- Einschnittgewindebohrer und
WBAIR  gechskant-Schneidmuttern

{4 )N Kegeliges Whitworth Rohrgewinde / DIN 2999 B A (: 11 W Zylindrisches Whitworth Rohrgewinde / 1SO 7-1

Effiziente Herstellung von Einschnittgewinde-
Innengewinden. bohrer

Durch die kurze Bauform eignet sich Form C fur Durchgangs-
dieser Maschinengewindebohrer, und Sacklocher

neben der Maschinenbetatigung,
auch flir den Einsatz per Hand.

Durchgangs-  gpanabfuhr Form C

_ & Sackioch o Anbildung) ~ gerade Nuten
Anwendung:
TOL
gut zerspanbare Werkstoffe |
bis 900 N/mm? material: mittel 1S 900 N/mm?
HSSG 27,1 HRC
ey unlegierte und
niedriglegierte Stéhle O
‘ o 2-3 Génge AuBenkiihlung

& -schmierung

o

[oD2]
11

||

L2

1

@D Schaftnorm: JIS B-4445

RC
((39d)] o1 b2 v o2 [ L) No.

RC 1/16 x 28 772 80 55 175 60 630 *
RC 1/8 x 28 973 80 55 19 60 830 270101001 9,24
RC 1/4x19 13,16 11,0 62 28 90 11,10 270101002 10,75
RC 3/8x 19 16,66 140 65 28 11,0 14,50 270101003 16,96
RC1/2x14 2095 180 80 35 140 1810 270101004 21,28
RC 3/4x14 26,44 230 8 35 170 2350 270101005 31,22
RC1" x 11 3325 260 95 45 210 29,50 270101006 47,12
RC1.1/4x11 41,91 320 105 45 260 3825 *
RC1.1/2x11 47,80 38,0 110 45 29,0 44,25 *
RC2" x 11 59,61 46,0 120 50 350 56,00 *
RP
(BSPP)
RP 1/16 x 28 772 80 55 18 60 655 280101001 8,66
RP 1/8 x 28 973 80 55 19 60 860 280101002 8,66
RP1/4x19 13,16 110 62 28 90 11,50 280101003 10,64
RP 3/8 x 19 16,66 140 65 28 11,0 15,00 280101004 17,07
RP1/2x14 20,95 180 80 35 140 18,550 280101005 26,25
RP 3/4x 14 26,44 230 8 35 17,0 24,00 280101006 45,29
RP 1" x 11 3325 260 95 45 210 30,25 280101007 59,06
RP1.1/4x 11 4191 320 105 45 260 3875 280101008 89,26
RP1.1/2x 11 47,80 380 110 45 290 44,75 280101009 123,36
RP 2" x 11 59,61 46,0 120 50 350 56,50 280101010 187,70
* auf Anfrage

N

o2

]

7

oo1 ||

\

r _\__/

R1/8x28
R1/4x19
R3/8x19
R1/2x14
R3/4x14
R1"x11

R1.1/4x1
R1.1/2x1
R2"x11

G 8 12 NPT NPS
M MF gép UNC UNF UNS UNEF G\ (n BSW BSE TR (T NRS E BA W PG

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

R
e [ ..

Schneidmuttern

fir normale

Anwendungen

TOL

|

material:
HSS

mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,5Génge  schneidend

H No. €
9,73 27 1 271501001 49,12
13,16 36 14 271501002 60,45
16,66 41 15 271501003 75,56
20,95 50 19 271501004 75,56
26,44 60 20 271501005 119,64
33,25 60 25 271501006 176,31
1 4191 85 26 271501007 210,31
1 47,80 85 26 271501008 340,03
59,61 100 31 271501009 459,67
Bsc mus MN GO0 ve jere  Teew 129
O



Handgewindebohrer-Satze (konisch)

W BAIR und runde Schneideisen

British Association thread / BS 93

Effiziente Herstellung von Handgewindebohrer-
Innengewinden. Siitze

Durch die kurze Bauform fur normale

eignen sich die Gewindebohrer Anwendungen

fiir den Einsatz per Hand.

Die Einschnittgewindebohrer
eignen sich ebenso fiir die Durchgangs-  Spanabfunr  Form
Betatigung mit der Maschine.

&b?sa gkioﬁh (s. Abbildung) - gerade Nuten

TOL

Ein Satz besteht aus
3 Gewindebohrern:

material: o bis 900 N/mm?

HSSG it 27,1 HRC

5% Vorschneider
{3 Mittelschneider C\v

{5} Fertigschneider 236 e

& -schmierung
u]

T

L

e - @D2

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

Mm 2y e O8 No. € m

Schneideisen

fiir normale

Anwendungen
TOL

material:
HSS

mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,75 Gange  schneidend

BAO 600 63 66 190 50 510 290313001 2035 D D1 H D2 No. €
BA1 Sl @70 A8 o0 2038002 2085 BAO 6,00 20,6 6,35 590 291401001 13,97
BA 2 4,70 50 58 16,0 4,0 4,00 290313003 20,35 BA1 530 20,6 635 521 291401002 13,97
BA3 4,10 45 53 130 3,6 3,40 290313004 20,35 BA2 470 206 635 4,61 291401003 13,97
BA4 360 36 50 130 28 3,00 290313005 20,35 BA3 410 206 635 4,02 291401004 13,97
BAS5 320 3.2 48 110 25 2,65 290313006 20,35 BA4 360 206 635 352 291401005 13.97
BA 6 280 28 45 9,5 2,2 2,30 290313007 20,35 BAS 320 206 635 314 291401006 13.97
BA 6 2,80 20,6 6,35 2,74 291401007 13,97

BA7 250 206 635 244 291401008 .

BAS 220 206 635 215 291401009 -

BA10 170 206 635 1,66 291401010 .

* auf Anfrage

130 m (ng) UNC UNF UNS UNEF | R BSW BSF TR I ﬂ wope f8 Dy (E?aTtg) VG ‘;‘gfge Teehn.



Einschnittgewindebohrer und

WBAIR

runde Schneideisen

Kegeliges und zylindrisches Whitworth Gewinde fiir Gasflaschenventile

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Einschnittgewinde-
bohrer

Form C fiir Durchgangs-
und Sacklocher

Durch die kurze Bauform

eignet sich dieser
Maschinengewindebohrer, neben
der Maschinenbetétigung, auch
fiir den Einsatz per Hand.

Durchgangs-

& Sackloch X

Spanabfuhr

bis2xD  (s-Abbildung) gerade Nuten
Ein Satz besteht aus
3 Gewindebohrern: | TOL
5% Vorschneider maerat o o0
S 27,1 HRC
{Gb Mittelschneider
{O% Fertigschneider O
a2 (5 AuBenkiihlung
2O EEE & -schmierung
o
7 )
D2
L1
L2
L [ )
“o0  Schaftnorm: Werksnorm
n DI D2 L1 L2 [ v No. €
W198x14 4980 160 90 32 120 1470 300101001 178,83
kegelig
W288x14 o880 220 100 40 180 2270 300101002 201,50
kegelig
W313x14 5135 290 110 40 180 2520 300101003 231,72
kegelig
W218x14 5145 180 80 22 145 1975 310101004 *
zyl. - Rechts
W218x14 5145 180 80 22 145 1975 310101005 *
zyl. - Links
W2432x14 o135 180 90 22 145 2225 310101006 *
zylindrisch
MOMF glp UNC UNE NS UNEF 8 (5 Bsw BsF TR NPT MRS

RC
RP

Schneideisen
flr normale
Anwendungen

TOL
i

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-

1,75 Génge  schneidend
H
=1
@D1 } } IgD
oD2 Bolzen Vorarbeits- é

Durchmesser
n D DI H D2 No. €
W198x14 4980 45 25 1734 301401001 426,12
kegelig
W288x14 9880 65 30 2574 301401002 609,68
kegelig
W21.8x14 5180 55 16 21,58 311401003 288,31
zyl. - Rechts
W218x14 5180 55 16 21,58 311401004 317,52
zyl. - Links
W2432x14 5430 55 16 2410 311401005 388,08
zylindrisch

FG RD FOTO Werk- Techn.
BA ﬂ P6 gsc mws MM cgmy VG zewge e 191

y



> Y]

m D1 D2 L1

ER

GERMANY

Panzerrohrgewinde / DIN 40430

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform

eignet sich dieser
Maschinengewindebohrer, neben
der Maschinenbetétigung, auch
fiir den Einsatz per Hand.

S gut zerspanbare
Werkstoffe bis 900 N/mm?

% unlegierte und
niedriglegierte Stihle

@D2|

@D Schaftnorm: DIN 40432

oW

Einschnittgewinde-

bohrer

Form D fiir Durchgangs-

und Sacklocher

Durchgangs-
& Sackloch
bis 4 x D

Spanabfuhr

TOL
d

material:

HSSG mittel

AuBenkiihlung

4-5Gé
e g -schmierung

Form D

(s. Abbildung) gerade Nuten

bis 900 N/mm?
27,1 HRC

C

L2 No. €
PG 7 x 20 1250 90 70 22 70 1135 320101001 12,27
PG9x18 1520 120 70 22 90 1395 320101002 16,38
PG11x18 1860 140 80 22 110 17,35 320101003 27,02
PG135x18 20,40 160 80 22 12,0 19,15 320101004 31,92
PG16x18 2250 180 80 22 145 2125 320101005 38,70
PG21x16 2830 220 90 22 18,0 26,90 320101006 56,88
PG29x16 37,00 280 100 25 22,0 35,60 320101007 94,45
PG36x16 47,00 36,0 140 40 29,0 45,60 320101008 151,12
PG42x16 54,00 40,0 140 40 32,0 52,60 320101009 239,28
PG48x16 59,30 450 160 40 350 57,90 320101010 283,36
132 M W gl unC UV wns uNE (R 3 Bsw BsF TR NPT WS

Einschnittgewindebohrer und runde Schneideisen

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL
_

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-

1,75 Génge  schneidend
H
= 7
D1 | | @D
L
S
m D DI H D2 No. €
PG7x20 1250 38 10 1250 321401001 49,12
PG9x18 1520 45 14 15,20 321401002 59,82
PG11x18 18,60 45 14 18,60 321401003 59,82
PG135x18 20,40 45 14 20,40 321401004 59,82
PG16x18 2250 55 16 22,50 321401005 70,52
PG21x16 28,30 65 18 28,30 321401006 108,31
PG29x 16 37,00 65 18 37,00 321401007 108,31
PG 36 x 16 47,00 90 22 47,00 321401008 214,09
PG42x16 54,00 105 22 54,00 321401009 272,86
PG48 x 16 59,30 105 22 59,30 321401010 272,86
RC FG RD FOTO Werk-  Techn.
Rp BA W H Bsc RMS MNI (siatiy) zeuge  Infos
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ER

GERMANY

Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

Fahrradgewinde / DIN 79012 m Britisches Fahrradgewinde / RS 811

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung in

Durchgangsloch und Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt

ist die Anwendung relativ

universal. Der Span wird
hauptséchlich durch die

Durchgangs-
& Sackloch
bis 1,5 x D

Spanabfuhr
(s. Abbildung) gerade Nuten

Form C

flr normale Anwendungen

Spannuten aufgenommen . TOL
und beim Schneiden nicht o
. material: mittel bis 900 N/mm?
abgefiihrt. HSSE 27,1 HRC
o AuBenkiihlung
2SN & -schmierung
o
02|
L1
L2
4@0 ) Schaftnorm: DIN 40432
m Dt D2 L1 L O v No. €
6,35 7,0 80 14 55 550 330501001 88,16
790 80 90 16 62 7,00 330501002 94,45
950 7,0 90 16 55 8,60 330501003 94,45
1430 11,0 100 22 9,0 13,10 330501004 100,75
1430 11,0 100 22 9,0 13,10 330501005 113,34
2540 140 110 22 11,0 24,50 330501006 163,72
6,35 6,0 56 14 49 555 340101001 88,16
794 60 63 16 49 710 340101002 94,45
953 7,0 63 16 55 865 340101003 100,75
1429 110 70 22 90 13,15 340101004 100,75
1429 110 70 22 90 13,15 340101005 113,34
2540 140 70 22 11,0 2450 340101006 163,72
MoOMF gl UNC UNE NS UNEF 8 (3 Bsw BsF TR NPT MRS RC

Schneideisen
flir normale
Anwendungen

TO

material:
HSS

L

mittel

C

Anschnitt:

Rechts-

1,75 Gédnge  schneidend
H
== 1
@D1 } } IgD
e[| o |
m D DI D2 No. €
FG635x26 635 20 6,24 331401001 4534
FG79%x26 790 25 9 7,82 331401002 64,23
FGO5x26 950 30 11 940 331401003 89,42
FG143x20 1430 33 10 1440 331401004 137,27
rechts
Eg;s“'“z" 1430 38 10 1440 331401005 164,98
FG254x24 2540 55 16 2525 331401006 374,03
BSC1/4x26 6,35 20,6 6,35 624 341401001 45,34
BSCE/16x26 7,94 254 95 7.82 341401002 64,23
BSC3/8x26 9,53 254 95 940 341401003 89,42
BSC7/16x26 11,11 254 95 10,98 341401004  *
BSC9/16X20 1499 381 127 14,14 341401005 137,27
rechts
E:IESQHBXZO 1429 381 12,7 1414 341401006 164,98
BSC1"x24 2540 55 16 2525 341401007 374,03
RD FOTO Werk- Techn.
BA ‘W ‘PG E s YN oy V6 e s 199
A
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ER

GERMANY

Maschinengewindebohrer und runde Schneideisen

Rundgewinde / DIN 405

Gewindebohrer fiir die
Maschinenbetétigung in

Durchgangsloch und Sackloch.

Durch den kurzen Anschnitt
ist die Anwendung relativ
universal. Der Span wird
hauptséchlich durch die

m Mikroskopgewinde / DIN 58888

Maschinengewinde-
bohrer

Form C fiir Durchgangs-
und Sackldcher

Schneideisen
fir normale
Anwendungen

TOL

material:

d

HSS

mittel

Dglrschgﬁngﬁ» Spanabfuhr Form C
b aD (. Abbildung) gerade Nuten
Spannuten aufgenommen :
und beim Schneiden nicht TOL P
. 1,75 Gédnge  schneidend
abgefiihrt. P
m:tses':?': mittel 1o 800 N/mm?
[m) C\
f 2 04 AuBenkiihlung
25k & -schmierung
[oD2
L1
H
‘ r”w*]
L2 @D1 I | @D
| |
U v |
“op Schaftnorm: DIN 2184-1
aor) || P |
m DI D2 L1 L2 O ' No. € m D D1 H D2 No. €
RI8x1/10 825 60 90 26 49 571 350501001 92,56 Rd 10 x 1/10 10,25 38 14 984 351401001 341,78
RI9X1/10 925 70 90 26 55 671 350501002 92,56 Rd11x1/10 11,25 38 14 10,84 351401002 341,78
RI10x1/10 1025 70 100 28 55 7,71 350501003 92,56 Rd12x1/10 12,25 38 14 11,84 351401003 341,78
Rd11x1/10 1125 80 100 28 62 871 350501004 113,34 Rd14x1/8 1432 45 18 1382 351401004 385,88
Rd12x1/10 1225 90 110 28 7,0 971 350501005 125,94 Rd16x 1/8 16,32 45 18 1582 351401005 385,83
Rd14x1/8 1432 110 110 32 90 11,14 350501006 158,68 Rd 18 x 1/8 1832 45 18 17,82 351401006 385,88
RI16x1/8 1632 120 110 32 90 1314 350501007 166,24 Rd20x1/8 2032 55 22 19,82 351401007 529,20
RA18x1/8 1832 140 125 32 110 1514 350501008 19808  Rd22x1/8 ;2125 Eo ;g ;;:g 25];‘3]833 5§2§g
RI20x1/8 2032 160 140 32 120 17,14 350501009 198,98 ::ig":;z 232 2: R 321401010 253’71
X 5 i i
2232 180 140 32 145 19,14 101 258,17
" 2422 122 162 24 142 2?14 2232(2131? 3??06 Rd28x1/8 2882 65 25 27.82 35TAUIOII _663.71
Rd24x1/8 24, ’ ’ : : Rd 30 x 1/8 30,32 65 25 2982 351401012 663,71
RI26x1/8 2632 200 160 36 160 2314 350501012 363,96 R4 32X 1/8 282 65 25 3182 351401013 66371
RI28x1/8 28,32 200 160 36 160 2514 350501013 390,40
RI30x1/8 30,32 220 180 36 180 27,14 350501014 410,55
RA32x1/8 3282 250 180 36 20,0 29,14 350501015 549,08
R34x1/8 34,32 280 200 36 220 31,14 350501016 623,39
RA36x1/8 3632 280 200 36 220 3314 350501017 628,42
RI38x1/8 3832 280 200 38 220 3514 350501018 727,91
RA40x1/6 4042 320 200 50 240 3619 350501019 860,15
m DI D2 L1 2 O ! No. € M D DI H D2 No. €
Wo8x36 2035 160 80 18 120 1945 360501001 * W 0,8 x 36 2035 45 14 20,00 361401002 *
* auf Anfrage * auf Anfrage
G 8 12 NPT NPS RC FG FOTO Werk- Techn.
134 'm MF ggp UNC UNF UNS UNEF .y (y BSW BSF TR ERL ey RS BA W PG go ﬂ MINE G Zuge oot
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Mini Gewindebohrer - Form G (gerade Nuten) fiir
Durchgangs- und Sackldcher

Metrische Minigewinde und Nanogewinde

Effiziente Herstellung von
Innengewinden in der
Uhrenindustrie und im
Apparatebau, Feinmechanik
usw.

Fir Durchgangs- und

Sacklocher. Sehr bruchsicher.

Eignet sich besonders
fiir Drehautomaten und
Gewindeschneidmaschinen.

22|

Maschinengewinde-
bohrer
flir normale Anwendungen

Spanabfuhr Form C
(s. Abbildung) gerade Nuten

Durchgangs-
& Sackloch

terial:
e 1S02/6H  to 800 N/mm?
3-4 Géinge AuBenkiihlung

& -schmierung

“op ~ Schaftnorm: DIN 2184-1
DI D2 L1 L2 san wesng  No.  omipb pro€\IPE

M 0,3 x 0,08 0,3 1,0 22 2 0,2 0,24 370501001 10 stiick *
M 0,35 x 0,09 0,4 1,0 22 2 0,3 0,28 370501002 10 stiick *
M0,4x0,1 0,4 1,0 22 2,5 0,3 0,32 370501003 10 stiick *
M 0,5 x 0,125 0,5 1,0 22 3 0,4 0,40 370501004 10 stiick *
M 0,6 x 0,15 0,6 1,0 22 3,5 0,5 0,49 370501005 10 stiick *
M 0,7 x 0,175 0,7 15 25 45 0,6 0,57 370501006 10 stiick *
M 0,8 x 0,2 0,8 15 25 5 0,7 0,65 370501007 10 stiick *
M 0,9 x 0,225 0,9 15 25 55 0,8 0,73 370501008 10 stiick *
M1x0,15 1,0 1,5 25 6 0,9 0,89 370501009 10 stiick *
M1x0,2 1,0 15 25 6 09 0,85 370501010 10 stiick *
M1 x0,25 1,0 15 25 6 0,8 0,81 370501011 10 stiick *
M1,1x0,25 1,1 15 25 7 0,9 0,91 370501012 10 stiick *
M1,2x0,15 1,2 15 25 7 1,1 1,09 370501013 10 stiick *
M1,2x0,2 1,2 15 25 7 1,1 1,05 370501014 10 stiick *
M1,2 x 0,25 1,2 15 25 7 1,0 1,01 370501015 10 stiick *
M1,3x0,3 1,3 1,5 25 8 1,1 1,07 370501016 10 stiick *
M1,4x0,2 1,4 2,0 30 9 1,3 1,25 370501017 10 stiick *
M 1,4 x 0,25 1,4 2,0 30 9 1.2 1,21 370501018 10 stiick *
M1,4x0,3 1,4 2,0 30 8,5 1,2 1,17 370501019 10 stiick *
M15x0,3 1,5 2,0 30 10 1,3 1,27 370501020 10 stiick *
M1,6x0,2 1,6 2,0 30 10 1,5 1,45 370501021 10 stiick *
M1,6x 0,25 1,6 2,0 30 10 1,4 1,41 370501022 10 stiick *
M1,6x 0,35 1,6 2,0 30 10 1,3 1,30 370501023 10 stiick *
M1,7x0,35 1,7 2,0 30 10 1,4 1,40 370501024 10 stiick *
M1,8x0,2 18 2,0 30 10 1,7 1,65 370501025 10 stiick *
M1,8x0,25 1,8 2,0 30 10 1,6 1,61 370501026 10 stiick *
M1,8x0,35 1,8 2,0 30 10 1,5 1,50 370501027 10 stiick *
M2x0,2 2,0 3,0 35 13 19 1,85 370501028 10 stiick *
M2x0,25 2,0 3,0 35 13 1,8 1,81 370501029 10 stiick *
M2x0,4 2,0 3,0 35 13 1,7 1,65 370501030 10 stiick *
M 2,2 x 0,45 2,2 3,0 35 13 1,8 1,80 370501031 10 stiick *
M2,3x0,4 2,3 3,0 35 13 2,0 1,95 370501032 10 stiick *
M 2,4 x 0,45 2,4 3,0 40 15 2,0 2,00 370501033 10 stiick *
M 2,5 x 0,45 2,5 3,0 40 15 2,1 2,10 370501034 10 stiick *
M 2,6 x 0,45 2,6 3,0 40 15 2,2 2,20 370501035 10 stiick *
MOMF glp UNC UNE NS UNEF (8 (5 Bsw BsF TR T MRS RC pn W opg [

RD
RMS

FOTO
(Stativ)

Werk-
zeuge

Techn.
Infos

135



Einschnittgewindebohrer und

ER
GERMANY
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Handgewindebohrer-Sitze

m Foto-Stativ & C-Mount Gewinde / DIN 4503

Effiziente Herstellung von
Innengewinden.

Durch die kurze Bauform eignen sich

Einschnittgewinde-
bohrer Satze
Form D fiir Durchgangs- fiir normale

Handgewindebohrer-

die Gewindebohrer fiir den Einsatz per und Sacklocher Anwendungen
Hand. Die Einschnittgewindebohrer
eignen sich ebenso flir die Betatigung
i i Durchgangs-  gpanabfuhr Form D Durchgangs-  spanabfuhr Form C

mit der MaSChIne' &bissﬁk)l(oﬁh (s.Abbildﬂng) gerade Nuten &b?:%k)l(oﬁh (s.Abbild:lJng) gerade Nuten

Ein Satz besteht aus TOL TOL

2 Gewindebohrern: 4 4

material: " bis 900 N/r 2 material: . bis 900 N/mm?
3% Vorschneider Hoso mitel O NeC oSG mitel 2 T HRC
{5} Fertigschneider O C\
[m]
T i 5 AuBenkiihl . AuBenkihl
o &liszanfierlsj?lg 2SEI &lfste;rlln:erlljjrr]lgg
o3|
L1
L2
-GD . Schaftnorm: DIN 352
m p1 D2 U L O v No. € No. €

Cam.-Tripod 1/4" 6,35 60 50 19 49 520 380101001 30,54
Cam.-Tripod 3/8" 953 70 70 24 55 8,00 380101002 42,56
C-Mount 1" x 32 2540 18,0 130 45 140 2375 380101003 406,82
S-Mount12x0,5 1200 90 70 22 7,0 11,50 380301004 104,72
136 M MF gl N U uns v 5 Bsw BsE TR ONT MRS ORC gy s FORD

FOTO
VG

Werk-
zeuge

Techn.
Infos



“WBAIR  schneideisen

m Foto-Stativ & C-Mount Gewinde / DIN 4503

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
|

material: 7
HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,75 Génge  schneidend

D1 | I @D

oD2 Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

m D DI H D2 No. €

Foto-stativ 1/4" 635 20 7 622 381401001 39,47
Foto-stativ 3/8" 953 20 7 937 381401002 52,92
C-Mount 1" x 32 2540 55 16 2525 381401003 285,00
S-Mount 12 x 0,5 12,00 38 10 11,92 381401004 105,12

G 8 12 NPT NPS  RC
M MF (gsp) UNC UNF UNS UNEF gy BSW BSF TR

NPTF  NPSM ~ RP

BA

w

PG

FG  RD
BsC Rms MM

FOTO VG Werk- ~ Techn.
(Stativ) zeuge Infos

137



» BAER

GERMANY

Ventilgewinde / DIN 7756

Gewindebhohrer

Effiziente Herstellung von Innengewinden.  gipschnittgewinde- Handgewindebohrer- Maschinengewin-
Durch die kurze Bauform eignen sich bohrer Satze debohrer
die Gewindebohrer fiir den Einsatz per Form D fiir Durchgangs- fiir normale Form C fiir Durchgangs-
Hand. Die Einschnittgewindebohrer und und Sacklécher Anwendungen und Sacklocher
langen Maschinengewindebohrer eignen
sich ebenso fiir die Betatigung mit der
Maschine. Durchgangs-  gpanabfuhr Form D Durchgangs-  gpanabfuhr Form C Durchgangs-  gpanabfuhr Form C
&%ackloch (< Anbildung) gerade Nuten  SroNoS (5. Abbildung) geradeNuten oot (g, Abbidung) gerade Nuten
- TOL . TOL . TOL
F| F| F|
. . ial: . i 2 al: y i 2 fal: . i 2
© Fertigschneider O we EOMAT O TCS ma SN o egum
‘D C\ C\ O
192 e AuBenkiihlung 204 AuBenkiihlung 204 AuBenkiihlung
Ai O & -schmierung O & -schmierung ZOEN & -schmierung
[oD2]
L1
L2
@D
m Dt D2 L1 L2 O V! No. € No. € No. €
DIN 2181
VG 5x 36 515 60 50 12 49 465 390101001 81,86 390301001 278,52
VG52x24 523 60 56 17 49 425 390101002 81,86 390301002 255,32
VG 6x 32 598 60 56 14 49 535 390101003 91,30 390301003 290,14
VG 8x 32 768 70 56 16 55 6,90 390101004 93,19 390301004 324,95
VG10x 28 10,27 80 63 18 6,2 9,35 390101005 100,75 390301005 348,16
VG 12 x 26 1217 90 70 2 70 11,15 390101006 113,34 390301006 23517
DIN 374
VG5x 36 515 60 70 12 49 465 390501001 81,86
VG5,2x24 523 60 80 17 49 4,25 390501002 81,86
VG 6 x 32 598 70 80 14 55 5,35 390501003 91,30
VG 8 x 32 768 80 80 16 6,2 6,90 390501004 93,19
VG 10 x 28 10,27 80 90 18 6,2 9,35 390501005 100,75
VG 12 x 26 12,17 90 100 22 7,0 11,15 390501006 113,34
G 8 12 NPT NPS RC FG RD FOTO Werk- ~ Techn.
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“®BAIR  Runde Schneideisen

Ventilgewinde / DIN 7756

Schneideisen
fiir normale
Anwendungen

TOL
|

material:

HSS mittel

C

Anschnitt: Rechts-
1,5 Gange schneidend

@D1 | | @D

Bolzen Vorarbeits-
Durchmesser

D DI H D2 No. €
VG5 x 36 5,15 20 7 5,15 391401001 45,34
VG 5,2 x 24 523 20 7 5,23 391401002 45,34
VG 6 x 32 5,98 20 7 5,98 391401003 45,34
VG 8 x 32 7,68 25 9 9,60 391401004 64,23
VG10x 28 10,27 30 ik 10,27 391401005 89,42
VG 12 x 26 12,17 30 1 12,17 391401006 89,42

G 8 12 NPT NPS  RC
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—r — GERMANY

BAER Werkzeughalter

mit Knarre

fiir Gewindebohrer

Betatigungswerkzeugezeuge

groBe  metrische zbllische I:l L1 No. €
1 M3-M10 1/8-3/8 24-55 85 491625001 10,68
2 M5-M12 7/32-1/2 45-80 100 491625002 13,20
10 M3-M10 1/8-3/8 24-55 250 491625010 17,60
20 M5-M12 7/32-1/2 45-80 300 491625020 21,37
groBe  metrische z6llische rohrgewinde I:l L1 No. €
0 M1-M8 1/16-1/4 2,0-50 130 491725000 5,40
1 M1-M10 116-3/8 G1/8 20-63 176 491725010 5,79
112 M1-M12 116-1/2 G1/8 21-80 176 491725015 5,79
2 M4 -Mi12 5/32-1/2 G1/8 3,0-90 280 491725020 11,10
3 M5 - M20 7/32-3/4 G1/8-G1/2 49-12 380 491725030 19,60
4 M11-M27 7/16-1" G1/4-G3/4 55-16 505 491725040 31,50
5 M13-M32 1/2-11/4 G1/4-G1" 70-20 700 491725050 45,00
6 M18-M42 3/4-11/2 G1/2-1.1/4¢ 11,0-24 1000 491725060 99,50
Verstellbare
Windeisen aus Stahl
metrische zollische rohrgewinde I:l L1 No. €
0 M1-M8 116-1/4 2,0-5,0 130 491724000 7,87
1 M1-M10 1/16 - 3/8 20-63 180 491724010 9,03
1172 M1-M12 1/16-1/2 G1/8 21-80 205 491724015 9,03
2 M4-M12 5/32-1/2 G1/8 3,0-9,0 280 491724020 16,16
3 M5-M20 7/32-3/4 G1/8-G1/2 49-12 380 491724030 30,96
4 M11-M27 7/16 - 1" G1/4-G3/4 55-16 500 491724040 54,57
5 M13-M 32 1/2-11/4 G1/4-G1" 7,0-20 700 491724050 64,02
6 M18-M 42 3/4-11/2 G1/2-G1.1/4 11-24 1000 491724060 107,05
7 M 27 - M 52 1.1/8-2" G3/4-G1.3/4 16 - 32 1250 491724070 119,64
8 M 27 - M 64 1.1/8-3" G3/4-G3" 16 - 40 1250 491724080 289,65
140 m WF gl wvc U uns v 5 Bsw BsE TR ONT O MPSORC gy s FORD oty V8 Techn.



“WBAER  petitigungswerkzeuge

PRO-Schneideisenhalter aus
Premium-Druckguss

Fiir Schneideisen

¢ DXxH  metrische zollische L1 No. €
16 x5 M1-M26 BSW 1/16 - BSW 3/32 160 491825001 421
20x5 M3-M4 BSW 1/8 - BSW 5/32 200 491825002 4,74
20x7 M45-M6 BSW 3/16 - BSW 1/4 200 491825003 4,74
25x9 M7-M9 BSW 5/16 224 491825004 5,40
30x 11 M10-M11 BSW 3/8 - BSW 7/16 280 491825005 7,37
38x10 MF 12 - MF 15 G1/4 315 491825006 11,84
38x14 M12-M14 BSW 1/2 - BSW 9/16 315 491825007 11,84
45x 14 MF 16 - MF 20 G 3/8-1/2 450 491825008 16,18
45x 18 M16 - M 20 BSW 5/8 - BSW 13/16 450 491825009 16,18
55x 16 MF 22 - MF 26 G5/8-G3/4 560 491825010 21,70
55 x 22 M22-M24 BSW 7/8 - BSW 1" 560 491825011 21,70
65x18 MF 27 - MF 36 G7/8-G1" 630 491825012 31,05
65 x 25 M 27 - M 36 BSW1.1/8 - BSW1.3/8 630 491825013 31,05
Schneideisenhalter
aus Zinkdruckguss
@ Dininch @D (mm)xH(mm) @D (inch) x H (inch) L1 No. €
13/16" 20,6 x 6,35 13/16 x1/4 200 491823014 3,78
1" 254X 9,5 1" x 3/8 224 491823015 4,62
1.5/16" 33,4x11,1 1.5/16 x 7/16 270 491823016 7,98
1.1/2" 38,1x12,7 1.1/2x1/2 315 491823017 12,17
2" 50,8 x 15,9 2" x5/8 560 491823018 19,73
2.1/4" 57,1x17,5 2.1/4x11/16 560 491823019 20,99
2.1/2" 63,5x 19,0 2.1/2x 3/4 630 491823020 27,71
3" 76,2 x 22,2 3"x7/8 900 491823021 81,86
3.1/2" 88,9 x 25,4 3.4/2" x1" 900 491823022 97,60
4" 101,6 x 25,4 4" x1" 1000 491823023 240,54
Schneideisenhalter
aus Zinkdruckguss
Q) DXH  metrische z0llische L1 No. €
45x18 M16-M 20 BSW 5/8 - BSW 13/16 450 491824001 27,1
55 x 22 M22-M24 BSW 7/8 - BSW 1" 560 491824002 39,04
65 x 25 M 27 - M 36 BSW1.1/8-BSW1.3/8 630 491824003 49,12
75x 20 MF38-MF42  G1.1/8-G1.1/4 800 491824004 80,60
75x 30 M 38 - M 42 BSW1.1/2-BSW1.5/8 800 491824005 80,60
90 x 22 MF45-MF52  G1.3/8-G1.5/8 900 491824006 103,27
90 x 36 M 45 - M 52 BSW 1.3/4 - BSW 2" 900 491824007 103,27
105 x 22 MF 54 - MF 63 G1.3/4-G2" 975 491824008 123,42
105 x 36 M54 - M 63 BSW 2.1/4 975 491824009 123,42
120 x 22 MF 64 - MF 71 G2.1/4-G23/4 956 491824010 352,62
120x36 M64-M71 BSW2.1/2-BSW2.3/4 956 491824011 352,62
130x 25 G3" 966 491824012 440,78
130 x 36 966 491824013 440,78
140 x 22 976 491824014 566,72
150 x 25 G3.1/2" 986 491824015 623,39
160 x 25 G4" 996 491824016 856,37
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“WBAIR  Betitigungswerkzeuge

Gewindebohrer
Verldngerungen

] L1 Metrisch nach DIN 352 No. €
2,1 60 M1-M26 491925021 3,15
2,4 70 491925024 3,15
2,7 80 M3 491925027 3,57
3,0 90 M35 491925030 3,57
34 95 M4 491925034 4,09
3,8 100 491925038 4,62
4,3 105 491925043 4,83
49 110 M45-M8 491925049 5,04
55 115 M9-M10 491925055 5,04
6,2 120 M11 491925062 5,67
7,0 125 M12 491925070 6,40
8,0 125 491925080 8,71
9,0 130 M14-M16 491925090 9,34
10,0 140 491925100 9,97
11,0 150 M18 491925110 12,07
12,0 155 M 20 491925120 15,74
13,0 165 491925130 17,84
14,5 175 M22-M24 491925145 22,04
16,0 180 M27 491925160 23,09
18,0 200 M 30 491925180 27,29
20,0 220 M33 491925200 35,16
22,0 220 M 36 491925220 48,28
24,0 235 M39-M42 491925240 62,97
26,0 250 491925260 81,86
29,0 265 M45-M 48 491925290 96,55
32,0 285 M52 491925320 136,43

Schneideisenfiihrungen M 3 - M 12

fiir Schneideisen DIN 223 = EN 22568 und
Schneideisenhalter DIN 225 = EN 22568

{65 Hilfe zum Schneiden von AuBengewinden. Die
Fiihrung wird zusammen mit dem Schneideisen
in den Schneideisenhalter eingelegt.

genaue fluchtende Gewinde

saubere Gewindeflanken

weniger Ausschuss

gute Spanabfuhr, da Fiihrung mit Spanléchern

Schneiden von Rechts- und Linksgewinden, sowie Art. Nr.:
alle vorkommenden Gewinde-Steigungen m 492025312

Preis netto ohne MwSt

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO Werk- SRrTIY
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“WBAIR  schmiermittel und Kegelsenker

BAER Hochleistungsschneidpaste

Schneidpaste mit hochwertigen Druckzusatzen erreicht eine extrem
hohe Schmierwirkung. Die an den Schneiden haftende Paste wird
erst beim Einsatz fliissig (Schneidpaste unverdiinnt auftragen).

Schmieren ist wichtig bei der Zerpanung.

Enthélt kein Erddl, Chlor oder Schwefel
Erheblich bessere Standzeit der Werkzeuge

Hinterl4sst keinen schmierigen Olfilm auf dem Werkstiick

{G» Bohren, Gewindeschneiden, Gewindefrésen, Reiben, Frasen,
Kernbohren, Sagen, sowie fiir die Schwerzerspanung und fiir alle

100 mi spanabhebenden Bearbeitungsvorgénge.
Art. Nr.: SP100

Fiir alle Stihle wie: Eisen, Stahl, Werkzeugstahl, hochlegierte Stahle, Chrom-
Nickel-Legierungen, Aluminium, Titan, Mangan, Stahlguss, Grauguss, Messing,
Bronze, sowie alle Edelstahle V2A , V4A | INOX usw.

BAER Kegelsenker
HSSG 90° HSSE-VAP 90° HSSG-Bit 90°
Kegelsenker Kegelsenker Kegelsenker
flir normale filr Edelstahle fiir Akkuschrauber
Anwendungen
abmessungen No. € No. € No. €
6,3 mm (M 3) 74563 6,81 74663 13,51 744063 6,16
8,3 mm (M 4) 74583 8,17 74683 15,77 744083 6,48
10,4 mm (M 5) 745104 9,07 746104 18,14 744104 8,26
12,4 mm (M 6) 745124 11,35 746124 21,55 744124 9,59
16,5 mm (M 8) 745165 15,82 746165 35,38 744165 13,18
20,5 mm (M 10) 745205 22,00 746205 45,02 744205 16,96
25,0 mm (M 12) 745250 30,39 746250 56,71
31,0 mm (M 16) 745310 56,24 746310 105,46
Set6,318,3110,4112,4116,5120,5 mm* 1571 92,43 1573 165,57 1576 68,04
Set6,3110,4116,5120,5 | 25,0 mm* 1572 105,23 1574 187,11 * Abbildung filr Séitze
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“WPBAIR  Technische Informationen

Gewindebohrer Geometrien

di Gewindenenndurchmesser z Anzahl der Nuten

d2  Schaftdurchmesser v abgesenktes Fiihrungsgewinde
d3 Anschnittdurchmesser Xr Anschnittwinkel

d4 Halsdurchmesser Nb Nutenbreite

d5 Vierkantfreidrehung m Stegbreite

dé Halsdurchmesser ha Anschnitthinterschlif

d7  Seelendurchmesser hf Flankenhinterschlif

n Gesamtlange hr  Anschnitthinterschlif

12 Gewindeldnge ap  Freiwinkel

13 nutzbare Gewindeldnge vyp  Spanwinkel

14 Anschnittiange
15 Vierkantlange
16 Nutenldnge
[0  VierkantmaB

Gewindebohrer Zentrierungen

@ 0,8 mm- 6,0mm f&)

Zentrierspitze Al
@6,0mm-12,8 mm
Zentrierspitze abgesetzt Zentrierfase
>@ 12,8 mm
Zentrierbohrung Zentrierbohrung

NPT ~ NPS  RC

NPT NPSM Rp BA W

]
@
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“®BAIR  Technische Informationen

Gewindebohrer FertigungshaumaBe

z DIN 352  DIN 2181 DIN 5157 DIN 40432

IO, |

Gewindebohrer / Tap

DIN 371  DIN 40435

IO |

DIN 376 DIN 374 DIN 5156 DIN 40433 DIN 40435

Gewindebohrer / Tap

(=

Gewindeformer / Forming Tap

[ —

Gewindeformer / Forming Tap

DIN 2174  DIN 371

o U m W

DIN2174 DIN 376 DIN 2189

Gewindebohrer Anschnittformen

FormA

lang, 6 - 8 Génge

gerade genutet

flir kurze Durchgangslocher

Form B

mittel, 3,5 - 5,5 Gange

gerade genutet mit Schalanschnitt

flir Durchgangsldocher in mittel- und langspanenden Werkstoffen

Form C

mittel, 3,5 - 5,5 Gange

gerade genutet mit Schalanschnitt

flir Durchgangsldcher in mittel- und langspanenden Werkstoffen

Form D

mittel, 3,5 - 5 Génge

gerade genutet und Drallwinkel 15°

flir Sackldcher mit langem Gewindeauslauf
flir kurze Durchgangslocher

Form E

extrem kurz, 1,5 - 2 Génge

gerade genutet und Drallwinkel 15°

flir Sackldcher mit sehr kurzem Gewindeauslauf

Form F

extrem kurz, 1 - 1,5 Génge

gerade genutet und spiral genutet

flir Sackldcher mit sehr kurzem Gewindeauslauf
Mdglichst vermeiden

Bemerkung:

Kurzer Anschnitt erzeugt Gewindetiefen nahe dem Boden der Bohrung.

Langer Anschnitt verringert die Belastung an den Schneidkanten (zu empfehlen bei Materialien mit hoher Festigkeit).
Langer Anschnitt erhohen das erforderliche Drehmoment.

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO (G Techn.
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“WPBAIR  Technische Informationen

Gewindebohrer Nuten und Spanabfuhr

I

FormA,C,E
gerade genutet
flir Durchgangs- und Sackldcher

Die Nuten kénnen nur einen Teil der Spane aufnehmen. Ein Spantransport in Schneid-
richtung findet kaum statt. Tiefe Gewinde sollten daher nicht geschnitten werden.

Form B
gerade genutet mit Schalanschnitt
flir Durchgangsldcher

Dank dem Schalanschnitt werden die Spane eng gerollt in Schneidrichtung
abgefiihrt und Spénestau verhindert. Kiihimittel kann problemlos nachflieBen.

Form C,D
8 - 15° linksgedrallte Spiralnuten
fiir Durchgangslécher

Dank den linksgedrallten Nuten verlduft der Spanwinkel nahezu konstant und ergibt
stabile Anschnittzahne um Gewinde in hochfesten Materialien zu schneiden.
Der Linksdrall schiebt die Spane in Schneidrichtung.

Form G, E
10 - 15° rechtsgedrallte Spiralnuten
flir Sacklbcher

Besonders geeignet fiir Drehautomaten und Mehrspindelmaschinen. Durch die
entgegengestzte Spanabfuhr ist ein prozessicheres Gewindeschneiden auch bei
Querbohrungen madglich.

Form C, E
35 - 50° rechtsgedrallte Spiralnuten
fiir Sacklocher

Durch die stark gedrallten Spiralnuten werden auch in langspanenden tiefen
Sacklochern die Spéne sicher abgefiihrt.

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO SIS Techn.
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“®BAIR  Technische Informationen

Toleranzen
A Innengewinde, ,H-Toleranz Gewindebohrer-Toleranz Innengewinde, ,G*Toleranz
um Internal thread, ‘H’ tolerance class Tap tolerance class Internal thread, ‘G’ tolerance class
1 | e
1 7H
1 j 6G
-+ 6H
1 . A . ”””” 5G| |
T 4 &
-+ o
1 -1 AN O 1 N 1) I I 4G o o
T 4H A o o o
T |8
1 |l_', I [ e SR I R
T Al SO 1X|
T Y
T 1 B ] m
4 1 &
0 v vS y
D Flankendurchmesser-Toleranz des Innengewindes nach DIN I1SO 965-1 El = Grundmaf
Pitch diameter tolerance of internal thread acc. DIN ISO 965-1 Basis

t = Toleranzklasse 5 des Innengewindes (Toleranzeinheit)
Tolerance class of the internal thread (tolerance unit)
TD2 = Toleranz des Flankendurchmessers

D Flankendurchmesser-Toleranz des Gewindebohrers nach DIN EN 22857 Pitch diameter tolerance
Pitch diameter tolerance of the tap acc. DIN EN 22857

. Gewindebohrer mit spezieller Flankendurchmesser-Toleranz
Taps with specific pitch diameter tolerance

. Flankendurchmesser-Toleranz des Ausschusslehrdorns nach DIN ISO 1502
Pitch diameter tolerance of the no-go thread plug gauge acc. DIN ISO 1502

. Flankendurchmesser-Toleranz des Gutlehrdorns nach DIN ISO 1502
Pitch diameter tolerance of the go thread plug gauge acc. DIN ISO 1502

toleranzklasse gewindebohrer toleranzfeld muttergwinde bemerkungen anwendungen
4H (DIN 802/1) IS0 1 4H 5H untermaB Gewindeverbindungen mit wenig Spiel
6H (DIN 802/1) 1S0 2 4G 5G 6H normal Normale Gewindeverbindung
6G (DIN 802/1) IS0 3 6G 7H 8H  aufmaB Gewindeverbindungen mit viel Spiel
7G (DIN 802/4) 7G 8G  aufmaB vor Warmebehandlung, die zu Verzug fiihren
6H +0,1 aufmaB galv. Oberflachenbeh. m. Schichtdicke ~ 25um
6H +0,2 aufmaB galv. Oberflachenbeh. m. Schichtdicke ~ 50pm

G 8 12 NPT NPS  RC FG  RD FOTO (G Techn.
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» BAER

-— GERMANY

Technische Informationen

Gewindebohrer Oberflachenbehandlungen

Beschichtungsservice

TIN (Titannitrid) Beschichtung
Die TIN-Beschichtung (Titan-Nitrid — goldgelbe Farbe) erhéht die Oberflichenhérte
(ca. 2300 HV) und Gleiteigenschaften, daraus resultieren eine hohere Schnittleistung und Standzeit.

VAP (Vaporisiert - Dampfangelassen)
Die oxidierte Oberflache (VAP) bietet dem Schneiddl bessere Haftung und sorgt
somit fiir einen konstanten Schmierfilm und verhindert KaltaufschweiBungen.

TiAIN (Titanaluminiumnitrid) Beschichtung

Die TiAIN-Beschichtung (grauviolette Farbe) erhoht die Oberflachenhérte

(ca. 3300 HV) und Gleiteigenschaften (Reibungskoeffizient: 0,25) bei einer Temperaturbesténdigkeit
bis 800°C, daraus resultieren eine hohere Schnittleistung und Standzeit.

TiCN (Titancarbonitrid) Beschichtung

Die TiCN-Beschichtung (Titancarbonnitrid — grauviolett Farbe) erhoht die Oberflachenhérte
(ca. 3000 HV) und Gleiteigenschaften (Reibungskoeffizient: 0,3), daraus

resultieren eine hohere Schnittleistung und Standzeit.

Jedes einzelne Gewindewerkzeug unseres Lieferprogramms — ob katalogisiert oder nicht im Katalog
enthalten — kann Kkurzfristig mit jeder Beschichtung oder Oberflachenbehandlung geliefert werden.

Zu enges Gewinde

Zu groBes Gewinde

Schlechte Gewindeoberfliche

Gewindebruch des zu schneidenden
Gewindes

Geringe Standzeit

Werkzeugausbriiche

VerschweiBungen am Gewindebohrer

148w WF gl UNC UV NS UNEF

12
UN

Steigungsfehler
Zu niedrige Toleranzlage
Zu starke Zwangsfihrung

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Rundlauffehler

Spénestau in Nuten

Versatz Gewindebohrer zur Bohrung
Falscher Vorschub

Zu hohe Toleranzlage

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal
Schmierung nicht geeignet oder vorhanden
Schneidgeometrien ungeeignet fiir Werkstoff
Kernloch zu klein

Schneidgeometrien ungeeignet fiir Werkstoff
Kernloch zu klein

Kernloch nicht tief genug

Spénestau in Nuten

Rundlauffehler

Versatz Gewindebohrer zur Bohrung
Falscher Vorschub

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal
Schmierung nicht geeignet oder vorhanden
Schneidgeometrien ungeeignet fiir Werkstoff
Oberflachenbehandlung/ Beschichtung fiir Gewindebohrer erforderlich
Kernloch zu klein

Schneidgeometrien ungeeignet fiir Werkstoff
Kernloch zu klein

Kernloch nicht tief genug

Spanestau in Nuten

Rundlauffehler

Versatz Gewindebohrer zur Bohrung
Falscher Vorschub

Verschlissener Gewindebohrer

Schnittgeschwindigkeit nicht optimal
Kihimittezufuhr erhéhen

NPT NPS  RC & RD FOTO werk- D
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“®BAIR  Technische Informationen

Gewindebohrer Schnittgeschwindigkeiten

Die Schnittgeschwindigkeiten fiir Gewindebohrer sind abhéngig von verschiedenen Faktoren parameters:

bearbeitendes Material Die Schnittgeschwindigkeiten finden Sie in

den Artikelbezeichnungen der jeweiligen

Gewindebohrer in unserem Onlineshop. Einfach

Kihimittel oder Schmierstof die Artikelnummer in das Suchfeld eingeben und

usw. die Schnittgeschwindigkeiten im unteren Teil der
Artikelbezeichnung nachschlagen.

Gewindebohrergeometrien

Schmierung und Kiihlung

Um den Werkzeugen eine langere Standzeit zu ermdglich und bessere Ergebnisse zu erreichen empfehlen
sich folgende Arten der Kiihlung und Schmierung:

Trocken und Druckluft

Grauguss

(gekiihlte) Druckluft wird eingesetzt um Spéne besser zu fordern

Wird hauptséchlich in der Gewindebearbeitung verwendet

Gewindeschneiddl

Erzielt hervorragende Gewindeoberflichen und Standzeiten der Werkzeuge

Gewindeschneidpaste

Zum Gewindeformen geeignet
Vorteilhaft bei waagrechter Schneidrichtung

Fiir groBe Abmessungen und Durchgangslocher

MMS - Minimalmengenschmierung

Kiihlung durch Luft-Olgemisch

12 NPT NPS RC

5 8 F&  RD FOTO werk- R
M MF gep UNC UNF UNS UNEF G\ (n BSw Bse TR PR R RO gy opg e 149

Bsc Rms MN - (stativ) A Infos



» BAER

-— GERMANY

Formeln

Technische Informationen

Drehzahl n
Winkelgeschwindigkeit ®
Schnittgeschwindigkeit K
Vorschub pro Umdrehung f
Vorschubgeschwindigkeit Vf
Kraft F
Drehmoment M

mechanische Arbeit

Leistung P

Wirkungsgrad

n = 3,141592654

d = Durchmesser in mm
U = Umfang (Weg) in m
1kW =1,36 PS

1PS =0,736 kW

10 —e0- 1
S min

1/s =60/min=1Hz

150 M MF gl NG UNF UNs UNEF (S

min-!

=1l

m/min

mm/min

Nm

BSW BSF

NPTF

_2 TN
T 60
v d- o
< 33,3
v cd-m-n
€~ 1000
V§ =f.-n
F =k¢-A
_Fd
~ 2000
W =F-U
F-v
P =—— S
60
P =M- o
_ Pab
n Pan
n <1
NPS C
NPOM  pp  BA

w

>

Ve

>

Vf
Vf

-n

vz 9T s C

Pab

PG

=400 min-1

=41,89s -1
=400 min-1,d =20 mm

20- 7 -400

= 25,133 m/min

=400 min-1
=0,800 mm
= 0,800 - 400
=320 mm/min

=200N,d =20 mm

=200:0,063=12,6J
=200N, v ¢ =25,133 m/min
=83,78 W

=2Nm, ® =41,89s -1
=83,78 W

=58,65,P .= 83,78 W
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Schneideisen Geometrien

AuBendurchmesser
Breite

Zahnbreite
Nutbreite

Werkstiickvorbereitung:

zentrische Fase - erleichtert das Anschneiden

o o mo
<™QQ T

Bolzendurchmesser muss UntermaB gegeniiber Nenndurchmesser haben

Standardanschnitt (Lénge, siehe je Artikel)

Durchmesser der Bohrungen fiir Halteschraube

Spanwinkel

Anschnittwinkel, halber Senkwinkel
Schélanschnittwinkel

Schélanschnitt: Verbesserter Spanabfluss und Verringerung des Schnittmomentes, bewirken
eine hohere Oberflachengiite des Gewindes und eine ladngere Standzeit des Schneideisens

70° (kurzer Anschnitt) - Anschnittlange: 1,25 Steigung = 70°

Toleranzen fiir Schneideisen

Metrisches 1ISO-Gewinde nach DIN 13 - Regelgewinde und Feingewinde

4h = Toleranzklasse ,,fein“
6h = Toleranzklasse ,mittel”, fiir kleine Abmessungen (bis M 1,4)
6g = Toleranzklasse ,,mittel“ - Standard

6e = UntermaB-Toleranz; fiir Bolzen, die eine Oberflichenbehandlung bzw. galvanische Schutzschicht erhalten (bei Schichtstérke bis ca. 8 pm).
Schneideisen mit 6e-Toleranz schneiden ca. 0,03 mm Kleiner als Schneideisen mit Standardtoleranz 6g.
8e = UntermaB-Toleranz; fiir Bolzen, die eine starke Beschichtung erhalten (Schichtstirke ca. 16 - 18 ym)

Unified-Gewinde UNC, UNF, UNEF, UNS, UN, UNJC, UNJF etc.
3A = Toleranz ,fein“

2A = Standardtoleranz ,mittel“

1A = Toleranz ,,grob“

Whitworth-Rohrgewinde G nach DIN-ISO 228

A = Standardtoleranz ,mittel”
B = Toleranz ,grob“

NPT NPS RC
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Schnittgeschwindigkeiten fiir Gewindeformer

Werkstof Festigkeit Schnittgeschwindigkeit in m/min empfohlene Schmierung
Baustéhle, -
Automatenstahle, < 600 N/mm? 20- 80 Schneidal/
Emulsion

KatflieBpressstéhle etc.

Baustéhle,
Einsatzstéhle, < 800 N/mm? 20 - 60
Stahlguss etc.

Schneiddl/
Emulsion

Vergitungsstahle,
Kaltarbeitsstahle, <1000 N/mm? 10-40 Schneidol
Nitrierstéhle etc.

nichtrostender Stahl 10 - 25 (mit Emulsion

7 -
Ferritisch, martensitisch S LD bedingter Einsatz) ST
nichtrostender Stahl < 950 N/mm? 10 - 25 (mit Emulsion Schneiddl

austenitisch bedingter Einsatz)
Aluminium-Knetlegierungen < 550 N/mm? 15-40 Schnelfiol/
Emulsion
Aluminium-Gusslegierungen Si<12% 15-40 Schnelfjol/
Emulsion
. Schneiddl/

2 -

Reinkupfer < 400 N/mm 20 - 40 Emulsion
Kupfer-zink-Legierungen <550 N/mm? 40- 80 Emulsion

(Messing langspanend)

Schnittgeschwindigkeit [m/min] = (AuBendurchmesser * @ * Drehzahl) / 1000

Drehzahl n [1/min] = (Schnittgeschwindigkeit in m/min * 1000) / (AuBendurchmesser * w)
Vorschubprogrammierung [mm/min] = Drehzahl * Steigung

Bitte beachten Sie, dass die oben angegebenen Schnittgeschwindigkeiten als Richtwerte zu
verstehen sind und je nach Schmierung und

Betéatigung angepasst werden miissen.
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